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Jie von iiber tausend M itgliedern und Gasten besnclite Hauptversammlung wurde von 
dem stellvertretenden Vorsitzenden, Hrn. Kommerzienrat Brauns, m it folgender Ansprache 
eroffne't: M. H .! Im Namen des Vorstandes eroffne ich die heutige Hauptversammlung. 
Indem ich Sie alle herzlich willkommen heifle, erlaube ich mir, die unter uns anwesen- 

den Gaste, unter diesen vor allem den H rn. E isenbahndirektions-Pritsidenten B e c h e r ,  freundlichat 
zu begriiflen. Der erste Vorsitzende unseres Vereins, H r. Geheimrat L u  e g ,  ist zu seinem und
vor allem zu unserem lebhaften Bedauern verhindert, heute seinen gewohnten P la tz  an dieser
Stelle einzunehmen. Sein Gesundheitszustand is t noch nicht so weit gefestigt, dafi er es riskieren 
darf, sieli heute den A nstrengungen des Amtes eines Vorsitzenden auśzusetzen. Mit lebhafter 
Befriedigung haben Sie alle die schon durch die Zeitnngen verbreiteto M itteilung vernommen, dafi 
Se. M ajestat der KSnig die Gnade gehabt hat, unsern Vereinsvorsitzenden ais lebenslangliches 
Mitglied in das Herrenhaus zu berufen. H andelt es sich hierbei siclier in erster Linie nm eine 
Ehrung der Person des Hrn. Geheimrat Lueg, so diirfen wir doch bei den V erdiensten, nm 
derentwillen die Berufung erfolg te, sicherlich nicht diejenigen in letzte Linie stellen , die er 
sich stets um den Verein deutscher Eisenhiittenleute erworben h a t, heute noch erw irbt und
hoffentlich auch in Zukunft noch w eiter er w erb en wird.
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Wie aus der Ihnen seinerzeit zugegangenen yorlaufigen Einladung ersichtlich w ar, w ar es 
die Absicht des V orstandes, den heutigen Tag durch eine Feier festlicli zu begelien, da w ir in 
das 25. Jah r tre ten , seitdem die Neubegriindung des Vereins in die Hand genommen w urde und 
Hr. Lueg das Aint eines Vorsitzenden zum Zweck der Durchfiihrung der Neuorganisation iiber- 
nabm. Wie Ihnen w eiter bekannt ist, muBte der Vereinsvorstand aber diese festliclie Versamralung 
aus dem schon eingangs genannten Grunde bis zum nachsten F ruh jahr verschieben.

Im Namen des Vereinsvorstandes schlage ich Ihnen vor, heute an Hrn. Geheimrat Dr. ing. 
C. L u e g  ein paar BegriiBupgsworte zu senden, in diesen unsere Gliickwiinsche sowie den W unsch 
auszusprechen, daB seine Genesung w eiter gute F ortschritte mąclie, damit er imstande sei, in alter 
K raft und Frische an der nachsten Versammlung im F ruhjahr teilzunehmen. —  (Noch im Laufe der 
Verhandlungen ging hierauf das nachstehende Antwortschreiben des Hrn. Geheimrat L u e g  ein:

D u s s e l d o r f ,  den 20. Dezember 1903.

Fiir die mir im Namen des Vereins, aus AnlaO meiner Berufung ais Mitglied des
Herrenhauses, gewidmeten Gluckwiinsche, sowie fiir die heiTlicho Blumenspende, spreche 
ich meinen aufrichtigsten und verbindlichsten Dank aus.

Ich tnochte Sie b itten , den heute versammelten Mitgliedern des Yereins, in dereń 
Mitte zu vorweilen mir leider verBagt ist, meine herzlichsten GriiBe und ein freundliches 
Gliickauf zu iibermitteln.

Mit hochachtungsvoller BegriiBung 
gez. C. Lueg.)

Die Mitgliederzahl unseres Vereins bat sieli seit der FriihjahrsverBammlung von 2814 auf 
2903 yergroBert. Die Redaktion unseres Vereinsorgans „S tahl und E isen“ , das je tz t  in den
24. Jahrgang ein tritt, hat sich soeben in erfreulicher W eise durch den B eitritt des Hrn. Professor
D r. W 'ii8t  in Aachen erw eitert; derselbe will in Verbindung mit M itarbeitern aus W issenschaft 
und P rasis  das wichtige Gebiet des GieBereiwesens pflegen. W ir diirfen hieruber um so mehr 
erfreut sein, ais hierdurch einem bei yielen unserer Mitglieder und auch bei der Redaktion selbst 
langgehegten Wunsclie entsprochen w ird und bei dem engen Zusammenhang des GieBereiwesens 
mit dem iibrigen Htittenwesen eine solche Verbindung schon lange angezeigt erschien.

In der abgelaufenen Berlchtszeit ha t Ihren Vorstand sowie auch eine zu dem Zweck besonders 
eingesetzte Kommission die F rage der w is s e n s c h a f t l ic h e n  A u s b i ld u n g  unserer jungen Eisen- 
hiittenleute lebhaft beschaftigt. Nachdem der Vorstand schon in zwei Eingaben die betreffenden 
Ressortminister auf die Unzulanglichkeit der je tz t zu diesem Zwecke an unseren Hochschulen vor- 
handenen Mittel und Einrichtungen und auf die Gefahren, die daraus fur den Fortbestand des 
hohen Ansehens, das unsere Eisenindustrie in der ganzen W elt genieBt, liingewiesen hat, hat der 
Minister fiir Handel und Gewerbe, Herr Staatsm inister M o lie r , die dankenswerte Initiatiye ergriffen 
und eine Zusammenkunft von V ertretern beider Ministerien, Professoren und V ertretern  unseres 
Vereins zu gemeinsamer Beratung, wie Abhilfe zu schaffen ist, berufen. In dieser Konferenz 
wurden die Miingel in der heutigen Ausbildung, die auf den preuBischen Hochschulen von uns 
beklagt werden, und die erstens darin bestehen, daB zu wenig Lehrstiihle fiir das eigentliche 
Eisenhiittenwesen vorhanden Bind, und zweitens darin, daB die Lehre der Hilfswissenschaften nicht 
richtig gehandhabt wird, dargelegt. W ir haben die Genugtuung zu verzeichnen, daB das Vor- 
haudensein dieser Miingel allgemein anerkannt wurde; es wurde alsdann in der Versammlung eine 
Kommission gebildet, die sich mit Aufstellung von Lehrplanen beschaftigen und auch die Schritte 
beraten soli, die zu einer Neugestaltung des Lehrwesens zweckmafiig erscheinen. Es darf um so 
mehr gehofft werden, daB diese Beratungeu schleunigst von praktischem Erfolg begleitet sein werden^ 
ais es sich hier darum handelt, die technischen Krltfte unserer E isenindustrie zu befilhigen, daB 
sie die Technik der E isen-Herstellung und -Verarbeitung beherrschen, um unsere Eisenhiitten in 
den Stand zu setzen, den scharfen W ettbewerb mit dem Ausland zu bestehen. Mit E rstaunen 
mussen wir selien, daB es iiberhaupt moglich ist, daB unseren Antriigen W iderstand erstelien 
kann, wenn wir uns die einfache Tatsache vor Augen fiihren, daB die eigentliche Lehre der 
Eisenhiittenkunde auf unseren TechniBchen Hochschulen und Bergakademien je  nur auf einer 
einzigen K raft ruht, wahrend bei uns in der Praxis schon lange anerkannt ist, daB ein einziger 
Mann nicht imstande iBt, die gesamte Fachwissenachaft zu beherrschen, sondern wir uns langst 
zit Spezialfachleuten ausgebildet haben.

Wii' vertrauen, daB in demselben Staate, in dem dnrch Friedrich den Grofien der W ert der 
Eisenindustrie erkannt und durch personliches kraftiges Eingreifen gefdrdert wurde, und in dem 
das Bliihen der Eisenindustrie eine fiir die allgemeine W ohlfahrt bo wichtige Kolie spielt, man 
energiscli und bereitwillig die Schritte tu t, die allseitig  alB dringend notwendig anerkannt werden.
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Ich darf wohl annehmen, daB Sie alleu Schritten, die der Vorstand nacli dieser Riclitung 
unternommen hat, zustimmen und schlage Ihnen vor, die folgende Resolution anzunehm ęn:

„Die heutige Hauptversamm lung des Yereina deutscher Eisenhiittenleute erk la rt im Hinblick 
auf die unzureichende Załil der Lehrstiihle fiir Eisenhiittenkuude an unseren Teelmischen Hoch- 
s cli ul en und Bergakademien und im weiteren Hinblick auf den Uinstand, dafi die Hilfswissenschaften 
zumeist in einer fiir den Eisenhiittenmann nicht geeigneten W eise gelehrt werdęn, eine entsprechende 
Erw eiterung und Neuordnung des hoheren Unterriclitswesens fiir das Studium der Eisenliiitten- 
kunde fiir unerlilfilich. Die Versammlung ist der Ansiclit, daB die Regelung dieser Angelegenheit 
um so schleuniger zu erfolgen lia t, ais liierin jah re lang  nichts geschehen is t und, falls nicht 
baldige Abkilfe ein tritt, unsere vaterla.ndische E isenindustrie Gefahr liiuft, an ihrem  wissenscliaft- 
lichen Ruf einzubiifien und Riickscliritte im Kampfe mit dem auslilndischen W ettbew erb zu erleiden.“ —

Der zweite Band des von Hrn. O tto  Y o g e l bearbeiteten „ J a h r b u c h  f i i r  d a s  E i s e n -  
l i i i t t e n w e s e n “ is t inzwischen erschienen und Ihnen zugegangen. Die allseitige Anerkennung, 
welche die beiden je tz t  vorliegenden Bandę gefunden liaben, bat den Vorstand veranlaBt, die 
W eiterfiihrung dieses W erkes zu besclilieBen.

Die im Mai d. J .  herausgekommene 5. Auflage der „G em  e i n f a f i l i c h e n  D a r s t e l l u n g  
d e s  E i s e n h i i t t e n w e s e n a "  ba t so lebhafte Nachfrage gefunden, daB, trotzdem  diesmal die 
Auflage die doppelte Ilohe der vorhergehenden hatte, demnilchst einer Neuauflage schon wieder 
nillier getreten  werden mufi.

Die von den beteiligten Vereinen eingesetzte Kommission zur Bearbeitung der N euherausgabe 
des „Normalprofilbuchs“ bat sicb inzwischen konstitu iert und ilire Arbeiten aufgenommen; die- 
selben sind in gutem Fortsclireiten.

Die Kommission fiir die Herausgabe eines Musterbuchs fiir den Feuerschutz von Eisen- 
bauten bat die ih r gestellte Aufgabe erledigt; das Musterbuch is t druckfertig  und wird deni- 
mtchst erscheinen.

Die gemeinsam von der Scbiffbautechnlscben Gesellschaft und unserm Verein eingesetzte 
Kommission zur Beratung der Q ualitatsfrage von Schiifbaumaterial ist im vorigen Monat zu- 
am m engetreten ; sie is t zurźeit mit der Aufstellung des Arbeitsprogramm s beschiiftigt.

Mit Ende dieses Jah res scheiden nacli dem festgesetzten Turnus aus dem Vereinsvorstande 
aus die HH. BlaB, Bueck, Klein, Krabler, Lurmann, Macco, Massenez und Servaes. Bevor wir 
zur W alii schreiten, ernenne ich die HH. F o c k e  und M ax  K i r d o r f  zu Skrutatoreu. Es ge- 
langen Stimmzettel zur Y erteilung, auf denen die Namen der zur W ahl vorgesehlagenen Mit- 
glieder gedruckt sind; ich b itte  Sie, diejenigen Namen, welche Ihnen etwa nicht genehm sein 
sollten, zu durchstreichen und durch andere zu ersetzen. (Bei der StimmenziUilung ei'gab sich 
einstimmige W iederw ahl der ausscheidenden Vorstandsm itglieder.)

Damit wilre der Geschaftsbericht erledigt und ich b itte  die H erren , die dazu das W ort 
nehinen wollen, sicb zu melden. —  Das W ort w ird nicht gewiinscht; dann nehme ich an , dafi 
Sie m it der yorhin Ihnen vorgeschlagenen Resolution einstimmig einverstanden sind. (Bravo!)

Nunmehr gebe ich H rn. Geheim rat W e d d in g  das W ort.
Prof. Dr. H. Wedding, Geh. B ergrat, B erlin : M. H . ! G estatten Sie mir, in kurzeń, deshalb 

aber nicht minder tie f  empfundenen W orten  dem Verein deutscher Eisenhiittenleute zu, danken 
fiir die Teilnahme, die Sie mir bewiesen liaben, ais der. Ablauf meines 80. Lehrsem esters und 
meines 100. Semesters ais Eisenhiittenm ann in Berlin gefeiert wurde. Die liebenswiirdigen W orte, 
die mir in Form  einer ideał erdachten Adresse yon den HH. A s t l io w e r  und Dr. ing. S c h r o d te r  
iiberreicht wui-den, liaben mich tief geriihrt. Besondei'8 liebenswiirdig w ar es, daB fur diese 
Adresse gerade das Bild der T iteM gnette  von „S tahl und E isen“ gewalilt ist, daB dort die Leute, 
die sonst auf ihre Arbeit sehen, dem W orte des Professors in diesem Augenblicke horchten. 
M. H.! Es haben diese liebenswiirdigen Ehrungen ihre F ortsetzung gefunden in Ihrem Zweigverein 
in Oberscblesien, der m ir unverdiente liebenswiirdige Geschenke dargebracbt hat, ebenso wertvoli 
wie sinnig erdacht. Haben Sie fiir alles das meinen herzlichsten Dank und seien Sie yersichert, 
dafi die wenigen Jah re  meines Lebens, die mir noch bevorstehen mogen, nur gewidmet sind dem 
W olile der deutschen Eisenindustrie. (Lebhafter Beifall.)

(Die Verhandlungen iiber P unk t 2 der Tagesordnung wurden hierauf zu Protokoll genommen 
und es folgten alsdann die beiden V ortrage, dereń W iedergabe w ir uns fiir die nilchsten Hefte 
vorbelialten. An die Yersam mlung scblofi sich, wie iiblich, ein gemeinsames Malil. Die Red.)
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Universalwalzwerksanlage der Burbaclier Hlitte.
(H ierzu T afel I.)

Die Burbacher Hiitte in Bnrbach a. d. Saar 
gab im Jahre  1901 der D u i s b n r g e r  H a -  
s c h i n e n b a u - A k t i e n g e s e l ł s c h a f t ,  vo rm . 
B e c h e m  & K e e tm a n  ein Universalwalzwerk 
in Auftrag, welches, nachdem es auf der Diissel-

Dio eigentlichen Hebetische sind je  6825 mm 
lang, und es schliefit sick an jeden derselben 
eine bewegliclie V erlangerung von 5840 mm an, 
welche zugleich mit den Hebetisclien gelioben 
und gesenkt wird. Die Bewegung der Tische

Abbildung 1. Ansicht der UniversalstralJe (vor der Walzo).

dorfer Ausstellung im Jahre 1902 ais Ansstel- 
lungsobjekt gedient hatte, im Friih jahr 1903 in 
Burbach in Betrieb genommen wnrde. Die Haupt- 
abmessungen des W alzwerkes sind folgende:

Durchmesser der Horizontalwalzen (Ober-
walze bezw. Unterwalze)........................  700 mm

Durchmesser der llittelw alze.................... 560 „
Jlaulw eite.................... ................................ 350 „
Durchmesser der Yertikalwalzen . . . .  500 „
Durchmesser der Kammwalzen...................  660 „
Die groBte Walzbreite betriigt . . . . .  1000 „ 

kann aber event. erhoht werden auf . 1100 ,
Die kleinstc Walzbreite betriigt . . . .  150 „
GroBtes Paketgewicht e t w a .................... 3000 kg
Lange der Hebevorrichtungen einschl. Ver-

langerungen von Mitte Walze gemessen 14 m
Breite derselben............................................ 1250 mm
Der zur Verfiigung stehende liydraulische

Druck b e t r i ig t .................... ' .................  25Atm.
Der Dampfdimck be trag t............................ 5Atm.

wird von einem Dampfzylinder m ittels Hebel 
und Gestilnge bewirkt. Der hintere Hebetisch 
ruht vollstilndig auf dem Hebelgestilnge, wilbrend 
der vordere Tisch an seinem der W alze abge- 
wendeten Teile auf einem oszillierenden liydrau- 
lisćhen Zylinder ruht. Die Anstellung der Y erti
kalwalzen geschielit durch eine Zwillings-Dampf- 
ma8chiue von 160 mm Zylinder-Durchmesser und 
240 mm Hub m ittels Schnecken und Schnecken- 
rilder, welche eine geniigend rasche Anstellung 
der W alzen zulassen. Desgleiclien wird die 
Anstellung der Oberwalze durch eine 160er 
Zwillingsmaschine mittels koniseber Rilder be
wirkt, und ist auch kier durch geeignete Yor- 
gelege fiir ein sicheres und zweckmilGiges An- 
stellen der Druckschrauben Sorge getragen. Die 
Anstellung durch Elektromotoren w ar hierbei 
ausgeschlossen. An den hinteren Hebetisch des 
Arbeitsgeriistes reih t sieli eine hydrauliscli be-
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Abbildung 2. Blocktransportwagen fur die Universalstralie,

Abbildung 3. Ansicht der Universalstrafie.

ta tig te  Richtbank von 45 m Litnge an. Sobald betriebenen Schlepp - A pparat erfaBt und auf
der fertiggew alzte Streifen den hin teren  Hebe- die hydranliscbe R ichtbank, welehe fiir die je-
tiseh verlilBt, wird er von einetn elektrisch weiligen Bisensorten m it verschiedenem Druck
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mit D ruckw asser yersorgt 
werden. Vor der Richtbank 
nach den Sclileppern zu ist 
eine liydraulisch bewegte 
Achse gelagert, welche eine 
Reihe sogenannter „Um- 
w erfer" trag t. Dieselben 
haben den Zweck, das W alz- 
gut von der R ichtbank ab- 
zuheben nnd anf die Schlep- 
per zu bringen. Die durcli 
D rahtseil bewegten Scblep- 
per zerfallen in zwei nn- 
abhllngig yoneinander be- 
wegliche Systeme. Das eine 
System holt die Streifen 
heran, witbrend das andere, 
das sieli immer in der Nahe

Abbildung 4. Schlepperanlage der UniyersalstraBe. des Rollgangs befindet, das
6 i - i - o  Aufbrm gen der Streifen anf

diesen besorgt. Die beiden 
Schleppersysteme werden durcli Blektromotoren, 
wie yorher schon erwilhnt, unabhiingig yon
einander bewegt und arbeiten sehr siclier nnd 
zuyerlassig. W ie aus der Zeichnung (Tafel I)

arbeiten kann , geschleppt, um hier gerade- 
gericlitet zu werden. Die hydraulisclie Richt
bank liat 18 Zylinder, welche durch einen 
besonders hierfflr konstruierten Steuer- bezw.
Yerteilungs-Apparat von einer Steuerbiiline aus | ersichtlich, ist am HuBersten Ende der Schlepper-

Abbildung 5. Hydraulisclie Richtbank fiir 1000 X 40 mm Uniyersaleisen.
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batterien oin Rollgang ein- 
gebaut, w elcher, ebenfalls 
eloktriscli angetrieben, das 
W alzgut zur Platinenschere 
fiir 1000 X  40 mm Quer- 
schnitt hinbrhigt. H ier wer- 
den die Streifen in die ver- 
laugten Dimensionen zerteilt 
und gelangen dann durch 
einen hinter der Scliere lie- 
genden Rollgang zum seit- 
licli davon liegenden Lager, 
von welchem sie von Hand 
abgezogen und auf einen 
am andern Ende des Lagers 
liegenden Rollgang abge- 
fahrt werden. Die Streifen 
kommen dann, wenn notig, 
no cli zu einer Universal- 
eisen-Riclitmasclilne, welche 
imstande ist, Konstruktions- 
eisen bis 1000  X  40 mm 
Q uerschnitt zu ricliten. 
Ilaben die Streifen dieRicht- 
mascliine verlassen, so ge
langen sie zu r Verladestelle, 
um hier auf W aggons zum 
W eitertransport gebracht zn 
werden. Durch die nach 
jeder Richtung hin sach- 
gemafie Durchkonstruktion

Abbildung 6. Platinenschleppapparat.

Abbildung 7. Platinenschere fUr 1000 X  40 mm starkę Universaleisen.
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Abbildnng: 9, Chargierapparat fiir die WiimiSfen der. Universalstrafle.
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der Anlage wird eine sehr hohe Produktion er- 
reickt und die Bedienungsmannschaft auf ein 
Minimum beschrilnkt, da samtliche Hilfs-Apparate 
von einer Z entralstelle aus gesteuert werden 
konnen. Die Abbildungen 1 bis 8  zeigen ver- 
schiedene Ąnsichten der Anlage sowie dazu ge- 
lioriger Einricbtungen.

Die Mascliinenanlage gehorte nicht zu unserer 
Liefernng, dagegen haben wir die zum W ilnn-

ofen gehorige elektrisclie Chargiervorrichtung 
(Abbildung 9),* mittels welclier die Blocke auf 
den Hebetisch gebracht w erden, fiir diese An
lage m itgeliefert.

Duisbnrger Slaschinenbau-Aktiengeselhchaft 
vonn. Bechem <t Kcctman.

* Siehe auch „Stahl uud Eisen“ 1903 Heft 19 
und 20: „Neuere Ausfiihrungen von Hcbezeugcn far 
Hiittenwerke11 (Abbildung 8).

Hochofengas ais alleinige Betriebskraftąuelle eines moderneii 
Hiittenwerks. *

Von Ingeuieur Karl Gruber-Teplitz.

(N achdruck T c rb o tc n .)

Die niodernen H uttenan lagen , besonders in 
den Rheinlanden, W estfalen , Luxemburg und 
Lothringen, beweisen, wie weit man je tz t schon 
in der Ausnutzung der Plocliofengase fiir Gas- 
motoreubetrieb ist. W ilhrend dio ersten Gicht- 
gasmotoren nur der E rzeugung von E lek triz ita t 
dienten, ging man spilter dazu uber, aucli die Hocli- 
ofengeblase d irekt an die Gasmotoren zu kuppeln; 
in jiingster Zeit t r i t t  der Gichtgasmotor sogar 
in scharfen W ettbew erb mit den Schwungrad- 
daiupfmaschinen. FeinstraBen mit elektrischem 
Antriebe, bei welchen der Prim arm otor von einem 
Gichtgasmotor betrieben wird, sind schon mehrere 
ausgefiihrt und im B efriebe; in le tz ter Zeit urn- 
gelit man aber bei H iittenw erken, dereń Hoch- 
ofenanlage in nnm ittelbarer Nalio der Stahl- und 
W alzwerke liegt, diesen indirekten Antrieb und 
kuppelt W alzenstrafien d irekt mit einem Gicht
gasmotor. Auf einem W erke des Saarbezirks 
ist eine Stab- und FeineisenstraBe, d irekt von 
einem Gichtgasmotor betrieben, im Bau begriffen, 
und auf einem in Luxem burg gelegcnen W erk, 
das bahnbrechend vorgegangcn, ist eine Mittel- 
strafie, betrieben von einem 1200 P . S. G ichtgas
motor, und eine D rahtstraBe, betrieben von einem 
2200 P . S. Gichtgasmotor, im Gang. E s sćheint 
also die Zeit nicht yiehr fern zu sein, in welclier 
der Gichtgasm otor die Dampfmaschine, wenigstens 
im Hiittenbetriebe, vollig verdrangt haben wird. 
H at man docli in den neueren Motoren so be- 
triebssichere Maschinen, bezw. in der P rax is so 
gute Erfahrungen dam it gemaclit, daB man diesen [ 
Schritt fast nicht mehr ais W agnis bezeichnen 
kann. Besonders der Kortingsche doppeltwirkende

* Indem wir die voriiegende Studie der Óffent- 
lichkeit iibergeben, glauben wir dazu bemerken zu 
sollen, daB wir den Optimismus des geschatzten Herm 
Vcrfassers nicht in seinem ganzen Umfang teilen, aber 
der Meinung sind, daB seine Ausfiihrungen allgemeinem 
Interesse begegneu und anregend wirken werden.

Die Redaktion.

Zweitaktm otor benotigt sehr geringe Schwung- 
massen, da er dieselbe T aktzah l besitz t wie eine 
liormale Dampfmaschine.

Diese Studio soli nun zeigen, daB eine mo- 
derne Hiittenanlage, eine rationelle Ausnutzung 
der Gichtgase vorausgesetzt, m it Hochofengas 
allein betrieben werden kann.

Auf der Ausstellung in Dusseldorf w ar von 
der Firm a G e b r. K le i n  in D ahlbruch eine 
W alzenstraBe,*angetrieben voneinerGasmaschine, 
ausgestellt, und die Versuche der F irm a Krupp 
in Essen,** eine ans zwei StraBen bestehende 
W alzw erksanlage m it einem Leuchtgasm otor an- 
zutreiben, haben sehr befriedigendo Resultate 
geliefert. Die fiir den vorliegenden Zweck ge- 
daclite H iittenanlage soli bestehen: aus vier 
Hoehofen von je  300 t  taglicher Erzeugung, 
d. i. einer Gesamterzeugung von 1200 t ;  einer 
Thomasanlage m it vier je  18 t fliissiges Roh- 
eisen fassenden B irnen; einer M artinanlage mit 
zwei basischen 25 t-M artinofeu; einem Reversicr- 
Vorblockwalzwerk, welches die ganze E rzeugung 
des Stahlw erks vorblockt; einer Reversicr-Fertig- 
straBe fiir dio grofieren U -Eisen, X 'T r;lg e r, 
Schienen und Schw ellen; einer Trio-GrobstraBe, 
T rio-S tabstraB e, T rio-M ittelstraB e, FeinstraBe 
und DrahtstraBe. FeinstraBe und DrahtstraBe sind 
nie gleichzeitig, sondern abwechselnd entweder die 
eino oder dio anderc StraBe im Betrieb gedacht.

O b e r s c h i i s s ig e s  H o c h o f e n g a s .  Um fiir 
die G aserzeugung des Hochofens eine Berech- 
nungsgrundlage zu haben, soli der Koksverbrauch 
zu 100 kg  fiir 100 kg erblasenes Roheisen 
angenommen werden. In diesem F alle ergeben 
sich fiir die Tonne erzeugtes Roheisen gegen

* Eine Beschreibung und Zeichnung dieser Walz- 
werksanlage beabaichtigen wir in einer der nachsten 
Nummern zu bringen.

Die Redaktion.
** Siehe „Zeitschrift des Vereins deutscher In- 

genieare“ vom 21. Februar 1903 Seite 262.
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4500 cbm Gas. Die Hillfte dieses Gases vei- 
brauchen die W inderhitzer, so daB ffir andere 
Zwecke nocli 2250 cbm Gas iibrig bleiben. Durch 
eine bessere Konstrnktion der W inderhitzer und 
bei einer rationelleri Heizung derselben liefie 
sich wohl noch mit weniger Gas auskommen.
1 cbm Hochofengas liefert dnrchschnittlich 700 
bis 1100 Kai., im Mittel also 900 Kai.,* man 
kann daher mit 3 cbm (2700 Kai.) Gasverbrancli 
fiir die P. S. und Stunde reclmen. Auf ,je 
eine Tonne erblasenes Roheisen konnen also
9950

=  ,31,2 P . S. abgegeben werden. F iir den
24: X o ' ......  • ' * ■
Betrieb der verschiedenen zum Hochofen geliorigen 
Maschinen, wie Geblasemaschinen, Pumpen (gas-' 
motorischer Betrieb yoransgesetzt), elektrische 
Gichtaufziige usw., kann man a. d. Tonne Roli- 
eisen 7,5 P . S. rechnen, so daB 23,7 P. S. a. d. 
Tonne zur freien Yerfiigung bleiben, was bei einer 
tilglichen Erzeugung von 1200 t 1200 X  23,7 
=  28 400 frei yerfiigbare P . S. oder 28 400 X  
3 X  24 =  2 040 000 cbm Gas in 24 Stunden 
ergibt. Bei Verhiittung von Minett.e werden 
meistens auf 100  kg erblasenes Roheisen 110  kg 
Koks yerbraucht, was einer Gaserzeugung von 
beilaufig 5000 cbm a. d. Tonne Roheisen oder 
bei einer tilglichen Erzengung von 1200 t 
33 000 P . S. eńtspricht, welclie Kraftmenge von 
der Hochofenanlage an die iibrigo Hiitte abgegeben 
werden kann.

R e in ig u n g  d e r  G ic h tg a s e .  Obwolil die 
Reinigung der Gichtgase in „Stahl und E isen“ 
schon ausfiihrlich beliandelt wordeń ist und nicht 
unbedingt in den Rahmen meiner Studie gehort, 
will ich doch dieses Thema kurz beriihren, nur 
urn zu zoigen, dafi der Stand der Gasreinignngs- 
teclinik einen guten Motorbotrieb zulafit.** Der 
Staubgehalt der Gichtgase scliwankt zwischen 
12 bis 45 g im Kubikmeter. Die Reinigung 
derselben ist bereits so weit vorgeschritten, daB 
man sio staubfieier ais die Luft maclien kann 
und daB sich dies im Gegensatze zu den ur- 
spriinglich angowandten Reinigungsverfahren auf 
verhaltnism;tBig einfache und billige W eise er- 
reichen lfifit. Ich will liier nicht auf die ver- 
schiedenen, schon iin Gebrauch gewesenen und 
noch im Gebrauch stehenden Reinigungsverfaliren 
eingehen, sondern nur jene Reinignngsverfahren 
erwahnen, die bei einem modernen Huttenweike 
zur Anwendung kommen wurden. Zur ersten 
und groben Vorreinigung der vom Hochofen 
kommenden Gichtgase bedient man sich zweck- 
mRBig eines Dampfstrahlexhaustors, welcher den 
grofiten Teil des Staubes beseitigt und die Gase 
bis auf 0,2 g im Kubikmeter lierunter reinigt, 
in welcher Form sie ohne weiteres fiir den

ł „Stahl und Eisen“ 1901 Seite 1154.
** „Weitere Fortschritte in der Verwendung der 

Hochofengaseu von F r itz  W. L urm ann , »Stahl und 
Eisen- 1901 Seite 433 bis 459 und Seite 489 bis 514.

Dampfkesselbetrieb verwendet werden konnen, 
da hierfiir eine Reinigung bis zu 0,3 g voll- 
stilndig ausreicht. F iir den motorischen Betrieb 
miissen die Gase aber noch einer weiteren Reini
gung unterzogen werden und wird man hierfiir 
entweder das Differdingensclie V erfahren, H inter- 
einanderschaltung zweier mit W assereinspritzung 
yersehener Ventilatoren, oder den Theisenschen 
Zentrifugal- Reinigungsapparat anwenden. F iir 
gut konstruierte Gasmotoren geniigt schon eine 
Reinigung bis zu 0,02 g im K ubikm eter, er- 
wiinscht wilre aber eine Reinigung bis zu
0,01 g. D ie-R einigung der Gase, mit Silge- 
spiinfiltern, welches Verfahren bei den ersten 
Hochofen gasmotoren angew andt wurde und 
auch je tz t  noch an mehreren Hiittenwerken 
in derselben W eise durchgefiihrt w ird , bietet 
zwar den Vorteil, daB der S taubgehalt der Gase 
bis auf 0 ,002 g herabgesetzt wird, —  eine Rein- 
heit, die gar nicht notwendig ist, —  besitz t aber 
den groBen Nacliteil, dafi die hierfiir notwendigen 
Anlagen sehr kostspielig sind , aus welchem 
Grunde man bei Neuanlagen davon absehen und 
jedenfalls der Einfachheit halber entweder zum 
Differdingenschen oder zum Theisenschen Ver- 
fahren greifen wird. Das Differdingonsche Ver- 
fahren besitzt den unleugbaren Yorzug groBer 
Einfachheit und dadurch auch groBer Petriebs- 
sicherheit und reinigt bis auf 0 ,04  g ; durch 
konstruktive Verbesserungr,n wird man jedocli 
die Reinigung bis auf 0 ,02 g und vielleicht 
sogar bis auf 0,01 g bringen. Der Theisensche 
Zentrifugal-Reinigungsapparat rein ig te urspriing- 
lich nur bis auf 0 ,02  g und yerursachte mannig- 
fache Betriebsschwierigkeiten. Durcli eine bessere 
konstruktive Durclibildung einzelncr Teile gelang 
es aber, diese Mftngel zu heben nnd den A pparat 
so weit zu yerbessern, daB er yollkommen be- 
triebssicher geworden ist und bis auf 0,01  g, 
ja  in le tzterer Zeit sogar im D urehschnitt bis 
auf 0,005 g reinigt, welclie Reinheit fiir den 
Motorbetrieb wohl yollstilndig geniigt. Der 
W assergehalt der Gase kann bei einer Tempe
ra tu r von 150° bis zu 160 g im Kubikmeter 
betragen, aber auch bis auf 300 g steigen. Die 
yerschiedenen W ascheinrichtnngen, welche zur 
Reinigung der Gase dienen, driicken zu gleicher 
Zeit die Tem peratur der Gase und damit auch 
den W assergehalt lierunter, welcher bis auf 2 g 
im Kubikmeter sinken kann und in diesem Ver- 
hilltnis dem Motorbetrieb niclit rnelir schildlich ist.

M o to rb e tr ie b .  Der Hochofengasmotor be- 
notigt der Hauptsache nach Gichtgase, Luft, 
Schmierol und Kiihlwasser. Die Reinigung der 
Gichtgase ist, wie bereits ansgefiihrt, so weit 
yorgeschritten, dafi ein regelrechter Motorbetrieb 
erfolgen kann. In betreff der L uft is t nur zu 
erwahnen, dafi sie ohne weitere Vorbereitung 
yerwendet wird. Der Sclimierolverbrauch scheint 
auf den eiuzelnen W erken noch ziemlich schwan-
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kend zu sein; wilhrend es W erke gibt, welche 
noch 6,5 g f. d. P .S . und Stimde brauchen, 
komraen andere mit einem Verbrauch von etwas 
iiber 1 g aus. L etz te re  Zalil diirfte bei einem 
gut konstruierten Motor und vorsiclitigem Ver- 
braucli an SchmieriSl einen ziem)ich richtigon 
D urchschnittsw ert ergeben. Unangenohm ist der 
grofie Yerbrauch an Kiihlwasser und diirfte dieser 
Umstand auf manchen W erken bei einem ans- 
gedehnten M otorbetriebe zu Schwierigkeiten 
fiihren. D er Kiililwasserverbrauch is t sehr ver- 
scliieden und schwankt zwischen 40 und 80 1 
fur die P . S. und Stunde, so daB sich naeh Riick- 
kiihlung noch ein Verbrauch von 2 bis 4 1 ergibt. 
W ahrend die Cockerillschen Gasmotoren an Kiihl
wasser gegen 80 1 bei einer ErwUrmung des 
Kiililwassers von 15° auf 4 0 °  benotigen, soli 
der Verbrauch bei dem Kortingsclien doppelt- 
wirkenden Zweitaktm otor nur 40 1 betragen. 
AtiBer diesem Kiihlwasser braucht mail noch 
W asser zum Reinigen der Gase. In Dififerdingen 
veranschlagt man den Verbrauch an W asch- und 
Kiihlwasser mindestens auf 4,7 1 f. d. P .S . und 
S tunde;*  man kann aber yielleicht mit einer 
geringeren Mengo auskommen. Ich will im folgen- 
den annelimen, daB die V orreinigung der Gicht- 
gase m ittels eines Dam pfstrahlexhaustors und 
die weitere Reinigung fiir den Motorbetrieb 
m ittels eines Theisensclien A pparats erfolgt. Der 
Darapf8trahlexhaustor wird maximal auf das 
Knbikmeter Gas 0,33 1 oder fiir die P . S. und 
Stunde 3 X  0,33 = 1 1  W asserbenotigen. Theisen 
g ibt fiir seinen Apparat ** einen W asseryerbrauch 
von 0,8 bis 1 1 auf das Kubiknieter Gas an und 
nacli Riickkiihlung dieses W aschwassers ergibt 
sich der W asserverbrauch zu Nuli, da der durch 
Verdunstung usw. im Kiihler eingetretene W assei - 
verlust durch die Kondensierung des im W arm - 
wasser enthaltenen W asserdampfes ausgeglichen 
wird. K orting rechnet bei seinen neueren Mo- 
toren m it einem maximalen Kiihlwasseryerbrauch 
von 40 1 f. d. P . S. und Stunde, was nacli Riick- 
kiihlung einen W asserverbrauch von 2 1 ergibt. 
Im ganzen wilren also fiir den Motorbetrieb 
1 + 2  =  31 W asser f. d. P . S. u. Stunde notwendig.

M o to r ty p e n . Da bei meinen Ausfiihrnngen 
groBtenteils der Antrieb von W alzenstraBen in 
Frago kommt, sollen liier nur solclie Motor- 
systeme in B etraclit gezogen werden, welche bei 
geringem Schwungradgewicht eine yerhaltnis- 
milBig grofie B etriebssicherheit ge willi ren. In 
einer grSfieren elektrischen Zentrale oder in 
einem IIochofengeblase-M aschinenhaus kann man 
ein oder zwei Motoren in Reserve stehen haben, 
welche im F alle  des Versagens irgend eines 
Motors sofort einspringen kbnnen; bei W alzen
straBen geht dies aber n ich t, da jede Strafle 
nur von einem Motor angetrieben wird und die

* „Stalli und Eisen11 1901 Seite 452.
ł* „Stahl und Eisen“ 1902 Seitc 371.

Reserve gewissermaBen nur in einer moglichst 
groBen B etriebssicherheit des Motors bestelit. 
Nacli meiner Ansiclit konnen fiir den gedachten 
Zweck nur folgende Motortypen in F rag e  kommen: 
der Oechelhausersche einfachwii-kende Zw eitakt
motor, der K ortingsche doppeltwirkende Zwei
taktm otor und der doppeltwirkende V iertakt- 
motor. Diese Systeme haben sich in der Praxis 
ganz gut bewiihrt, arbeiten sehr okonomisch und 
benotigen geringe Schwungmassen. D er K or
tingsche doppeltwirkende Zweitaktm otor wird 
bereits in Einheiten (d. i. fiir den Zylinder) von 
1500 P .S . gebaut, so daB dieses System in Zwil- 
lingsanordnung 3000 P .S . leisten kann. In Differ- 
dingen w ird , wie mir G eneraldirektor M e ie r  
selbst m itte ilte , dio D ralitstraBe m it einem 
Kortingm otor und die M ittelstraBe mit einem 
OechelhUusermotor angetrieben.

K raftrerbraueli in der Iliilte.
I. E l e k t r i s c h e  Z e n t r a le .  Uber die A rt 

der E inrichtung einer m it Hochofengas betriebenen 
elektrischen Zentrale brauche ich mich nicht in 
Einzellieiten einzulassen, dadiesbeziiglichem uster- 
giiltige Anlagen sowohl fiir Gleichstrom ais aucli 
fiir Drehstrom schon vielfach ausgefiihrt sind. 
Ais Motor kann irgend ein beliebiger Gasmotor 
gew ahlt w erden , da fiir diesen Zweck auch 
einfachwirkcnde Viertaktm otoren befriedigeiule 
R esultate liefern. F iir unsere in B etracht ge- 
zogene Anlage wird es am besten sein, fiinf 
Motoreinheiten von jo  500 P . S. anzunehmen, 
von denen vier fortlanfend im Betriebe waren, 
wHlirend der fiinfte in Reserve stunde. Die 
gesam te maximale Leistung betriige demnach 
2000 P .S . und ais tagliche D urchschnittsleistung 
kann man 1000 P .S . ansetzen. Den Bedarf 
der elektrischen Anlage fiir die Hocliofen kann 
man yielleicht im D urchschnitt zu 250 P .S . 
yeranschlagen, so daB fiir die iibrige Hiitte noch 
eine Leistung von 750 P .S . iibrig bleibt.

II. G e b ia s e in a s c h in e n  f iir  den  B i r n e n -  
b e t r i e b .  W elche Bedingnngen hat eine gute 
Gebiasemaschine zu erfiillen? Sie muB ersteus 
sehr betriebssicher se in ; zweitens beim Anlassen 
sofort mit yoller K raft anspringen konnen; 
drittens fiir verschiedene Leistungen bezw. 
W indpressungen arbeiten konnen, da beim basi- 
schen B irnenbetrieb m it Nadelboden in der 
zweiten H alfte der H itze mit stftrkerer W ind- 
pressung gearbeite t wird ais beim Beginn des 
Blasens. Bis je tz t  h a t man geglaubt, diese 
Bedingungen nur mit einer Dampfmaschine er- 
fiillen zu konnen. Es w irft sich nun von selbst 
die F rage auf, ob man diese Bedingungen nicht 
etwa auch mit einem elektrisclieji A ntriebe oder 
m ittels Gasinaschinenbetriebs erreichen konnte. 
Beim elektrischen Antriebe konnte man allen drei 
Bedingungen oline weiteres geniigen, besonders, 
wenn man einen Serienmotor wahlt, da dieser
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einerseits ein schnelles Aiilassen gestattet und 
anderseits auch far verschiedene Leistungen 
arbeiten kann. Nur fa llt der elektrische An- 
trieb bezuglich der Anlagekostęn ziemlich kost- 
spielig aus, da man eine P rim iran lage braaclit, 
welche in unserem Falle aus einer Gasmaschine 
und einem PrimSirraotor (eventuell noch einer 
Akkum ulatorenbatterie ais Pufferbatterie) be- 
steht, und ferner eine Sekundaranlage, wozu der 
Sekundarmotor samt W indzylinder gehort. Diese 
Kompliziertheit der Anlage bedingt aber leicht 
Betriebsstijrungen. Billiger wiirde sich die An
lage s te llen , wenn man die Geblilsemaschine 
d irekt mit einem Gasmotor kuppelt; nur lassen 
sich dann die drei gestellten Betriebsbedingungen 
nicht so ohne weiteres erfiillen.

Der erste Punkt „Betriebssicherheit*1 laBt 
sich ziemlich gut erreichen, wenn man noch cin 
Reservegeblase (auch mit Gasmotorantrieb) auf- 
stellt, da ja  selbst auch beim Dampfmascliinen- 
betrieb immer eine Geblasemaschine in Reserve 
steht oder doch stehen sollte. Die „Leistnngs- 
anderung41 (Punkt 3) laBt sich erzielen, wenn 
man den Motor mit oiner sehr empfindlichen 
Handsteuerung versieht, welche Bedingung die 
Maschinenfabriken erfiillen konneu, da man ja  
schon groflere Gasmotoren gebaut hat, bei wol- 
chen man bis auf 50 °/° unter die normale 
Leistung herabgehen kann; der zweite Pnnkt, 
„aofort beim Anlassen mit voller K raft ansprin- 
gen“, ist beim Gasmotor wenigstens bis je tz t 
nicht zu erreichen, man mnfl da zu einem Hilfs- 
m ittel greifen. Zu diesem Zwecke miiBte der 
Motor wahrend der zwischen den einzelnen 
Chargen sich ergebenden Zwisclienpausen lang- 
sam w eiter laufen, so daB man dadurcli imstande 
ist, bei Beginn der Charge den Motor sofort 
mit voller K raft anspringen zu lassen. Der 
wahrend des Leerlaufs erzeugte PreBwind wiirde 
durch ein vom Maschinisten zu steuerndes Ventil, 
wrelches in die W indleitung eingeschaltet ist, 
abgeblasen werden, oder man schaltet zwischen 
Motor und W indzylinder eine Kuppelung ein 
und kuppelt die W indzylinder wahrend der Leer- 
arbeit ab. Zu diesem Zweck miiBte der Motor 
auf eine Schwungradwelle arbeiten, welche auch 
die Kuppelung enthalt, und von welcher dann 
die Bewegung fiir die W indzylinder abgeleitet 
wird. Beim Abstellen des W indes wiirde man 
zuerst die Kuppelung losen und dann den Motor 
langsamer laufen lassen; zum Anstellen des 
W indes kuppelt man zuerst die W indzylinder 
ein und lafit daun den Motor sofort mit wolier 
K raft arbeiten. Hiergegen konnte man mit 
Reclit einwenden, daB das Leerlaufen eine nutz- 
lose Arbeit ist und viel Geld kostet. Diese 
Leerlaufarbeit ist aber, wie ich gleich zeigen 
werde, nicht sehr bedeutend. Das von den 
Hoęhofen fallende Roheisen im B etrage von 
taglich 1200 Tonnen soli in der Thomashiitte

yerblasen werden. Die Chargeneinheit betrage, 
wie oben erw ahnt, 18 Tonnen, es kommen dem- 
nach auf 24 Stnnden gegen 67 Chargen. Die 
Zeitdauer einer Charge mit 18 Hinuten an- 
genommen, ergib t eine Gesam tblasezeit fiir 
67 Chargen von 20 Stnnden, so daB die Leer- 
arbeit nur 4 Stnnden ausmacht, d. i. ein Fiinftel 
der vollen B lasezeit; die N utzarbeitszeit be-
tra g t dalier 83,3 %  unc* die L eerarbeitszeit
16,7 °/0 von der Gesam tarbeitszeit. W ahrend 
der L eerarbeit benotigt man, hoch gereclmet, 
nur ein Viertel der bei Vollbetrieb erforder- 
lichen Gasmenge, so daB, fiir die P . S. und
Stnnde ein Gasverbraucli von 3 cbm angenom- 
men, mit Beriicksichtigung der L eerarbeit der 
Gasverbraucli fiir die N utzarbeit auf 3 ,15 cbm 
steigen wiirde, wahrend bei Dampfmascliinen- 
betrieb, die Dampferzeugnng m ittels Gichtgases 
gedacht, der Gasverbrancli auf die P . S. und
Stunde, wie spater gezeigt wird, 7 cbm betriigt. 
Es ste llt sich der Betrieb mit der Gasmaschine 
daher tro tz  der Leerarbeit billiger ais der elek- 
trische Betrieb, und noch wesentlich b illiger ais 
der Dampfmascliinenbetrieb. D ieGebiasemaschine 
ware fiir eine Leistung von 3000 P . S. zu 
bauen und fiir die Gasverbrauclisrechnnng ist 
dann eine durchschnittliche Tagesleistung von 
1500 P . S. anzunelnnen.

III. W a lz w e r k  s a n  l a  ge. Die W alzw erks- 
anlage soli, wie schon eingangs erwalm t, be- 
stehen ans einer Duo -Y orblockstraB e, einer 
groBen Reversier-Fertigstrafie, T rio-G robstraB e, 
Trio-StabstraBe, Trio-M ittelstrafle, SchnellstraBe 
nnd DrahtstraBe. Die YorblockstraBe und die 
Re versier-FertigstraBe werden mitDampfmaschinen 
betrieben, wobei der Dampf in m ittels Gicht
gases geheizten Kesseln erzeugt w ird (aus letz- 
terem Grunde will ich auch die eingehende Be- 
handlung dieser beiden Strafien ers t an geeig- 
neter Stelle vornehmen). Der Dam pfantrieb ist 
deswegen gewahlt, weil diese StraBen ein sehr 
schnelles Reversieren verlangen und fiir diese 
Bedingung sich vorlaufig nur Dampfinaschinen- 
betrieb eignet. Es is t aber nicht ausgeschlossen, 
daB man auch die ReversierstraBen mit Gas
motoren betreiben kann, wenn man zwischen 
Motor und W alzenstraBe eine Reversierkuppe- 
lung einschaltet.

Dio Idee, Roversierwalzwerko des sparsamc- 
ren Dampfverbrauchs wegen m ittels Schwungrad- 
mascliinen durch E inschaltung einer Reversier- 
kuppelung zu betreiben, is t nicht m ehr neu, 
doch waren die vielen Konstruktionen von Re- 
yersierkuppelungen fiir den praktischen Betrieb 
nicht brauchbar. In jiingster Zeit ist es aber 
der Firm a Louis Schwarz & Co. in Dortmund 
gelungen, mit ihrer Federreibkuppelung eine Re- 
versierkuppelung zu schaffen, die ganz stoBfrei 
einriickt, vollkommen betriebssicher sein soli 
und sehr groBe K rafte iibertragen kann. E iną
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Feder zu einer Kuppeluug fiir D bertragung von 
10 000 P . S. w ar auf der Diisseldorfer Aus- 
stellung zu sehen. Diese gute konstruktive 
Losung einer Reveraierknppelung scheint die 
obige F rage wieder aktuell zu machen.

Alle anderu StraBen sind TriostraBen und 
konnen m it Gasmotoren angetrieben werden, da 
dieselben mit Schwungradern ausgeriistet sind 
und der Antriebsm otor immer nacli einer 
Richtung lauft. Zwischen Schwungrad und 
W alzenstraBe ist eine Kuppelung einzusclialten, 
welche erst eingeriickt w ird , sobald der Motor 
auf seine Tourenzahl gebraclit ist. Fiir diesen 
Zweck scheint die Schwarzsche Federreib- 
kuppelung ani geeignetsten zu sein. Das in 
Dusseldorf ausgestellt gewesene, von der Ma- 
schinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Gebr. Klein 
gebaute W alzw erk, welches von einer von eben- 
derselben Firm a gebauten Zweitaktmaschine Kor- 
tingscher B auart von 750 mm Zylinderdurch- 
messer und 1300 mm Hub angetrieben wurde, 
w ar ebenfalls mit dem Motor durch eine solche 
Federreibkuppelung yerbunden. Die F irm a Krupp 
h a t in Essen eine Versuclis-W alzwerksanlage, 
bestehend ans zwei W alzenstraBen, seit April 
1901 im Betrieb und tre ib t diese StraBen mit 
einem Einzylinder-V iertaktm otor an (von Krupp 
gemeinsam m it der Maschinenfabrik Niirnberg 
gebaut). Beide StraBen haben ais Hauptkuppe- 
lungen Federreibkuppelungen, welche sich im 
Betriebe vorziiglicli bewahren. Das Schwungrad 
wiegt 52 Tonnen und mufite so groB bemessen 
werden, da ais Antriebsmaschine ein einzylindri- 
ger V iertaktm otor w irkt. *

Die Trio-GrobstraBe, welche scliweres Han- 
dels- und Profileisen erzeugt (~T-Trftger und 
U-Eisen, scliwere Grubenschienen, Quadranteisen, 
Belageisen, F lach-, Rund- und Quadrateisen), 
werde von einem 2500 P . S.-Gasmotor, dessen 
m ittlere Leistung man m it 1250 P . S. annehmen 
kann, angetrieben; die Trio-StabstraBe, welche 
m ittleres Handels- und Profileisen erzeugt, treibe 
ein 1500 P . S.-Gasmotor, dessen m ittlere Leistung 
750 P . S. betr&gt; die Trio-M ittelstraBe, die 
leichteres Handels- nnd Profileisen auswalzt, 
werde angetrieben von einem 1000 P . S. - Gas- 
motor, dessen m ittlere Leistung m it 500 P . S. 
anzunehmen is t ;  zum Antrieb der SchnełlstraBe, 
welche man wohl nur ais DoppelduostraBe aus- 
fuhren wird,. nnd in welcher ganz leichtes Han
dels- und Profileisen hergestellt wird, dient ein 
750 P . S.-Motor, dessen m ittlere Leistung mit 
375 P. S. angenommen werde, und zum Antrieb 
der DrahtstraBe ein 1000 P . S.-Motor, dessen 
m ittlere L eistung 500 P . S. ist.

Die SchnełlstraBe und die D rahtstraBe sollen, 
wie frtiher erw ahnt, nie gleichzeitig, sondern 
abwechselnd entweder die eine oder die andere

* Siehe „Zeitschrift des Vereins deutscher In- 
genieurc“ vom 21. Febr. 1903 Seite 262.

im Betrieb sein. F iir die Berechnung des Gas- 
verbrauchs w ird die Leistung der D rahtstraBe 
angenommen, da ihr K raftverbrauch ein groBerer 
ist, ais der der SchnełlstraBe. Die Reyersier- 
strafle erzeugt U-Eisen und I - T r i ig e r  von Profil 
Nr. 220 aufwśtrts, scliwere Eisenbahnschienen, 
Schwellen, die groBeren Rundeisensorten usw., 
und soli ihre tagliche Leistungsfahigkeit 600 t 
betragen, in welchem F alle sich eine tagliche 
D urchschnittsleistung der 'W alzenzugmaschine 
von 1750 P . S. erg ib t; die VorblockstraBe hat 
die Erzeugung des Thom asstalilwerks m it 1100 t  
und die Erzeugung des M artinstahlw erks mit 
150 t, im ganzen 1250 t, vorzublocken. 100 t 
werden in Form von Kniippeln, welche direkt 
fiir den V erkauf bestimmt sind, vorgeblockt, 
wahrend die andern 1150 t im eignen Betrieb 
w eiter verarbeite t werden. Die tagliche Durch
schnittsleistung der Antriebsm aschine fiir die 
VorblockstraBe kann zu 2750 P . S. angenommen 
werden. Die von mir vorausgesetzte W alz- 
leistung von 1250 t  kann von einem Vorblock- 
walzwerk erreicht werden, wenn bei dessen Anlage 
folgende Gesichtspunkte beriicksichtigt sind:

1. die Reversieruiaschine muB sta rk  genug 
sein (lieber zu stark  ais zu schwach), und die 
W alzen nuissen entsprechende Durchmesser be- 
s itzen , dam it man sta rkę Driicke geben und 
dadurch in wenigen Sticlien fertigw alzen kann. 
AuBer dem Zeitgewinn erz ielt man hierdurch nocli 
den Vorteil, daB der vorgeblockte Kniippel sehr 
warm ist, so daB er eventuell in derselben Hitze 
fertiggew alzt werden kann;

2 . die \V alzenstellvorrichtungen miissen raBch 
w irken ;

3. das Reversieren der unm ittelbar vor den 
W alzen angeordneten A rbeitsrollgange sowie das 
Blockwenden nnd Blockverschieben muB rasch 
und sicher besorgt werden.

In Amerika blockt man mit einem Vorblock- 
walzwerk sogar 2000 bis 3000 t  in 24 Stunden 
vor; dort liegen die Verhaltnisse indessen insofern 
giinstiger, ais ein Vorblockwalzwerk meist nur 
fiir ein bestimmtes, fiir eine sehr groBe Erzeugung 
besonders eingerichtet.es Fertigw alzw erk arbeitet 
nnd dalier meist nur auf eine ganz bestimmte 
GroBe herunterw alzen kann.

Fiir den Betrieb der beiden Reversier- 
maschinen ist nur iiberhitzter Dampf von 3 0 0 °  
T em peratur und 10 Atm. Spannung zu emp- 
felilen. Bei Verwendung von iiberhitztem  Dampf 
erz ielt man schon mit einfacher Expansion einen 
ziemlich guten thermisclien W irkungsgrad und 
kann man daher auf die Verbundwirkung ver- 
zicliten und damit die teuren Verbund-Reversier- 
maschinen in Form von D rillings - Verbund- 
inaschinen und Tandem-Zwillingsmaschinen er- 
sparen. Unbedingt erforderlich is t es, die 
Rcyersierm aschine m it Kondensation arbeiten zu 
lassen. Es b ie tet ja  heutzutage keine Schwierig-
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keit mehr, grofie Reversiermaschinen sogar an 
Zentralkondensationen mit gutem Erfolg an- 
zuschliefien.

Es handelt sich nun darum, den Gasver- 
brauch zur Erzeugung des Dampfes fiir die 
Reyersiermaschineu zn erm itteln. Fiir gewolm- 
lich reehnet man hierfiir mindestens 10 cbm 
(bei 900 Kai. f. d. cbm) Hocltofengas f. d. P . S. 
nnd Stunde. Nach meiner Ansicht mfifite man 
aber bei einer rationell und modern eingerich- 
teten Kesselanlage, welche mit Dampfiiberhitzung 
bis zu 3 0 0 0 arbeitet und Okonomiser besitzt, 
und dereń Kesseleinmauerung sehr dicht ist, 
—  welch le tzterer Urnstand meist sehr wenig 
Beachtung findet — , mit viel weniger Gas aus- 
kommen. Bei einer nach don angedeuteten 
Grundsatzen eingerichteten Kesselanlage kann 
man wohl auf einen W irkungsgrad von 80 Jo 
rechnen, d. li. in der Kesselanlage werden 80 % 
der aufgewendeten Wilna o in Dampfwilrme um- 
gewandelt. Noch grofler wftre der Nutzeffekt, 
wenn man ansta tt des natiirlichen Zuges kiinst- 
lichen Zug einfiihren wiirde (abgesehen von den 
geringeren Iuvestitionskosten beim kiinstlichen 
Zuge infolge W egfallens der grofien gemauerten 
Kamine), in welchem F alle die Essengase bis 
zu einer Tem peratur von 100°, ja  vielleiclit 
sogar bis 80 (> zur Heizung der Okonomiser usw. 
ausgenutzt werden konnten. Zur Berechnung 
der fur 1 P . Ś. und Stunde -erforderlichen Gas- 
menge dienen folgende A nnahm en:

Uberhitzung des Dampfes bis auf 3 0 0 °; 
Dampfspannung 10 Atm. tiberdruck; die Ala-

schinen arbeiten mit Kondensation; Erw arm ung 
des Speisewassers m ittels Okonom isers; m ittlerer 
Dampfverbrauch f. d. P . S. .und Stunde 7 kg ; 
Nutzeffekt der Kesselanlage 80 % ■ i  cbm Hocli- 
ofengas hat 900 K ai.; Tem peratur des ge- 
silttigten Dampfes bei 10 Atm. tiberdruck 183°, 
Gesamtwitrme von 1 kg trockenem Dampf bei 
10 Atm. =  662,33 Kai.

Zum Uberhitzen von 1 kg trockenem Dampf 
um 1 0 sind 0,48 W .-E., zum Uberhitzen von 
1 kg Dampf von 183 0 bis auf 300 0 demnach 
(300— 183 =  117) 117 X  0,48 =  56,16 Kai. 
erforderlich. Die gesainte notwendige Wilrme- 
menge fiir 1 kg Dampf bei 10 Atm. tiberdruck 
und U berhitznng bis auf 3 0 0 0 bei einer mitt- 
leren Tem peratur des Speisewassers von 1 0 °  
ste llt sich alsdann auf 662,33 56 ,1 6 — 10
=  708,49 Kai. Die fiir 1 P . S. nnd Stunde 
notwendige W armemenge be trag t somit 708,49 
X  7 =  4960 Kai. und un ter E inrechnung 
des Nutzeffektes der Kesselanlage (80 %) 
1 0 0 x 4 J6 0  _  g 2 QQ Hierfiir braucht man

oU
=  6,89 cbm oder anm lhernd 7 cbm Hoch-

ofengas mit Beriicksichtignng der Abkiililungs- 
verluste in den Dam pfleitungen, welche ais un- 
bedeutend angenommen werden konnen, da man 
jedenfalls, weil die beiden Reversiftrmascliinen 
die einzigen Dampfyerbraucher sind, die Kessel
anlage in ihrer nachsten Nahe anordnen wird, 
um kurze Dampfleitungen zu erhalten.

(SchluB folgt.)

Uber die Zusammensetzung der Sclilacken bei der 
Fer romangane rzeugung.

Von Ingenieur F. W ittm ann.

Auf die Frage, welche Schlacke fiir die E r
zeugung von Ferrom augan die geeignetste ist, 
erhalt man allgemcin die Antwort, dafi man 
auf eine mogliclist basische Schlacke hinarbeiten 
miisse. Dabei faBt jedoch jeder Fachmann den 
durchaus nicht klargestellten Begriff „B asizitat 
der Schlacke11 anders auf, und demzufolge wird 
die Schlacke bezw. der Molier fiir Ferromangan 
sehr yerschieden berechnet. Vom stocliiometri- 
schen Standpunkt aus wiirde diejenige Schlacke 
die groBte B asizitat besitzen, bei der das Ver- 
haltnis des Sauerstoffgehalts der Sauren (d. i. 
der Kieselsaure) zum Sauerstoffgelialt der Basen 
am kleinsten ist. Da jedoch nicht festgestellt 
ist, wfelche fiolle die Tonerde bei der Schlacken- 
bildung spielt, wird sie bald zu den Sauren,

(N achdruck yerboten.)

bald zu den Basen gerechnet, manchmal wohl 
auch uberhaupt nicht beriicksichtigt.

In andern Fallen w ird (nach P l a t z )  die stochio- 
metrische Berechnung ganz yerworfen und die 
Summę der Kieselsaure und Tonerde zur Summę 
der iibrigen Basen in ein bestimmtes V erhaltnis 
gebrach t; in diesem F alle w are die basiscliste 
Schlacke diejenige, bei welcher dieses Verlialtnis 
den kleinsten W ert besitzt. Schliefilich nennt 
der Betriebsmann gewblmlicli diejenige Schlacke 
die basiscliste, die bei erdigem Bruch im feurig- 
fliissigen Zustand die dickfliissigste d. i. also 
die schwersclsmelzbarste ist, ohne zu bedenken, 
dafi die Schmelzbarkeit der Schlacke nur unter 
ganz bestimmten Umstanden einen Eiiekschlufi 
auf die chemische Zusammensetzung derselben
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gestattet. Trotzdem  ist bei dem gewohnliclien Iiochofen- 
betrieb die B eurteilung der Schlacke nach dem Aussehen im 
liiissigen Zustand nocli die zntreffendste, da es sichdabei nur 
darnm liandelt, daB die Sehlackenbildung annahernd gleieh- 
zeitig  m it dem Schmelzen des reduzierten Eisens ein tritt.

Anders liegen die Y erhaltnisse bei der Ferrom angan- 
erzeugung, wo die Schlacke gleiclizeitig das Losungsm ittel 
fiir Manganoxydul bildet, und daher ihr W ert von der 
grofieren oder geringeren Aufnalimefłlhigkeit fiir diese 
Vejj)m dung, und nieht von ih rer Schwer- oder Leicht- 
schm elzbarkeit abhilngt. Da das Ausbringen an Mangan, 
abgesehen von den F lugstaubverlusten , in e rste r Linie 
vom Koksverbrauch abhangig ist, kann man bei geniigend 
bobem Koksaufwand auch eine bocbsilizierte Schlacke 
ohne groBen M angangehalt erhalten, und umgekehrt kann 
man bei geringem Koksverbraucli wie z. B. bei der H er
stellung von Spiegeleisen einen groBen P rozentsatz des 
Mangans verschlacken, auch wenn ein grofler Basen- 
iiberscimB sich in der Schlacke yorflndet. Es is t daher 
die Anfnhrung von Ferrom anganschlackenanalysen ver- 
schiedener H erkunft, ohne nahere Angabe der iibrigen Be- 
triebsverhaltnisse, —  wie sich solche zahlreich in der 
L ite ra tu r yorflnden — , fur die K larstellung der F rage 
der besten Schlackenzusammensetzung ganz w ertlos; auch 
ist tats&clilich die Zusammensetzung der Schlacke bei 
gleichem M angangehalt oft so verschieden angegeben, 
daB man ohne Beriicksichtigung des Koksverbraućhs zu 
den widersprechendsten Ei’gebnissen bei ih rer Beurteilung 
gelangen wiirde. Urn daher die beste Schlackenzusammen
setzung fiir eineh bestimmten F ali zu erm itteln , durfen 
nur solche Schlacken, welche un ter denselben wesent- 
liclien Bedingungen (wie Gleichheit des Koksverbrauchs, 
der W indtem peratur, des Ofenprofiles usw.) entstanden 
sind, mit einem W o rt, Schlacken desselben Hochofens 
m iteinander verglichen werden.

Im nachstehenden sind einige solche Analysen von 
bei der Ferrom anganerzeugung erhaltenen Schlacken 
tabellarisch zusam m engestellt; sie stammen alle von 
einem und deniselben Ofen, bei welcliem auch der Ver- 
fasser mehrere Jah re  tatig w ar, und umfassen einen 
Zeitraum von 9 Jahren . Es sind dies alle vollstandigen 
Analysen, die w&hrend dieses Zeitraumes von Ferrom angan- 
schlacken iiberhaupt ausgefiihrt wui'den, also n icht etwa 
ausgesuchte Proben.

In Spalte a und c ist nach M rftzek  das Verhaltnis des 
Sauerstoifs der Sauren zum Sauerstoff der Basen, und 
in b und d nach P l a t z  das V erhaltnis von Kieselsaure 
nnd Tonerde zu den iibrigen Basen berechnet,* und zwar 
in c bezw. d fiir den F ali, daB die Schlacke bei sonst 
gleicher Zusammensetzung m anganfrei wUre. W ie ersicht- 
licli ist, konnen die auf diesem W ege erhaltenen V erhalt- 
niszahlen absolut nicht dazu dienen, das Fallen  des Mangan- 
gebalts der Schlacken zu erkiaren. ** Hingegen lafit sich

* In allen vier Fallen wurde der Schwefelgehalt der Schlacke 
unberucksichtigt gelassen.

** Dabei mufi bemerkt werden, dafi sich bei dem in Rede 
stehenden Hochofen gewisse Mollertypen herausgebihlet haben, 
welche itnmer wieder gesetzt wurden, so daB der Koksverbraach 
fiir eine Tonne Legierung stets annabernd derselbe war. Ebenso 
wnrden in dem angezogenen Zeitraum fast immer dieselben 
Mangan- und Eisenerzsorten yerwendet.
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eine auffallende Ubereinstimmnng des Mangan- 
gehalts mit der Summę von CaO -f- MgO -f- BaO 
feststellen, welche Summę in Spalte e angegeben 
ist. Diese tfbereinstimmung bleibt auch be- 
stehen, wenn man den M angangehalt auf 100 
Theile Erdoxyde umrechnet, ein Zeichen, daB 
das Fallen des Mangangehalts nicht etwa da- 
durch liervorgerufen wurde, daB die gleiche 
absolute Manganmenge durch verschieden groBen

Kalkzusatz in der Schlacke nur relativ  ver- 
diinnt erscheint. W enn man das Verhaltnis in 
Spalte e in einer Schaulinie zum Ausdruck bringt, 
bei welcher der Gehalt der Schlacke an Mn O 
auf der einen und derjenige an CaO -f- MgO 
-f- BaO anf der andern Achse aufgetragen 
wird, so ergibt sich yorstehendes Bild.

Die erhaltene Linie zeigt, daB die Aufnahme- 
filhigkeit der Schlacke fiir Maoganoxydul bei 
steigendem Gehalt an Erdoxyden anfangs sehr 
rasch filllt, spiłter aber von 8 ab fast horizontal

verlauft, d. h., dafi von diesem P n n k t ab ein 
w eiterer K alkzusatz nutzlos ist. Es sei hier 
nochmals bem erkt, daB diese Linie nur fiir be- 
stimmte Betriebsverlulltnisse Giiltigkeit besitzt 
und daB sie bei w esentlich geilndortcn Y erhalt- 
nissen anders yerlaufen wird, z. B. sich bei 
Erliohung des Koksaufwandes * wahrscheinlich 
nach links unten verschieben wfirde. Die Er- 
gebnisse dieser TJntersuchung lassen sich wie 
folgt kurz zusamm enfassen:

1. Die Zusammensetzung einer fiir die Ferro- 
m anganerzeugung giinstigen Schlacke laBt 
sich nicht nach den bisherigen Methoden 
von P la tz  oder Mrftzek berechnen; auch 
bildet die Schwersclim elzbarkeit der Schlacke 
kein Merkmal fa r die riclitige Zusammen
setzung derselben.

2. MaBgebend hierfiir is t nur die Summę von 
CaO -(- MgO -f- BaO, wobei diese Bestand- 
teile in Prozenten der zu erwartenden 
Schlacke ausgedriickt werden.

3. Es wird sich dabei, un ter sonst gleichen 
Verhaltnissen wahrscheinlich immer ein 
P unk t finden, wo eine weitere Erliohung 
des Kalkzuschlags nutzlos und infolge der 
M aterialvergeudung und der durch die 
Schwerschm elzbarkeit der Schlacke hervor- 
gerufenen B etriebsstorungen sogar schild- 
licli ist.

* Da hoherprozentiges Ferromangan natiirlich 
seinem Mangangehalt entsprecliend mehr Koks fiir die 
Tonne Legierung yerbrancht, so ist unter gleichem 
Koksverbraueh fiir verschiedene Mangangehalte des 
Ferromangans nicht die absolute Menge zu verstehen, 
sondern die errechnete Summę, welche fur die in der 
Legierung enthaltene Eisen- und Manganmenge ver- 
braucht wird. Waren 7.. B. fiir Eisen 100 % und fiir 
Mangan 250°/o Koks erforderlioh, so miifiten fiir 50°/oiges
Ferromangan -5® J -  =  175 %  erforderlioh sein.

U £,
Ein Mehr- oder Minderverbrauch wurde dann einen 
geanderten Koksverbrauch bedeuten und die Kon- 
tinuitiit der Linie storen; dadurch lassen sich z. B. 
die Abweichungen von 1, 2, 5, 11 erklaren.

Elektrisch betriebener Speziallaufkran.

Am 15. Juni v. J . wurde in Neuves Maisons 
(Meurthe et Moselle, Frankreich) ein neues, der 
Compagnie des Forges de ChStillon Commentry 
et Neuves Maisons gehoriges Stahl- und W alz- 
werk in Betrieb gesetzt, welches, mit den 
modernsten Einrichtungen ausgesta tte t, wohl 
hinter keinem selbst seiner jiingsten Schwester- 
werke zurtickstehen durfte. Die „Eevue techno- 
logiąue" vom 25. September 1903 bringt eine 
ausfiihrliche Beschreibung sowie die hier zum 
Abdruck gebrachten Skizzen des Laufkrans, der 
im Thomas-Stahlwerk aufgestellt ist.

Zur Anlage des Thom aswerkes, dessen Lage- 
plan aus Abbildung 1 ersichtlich is t, gehoren: 
eiu Roheisenmischer M  von 220 t  Fassungsver- 
mogen, mit Gasheizung, und drei K onverter N  
von je  18 t  Stahlerzeugung. Ein zw eiter Mischer 
sowie ein v ierter Konverter sind fiir spater vor- 
gesehen.

Die Roheisenpfanne wird, frei auf einem 
W agen stehend (A ), auf einer ungefahr im 
Niveau der ersten Konverterbiihne gelegenen 
Hochbahn von einer Dampflokomotive in die 
Halle gefahren. GieB- und Steuerbiihne befinden
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sich in B  bezw. C. Mischer, K onyerter und 
Blockformen werden von einem Lanfkran be- 
dient, der folgende Bewegnngen ansznfiihren hat:

1. die Roheisenpfanne vom Pfannenw agen ab- 
heben (Abbild. 2), sie zum Mischer bringen 
nnd das Roheisen in den Mischer eingieBen 
(Abbild. 3 );

Abbildung 1. Lagcplan des Stalilw cikes.

■2.

3. aufnehmen

das Roheisen dem Mischer entnehmen (Ab- 
bildung 3 punktiert), zum K onverter be- 
fordern nnd in den Konverter gieflen (Ab- 
bildung 4 );
den Stahl aus dem Konverter 
(Abbild. 4 punktiert), und

4. die Stalilpfanne iiber die quer 
zur K onverterlinie aufgestellten 
Kokillenwagen fiihren und den 
Stahl in die Blockformen ein- 
laufen lassen (Abbild. 5).

Endlich mufi der K ran nacli fer- 
tigem Gnfi die Stalilpfanne kippen, 
um die noch zuriickgebliebenen 
Sclilacken auszusclńitton.

Fiir den norinalen Betrieb sind 
auf derselben Fahrbahn zwei solcher 
Krilne vorgesehen, von denen der eine 
die verschiedenen Bewegnngen der 
Rohoisen-, der andere dicjenigen der 
Stalilpfanne zu besorgen hat. Augen- 
blicklich versieht ein einziger Kran 
den ganzen B etrieb; der zweite Kran 
ist in Montage begrifleu. Der Lanf
kran ersetzt also nicht nur den be- 
kannten Lokom otiv-G ieBkran, son- 
dern auch die kippbare Roheisen
pfanne. Die Bewegnngen mit dem 
Lanfkran sind prilziśer, le ichter und 
rascher. Auch ist die Gefahr ausgeschlossen, 
daB die Laufbalin dnrch Anslaufen von Roheisen 
oder Stahl yerscliiittet nnd unfahrbar gemacht 
wird. Ein w eiterer Vorteil liegt in der Aus- 
wechselbarkeit der beiden K rttne, dereń jeder 
ais Reserve des andern dienen kann; auch kann 
leicht eine aus irgend einem Grnnde verfehlte 
oder unfertige Charge wieder zum Mischer znrtick-

gebracht werden. A llerdings diirfte von vorn- 
herein die K om pliziertheit sowobl der mecha- 
nischen wie der elektrischen E inzelteile in einem 
Stanb und Hitze ansgesetzten Stahlw erk Be- 
denken erregen; in folgendem soli jedoch gezeigt 
werden, wie bei der Ausfuhrung den Anforde- 
rungen des S tahlw erkspraktikers im weitesten 

SinneBechnunggetragen wurde. 
Um die oben erwiihnten Anf- 
gaben zu erfiillen, muB der 
L anfkran folgende v ier Be- 
wegungen ausfahren konnen; 
Iloben und Senken, Qnerfahren, 
Lilngsfahren und Kippen der 
Pfanne in den verscliiedenen 
Stellungen.

Die Hauptabmessungen sind 
folgende:

Spannweite . . . .  15 m
Hakenhub . . . .  G „
Hakenweg . . . .  10 ,,
Masiinalc Tragkraft 35 000 kg

Die Arbeitsgeschwindigkciten betragen fu r 
die Maximallast von 35 t:  Heben der L ast 3 m, 
Fahren der K atze 15 bis 20 m , Fahren des 
K rans 80 m i. d. Minnte.

Der Kran ist mit vier um stenerbaren Motoren 
ausgeriistet, nnd zw ar je  einem fiir die ver-

Abbilclung 2.

Schnitt 

a b.

schiedenen Bewegungen. Die Hub- nnd Senk- 
bewegnng erfolgt m ittels Schraubenspindeln. Die 
Pfanne hangt an zwei langen Haken, welche 
iiber der Pfanne durch Fachwerk m iteinander 
verbunden und an einem horizontalen Qner- 
balken beweglich befestigt sind. D ieser Quer- 
balken tritg t anseinen beiden Enden die Schrauben- 
m nttern, welche durch die Rotation der Spindeln

AKAUEiM eaR«)C20- HUTNICZA

BIBLIOTEKA
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steigen oder sinken und so das Heben und Senken 
der Pfanne bewirken. Die Spindeln hangen frei in 
Kammlagern, das untere Ende wird nur in hori-

Abbildnng 8.

Schnitt c — d.

zontalem Sinne gefiilirt. Auf diese W eise werden 
die Schrauben nur auf Zug beanspruebt und konncn 
sicb ungebindert ausdebnen. Der Hubmotor ist

die vertikalen Spindeln betatig t. Die Steigung 
der Sclirauben is t so gew ahlt, dafl die L as t n icht 
unter ibrem eignen Gewicht sinken kann.

Zum Kippen der Pfanne 
dienen zwei Gabeln, wel- 
cbe in ahnliclier W eise, 
wie dies bei der Hub- 
bewegung der Pfanne 
selbst geschieht, durch 
Schraubenspindeln be- 
wegt nnd auf zwei seit- 
lich iiber den Anhange- 
zapfen der Pfanne ange- 
ordnete Zapfen herab- 
gelassen werden. Diese 
Kippsclirauben werden 
durch einon besonderen 
Motor m ittels Schneeken- 
rader angetrieben. Das 
Kippen erfolgt entweder 
durch das Niedergehen 
der Gabeln, -wahrend der 
Hubmotor stillsteh t, oder 
aueh durch das Heben 
der Pfanne, wahrend die 
Gabeln einfacli auf die 
Zapfen driicken und der 

Kippmotor stillsteht. Im ersten Fallo  lieg t der 
Drelipunkt im Anhangezapfen der Pfanne, im 
zweiten F alle in der Aclise der Kippzapfen.

auf der K atze befestigt und treib t mittels eines 
Vorgeleges eine horizontale W elle an , welche 
an ihren beiden Enden mit konischen Rftdern

Der Schwerpnnkt der lceren und um so melir der 
vollen Pfanne liegt tiefer ais die Achse der 

| Anhangezapfen, so daB in keinem F alle die



1. Januar 1904. U lelirisch betriebeneĄ ppeziallaHfkrau. Stahl und Eisen. 1&

Pfanne selbsttatigkip- 
pen kann. Der Hub 
der Kippgabeln ent- 
spricht demjenigen der 
Pfanne selbst und 
7, w ar so , daB das 
Kippen in jeder Hiihc- 
stellung bewerkstel- 
lig t werden kann. Die
ser Umstand erlaubt, 
auch diese Bewegung 
mit grofierer Prilzision 
anszufiihren , indem 
die P fanne gleichzei- 
tig  gehoben und so 

der Schnabel der 
Pfanne auch walirend 
de? Kippens immer 
auf dcrselben Hćihe 
erhalten werden kann.
Dies ist besonders 
wichtig beim GieBen 
des Roheisens in den 
Konverter.

Zum Y ernichten der lebeudigen Krilfte, welche 
beim Anlaufen und beim plotzlichen Anhalten 
der vollen L ast auftreten und die Schraubeu 
auf Biegung beanspruchen konnten, werden die

Abbildung &. Sclinitt g

Schraubenmnttcrn in 
einem kraftigen U- 
formigen Rab men ge- 
fiihrt, welcher selbst 
mittels eines stark  
yersteiften Gestelles 
an der Laufkatze be- 
festigt ist.

W ie oben gesagt, 
sind die Hakenslangen; 
welche d ieP /anne tra- 
gen, m it den Schrau- 
benm uttern beweglich 
verbunden und zwar 
so, daB sio in der 
R ichtung der Katzen- 
bewegung in einem 
gewissen Mafie pen-
deln konnen. Dies 
erleichtert. das Ein-
hangen der Pfanne, 
ist auch notwendig 
zum Kippen. Indes 
konnen dadurcli beim 

Anfahren und Anhalten der K atze Schwen- 
| kungen entstehen, welche einerseits durch Ans-
; w urf von Roheisen oder S tahl gefahrlich wer-
I den konnten, anderseits das GieBen in die Ko-

Abbildung 0. Yorderansieht des Kraus.
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killen, mit ausschlieBlicher Hilfe des Krans, ungewohnliehe GroBe; dieser Umstand verm ehrt
ohne Vonvilrtsbe\vegen der Kokillonwagen, nicht . lhro S tiib ilit;lt , welcho sonst dnrch das A nftieten
gestatten wiirden. Urn diese Ubelstilnde zu ver- der lebendigen Krilfte, welche bei einem durćh
meiden, wnrdon die AnlaBwiderstłlnde fiir diese irgend eine znfililige Ilrsache yeranlaBten plotz-
Bewegung hesonders stndiert und so ansgofiilirt, lichen Anhalten entstehen wiirden, geffthrdet wer-
daB das Fahren der Katze ganz allmahlich ein- den konnte. Dio K ranbriicke besteht aus zwei

Haupt- und zwei Biihnen- 
trilgern, welch le tztere dio 
Lanfiollen tragen. Die 
H aupttrSger sind aus voll- 
wandigen BlechtrUgern ge- 
bildet und haben doppelten 
Steg und breite Flanschen, 
um auch den horizontalen 
Krilften W iderstand zu 
leisten. Zu beiden Seiten 
der K atzenfahrbalin sind 
zwei Laufbuhnen mit Ge- 
lilnder angeordnet, m ittels
welcher die verschiedenen 
Organe der K atze in irgend- 
welcher Stellung leiclit und 
beąuem zugilnglich gem acht 
werden. Eine dieser Lauf- 
biihnen tritg t die T rans- 
missionśwelle fiir das Kran- 
fahren; diese W elle wird 
selbst in ih rer M itte durch 
ein Yorgelege angetricben, 
welches vom Elektrom otor 
beta tig t w ird. Der Motor 
is t an einem Ende der 
Briicke auf der den Kon- 
yertern gegentiberliegenden 
Seite montiert.

Der F iihrerkorb hilngt 
ebenfalls an der Kranbriicke 
auf der den K onrertern 
gegeniiberliegenden Seite. 
Die S teuerapparate sind so 
angeordnet, daB sie dem 
F tihror leicht und beąuem 
handlicli zur Verfiigung 
stehen und ihm zu gleicher

Abbildung 7. Seitenansicht des Krans. Zeit erlauben, alle Vorgilnge
sowohl am Schnabel ais am 
Stopfen der Pfanne in Allen

geleitet wird und lebendige Krilfte, die die Schwen- Stelluugen zu iiberselien. Seitlich is t das Schalt-
kungeu vernrsachen konnten, nicht anftreten. b re tt angeordnet, au f welchem die Ansschalter,

Dio K atze selbst besteht aus einem Rab- Sichernngen, Amperemeter und V oltm ete r ' auf
men aus - U-Eisen, welcher auf der oberen und | weiBer M armorplatte m ontiert sind. 
nnteren FUche mit einer Blechtafel belegt ist. Das elektrische M ateriał is t fiir Gleichstrom 
Auf der oberen Blechplatte sind dic Motoren un ter Spannung von 500 Volt konstruiert. Die 
zum Lastheben, Katzenfahren und Kippen mit Motoren sind sftmtlich Serienmotoren nnd fiir 
den verschiedenen Bewegungsiibertragijngen mon- i reichliche Cberlastung eingerichtet. Die Stener- 
t ie r t ; die nntere P la tte  soli dazu dienen, dieso j apparate sind so konstruiert, daB auch die gę- 
Organe gegen die ausstroinende Hitzo des Me- ringste Bewegnng leicht und ohne StoB zu l5e- 
tallbades in der Rfanne zu schiitzen. Die K atze - werkstelligen ist und somit die L ast mit Leich- 
hat wegen d e r , durch den Durchmesser der i tigkeit in jede beliebige Lage gebracht werden 
Pfanne bedingten, W eite der Aushilngei1 eine kann.
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Ih/hmotor
Kippm oiorK r& n f& h rm o to r

;■ Hubschnu* a  
hen spin de! ^

155000

1000 -■1500 Katzonhub 10 m r  
Ka łzenf&hrmolor

A* Steuerappara t fi}rKr.uifohrmotor 
B' »* ”  K&tzen •»
C‘ ,ł »ł Kippmoior
d- -  »nub ..
E- SchallbreU

bensplndeł

lT U.

Der Antrieb der Motoren auf die verschie- 
denen Oz-gane erfolgt m ittels S tirnrader aus Roli- 
liant oder elastischen Kuppelungen m it Leder- 
riem en, nm die elektrischen Teile von den 
iibrigen zu isolieren.

Um die Betriebssicherlieit v.u erlioheu, ist 
die Hubbewegung mit einer durch oinen Elektro- 
magneten selbsttiltig wirkendcn Bandbreinse ver- 
selien, welche nur in AusnahmefUUen funktio- 
niercn soli, da schon die Steignng der Spindeln

Abbilduna
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das selbsttatigo Sinken der Last nićht gestattet. 
An bełden Enden der Katzenfalirbahn sind ;

Ahbiidnng 11.

antomatiscbe elektrische Strow ansscbalter an- 
gebracht. Die Kranfabrbewegnng ist m it einer 
dnrch Pedale b«tatigten Bandbremse verseben.

Die groBte Sorgfalt wnrde au f die Kon- 
stm ktion sowohl des mechanischen wie des 
elektrischen Teils verw endet; alle den Reibun- 
gen ansgesetzten Fliicben sind m it F n tte ru  ans 
Pliospborbronze vcrseben; die Breitenbemessun- 

: gen der Lagerungen sind reiclilicli bereclm et; 
alle Organe sind leiclit ubersehbar, die Sehmier- 
vorrichtnngen beąnem zu erreichen. Bei der 
Anordnnng der dem YerschleiB unterworfenen 
Teile is t daranf Riicksiclit genommen, daB sie 
einzeln leiclit ansgewecliselt werden kiinnen. 
Die Zahnrilder sind gefrilst nnd die Yorgelege 
mit Schntzblechen versehen ; die Schrauben- 

: spindeln sind ebenfalls durch einen Blechmantel 
| gegen Stanb geschiitzt. Die Motoren sind in 
j vollstiindig wasser- und stanbdicht gekapselte 

Gehiiuse eingeschlossen. K urz, alle Yorsichts- 
mafiregeln sind getroffen, um so yiel.w ie moglich 
Betriebsstornngen z u  vermeiden.

Die Abbildungen 6 , 7 und 8  stellen ver- 
; scluedeue Ansichten des K rans nnd der Katze 
1 nacli fertigerllon tage nnd vor derlnbetriebsetzung  
■ dar. Die Abbildungen 9, 10 nnd 11 geben eine 
i Gesamtzeichnung des K rans m it den drei Haupt- 

ansichten wieder. Der K ran wnrde von der F irm a 
B i e t r i s  L e f la iv e  & C ie. in S t. Etienne gebaut. 
Die elektrische A nsstattnng lieferte die S o c ie te  
an o n y m e  W e s tin g lio u s e .

Die Betriebsergebnisse sind anBerst gfinstige 
und unterliegt es keinem Zweifel, daB m it 
diesem Laufkran ein ta tsad ilicher F ortsch ritt in 
der E inrichtnng von Thom asstahlwerken erreicht 

: wurde.
X e n v e s  JJ a i s o n s.

A in/. hondelinger.
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• •

Uber Gase 1111 Rolieisen.
Von Hoehofendirektor E. M u n k e r  in Geisweid.

Das in H eft 22 von „S tahl und E isen“ ! 
vorigen Jalires veroffentlichte R efe ra t: „Eisen j 
und W asserstoff“ von Dr. W e d d i n g  und 
D r. F i s c h e r  g ib t V eranlassnng, einige ein- 
schlagige Analysen aus der Hochofenprasis zu 
veroffentlichen. J e  mehr M ateriał, desto k larer 
die Sachlage. Gerade auf diesem Gebiete aber 
ist noch manches der Aufklarung bediirftig. Aus 
bestimmten Griinden, die am Schlusse dieser Aus- 
fiihningen kurz gestreift werden mogen, lag  es

dem Yerfasser nalie, die von M ii 11 e r  * bereits vor 
mehr ais 20 Jahren  angestellten Yersuche, be- 
treffend die N atu r der aus dem fliissigen Eisen 
austretenden und im erkalteteń  Eisen zurtick- 
gebliebenen Gase, w ieder anfzunehmen und den 
Kreis des bereits teilweiso bekannten Forschungs- 
gebiets zu erw eitern. Muller hatte  die Proben 
fliissigen Roheisens den Kupolofen einer Besse- 
mei--Anlage entnommen. Die im folgenden zu- 
sammengestellten Proben wurden direkt am 
H o c h o fe n  beim Abstich gewonneu.

Die aus dem f l i i s s i g e n  Roheisen ent- 
weiehenden Gase wurden, wie Abbildung 1 an- 
deutet, anfgefangęn. Durch den feuerfesten Kanal- 
stein F  wurde das moglichst nahe am Sticliloch 
entuommene Eisen m ittels einer K elle so lange 
in die Blockfonn gegossen, bis diese bis fast 
an den abhebbaren Deckel D  gefiillt w ar. Das

* „Zeitscbrift des Yereins deutscher Ingenieure“ 
1879, Band XXIII S. 493. „Stahl nnd £isen“ 1882 
S. 537; 1883 S. 443.

(N achdruck Terboten.}

bis dahin sich entwickelnde Gas wurde durch das 
m it einem Hahn Yersehene Rohrchen 7? ins Freie 
gelassen und erst im Augenblick der beinahe 

1 vollendeten Fiillung der Blockform direkt in den 
O rsat-A pparat iibergefiihrt. Vor jeder Probe- 
nalime w-urden naturgemttfi alle mit dem fliissi- 
gen Eisen in Beriihrnng kommenden Teile ge- 
liSrig ansgegliiht. Die skizzierte E inrichtung 
gesta tte t ein leiclites Auseinandernehmen und 
schnelles W iederzustellen fiir den inidisten GuB. 

| F iir gute Abdichtung der Blockform oben und 
j unten mnB Sorge getragen werden.

Um das im e r k a l t e t e ń  Eisen enthaltene 
Gas zu gewinnen, wurde eine von dem bekannten

Abbildang 2.

; Miillerschen B olirapparat abweichende Konstruk- 
: tion angewandf, denn es erschien im Betriebe 

praktisch, jedes beliebige bohrfahige Stiiek Roh
eisen vom P la tz  weg ohne besondere Yor- 
bereitung zu untersuchen. Abbildung 2 deutet 
diese Einrichtung an : D er Bohrer B  trUgt an
einem Gewinde die Glocke G, so daB sich beim 
Bohren diese m itdreht. Das beim Anbohren ans 
dem M asselstuck M  entweichende Gas sammelt 
sich in  dem oberen Teil der Glocke nnd wird 
durch das mit einem Hahn yerseliene Rohrchen 
R  zur Analyse abgelassen. Das BlechgefdB A  
is t m it ausgekochtem W asser gefiillt. Bei ge- 
schicktem Arbeiten gelingt es leicht, das Gas 
vollstandig rein und bis auf den letzten  Rest zu 
gewinnen. Die im folgenden zusammengestellten 
Proben wurden zwei unter verschiedenen Yer- 
haltnissen arbeitenden Hochofen entnommen, und 
zw ar zum groBten Teil einem solchen ron 
385 cbm Inhalt mit einer W indtem peratur von 
800 bis 9 0 0 °  aus Cowper - A pparaten, nnd 
einem solchen von 80 cbm In h alt, der mit
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G a s e  a u s  f l i i s s i g e m  R o h e i s e n .

co COj B e m e r k u n g e n

P u d tl e 1 e i s e n.

Ofen:
385 cbm Inhalt.

Windtcmperatur: 
800 bis 900°.

C. . 
Si . 
Mn 
P . 
S. . 
Cu .

Analyse:
. . 2 bis 3,5
• • 0,4 „ 2,0
. . 2 „ 6,5
. . 0,2 „ 0,3
. . 0,01 „ 0,06
. . 0,1 „ 0,3

S ta h le i s e n .
Ofen: 385 ebm Inhalt. 

Windtemp.: 800 bis 900°.
Analyse:

C 3 bis 3,5; Si 0,4 bis0,7; 
Mn4 bis6; P 0,05b. 0,08: 

S Spnr bis 0,02;
Cu 0,1 bis 0,3.

S p ic g e le  is en. 
Ofen: 385 ebm Inhalt. 

Windtemp.: 800 bis 900°. 
Analyse:

c  . . . 3,5 bis 4,5
Si . . • 0,3 „ 1,0
Mn . ■ 11 23
P . . . 0,05 „ 0,1
S . . . Spur ,, 0,01
Cu. . 0 2 0,3

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26
27
28 
29 
301 
31! 
32

■ 33 i

37,1
39,0
12,7
27,9

25.2 !
28.2 
12,4 
11,2

10,8 ; 12,2 
13,41 17,4 
9,9 11,a

11.4 20,2 i 
11,3 i 16,6
11.2.20.4 
7,8 24,0

12,1 20,2 
9,1 | 21,0

43,5
22.4
31.7
19.4
24.8
48.0
40.0
24.7
48.0
18.0
12.8 
15,2 
11,1
15.4
47.5
11.4 
10,1 
17,1 
13,9
14.4

17.0 
8,4

10,8
13.2
15.0 
6,2 |

12,6 :
16.2
19.6 
18,4 j
30,81 
35,G
30.2
34.6 i 

! 23,8 j
33.8 i
21.6 !
27.0 1
30.2 !
33.8

34 19,2
i'35 
ii 36 
;‘S7 
r 38

39
40
41
42

19.1 
22,9
31.4 
20,0
11.5
10.2 
13,8 
28,4

43 19,2
44 : 31,7
45 i 14,0
46 jj 52,1 
47i'21,6

!l 481| 34,8

1,2
2,0
2,2
3,2
2,8
3.6
7.1
3.2 
2,0
1.4
2.2
1.4 
2,2
2.6 
1,0 
1,8 
0,6 
0,4

0,4 
0,4 
0,4 
0,2 
0,2 
0,2
M .
0,4 
0,2 
0,2 
0,4 
0,4 
0,4
0,2 
0,8 
0,8 
1,0 
0,8

2.4 i 0,8
1.4 | 1,0 
1,4: 0,4
4.2 i 0,4
7.2 I 0,4
0,6 
0,2 i 
0,4 
0,4 
0,8 : 
1,0 i 
0,0 : 
0,2 : 
0,2 
0,4

Probe 1 bis 7 im Bruch: 
W e | .

Si 0,4 bis 0,7; Mn 2 b. 3,5. 
Diinnflussig. Lebhaftes 
Spiel. Zuweilen Brodeln 
und Spratzen beim GieBen.

Probe 8 bis 18 im Bruch: 
M e 1 i e r t.

Si 0,7 bis 1,0; Mn 3,5 b. 4,0. 
Dunnflussig. Lebhaft. Spiel.

Zuweilen Brodeln 
jund Spratzen beim GieBen.

Probe 14 bis 23 
im Brtich : G r a u.

Si . . .  . 1,0 bis 2,0 
Mn . . .  . 4 „ 6,5

Diinnflussig. 
Lebhaftes Spiel.

0,6
0,4
0,2
0,2
0,6
0,6
0,0
0,2
0,4
0,0

14.6 | 
18,2;
15.6 | 
21,8 !

124,0 
! 2 2 ,0  j 

16,8 
14,8: 
17,0 i 
14,2 I 
13,8 

: 13,8 I 
; 10,2 | 
i 11,2 | 
i 1 2 .0  i

0,2
0,2
0,0
0,4
0,0
0,2
0,2
0,0
0,4
0,0
0,0
0,0
0,0
0.0
0,2

0,0
0,2
0,2
0,4
0,4
0,2
0,4
0,4
0,4
0,4
0,2
0,2
0,2
0,4
0,2

Probe 24 bis 33 
im Bruch: 

Strahlig und spiegclig. 
Dunnflussig. 

Lebhaftes Spiel.

W a lz e n g u B c is e n .
Ofen: SO cbm Inhalt. 

Wlndtemperalur: etwa 450°.
Analyse: C 3,5 bli 4:

SI 1,5 bis 2,5; Mn 2 bis 4;
P 0,12 bis 0,16; S Spur bis 0,02: 

Cu 0,15 bla 0,25.

Q u a 1 i t ii t s - 
U ie f ie r  ei e isen . 

Ofen: 385 cbm Inhalt. 
Windtemp.: 800 bis 900°. 

Analyse:
. . 3,8 bis 4,2
- . 2 ., 3,5
. . 0,4 „ 0,8
. . 0,4 „ 0.7
. . Spur ., 0,04 
. . Spur

C . 
Si . 
Mn 
V .
S . 
Cu

49 :73,7! 12,6 ! 
i 50 82,9 ! 4,0
51 138,2 i 18,4
52 32,1 ! 18,8
53 18,2 15,0.
54 i| 39yl 13,4 i

W
3.4 
6,6 
6,2
2.4 j 
4,0: 
4,0
ł ’2 , 0,4 |
1,8 |
1,0;

15,8
6,8 1

0,6 
1 , 0 1  

1,8 j 
1,0 I, 
1 ,8  i 
1,4 I

0,4
0,4
0,6
0,4
0,8
0,6

11.4 Mn
11.5 „
11.7 „
11.8 ,.
13.7 „
14.3 „
14.3 ,.
17.7 „
18.7 „
20.7 „
21.6 „
21.8 „
22,8  „ 

23 1 
23,1 ..

Probe 34 bis 48 
im Bruch:

Spiegelig. 
Diinnflussig. 

Zuweilen 
lebhaftes Spiel.

55
56
57
58
59
60 
61 
62 

j 63
i p jh i 6o i
! 6 6  jj
67

8,3! 
4,7! 
9 ,01 
8 ,0  i 
5,3| 

10,0
9.8
2.8
2.7 
2,5 ;
2.7
9.8

7.8
6.8
7.2 ! 
8,8 
8,6 !
8.2 | 
9,8 i 
7,8!

10,2 
8,2 | 

10.4 | 
6,4 i 

12,2

! 7

0,8
0,2
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0.4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6

Probe 49 bis 54 im Bruch: 
Grau, feinkiirnig, dicht. 

Sehr dimufliissig. 
Lebhaftes Spiel.

Probe 55 bis 67 im Bruch : 

Grau, grobkornig. 
Dickflussig durch 

Garschaum.

W ind von etwa 4 5 0 °  
Tem peratur aus eiser- 
nen W inderhitzern be- 
trieben wurde.

Beim Anstellen der 
Versuche und beim Ver- 
gleichen der gewonne- 
ueh Zahlen drilugt sich 
die V erm utung auf, ais 
ob, zum Teil entgegen 
den bisherigen An- 
schauungen, n icht ledig- 
licli die chemische Zu- 
sammensetzung des Roh- 
eisens uiaBgebend fiir 
die Gasentwicklung sei. 
Dabei sei von vorn- 
herein festgestellt, dali 
zwischen den beiden 
B egriffen: ‘Sekretions-
und Absorptionsfilhig- 
keit des Roheisens zu 
unterscheiden ist. W as 
zunilclist le tz tere  an- 
belangt, so diirfte wohl 
nicht zu bestreiteu 
se in , dafi beim H och-' 
ofenbetriebe mit seinen 
raąncherlęi. Zufillligkei- 
ton und seinen zuweilen 
fast stetig  wechselnden 

Schmelzyerhiiltnissen 
einige Zelintel- oder auch 
ganze H undertteile von 
diesem oder jenem Ele
ment n icht allein be- 
stimmend sein konnen 
fiir die A rt und Menge 
des vom schmelzenden 
Eisen aufgenommenen 
Gases. Eine grofie Rolle 
werden sicherlich spie- 
len u. a . : Der Druck im 
Gestell, die grofiere oder 
geringere Uberhitzung 
des Eisens im Herd, 
der Silizierungsgrad und 
die Sclim elzbarkeit der 
Schlacke, und —  la st 
not least —  der Feuch- 
tigkeitsgrad des Gebla.se- 
windes. Diese Feuch- 
tigkeit wurde gelegent- 
licli —  am W indkranz 
durch Auffangen in kon- 
zentr. S ch w efe lsau re— 
bestimmt. E inige Ermitt- 
lungen seien liier an- 
gefiilirt. Es enthielten 
100 g  Luft z. B . :
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0 , 6 3  g  W a s s e r  b e i  1 7 ° C . i m  F r e i e n  
0 , 6 8  g  „  „  1 8 ° „ „
0 , 7 7 g  .. „  2 0 " „  „
0 , 7 8  g  „  „  1 8 « b b  „

0 , 8 5 g  „  „  1 9 °  „ „
1 ,0 8  g  „  „  2 5 °  „  „ „
1 , 3 6  g  „  ,, 2 6 ° „  „ „
1 , 4 8  g  „  2 6 “ „  ..

DaB durćh derartige zufilllige Verscliieden- 
lieiten im F  euchtigkeitsgehalt des GeblUsewindes im 
besonderen die W asserstoffgehalte des im Ofen be- 
findliehen fliissigen Roheisens beeinfluBt werden 
mussen, diirfte wohl nicht zu bezweifeln sein 
und wird aucli, wie ein Blick auf die gefundenen : 
Ziffern boi dersolben Eisensorte lehrt, durch die 
Analyse bestiltigt. Im ubrigen mogę die Be- 
merkung g es ta tte t sein, daB eben oft der Hoch- 
ofen keine L aboratorium sretorte ist, daB ihiu 
hilufig gonug Lehrsiltze und m etallurgisclie Dog- 
matik Hekuba sind. Leider. —

Die F rage nacli Qualitilt und Quantitilt des 
vom fliissigen Rolieisen a u s g e s c l i ie d e n e n  und 
entwickelten Gases is t dalier yielleicht auch noch 
von andern ais rein chemischen Gesichtspunkteu 
aus zu beurteilen, und z war etwa geruilB folgen- 
den Ausfiihrungen:

Beim VergieBen des Roheisens zwecks Probe- 
nahrne zeigten sich deutlich drei rein iiuOerliche 
Unterschiede. Es w aren: GieBereieisen dick-
fliissig; Puddel-, Stahl-, Spiegeleisen diinnfliissig; 
WalzenguBeisen sehr diinnfiiissig. Diesen F l i i s -  
s i g k e i t s g r a d e n  entsprecheud getrennt ergeben 
sich fiir die einzelnen Roheisensorten ans obiger 
Tabelle folgende D urchsclinittsw erte:

H c o COj 0

1. G i e B e r e i e i s e n  . . . . 6 , 4 4 , 5 8 ,6 0 , 5
U .  P u d d e l - ,  S t a l l i - ,  S p i e g e l 

e i s e n  ................................ . 2 1 , 9 1<J,1 1 ,3 0 , 4
I I I .  W a l z e n g n f l e i s e n  . . . . 4 7 , 3 1 3 ,7 1 ,3 0 ,5

Da GieBereieisen viel Silizium enthlllt, so 
scheint es allerdings auf den ersten Blick, ais 
ob durch diesen hohen Silizium gehalt das Aus- 
treten von W asserstoff yerhindert w tira e. Aber 
WalzenguBeisen h a t ebenfalls einen rech t hohen 
Siliziumgehalt, und doch ist die Wasserstoff- 
eutwickluug bei diesem Eisen um fast das Acht- 
faclie lioher. Ahnlicli lieg t die Sache beiui 
hoher silizierteri graueri Puddeleisen (Nr. 1.4 
bis 23). A llerdings entliillc das WulzenguB- 
eisen auch noch einige H undertteile Mangan, 
welches bekanntlichdieA ussclieidung von W asser
stoff befijrdern soli. At er wenn Mangan allein 
dafiir maBgebend wilre, so miiBte das Spiegel
eisen mit den hochsten M angangehalten (siehe 
Nr. 43 bis 48) auch am meisten W asserstoff 
entwickeln. Das ist aber nicht der Fali, Da 
die Kohlenstoffgehalte aucli annRhernd gleiche 
sind bei allcn untersuchten Roheisensorten, so 
diirfte auch dieses Element neben Silizium und 
Mangan, abgesehen von den in dieser F rage 
wohl belanglosen Stoffen: Pliosplior, Schwefel

und Kupfer, nicht eine wesentliclie Rolle bei 
der Gasausscheidung spielen. Man koramt viel- 
melir zu der Ansclmuung, ais ob wenigstens die 
Q u a n ti tU t  der Gas-Sekretion aus dem fliissi- 
gen Roheisen eine F u n k t i o n  d e s  F l i i s s i g -  
k e i t s g r a d e s  ist. Je  fliissiger das Roheisen 
ist, je  lebendiger es sich in der Rinne, in der 
Kelle bewegt, desto mehr Gelegenheit zum Ent- 
weichen der absorbierten Gase ist gegeben.* 

W enn nun das Roheisen dickłliissig ist und 
weniger Gase entwickclt, so rauB sich auch der 
EinfluB der atm. L uft, die ja  selbstverst;indlich 
n icht beim HerausflieBen des Eisens aus dem 
Ofen und beim Vergiefien in die Versnchs-Block- 
form ferngehalten werden kann, bei diesem Roh
eisen mehr bem erkbar machen, ais beim diinnfliissi- 
gen. Bei der geringeren MengeGas wird yerhaltnis- 
mitBig mehr W asserstoff zu W asserdampf, und mehr 
Kohlenox3rd zu Kohlensilure yerbrennen, ais bei 
dem diinnfliissigen Eisen, welches ste tig  groBe 
Gasmengen immer wieder von neuem entwickelt. 
Dalier die geringen W asserstoff- und Kohlen- 
oxyd-, aber hohen Kolilensilure-Gehalte beim 
GieBereieisen; der W asserdam pf wurde n icht be- 
stimmt- Die gefundenen Sauerstoffgehalte riih- 
ren unstreitig  ebenfalls von m itgerissener atm. 
L uft hor; den Rest bildet Stickstoff. A ller
dings iiben nun Silizium und Mangan insofern 
einen gewissen EinfluB auf die Gasentwicklung 
aus, ais Silizium das GieBereieisen infolge 
seiner bekannten E inw irkung auf den Kohlen- 
stoffgehalt dickfliissig und Mangan das Eisen 
diinnfliissig maclit.** Aber es konnen auch durch 
irgendwelclie andere Zufillligkeiten im Hochofen- 
betriebe Schmelzverhilltnisse eintreten, die das 
Eisen dick- oder diinnfliissig machen. In sol- 
clien „iibersetzten11 Roheisensorten nun wurden
u. a. folgende in obige Tabelle nicht aufgenom- 
mene Zahlen erm ittelt.

!] n  c o C O ^I 0 B e m c rk u n g c n

S e h r  m a t t e s  

P u d d e l e i s e n .

. SI Mn
0 ,2 — 0 , 3  0 , 8 — 1 ,5

3 ,1  1 4 ,6  1 4 ,6  0 , 6  

4 , 4  1 1 ,6 ] 1 1 ,4 :0 , 6

'  _  . •  i i

S o l i  r  

d i c k f l i i s s i g .

G i e B e r e i e i s e n .
SI Mu

1 , 8 — 2 , 2  0 ,4 — 0 , 5

j 1 0 ,0  6 ,Oj 8 , 4  jo ,4  

4 1 , 8  2 0 , 0  7 , 6  0 , 4  

1 5 ,0  9 . 0  6 , 8  0 , 4

S e h r  d u n u f l i i s s .  

L e b l i a f t .  S p i e l

. Gerade diese Proben, dereń Fliissigkeitsgrad 
in umgekehrtem Yerhilltnis zu den Gehalten an 
Silizium ttnd Mangan steh t, weisen Gasausschei- 
dungen auf, welche die oben entw ickelte An- 
sicht zu bestiitigen scheinen. —  Im iibrigen kann 
der Hochofner im Betrieb nicht viel m it den

* V e r g l .  L e d e b u r ,  H a a d b u c h  d e r  E i s e n l i i i t t e u -  
k u n d c ,  1 1 1 . A u f i a g e ,  S .  3 4 4 .

* *  E s  m a g  h i e r  b e t o n t  w e r d e n ,  d a l i  i n  d i e s e n  A u s -  
f i i l i r u n g e i l  i m m e r  n a r  v o n  R o h e i s e n ,  n i c h t  v o n  
F l n C e i s e n  o d e r  a n d e r n  K i s e n l e g i e r u n g o n  d i e  R e d e  i s t .
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ermittelten Analyaenwerten anfangen. So wird 
z. B. eine Qnalitatsbeeinflussnng der anfgefiihr- 
ten Eisensorten (wohl auch des Thomaseisens 
OM nnd JIM, welches leider nicht zur Ver- 
fiignng stand) durch diese Gasentwicklnngen ge-

wiB nicht nachzuweisen sein. Auch diirfte das- 
selbe der F ali sein bei den Gasen, die im er- 
kalteten, f e s te n  Roheisen zuriickbleiben. Einige 
der bei den Untersuchungen in dieser Riclitung 
gewonnenen Zalilen inogen hier P la tz  finden:

G a s e  ira f e s t e n  E is e n .

B ohrung 

in  ccm

Ga* bel 
nofm alem  Druck

in ccm 

rnnd

In o/„ der 
Bohrung 

rund

CO B e ni e r k u n g e n

Q u a lita ts -G ie B e re i-
eisen.
O fen:

385 cbm Inhalt.

Windtemperatur:
800 bis 900°.

Analyse:
Wie oben (fliissiges 

Eisen).

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18

W alzenguB eisen. 
Ofen: 385 cbm Inhalt. 

Windtemp.: 700 his 800°. 
Analyse: Wie oben 

(fliissiges Eisen).

19
20 
21 
22
23
24

41
41
39
49
61
55
61
68
60
48
55
53
65
55
60
62
55
53

85
17
41
31
30
24

13,4
15.2
15.6
30.0
26.2
16.6
31.6
47.6
32.8
17.0
32.2
31.2
74.8
76.6
25.0
56.8
22.6
18.8

4.6 
1,2 
8,2
1.6 

15,0 
11,8

33
37
40 
61 
43 
30 
53 
82 
55 
35 
59 
59

115
139
50
92
41 
35

13
7

20
5

50
49

47.7
67.7
54.5
68.5
57.6
42.2
59.0
66.1 
64,9
59.0
46.2
56.7
43.6
67.3
56.6
57.3
49.0
53.3

n lch t best.

0,7
1,9
0,9
0,6

Spur
3.5 
1,2
1.3 
0,3 
0,2 

Spur
1.05 
1,8
4.4

Q uantitatlve Analyse 
wurde n ich t ange»iellt. 

Q itaiitative Besiim- 
mun?<*n ergaben  wie 

beim (ileBcreicUen H in 
groDeren und CO in 

gerlngcn  M engeni

Nr. 1 bis 3 
! aus demselben Masselstiiek.

Grobkorn.
| Nr. 4 bis 6 desgleichen. 

Feinkorn.

|  Nr. 7 bis 9 desgleichen. 
Grobkorn.

I Nr, 10 bis 11 desgleichen. 
( Feinkorn.
 ̂ Nr. 12 bis 14 desgleichen.

I Grobkorn.

Nr. 15 bis 18 desgleichen. 
Feinkorn.

, Probe i 9 bi* 20 au» dL-nwlben 
\ ł la ^ e ls tu c k . Einen Im B ruch:
/  hcll, g rau , feinkornig , dicht.

|  Probe 21 bis 23 
desgleichen.

W alzengnB eise n. 
Ofen: 80 cbm Inhalt. 

Windtemperatnr: 
etwa 450°. 

Analyse: Wie oben 
(fliissiges Eisen).

25
26
27
28
29
30
31
32

38
33
35 
32 
32 
30 
38
36

1,6 
1,8 
6,6 

19 8
h ;o
4.8 
3,6
6.8

4
5 

19 
62 
44 
16
9

19

Desgleichen
Eisen im Brach: 

heli, gran, feinkornig, 
dicht.

Die erbohrten Gase liaben die bekannte Zti- 
sammensetzung. Die Gasmengen bieten insofern 
Interesse, ais sie in einigen Fiłllen unerw artet 
lioch sind. Die groBen Unterschicde in den 
Mengen bei dem gleichen Masselstiick lassen es 
nicht. riltlich erscheinen, aus obigen Ziffern 
Dnrchschnittswerte festzulegen. Je  nachdem der 
Bohrer zufilllig auf groBere oder kleinere Blasen- 
rilnme, von denen das Roheisen ganz unregel- 
mftBig durchsetzt ist, trifft, findet man mehr 
oder weniger Gas. Immerhin laBt sich ans 
dieser Zusammenstellung herauslesen, daB das 
Qualitats-GieBereieisen im allgemeinen hiehr Gase 
eingeschlossen enthalt, ais das WalzenguBeisen. 
\rielleicht ist daran die Dickfliissigkeit schuld. 
Eine Verringerung der Feuchtigkeit des Geblaso- 
windes, die durch gewisse Einrichtungen bis zu 
einem bestimmten Grade erzielt wnrde, bewirkte

zwar, wie es schien, eine Abnahmo der Blasen 
im GieBereieisen, aber immerhin fand sich im 
WalzenguBeisen unter denselben Verlulltnissen 
weniger Gas. —

Alle diese Untersuchungen wnrden, wie be- 
reits angedeutet, ans einem bestimmten Grunde 

' ausgefiibrt. Es sollte yersucht werden, klarzii- 
stellen, ob etwa die Q nalitatsunterschiede in ge- 
wissen Eisensorten, dereń chemische Zusaminen.- 
setzung beziiglich der in der P rax is gewohnlich 
analysierten Elemente vollig gleich war, durch 
irgendwelche Verschiedenheiten in der Gas- 
entwicklung oder Gasaufnahme begriindet waren. 
Es konnte namentlich verm utet werden, daB das 
Gas-Residutim bei dem im kleinen Ofen mit 
ńiedrigerer W indtem peratnr erblasenen Roheisen 
ein geringeres soi ais bei dem Eisen ans dem 
beinahe funfmal so groBen Ofen m it der hoheren
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W indtem pdratur und der groBeren Windmenge. 
W ie die Tabelle der beiden Sorten WalzenguB- 
eisen Nr. 19 bis 24 und 25 bis 32 jedoch 
zeigt, ergaben diese Untersucliungen leider keine 
Losung der bekanntlich schon M ufig auf- 
geworfenen F ra g e : „W ąrum  ist das in kleinen 
Ofen erblasene Roheisen fiir manche Zwecke 
besser, geeigneter ais das aus groBen Ofen 
stainm ende?11 p in  Unterschied ist in dem raehr- 
fach beregten Sinne nicht zu konstatieren. Die 
hohero W indtem peratur beim groflen Ofen kann 
auch nicht immer das beeinflussende Moment 
sein; denn selbst wenn diese hShere Tem peratur 
durch Zusatz von kaltem W ind auf denselben

niedrigen Stand (450°) wie beim kleinen Ofen 
gebracht worden w ar, blieb die QualitUt hinter 
derjenigen des Eisens aus le tzterem  Ofen zu- 
riick. Vielleicht aber konnte die griiBere M asse  
des im groBen Ofen mit weitem Gestell befind- 
lichen Eisens eine groBere U berhitzung nnd 
griiBere Ausseigerung von selteneren Elementen 
und damit deu bekannten „A nbrand“ * hervor- 
rufen. Genaue E rm ittlungen iiber die liier in 
B etracht kommenden Yerh&ltnisse fehlen. Es wilre 
aber sehr zu wiinschen, wenn die oben aufgewor- 
fene F rage ilire ausreichendo Beantwortung fitnde.

Siehe L ed eb u r, Das Roheisen, III. Anfl., S. 11.

Mitteilungen aus dem Eisenliiittenlaboratorium.

Bestimmung des Wolframs im Wolframstahl 
und im Ferrowolfram.

Fur die W olfram bestimmung im Stahl sind 
nur gewichtsanalytischo Methoden im Gebrauch, 
welche ziemlich viel Zeit beanspruchen. Nach- 
stehend bringe ich ein von m ir aufgefundenes 
titrim etrisches Verfahren fiir dio rasche und ge
naue W olfram bestim m ung in Vorschlag.

Die Methode beruht darauf, dafl Metawolfram- 
silure, welche bei Einwirkung von Sauren auf 
W olframate in Gegenwart von Phosphorsilure 
entsteht, durch tiberschtissiges Zink bis WOi 
reduziert wird und dafl dieses m it Kalium- 
pernianganat zu W 0 O3 aufoxydiert werden kann: 

5 W  O s -(- Mn 2 O 7 =  5 WO 3 +  2MnO.
Fiir die W olfram bestimmung im Stahl lost 

man 2 g  Stahl in einem Gemisch aus gleichen 
Teilen Schwefelsaure (1,84) und Phosphorsiiure 
(1,70) und der dreifachen W assermenge. Dieses 
Gemisch lost W olframstahl leieht auf. Man setzt 
zeitweilig je  8 cc KaliumpermanganatlSsung zu, 
so, dafl im m er eine Rosafilrbung bestehen bleibt. 
Zur YervolLtiindigung der LSsung erw arm t man. 
Dio erkaltete Lfisung bringt man in einen Mefl- 
kolben und benutzt zur T itration dio Halfte da- 
von, zu welcher man noch etwa 200 cc Schwefel- 
siiure (1:3) und 40 g Zinkspilne setzt. Schliefllich 
erhitzt man. H at dio LOsung eine Farbung wie 
Portw ein, so liiflt man im  Kohlensiiurestrom 
erkalten. Nach dem Erkalten bezw. nach dem 
Abfiltrieren des Zinks titr ie r t man m it Per- 
manganat bis zur Rosafiirbung. Man bestim m t 
auf diese Woise, wievicl Eisen und W olframoxyd

zusammen von dem Oxydationsmittel vei'biauehen. 
In der andern Hitlfte bestim m t man nacli R e in -  
h a r d t  oder m it ZinnchlorOr und Jod, wieviel Per- 
manganat fOr Eison yerbjfaucht wird, und erhiilt 
aus der Dillerenz die vom W olfram verbrauchte 
Menge. Der E isentiter m it 2,0754 m ultipliziert 
gibt den W olfram titer. Oder man kann auch auf 
Wolframsituro direkt einstellen. in diesem Falle 
mufi man aber zur WolframsilurelSsung eino 
Eisenlosung bekannten Gehalts zusetzen.

Bei der Eisenbestimmung nach Reinhardt 
m acht das Erkennen des Eudpunktes Schwierig- 
ku iten ; dies liiflt sich yerm eiden, wenn man Zinn- 
chloriirlosung bekannten Gehalts benutzt, wo- 
durch Zusatz eines Uberschusses umgangen wird.

Zur W olfram bestimmung im Ferrowolfram 
mufi man aufschliefien, da die Legierung sich in 
Sauren nur schwer lOst. 0,5 g fein zerriebenes 
Ferrowolfram trag t man einem Platintiegel ein, 
in welcliem boi niederer Tem peratur Ammon- 
n i tra t gesehmolzen wurde. Durch starkes Er- 
hitzon zorlegt man dio Nitrato und schmilzt die 
Oxyde m it Kalium-Natrium-Karbonat. Nach dem 
Erkalten l8st man die Schmelze in W asser, be- 
handelt sio m it dem oben angegebenen Silure- 
gemisch und titr ie r t m it Perm anganat. Man kann 
auch das Ferrowolfram m it entwilssertem Natrium- 
bisulfat im  Platintiegel schmelzen. Dio Seliitiel- 
zung dauert nur 20 bis 30 Minuten. Tiegel und 
Schmelze bringt man in ein Becherglas m it 
W asser, erhitzt ‘/‘ Stunde, setzt Natrium karbonat- 
lOsung hinzu, behandelt das entstandeno Natrium- 
wolframat m it dem Siiuregemisch und titrie rt 
wie oben.

Z i s s w a. i ’. Kuklin.



Aus Praxis und Wissenschaft 
des Giefiereiwesens.

U n te r  M itw irkung von P ro fesso r  Dr. W i i s t  in A a c h e n .

Ober  die Wirkung des Kalksteinzuschlags auf das Schmelzgut 
beim Kupolofenschmelzen.

Nnch Yersuchen von A. S ulzer-G roilm ann-W interthur, bearbeitct von F. W iist-Aachen.

| l ® | i e  Hohe des Kalksteinzuschlags wird hHufig 
cfśaS ganz wilikurlich bemessen; ferrier s te llt 
man in den mcisten Giefiereien keine Unter- 
suchungen tiber die Brauchbarkeit des yerwendeten 
Kalksteins ais Zuschlagsmaterial beim Kupolofen- 
betrieb an. Die Menge des zugesetzten Kalk
steins scliwankt in weiten G renzen; sie betriigt 
oft nur 10 °/o des Schmelzkokses, wahrend sie in 
andern Filllen bis auf 35 °/« desselben steigen 
kann. Wenn man bedenkt, daB der K alkstein 
den Zweck hat, die Koksasche zu versclilacken, 
und mit derselben eine leichtfliissige, ans dem 
Ofen beąuem entfernbare Verbindung einzugelien, 
so wird man sofort einsehen, daB die Menge 
des zugesetzten Kalksteins abhilngig ist von der 
Menge des Aschengehalts des verwemleten Kokses. 
Hierbei ist vorausgesetzt, daB immer unter den- 
selben Verhilltnissen geschmolzen wird und sich 
die Znsanimensetzung des Ofenfutters nicht 
ilndert. Auderseits h iitg t die erforderliche Kalk- 
steinnienge zur Schlackenbildung auch von der 
Zusammensetzung des Kalksteins selbst. ab. Je  
reiner der Kalkstein ist, je  mehr kolilensauren 
K alk er enthUlt, desto wirksamer wird derselbe 
sein und desto groBere Mengen Asche wird der
selbe verschlacken kiinnen. Beimengungen des 
Kalksteins vou Kieselailure nnd Ton werden 
zur Bindung eine gewisse Menge Kalziumoxvd

^Naclidruck vcrbotcn.)

notig haben, so daB zur Yerfliissigung der Asche 
ein entsprechend hoherer P rozentsatz  an Kalk
stein nbtig ist. Die Bildung einer leichtflussigen 
Schlacke ist jedoch nicht der einzige Zweck, 
welclier m it dem K alksteinzuschlag erreicht 
werden soli. Der yerwendete Koks h a t etwa '
0,8 bis 1,3 '/o Schwefel. W ird  die H alfte dieses 
Schwefels sich im oberen Teil des Ofeus ver- 
fliichtigen, die andere Hitlfte vom Roheisen auf- 
genommen, so verm ehrt sich der Schwefelgelialt 
des Eisens bei einmaligem Sclnnelzen nm 0,04 
bis 0,07 % . Da Eingiisse und T rich ter wieder- 
holt umgeschmolzen werden, sokann derSchwefel- 
gclialt des GuBmaterials le icht eine solclie Hohe 
erreichen, daB GegenmaBregeln zur Verhiitung 
von ininderwertigem GuB erforderlicli sind, 
Namcntlich im Anfange des Schmelzens wtirde 
ohne K alksteinzuschlag dioser MiBstand sich sehr 
fiihlbar maclien, da das znerst geschmolzene 
Eisen durch den Fiillkoks hindurclitropft und 
hierbei Gelegenlieit h a t, reichliche Schwefel- 
mengen aufzunehmen, falls liiergegen keine Ab- 
hilfe geschaffen wird.

Tm K alkstein ist nun ein einfaclies Mittel 
yorhanden, nm die Schwefelaufnahme auf ein 
Minimum herabzudriicken. F eststellungen, in 
welchen Bezielumgen dieSchwefelaufnahme zu der 
Menge des zugesetzten K alksteins steht, sind
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bisher meines W issens nicht gemacht worden., 
Nachstehende Yersuche wurden in der GieBerei 
von G e b r .  S u l z  e r ,  W intertlm r, durch Hrn. 
A. S u 1 z e  r  - G r  o B m a n n nnd dessen Adjunkten 
Hrn. Ingenieur F r .  M e y e r  durchgefiihrt; sie 
sollen einen B eitrag  zur KUlrnng dieser fur 
den GieGereibetrieb wicbtigen F rage liefern. 
Sie werden nicht nur iiber die verschiedene 
Zusaminensetzung des mit verschiedenem Kalk- 
stęinzuschlag erschmolzenen M aterials AufschluB 
geben, sondern auch den EinfluB eines ver- 
mehrton K alksteinzuschlags auf die QualitHt des 
erhaltenen Gussos zeigen.

Zu den Versnchen wurde ein Kupolofen mit 
Vorlierd benutzt. Der Schachtdurchmesser be- 
trilgt 1000 mm; derselbe ist an der Scbmelz- 
zone auf 700 mm zusammengezogen. Es sind 
zwei Diisenreihen vorhanden. Der Gesamt-Quer- 
schnitt der unteren Diisenreihe betrilgt 615 qcm, 
der der oberen 385 qcm, also zusammen 1000 qcm. 
Der Yorłierd fafit etwa 4000 kg. Die Pressung 
des Windes betrug bei den Versuchen 58 cm 
Wassersilule. Der Koks stammte von Zeche 
„M annsfeldu. Derselbe enthielt im Mittel 
8,698 °/° Asche nnd 1,299 0/° Schwefel. Der 
Kalkstein ist sogenannter „Litgern-K alksteinu 
aus dem schweizerischen .Tura. Seine Zusamnien- 
setzung is t folgende:

K iese lsau re ..................................... 3,05 °/o
Eisenoxyd und Tonerde................  4,12 „
K a lk ................................................ 51,12 „
Gliihverlust und Kohlensiiure . . 40,80 „
Es wui'deh im Ofen Siltze von 500 kg Roh

eisen und 30 kg Koks unter m5glichst denselben

UmstUnden verschmolzen, nur wurde der Kalk- 
steinzuschlag bei jędem Schmelzen yerm ehrt. 
Das Gesamtgewicht der jew eilig  verschmolzenen 
Menge betrug 15 000 bis 20 000 kg.

Die G attierung bestand ans 100 kg H arring- 
ton IV, 50 kg H arrington H I, 100 kg Alabama IV, 
250 kg Eingiissen von derselben Misclmng.

Das Roheisen hatte  folgende Znsammen- 
setzung: Sl Ma P s

% "/(. "/o »/o
Harrington III . . . 2,38 0,12 0,041 0,02
Harrington IV . . . .  1,45 0,12 0,043 0,05
Alabama IV . . . .  2,83 0,42 0,91 0,044

Die erste Schmelzung wurde ohne jeglichon 
K alksteinzuschlag gemacht, sodann f. d. Satz 
1 kg Kalk zugosetzt und bei jeder weiteren
Schmelzung der K alksteinzuschlag yerm ehrt, bis 
derselbe 10 kg auf den Satz, d. h. 33,3 %  des 
Gewiclites des Schmelzkoknes betrug. Es sind 
demgemUG 11 Versncho angestellt worden. Die 
gefallenen Schlacken wurden im Vorherd ge- 

j sammelt und am Schlusse eines jeden Yersuchs 
in ein Sandbett abgestochen, die Menge der
selben bestimmt und eine Dnrchschnittsprobe 
analysiert.

Von dem flitssigen Roheisen wurden oben- 
falls bei silmtlichen Schmelzungen Proben ge- 
nominen nnd auf ihre chemische Zusaminensetzung 
untersucht. F erner wurden Probestitbe her- 
gestellt und dieselben auf Zug-, Biegungs- und 
Scblagfestigkeit gepriift; ebenso wurden Druck- 
versucbe von jeder Schmelzung angestellt.

Die Zusaminensetzung des erschmolzenen 
Eisens w ar folgende:

T a b e l l e  1.

KftlkfttelnzimliUK In kg  f. d. Satz . . . | *
2 3 * 5 6 7 8 0 10

Kalkste[nzu«chUf( In %  rleiKokKcfl . . 0 3,3 0,66 10, ~ 13,3 10,6 20,— 23,3 as.o so,— 33,8

Silizium.................................... 1,4-1 1,50 1,70 1,78 1,61 1,56 1,75 1,57 1,38 1,48 1,57
M angan....................................j 0,35 0,38 0,37 i 0,39 0,40 0,35 0,37 0,41 0,60 0,37 0,39
P hosplio r................................ 0,48 0,51 0,50 0,54 0,43 0,55 0,54 0,53 0,69 0,49 0,54
S chw efe l................................. 0,128 0.156 0,133 0,140 0,114 0,101 0,116 0,102 0,088 0,085 0,100

Die groflten Differenzen finden sich in dem 
Gehalt an Silizium, wilhrend der Mangan- und 
Phosphorgehalt mit Ansnahme der Probe Nr. 8, 
welclie gleichzeitig auch einen etwas abnormen 
Siliziumgehalt aufweist, nur wenig schwankt.* 
Aus diesen Ergebnissen ist zu erschen, wie 
schwierig es ist, ans ein und derselben G attiernng 
zu verschiedenen Zeiten GuBstiicke von der 
gleichen Zusammensetzung zu erhalten. Das 
Mangan ist nicht in groBen Mengen in der 
Gattiernng enthalten; es wird deslialb von der

* Es ist moglich, dali zu ,<len Schmekversuchen 
Ni. 8 Eingiisse von einer nndern Jlischung-, wabr- 
sclieinlich vom Zylindergnfi, verwendet wurden, wo- 
durch sich der hólic Mangan gehalt und niedrige Silizium
gehalt erklaren wur<le.

Oxydationswirkung nur wenig betroffen, wahrend 
dieselbe sich liauptsiichlich auf das Silizium wirft, 

i woraus sich die Abweichungcn der Gehalte an 
Silizinm bei den verechiedenen Schmelzungen 
zum Teil erklilren diirften. Ein EinflnB des 
K alksteinzuschlags auf die Gehalte an Silizium 
und Mangan ist nicht zu erkennen. Dagegen 
geht aus der Tabelle dentlich die Abhilngigkeit 
des Schwefels des erschmolzenen Eisens von der 
Hohe des Kalksteinzuschlags hervor. Mit stei- 
genden Kalksteinmengen sinkt der Schwefel- 

j gehalt des Sdimelzgutes von 0,156 °/° au*
i 0 ,085 °/o, oder nm 44 °/° des hiichsten Be- 
| trages.

Die gefallenen Schlacken zeigen folgende 
Zusannnensetzung':
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T a b e l l e  2.

Kalk*teln7.u»chla£ ln kg f. d. Satz . . 0 * 2 3 -t 5 0 i 8 9 10

KAlk*tclnzu?chlag in *■/,» des Kokwe* 0 3,3 6,0 10,— 13,3 16,0 20,— 23,3 26,6 80,— 33,8

Kieselsiiure . . . . . . . . F>; -' i' -':’ 60,G0 60,95 58,60 55,10 57,10 53,20 53,50 50,40 48,80 53,20
Tonerde.................................... ■ — 9,83 4,50 6,56 4 ,0 4,80 10,80 5,10 6,46 6,46 6,77
Eisenoxydul........................... r — 18,51 19,70 15,40 18,25 18,05 12,80 14,70 15,17 15,43 15,68
Manganoxydul........................ ! — 5,25 7,30 7,35 4,80 5,80 3,45 5,12 0,40 6,97 3,15
K a lk ........................................ 1. . _ 5,20 7,20 11,95 17,— 14,20 17,90 21,40 20,80 21,60 21,60
S ch w efe l................................ i:. — 0,45 0,98 0,52 0,74 0,87 0,51 0,63 0,40 0,81 0,31

Schlacke 1 war nicht fliissig; sie hatto eine 
breiige Konsistenz und zeigte nach dem Er
starren schaumige Beschaffenheit. Schlacke 2 
und 3 war schwerfliissig, ziihe, 
und erstarrte  in festen kompak- 
ten, jcdocli sebr sproden Massen.
Schlacke 4 und 5 war diinnfliissig, 
nach dem Erstarren nicht so sprode 
wie die beiden yorhergehenden 
Proben. Die Schlacken 6 bis 10 
waren s&mtlich diinnfliissig, nach 
dem Erstarren  fest und nur schwer 
zerschlagbar. Die Farbę der 
Schlacke begann bei 1 mit einem 
hellen Braungriin, wurde sodann 
dnnkler und schliefilich schwarz.

Die Zusammensetzung der 10 
nntersnehten Schlackenproben ist 
in Abbildung 1 graphisch dar- 
gestellt. Ans derselben ersielit 
man, daB mit steigendem Kalk- 
steinzuscblag der K alkgehalt der 
Schlacke, wenn auch nicht regel- 
milBig, zunimmt, • wodurch eine 
Abnahme des KieselsUuregehalts 
hervorgerufen wird. Der Eisen- 
oxydulgehalt erfilhrt allmahlich 
eine Abnahme, die durcli die 
groBeren Schlackenmongen, welche 
mit der znnehmenden Menge Zu- 
schlag entstehen, leicht. zu er- 
kliłren ist. Auch der Mangan- 
oxydulgehalt zeigt ithnlichen Vcrlauf wie der 
Eisenoxydulgehalt, wenn auch nicht in derselben 
RegelmSBigkeit, was in der ungleiclien Oxydier- 
barkeit des Mangans bei abweichendem Sdimelz- 
vorgang seine Ursache bat. Der Tonerdegehalt 
zeigt die groBten Schwanknngen; hierin kommt 
die Tatsache zum Ausdruck, daB bei verschie- 
denctn Ofengang das Mauerwerk nicht gleich- 
miifiig angegriffen wird, und die weggeschmol- 
zencn Mengen ziemlich wecliseln.

Auffallend ist der W echsel in der HSlie des 
Sch\vefelgehalt8 der Schlacke. Theoretisch dflrfte 
die Annahme richtig scin, daB eine Kupolofen- 
schlacke desto mehr zur Schwefelaufnahme be- 
fahigt sein muB, je  mehr Kalk, Manganoxydul 
und. Eisenoxydul sie cnth&lt. im allgemeinen 
miifite also der Schwefelgehalt der Schlacke mit

abnehmendem Kieselsituregehalt steigen. Ein 
Blick auf die Tabelle zeigt, daB die Verhitltnisse 
nicht so einfach liegen.

Kilogramm Kalkstein auf 80 kg Satz - Koks.

33,3 I*roa.at

Abbildung 1. Kalkstein in Prozenten vom gesetztcn Koks.

In der Schlacke 2 z.B . finder. man den hochsten 
Schwefel-undKiesels!luregehaltvereinigt,w;lhrend 
die Schlacke. 8 tro tz des sebr niedrigen Kiesel- 
siluregehaltsnur wenigSchwefel aufgenommen hat. 
Sncht man e i n e E i n w i r k u n g  des  M a n g a n o x y -  
d u l g e h a l l s  a u f d i e F i l h i g k o i t  d e r  S c h l a c k e ,  
den Schwefel zu losen, festzustellen, so ergibt 
sich aus den Analysen, daB einfache Beziehungen 
zwischen dem M angangehalt und Schwefelgehalt 
dieser Schlacken ebenfalls nicht bestehen.

Es scheinen liier auBer der chemisclien Zu
sammensetzung der Schlacke nocli andere Dm- 
stilnde bei der Neigung, Schwefel aus der Be- 
schickung aufzunehmen, mitzusprechen. W ahr- 
scheinlich ist es, daB die Tem peratur der Schlacke 
sowie der Grad der Diinnfliissigkeit eine wesent- 
liche Rolle spielen. Je  lioher die Tem peratur
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derselben und je  diinnfliissiger die Schlacke ist, 
desto bedeutender w ird das Losungsverniogen 
der Schlacke fiir Schwefel sein.

Tabelle 3 g ibt AufschluB iiber die Schlacken- 
mengen und die Holi o des Abbrandes bei 
wecliseluder Zuschlagsm enge:

X a b e 11 e 3.

K alksteinzuschlag in  Y% f. d. Satz . . 0 i 2 8 i 5 0 7
-
8 9 10

Schlackengctt'. f. d.Tonne. Eisen 24 30,— 29,1 36,6 56,5 58,— 63,9 69,— 80,6 81,—
Eisengehalt in °/o . . . . . - 14,40 15,32 11,98 14,20 14,— 9,96 11,43 11,80 1 2 ,- 12,20
Mangangehalt in °/» • . . . | 4,07 5,66 5,70 3,72 4,50 2,67 4,00 4,96 5,42 2,44
Abbrand au Eisen in kg f. d. t  i — 4,32 4,46 4,38 8,02 8,12 6,36 7,89 9,42 9,67 9,88
Abbrand an Mangan in kg f.d. t — 1,22 1,65 2,09 2,10 2,61 1,71 2,76 3,96 4,37 1,98
Silizium-Abbrand in kg f. d. t | — 2,30 2,55 2,67 2,42 2,34 2,5-1 2,36 2,07 2,22 2,36
Gesamt-Abbrand in kg f. d. t I — 7,84 8,66 9,14 12,54 13,07 10,61 13,01 15,45 16,26 14,22
Gesamt-Abbrand in °/o — - 0,784 0,866 0,914 1,254 1,307 1,061 1,301 1,545 1,626 1,422

Die Menge der Sclilacke schwankt von 24 
bis 81 kg f. d. Tonne gesetzten Eisens. Aus 
der Sclilackenanalyse und der Menge der ge- 
fallenen Schlacken is t der Abbrand an Eisen 
und Mangan bereclinet. Der nicdrigste pro- 
zentuale Eisenabbrand betriigt nur 0 ,432, w&lirend 
der liocliste sieli auf 0 ,988 bellluft, und beinalie 
regelmilBig m it steigender Schlackenmenge bezw. 
steigendem K alksteinzuscblag wilchst. Der Ab
brand an Mangan schwankt zwischen 0 ,122 °/o 
und 0,437 °/o. E r zeigt aus bereits erorterten 
Griinden nicht denselben von der Menge des 
Zuschlags abhitngigen Verlauf, wie der Eisen
abbrand.

Der Abbrand an Silizium wurde rei u recli- 
nerisch festgeste llt unter der Annalńne, daB 
15 °/o des Silizium gehalts des ersclimolzenen 
M aterials im Ofen yerbrannt worden sind.* Diese 
Annahme diirfto nacli den in der L ite ra tu r vor- 
handenen Untersuchungen der W irklichkeit ziem- 
licli nalie kommen.

Aus der Summę des erm ittelten Abbrands 
an Eisen und Mangan und des berechueten an 
Silizium lassen sich ziemlich sichero Anhalts- 
punkte iiber die Hohe des Gesamtabbrarids ge- 
winnen. D erselbe schwankt f. d. Tonne gesetzten 
Eisens von 7,84 bis 16,26 kg. E r s teh t im 
einfachen Verhilltnis zu der Menge der erzeugten 
Schlacke bezw. des gesetzten K alksteins.

Ans diesen Versuchen ist zu ersehen, daB 
die Holie des Abbrands in den Lelir- und Hand- 
biicliern der EisengieBerei gewohnlich viel zu 
hoch angegeben wird. L e d e b u r  beziifert den
selben auf 3 bis 6 Hundertteile, wilhrend er

nacli Obigem nur 0 ,8 bis 1,6 °/» betriigt. Zu 
diesen Zahlen ist zu bemerken, daB dio Znnabme 
an Schwefel, welche sich bei diesen Versuchen 
von etwa 0,070 °/o bis 0 ,020 %  bewegt, bei 
der Berechnung ais zu geringfiigig n icht in 
Riicksicht gezogen worden ist. Ebenso wurde 
der E isengehalt der Schlacke vernachlilssigt, da 
diese Feststellungen auBerlialb des Rahmens der 
angegebenen Versuche lagen. Eine Betraclitung 
zeigt, daB derselbe immerliin imstande ist, das 
R esultat etwas zu beeinflussen, so daB der Ab
brand liierdurch noch etwas geringer wird, ais 
oben angegeben. Angenommen, es sind fiir die 
Tonne zu schmelzenden Roheisens einschl. Fiillkoks 
100 kg Koks mit 10 °/° Asche erforderlich, 
welch letztero  10 °/o met. Eisen enthalten 
mbgen, so daB auf jede Tonne Roheisen 1 kg 
von der Eisemnenge der Schlacke auf Rechnung 
des Eisengehalts der Koksasclie zu setzen ist, 
so wiirde sich der Gesanitabbrand an Metali hier- 
durch um etw a 0,1 °/« verringern.

Von weiterem EinfluB auf die Hohe des Ab
brands ist das Yerlialten des Kohlenstoffs beim 
Schiuelzen. Derselbe kann unter  Umstilnden 
eine Abnahme crfahren, falls die G attierung reicli 
an Kohlenstoff ist. Anderseits kann das ge- 
schmolzene M ateriał Kohlenstoff ans dem Brenn- 
stoff anfiiehmen, sobald sein Silttigungsgrad fiir 
diesen Korper noch nicht erreicht ist. In ein- 
schneidendem MaBe wird dies der F ali sein, 
wenn FluBeisenabfiille in betriichtlichen Mengen 
in der Mischung enthalten sind.

Die Festigkeitseigenschaften des erschniol- 
zenen Eisens sind in Tabelle 4 zusamm engestellt:

T a b e l l e  4.

K alksteinzuscblag in  kg  f. d. Satz . . 0 1 ' * 3
: | i | s

5 c 7 8 s 10

K alksteinzuschlng in  o/0 de* Kok*e« 0 1 8,!l 6,6 1 0 ,- 13,3 1(1.6 20,— 2.1,3 26,6
...

3 0 ,- 83,8

Biegungsfestigkeit in k g jm in : 27,9 28,5 28,7 29,3 29,5 31,2 3 2 ,- 32,8 34,3 32,6 33,5
Durchbieguug in ram . . . . 18,6 22,5 22,5 22,5 22.5 22,5 22,5 2 3 ,- 22,5 23,5 23,2
Zugfestigkeit in kg/qmm . . 16,8 17,3 17,6 18,3 18,3 20,3 19,8 21,2 20,1 20,5 21,2
Scnlagfestigkeit in cni . . . 35,0 37,5 40,0 40,0 42,5 45,0 45,0 45,0 45,0 45,0
Druckfestigkeit in t  f. d. ijeni 8,6 9,2 8,9 8,8 8,9 8,8 9,3 9.— o - 10,2 9,9

* Nacli ncntsteii Erbebungen dr3 Hrn. A. S ul z e r -  frr  o (im a n n betriigt der Abbrand nu Silizium bei 
dieser Eisenmischnng 14,08 */«.
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Die zur Bestimmung der Biegnngsfestigkeit 
benntzten Stabe wurden auf folgende W eise ge- 
gossen: J e  zwei Stilbe waren in einem Kasten 
eingeformt, welcher beim GieBen eine schiefe

*4 -  W  1

Ans derselben is t zu ersehen, daB die Schlag- 
festigkeit mit steigendem K alksteinzuschlag 
eine Erholmng aufw eist, bis derselbe etw a 
20 °/o des Satzkokses betragt. Von liier ab 
verl;luft die Kurye horizontal. Die Biegungs- 
festigkeit zeigt ein allmahliches Anwachsen ent- 
sprechend der erliohten Kalksteinmenge. Das 
Maximum liegt hiei' bei 26,6 °/» K alkstein; so- 
dann geht dieselbe wieder etwas zuriick. Auf 
die Durchbiegung scheint die Menge des Zu- 
schlags weniger von EinfluB zu sein.

Die Zugfestigkeit erfilhrt durch steigenden 
Kalksteinzuschlag ebenso wie die Schlagfestig- 
keit anfanglich eine in B etracht fallende Zu- 
nahme, bis der K alksteinzuschlag ein Fiinftel des 
Koksgewiclites betrag t, sodann w irkt weitere Ver-

Kilogramm K alkstein ‘auf 30 kg Satz - Koks.

Abbildung 2.

Lage hatte  (2t)0 mm Erliohung auf die ganze 
Lange); der EinguB w ar nnten angeschuitten; 
jede S tabfom  w ar mit Steigetrichter versehen.
Die Formcn waren getroeknet.
Es wurden von jedom Versuch 4 
Probestabe hergestellt, so daB die 
in Tabelle 4 angegebenen Zahlen 
das Mittel aus je  4 Einzelversuchen 
darstellen. Die Stabc hatten 
1000 mm Gebrauchslilnge und 
30 X  30 mm Seitenlange. Sie 
wurden im uuliearbeiteten Zu- 
stande gepriift. Aus den bei der 
Priifung erhaltenen Bruchstucken 
wurden die Probestabe fiir die 
Zugfestigkeit heransgearbeitet.
Die Dimensionen der Probestabe 
sind aus Abbildung 2 zu ersehen.
Die erhaltenen Zahlen stellen den 
Durchsclinittswert aus je  4 Ver- 
suchen dar. Die Schlagfestigkeit 
wurde mit QnadratstHben von 
40 mm vorgenommen. Das Ge- 
wicht des Fallbars betrug 12 kg, 
die Auflagedistanz 160 mm. Die 
Versuche wurden bei einer Fall- 
hohe von 30 cm begonnen und 
nach jedem Schlag dieselbe um 
10 cm erhoht, bis Bruch eintrat.
Es wurden je  4 Versuche aus- 
gefiihrt.

Die Proben fiir die Druck- 
versuche wurden in der Eid-
genftssischen Priifungs - A nstalt vorgenommen. mehrung des Zuschlags nicht mehr wesentlicli 
Zu denselben wurden W urfel von 30 mm Seiten- j auf die Erhohung der Zugfestigkeit ein. Die 
lange aus dem Stabe fiir die Biegungsfestig- i D rnckfestigkeit wird durch die Menge des Kalk- 
keit ausgeschnitten. Abbildung 3 zeigt die er- steins nur wenig beeinflnBt, wie ans dem Ver- 
haltenen Resultate in graphischer D arstellung. j lauf der Kurve zu ersehen ist.
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Die Herstel lung des Unterkąstens und des Herdes  
einer nassen Sandform.

Ober dieses Tliema hielt T h  os. D. W e s t  
iu Boston vor der „New England Foundrymens 
Association11 einen sehr in teressanten V ortrag, 
dem wir folgendes entnehmen:

Die Prinzipien, nach welchen der Unter- 
kasten oder das GieBbett einer nassen Sandform 
hergestellt wird, sind noch nicht m it Sicherheit 
erkannt, nnd ist die Anfertigung derselben des- 
halb iu den Gieflereien vollstandig dem Enuessen 
der Former iiberlassen, wodurch zahlreiche MiB- 
erfolge bedingt sind. W enn man sich uberlegt, 
daB geschmolzeues Eisen auf nassem, fest- 
gestampftem Sand nicht ruhig liegt, und daB es 
je  nach der Hohe des Eingusses und Steige- 
trichters ilhnlich dem W asser einen Druck auf 
seine U nterlage ausubt, so kennt man die beiden 
Grundbedingungen, nach welchen bei der An- 
fertigung des Unterteija einer nassen Sandform 
verfahren werden soli. Untersucht man jedoch, 
wie rnanche Form er a rb e iten , so sollte man 
meinen, daB diese beiden fundamentalen Regeln 
auBerst schwierig zu erkennen sind und jahre- 
lange, bose Erfahrungen dazu gehoren, um die 
Erkenntnis herbeizufiihren.

Der Gruud, warom fliissiges Eisen auf dicli- 
ter, nasser Sandunterlage unruhig w ird, liegt 
darin, daB unter dem Einflusse des geschuiol- 
zenen Metalls der Sand W asserdam pf entwickelt, 
der mit Gewalt auf dem W ege des geringsten 
W iderstands entweicht. Is t die Form zu fest 
gestampft, so entweichen die Dilmpfe durch das 
fliissige Metali und nicht durch die Form. 
Dieses Entweichen kann ohne merkliches Koclien 
des Metalls stattftnden, es kann aber auch so 
heftig sein, daB nicht nur ein Schiilpen der 
Form ein tritt, sondern das fliissige Metali so 
heftig uinhergeschleudert wird, daB vollstandiger 
WrackguB entsteht. Z ieht man den ferrostati- 
schen Drack des Metalls in B etracht, so wird 
man zu dem SchluB gelangen, daB bei gleicher 
HShe der Fliissigkeitssaulen eine gleiche Dichtig- 
keit der Form vorhanden sein muB, also das 
Stampfen des Sandes von der Hohe des EingnB- 
trichters abhangig ist.

Gewohnlich wird die Feuchtigkeit des Sandes 
vom Form er viel besser kontrolliert, ais das 
Feststampfen des Sandes. Die Hauptschwierig- 
keit lieg t in der Erzielung einer geniigeud 
durchlassigen und doch widerstandsfahigen GuB- 
form. Ideale Yerhitltniase lierrschen, sobald die 
GuBform im Oberteil sehr durchlassig, der Sand 
also locker gestam pft ist, wahrend das Unter- 
teil dagegen geniigend fest ist, um durch das

1.24

(Nachdruck te rbo tcn .)

einflieBende Metali keine Deformation oder gar 
Beschadigung zu erleiden. Das Anbringen von 
Luftlochern kann, falls dieselben sachgeinilB an- 
gesetzt werden, in vielen Fallen gegen allzu 
groBe Feuchtigkeit und Undurchlassigkeit hel fen, 
jedoch ist ilirer N utzw irkung eine Grenze ge- 
se tzt, sobald der Sand zn feucht und zu fest, 
gestam pft ist.

Der Sand des U nterkąstens kann ohne Nach- 
teile sehr fest gestam pft werden, sobald im 
Oberkasten der Sand moglichst wenig feucht 
und sehr durchlassig ist nnd der LuftspieB 
reichliche Anwendung gefunden hat. Je  fen cli- 
te r und feinkorniger der Sand is t und je  tester 
das Stampfen erfolgte, desto mehr Luftlocher 
sind erforderlich. Dies fiiln t zu der F ra g e : 
Mit welchem Feuclitigkeitsgrad soli der Sand 
ver\vendet werden, wie muB seine Korngrofie 
sein, und wie fest ist derselbe zu stam pfen?

Je  trockener der Sand ist, desto weniger 
Miihe und A rbeit erfordert die Luftabfuhr. 
Nasser Sand wird nur deshalb benutzt, um 
Bildsamkeit hervorzurufen, Ausbesserungen an 
der fertigen Form yornehmen zu konnen und 
den Sand widerstandsfilhig gegen die mechani- 
schen Einfliisse beim GieBen zu maclien. Das 
U nterteil einer Form konnte, mit Ausnahme 
einer Scliicht an der Oberfliiche von 3 bis 
6 cm, aus trockenem, grobkornigem Sand be- 
stehen, um das Abfnhren der Gase nach unten 
zu erinoglichen. Da es jedoch infolge der ge- 
ringen Bildsamkeit des trockenen Sandes un- 
beąuem ist, mit demselben zu arbeiten, und man 
Gefahr laufen' wiirde, daB die beiden Sand- 
schichten w ahrend des Giefiens sich trennen, 
benutzt man nur feuchten Sand fiir das U nter
teil einer GuBform. * Der Grad der Feuchtig
keit soli jedoch nur dera rt sein, daB geniigend 
festes Stampfen ermogliclit w ird und die Halt- 
barkeit der Luftlocher gewiUirleistet ist, da bei 
trockenem Sand sich die Luftlocher nach dem 
Herausziehen des LuftspieBes wieder schlieBen. 
Ferner muB in Beti-acht gezogen werden, daB 
der Sand durch das Anfeuchten sein Voliunen 
vermehrt, so daB der aufbereitete Sand der 
nassen Sandformen stark  eingestam pft werden 
muB, um die D ichtigkeit des trockenen Sandes 
zu erhalten. E rst wrenn man dem Saud so yiel 
W asser zusetzt, daB er eine lehmformige Kon- 
sistenz erhalt, w ird die D ichtigkeit desselben

* In den m eisten Fallen werden sich die beiden 
Sandschichten beim Herausnehmen des Modells trennen.

3
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erhoht und nahert sich wieder derjenigen des 
■trockenen Sandes. Formfeuchter Sand nimmt 
etwa das eineinhalbfaclie Volumen des trockenen 
Sandes ein und laBt sich ersterer um die drei- 
fache HćShe des letzteren einstarapfen, wahrend 
lehmfeuchter Sand dem Volumen des trockenen 
Sandes nahekommt und nur wenig festgestampft 
werden kann.

Die KorngroBe des Sandes ist eine Fnnktion 
der GroBe und Form des herzustellenden GuB- 
stiicks. Je  leichter die GuBstiicke sind und je  
einfachere plattenform ige G estalt dieselben be- 
sitzen, desto feiner sollte der Sand sein. Je  
grobkorniger der Sand ist, um so weniger ent- 
stehen Fehlgiisse; jedoch kann derselbe nur 
dann angewendet werden, wenn keine glatten 
Flachen and keine scharfen Abgiisse yerlangt 
werden, was jedoch bei leichten Gegenstanden

nur selten zutrifft. 
Schwere GuBstiicke 
verlangen groben 
Sand, hauptsachlich, 
weil die groBeren 
Metallmassen mehr 
Gase entwickeln, 
weshalb das Form- 
m aterial eine groBere 
D urchlassigkeit ha
ben muB,  ais der 
feine Sand besitzt. 
W ohl kann bei Auf- 
wand besonderer Ge- 
schicklichkeit und 
Umsicht auch feiner 
Sand zur Herstellung 

Abbildung 1 und 2. grofler GuBformen 
vervvendet werden, 
um g la tte  Flachen 

und scharfe Konturen zu erzielen, allein die 
Gefahr des W rackgehens ist dann so groB, daB 
man hiervon in der Regol absieht.

Der Charakter der Formsande weist zahllose 
Unterschiede auf und ist es von grofiem Yorteil 
fiir eine Giefierei, wenn sie iiber ein brauch- 
bares, geniigend bildsames und doch ausreichend 
durchlassiges Materiał verfugt. Die Dichtigkeit 
und Festigkeit, welche dem Sand durch das 
Stampfen im U nterteil der Form erte ilt werden 
muB, ist hauptsachlich abhangig von der Sclinellig- 
keit, mit welcher gegossen wird, und der Hohe 
des Eingusses. Die Abbild. 1 und 2 zeigen, 
in welch weiten Grenzen sich diese Verhaltnisse 
bewegen konnen. Itt Abbildung 1 hat der 
U nterkasten eine 3 6 "  hohe Eisensaule iiber sich, 
wahrend in Abbildung 2 bei der offenen Herd- 
form die Hohe desselben nur '/z "  betragt. Der 
Sand im Unterkasten A  (Abbildung 1) nmB so 
fest gestampft sein, daB man mit Hilfe der von 
W est konstruierteo Festigkeits-Priifungsm ascbine 
bei einem Zug von 25 Pfund nur V '  tief ein-

dringen kann. P riift man den Sand der Herd- 
guBplatte D (Abbildung 2), so ist nur ein Zug 
von 2 Pfund nótig, um denselben E rfolg her- 
vorzurufen. In diesen Zahlen pragen sich deut- 
licli die groBen Abweichungen aus, m it welchen 
der Sand verschiedener GuBformen eingestampft 
werden muB, und ist hieraus zu erkennen, welch 
feines Gefiihl, Geschicklicbkeit und gesundes 
U rteil ein Form er besitzen muB, um die vielen 
A rten von GuBformen mit nassem Sand erfolg- 
reich herstellen zu konnen.

Um eine solche vergleichende Priifung des 
Sandes zu ermoglichen, hat W est die in Ab
bildung 3 und 4 dargestellte Maschine kon- 
stru iert. Dieselbe besteht aus einem 1 Zoll dicken 
A uflagebrett N , an welchem 2 Stiitzen P  an-

geschraubt sind, die ein Querhaupt II tragen. 
In letzterem  ist ein Stempel E  gefiihrt, der 
durch das A uflagebrett hindurchgeht und in 
einem quadratischen Scliuli F  endigt (Abbild. 3). 
An dem Stempel E  sind auf beiden Seiten 
Schniire K  befestigt, die durch die Biigel M  
derartig  gefiihrt sind, daB sie die Bewegung 
des Stempels nicht hindern. Sie fiihren iiber 
die beiden Schnurrollen H , welche auf dem 
A uflagebrett befestigt sind, und yereinigen sich 
in D. Beim Gebrauch wird die Maschine auf 
die zu untersuchende Sandflache g e le g t, mit 
einer Hand in ih rer Lage festgelialten und mit 
Hilfe einer Federwage und der andern Hand 
ein Zug ausgeiibt (Abbildung 4). Derselbe wird 
auf den Stempel iibertragen, der nunmehr in 
den Sand eindringt. Die Tiefe des Eindringens 
wird mit Hilfe der Skala G  abgelesen. Die 
Federw age g ib t an, welcher Zug erforderlich 
war, um das Eindringen zu ermoglichen.
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Die Einfiihrung einer solchen Maschine wfirde 
den Leitern vieler GieBereien eine bessere Kon- 
trolle iiber die Ai'beit der Form er im Anfertigen 
von Unterkasten und Herdbetten ermoglichen. 
Die F estigkeit des Sandes konnte der jeweiligen 
Grofle des GuBstiickes genau angepaBt werden, 
und man wftre dadurch imstande, Abgiisse von 
durchaus gleichem Gewicht zu erhalten, was 
h&ufig schwer zu erreichen ist, sobald die Gufl- 
formcn von verschiedenen Formern hergestellt 
werden. Ein neuer A rbeiter, oder alte A rbeiter 
an neuen Arbeiten konnten mit Hilfe der be- 
scliriebenen Vorriciitung nach H erstellung weniger

Abbildung 4.

Formen sofort dariiber im klaren sein, wie fest 
der Sand zu stampfen ist, nm Differenzen in 
dem Gewicht der Abgiisse zu vermeiden.

B etrachtet man die Methoden, nach welchen 
verschiedene Form er das GieBbett fiir die Herd- 
formerei, den H erd, herstellen, so wird man 
hierin groBe Unterschiede bemerken, und ware 
es von praktischer Bedeutung, diese A rbeit nach 
einheitlichen Normen zu verrichten.

Man kann dera rt verfahren, daB man zuerst 
zwei Fiihrungsschienen 1 und 3 (Abbildung 5) 
auf TJnterlagen S  mit Hilfe der Setzwage in 
dieselbe w agerecbte Lage b ring t, fiillt den 
Zwischenraum mit Sand aus nnd streicht mit 
Hilfe einer A bstreichlatte und zweier auf die 
Fiihrungsschienen gelegten Unterlagen den Sand 
ab, so daB er iiber die Oberkante der Fiihrungs- 
schienen X  und W  (Abbildung 6) 3/g bis 1/s" 
hervorragt, wie bei U zu sehen ist. Nunmehr 
wird der Sand mit der A bstreichlatte nieder-

geklopft, so daB er mit der Oberkante der 
Fiihrungsschienen in dieselbe Ebene kommt. Auf 
diesem GieBbett kann offener HerdgnB von x/a 
bis 1 Dicke gefertig t werden. Sollen die 
HerdguBstiicke eine groBere Fleischstarke, etwa
2 bis 3 " , haben, so is t es nur notig, die nieder- 
ztiklopfende Sandschicht auf etwa % "  zu er- 
hohen. Die Anwen- 
dung des Luftspiefies 
ist nicht erforder- 
lich , da das GieB
bett geniigend durch- 
lassig  ist.

Aus vorstehender Abbildung 5.
Besclireibung geht 
herv o r, daB man 
die Hohe der Sand- 
schicht der jew ei
ligen Dicke des lier- 
zustellenden GuB
stiickes anpassen 
muB, um Fehlgiisse Abbildung 6.
zu vermeiden. W enn
man jedoch GuBstiicke mit grijBerer W andstarke 
ais oben angegeben im offenen oder verdeckten 
Herd herstellen will, so is t ein stUrkeres Stampfen 
des Sandes notwendig und es kommt auf die 
richtige Ver\vendung des LuftspieBes sehr viel 
an. Der Sand wird sodann mit Spitz- und 
P lattstam pfer bis zur Oberflache der Fiihrungs- 

! schienen festgestam pft und nuninehr 1/s bis 3I4" 
i tie f  un ter die Oberkante desselben abgestrichen,
I wie Y  (Abbildung 7) zeigt. Es w ird nun ent- 
! weder L uft bis zur 

lockeren Aschen- 
j unterlage gestocheu,
I wie bei oder

man fiihrt die 'Luft
i seitlich ab, wie bei 

B l zu sehen ist. Is t 
das Bett vollstandig 
ven tiliert, so fiihrt 
man mit der Hand 
iiber die Luftlocher, 
um ilire Oifnungen 
zu schliefien, und 
bringt Sand auf das B e tt, das, wie bei I ) 1 
zu sehen is t, etwa 'U " iiber den Fiihrungs- 
schienen abgestrichen wird. Die A bstreichlatte 
wird entfernt und mit derselben der Sand bis E  
niedergeklopft.

Auf einem solchen B ett konnen HerdguB- 
platten von 1 bis 4 "  Dicke gegossen wer
den. F iir sehr diinne P latten , etwa unter 3/ / '  
Dicke, ist es notig, in den auf ‘/a bis SU" 
gestam pften Modellsand m ittels eines diinnen 
Drahtes zahlreiche Luftlocher so tie f zu 
stechen, wie bei IV  zu sehen is t, daB sie 
mit den unteren Luftlochei'ii in Verbindung 
stehen. H at man GieBbetten fiir verdeckten

Abbildung 7.
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HerdguB herzustellen, so yerfalirt man iihn- 
lich. Es wird der Spitz- und P lattstam pfer 
je  naeh Bedarf etwas st&rker angew andt, die 
Entfernung zwischen Y  und der Oberfliiclie 
der Fubrungsschienen wird vergroBert, ebenso

die Starko der mit der A bstreicblatte abzu- 
streifenden Sandscbiebt D ‘. Durch diese Mafi- 
nalimen kann inan dem GieBbett jeden Grad 
von Festigkeit geben, den das zu giefiende 
Stiick yerlangt.

Allgemeine Gesichtspunkte  zur  Beurteilung 
der  Formmaschinen.

^ ( Nachdr uck Yerboten.)

W ahrend nocb yor kaum 12 Jahren  nur 
einige wenige Systeme von Formmascbiuen be- 
kannt waren, verfiigt der In teressent heute iiber 
eine derartig  reicbhaltige Auswalil von Kon- 
struktionen, daB man eigentlich nicbt mehr weiB, 
was man wiinlen soli.

Nicbt nar groBere Spezialfabriken baben ihr 
Materiał an Modellen fiir die yerscbiedenen Zwecke 
nach jeder Richtung kin ansgearbeitet, sondern 
auch zahlreiche Giefiereien und kleinere Ma- 
scbinenfabriken habeu sich der Saclie beiuach- 
tig t, ihre eigenen Iionstruktionen, meist fiir eine 
einzige Art von Maschinen, yeroifentlicbt und 
diese vielleicht fiir einen bestiramten Zweck und 
eine bestimmte Fabrik  ganz brauchbaren Ma
schinen zu yerallgemeinern gesucht. Dadurch 
werden naturgemaB manchorlei MiBerfolge hervor- 
gernfen, welche geeignet sind, MiBtrauen gegen 
die Fonnmasclunen im allgemeinen bei weniger 
einsichtigen GieBern hervorzurufen. Die durcli 
die zaklreichen auf den gleichen Zweck gerich- 
teten, oft recht dilettantischen Versuche baben 
daher eine Art von Anarchie hervorgerufen, 
welche die bewahrteri und gediegenen Konstruk- 
tionssysteme daran h indert, zu allgemeiner 
H errschaft und Anerkennung zu gelangen. 
Der augenblickliche Zustand stelit daher im 
yollen Gegensatz zu den Verhaltnissen vor kaum 
12 Jahren und yoraussicbtlich auch zu denen 
der kommenden Zeit. W ahrend friiher nur zwei 
bis drei Konstruktionssysteme za r Auswalil stau- 
den, sind es dereń znrzeit nahezu unzahlige, 
und sicherlich wird die Zukunft, nach Unter- 
gang des Verfehlten und heate nach V erbreitung 
Ringedden, einer beschrankten Anzahl von Form- 
niaschinentypen die allgemeino V orherrschaft zu- 
erkennen.

Um dem beute vor der Fiille des Gebotenen 
in Verlegenheit beftndlicheu GieBer die Auswalil 
zu erleichtern, sei im Nachfolgenden eine 
Klassifikation der yerscbiedenen Hauptsysteme 
yersucht.

Nach der Formmethode unterscheiden wir drei 
Haupttypen von Maschinen, n&mlick:

1. Maschinen, welche die fertige Form von 
der darunter liegenden Modellplatte nach oben

abheben oder, was auf dasselbe hinauskommt, 
die Modellplatte nach unten von dem Form kasten 
sinken lassen (Abhebem aschinen);

2. Maschinen, welche nach Einformnng des 
Formkastens den letzteren m it der Modellplatte 
herumdrehen und die Modelle nach oben aus 
dem Sande ziehen, oder, was das gleiche be- 
deutet, den Form kasten nach unten sinken lassen 
(Maschinen mit W endep latte);

3. Maschinen, welche, sei es nach oben oder 
unten, die Modelle nach dem Einformen durch 
die Modellplatte, welche auf dem eingestam pften 
Sande zunacbst fest liegen bleibt, hmdurchziehen 
(Durclizug-Formmaschinen).

F iir die Auswahl eines dieser drei Typen 
sind folgende Gesichtspunkte mafigebend: W er 
flachę, leicht ans dem Sande gehende Gegen- 
stande formen will, wie Ofenplatten (auch ver- 
z ierte), kleinere N ahm aschinenteile, Gestelle 
mit ovalem oder flachem Querschuitt, Lampen- 
teile, kleinere Tem perguBteile, P latten  aller 
Art, wie F ilterpressenplatten usw., Handrader, 
kurzum alle Arten von Modellen, bei denen ein 
AbreiBen des Formsandes beim Abheben nicht 
zu fiirchten s te h t, der wahle A bhebe-Form - 
mascbinen. W er sta rker profilierte Modelle 
formen will, welche zum T eil mit steilen F lan- 
ken tiefer in den Formsand liineinragen, der 
wahle Maschinen mit W endeplatten. Diese Ma
schinen gewahren den Vorzug, daB der Form 
sand, schon infolge seines Gewiclits, sicherer 
beim Ausheben des Modells halt oder, selbst 
wenn an scharferen Kanten gelockert oder ge- 
lost, wenigstensi an seiner S telle liegen bleibt und 
durch Andriicken wieder befestigt werden kann.

Die Durclizug-Formmaschinen endlich baben 
lediglich Bedeutung bei der Form erei von 
Modellen mit senkrecliten oder nahezu senk- 
rechten W anden, mit nahe beieinander steben- 
den Rippen, wie Rippenheizkorpern a ller A rt, 
R oststaben, Automobilzylindern usw., ferner 
Zahnradern, Riemenscbeiben usw. F iir alle Mo
delle, welche ohne Durchzugyorrichtung geformt 
werden konnen, sind diese M aschinen, schon 
wegen der K ostspieligkeit der Modelle und 
D urchzugplatten, zu w iderraten.
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W as die Betriebsweise betrifft, so lassen sich 
zwei Gruppen m iterscheiden:

1. H and-Form m aschinen, bei welchen die 
Verdichtung des Form sandes ausschliefilicli durch 
Stampfen, wio bei der gewolinlichen Handforme- 
rei, erfolgt.

2. Prefi - Form m aschinen, bei welchen die 
Verdichtung des Formsandes durch P ressen erfolgt.

Jede der obeu angefiilirten drei Typen (Ab- 
hebemaschinen, W endemaschinen und Durchzug- 
ma8chinen) kann fiir die beiden genannten Be- 
triebsweisen ausgefiihrt werden. F iir maBigere 
Produktion, selbst fiir Fonnerei einzelner Stiicke, 
sind meistens Hand-Formmaschinen ausreichend. 
Sie iibertreffen immerhin an Leistungsfahigkeit 
die gewohnliche Handformerei nicht unwesent- 
lich, konnen mit jedem llolzmodell arbeiten, 
schonon die Modelle, geben selir genaue Formen, 
jedenfalls viel schonere, ais von Hand geformt, 
und konnen vou Tagelohnern bedient werden. 
Fiir grofiere Produktion und Massenfabrikation 
sind PreBmaschinen stets vorzuziehen. Selbst 
fiir ziemlich liohe Gegenstilude, wie Topfe, Spiil- 
kasten , K analisa tionsartikel, E isenbahn-A chs- 
biicli8en usw.. siud diese Maschinen durchaus 
zu empfehlen.

Beziiglich der Ausdehnung der Formen ist 
eigentlich kaum eine Grenze der Ausfiihrbarkeit 
gezogen und is t die W ahl nur durch w irtschaft- 
liche Riicksichten bestimmt. Formkastengrofien 
bis zu 5 m Lilnge fiir Silulen, Rohren usw. und
2 bis 3 m im Quadrat werden lieute schon mit 
Maschinen geformt, selbst mit PreBmaschinen, 
selbstverst&ndlich nur da, w odieerreichbaren Vor- 
teile und die regelmafiige Verwendbarkeit die 
Anschaffnng einer entsprechend kostspieligen 
Formmaschiue rech tfertig t. Die Kosten bei- 
spielsweise einer einzigen Maschine zum Formen 
von stahlernen Lokomotivradern von 2 m Durcli- 
messer betragen etwa 25 000 d l  und lassen 
dennoch Ersparnisse erzielen, welche dieses An- 
lagekapital reichlich verzinsen.

Die Hand-Form m aschinen erhalten bei der 
Ausfiihrung fiir grofiere Kasten eine hydran- 
lisch betriebene Abhebevorrichtung, zu dereń 
Bedienung haufig keine hydraulisclie K raftanlage, 
sondern eine Handpumpe dient.

Die Prefi-Formmaschinen teilen sich w eiter 
ein in solche

a) fiir mechanisclie Pressung,
b) fiir hydraulische Pressung,
c) fiir Druckluftpressung.
Die mechanische (Hand-) P ressung findet 

wohl nur noch in kleineren Anlagen, wo eine 
oder wenige Formmaschinen kleinerer GroBe

vorhanden sind, Verwendung, auch nur fiir 
Kastengrofien von hochstens 0,5 qm Flachę. 
Die Handhabung der Prefivorrichtung ermiidet 
die A rbeiter und lafit auch kein ganz so rasches 
Arbeiten zu, ais wenn die ganze Anstrengung 
durch W asser- oder Luftdruck ausgeiibt wird.

Die hydraulische P ressung  ist nachgerade 
die allein herrschende gew orden, da sie bei 
billiger K rafterzeugung groBe A rbeitsvorrate 
oliue groBe Umstande zu verteilen gestattet. 
Sowohl fiir kleinere ais groBe Anlagen kommen 
daher fast nur hydraulisch betriebene Form- 
maschinen in F rage, falls nicht aus einem der 
oben benannten Griinde die Anlage von Hand- 
Formmaschinen vorteilhafter erscheint. Auch 
besorgt der hydraulische Betrieb selbstverstand- 
łicli in der Regel auch das Abheben der Formen 
und vielfacli auch das Herausschwenken der
selben auf den Zusammensetztisch.

Die P ressung m ittels D ruckluft is t nur 
bei kleineren Maschinen praktisch. Da die 
Luft nur unvorteilhaft un ter hoherem Druck 
ais 6 Atm. verwendet werden kann, werden die 
Maschinen fiir grofiere Form kasten plnmp, 
schwerfallig nnd teuer. Dagegen ist die An- 
wendnng von Luftdruck vorteilhafter selbst ais 
W asserdruck bei kleineren A nlagen, Metall- 
giefiereien usw., wo nur wenige Formmaschinen 
kleineren Mafistabes in F rage kommen, beson- 
ders da zur Erzeugung des Druckes nur ein 
kleiner Luftkompressor mit Behalter anstatt 
eines kostspieligeren hydraulischen Pumpwerks 
mit Akkumulator erforderlich ist.

U nter die angefiihrten Gesichtspunkte lassen 
sich nunmehr alle vorhandenen Formmaschinen 
einreihen, und iinden sich bereits in einem 
friiheren K ataloge der Badischen Maschinenfabrik 
in der Einleitung zu der Abteilung fiir Forin- 
maschinen kurzgefafite F ingerzeigo fiir die 
richtige Auswahl der Systeme.

Die Abweichungen der verschiedenen einzel- 
nen Konstruktionen eines Typus untereinander, 
welche immer noch die W ahl erschweren oder 
verw irren kijnnen, beziehen sich meist auf ver- 
meintliche oder wirkliche Vorteile bei der Be
dienung und dem Betriebe der Maschinen, und 
da lafit sich nur sagen, dafi der Besteller darauf 
achten mogę, dafi man stets oberhalb des Form- 
kastens einen vollig freien Raum zum Fiillen 
desselben, notigenfalls auch von einer mecha- 
nischen V orrichtung aus, vorfinde, also keine 
feststehenden PreBtraversen, ferner dafi nian zu 
allen Teilen leicht zur Reinhaltung beikommen 
kann, aus welchem Grunde die Einhiillung der 
Gestelle haufig unzweckmafiig ist.
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Neue GuBeisen-Probiermaschine.
Die von der E inna D i i s s e l d o r f e r  M a s e h i n e n -  

b a u - A k t . - G e s .  v o r m .  J.  L o s e n h a u s e n  in Diissel- 
dorf-Grafenberg gebaute Priifungsmaschine (siehe Ab- 
bildun;

des Bruches ais auch nach dem Bruehe nocli angezeigt 
werden, und anderseits die E instellung der Skaleń auf 
Nuli sich schnell und leicht ausfiihren liiBt, gestattet 
die Maschiue ein rasches und sicheres Arbeiten. Die 
Gummi-Merabran h a lt sich sehr gut, nur mufl sie vor
F rost geschiitzt werden, da sie sonst lcicht rissig  wird 
und das Glyzerin aus der Dose heraussickert. Bei 
Benutzung der Maschine ist zu ęm pfehlen, die Skala

Apparat zurn selhstt&tigen 
Anzeigen der 

V,o ~  '/w mtn

Iklastimgsanzciger 
Skala-Einteilung von 4 - 4  kg 

bis 2000 ky{

jgrOfster
ProbckOrpcr

ng 1 bis 4) gestattet die Untersuchung von Gufi- i Frost geschiit _
____ -Probestaben auf Biegung; sie kann jedoch auch | und das Glyzerin aus der Dose heraussickert. Bei
fiir Zug- und Druckversuche sowie fur andere Materia- "
lien, durch E inschaltung geeigneter Vor- 
richtungen, benutzt werden.

Die E inrichtung der Maschine zeigt der 
AufriB (Abbildung 1), welcher dieselbe mit 
der Vorrichtung fiir die Biegeversuche dar- 
stellt. Dor Probestab wird an beiden Enden 
von Rollen an der oberen Seite gestiitzt. Tn 
der Mitte umfafit ihn ein Biigel P, der ihn 
nach oben durchbiegt. Die beiden Stiitz- 
rollen sind auf einem Schlitten verschraubt 
und konnen auf demselben verschoben wer
den, wodurch die Priifungslange der P robe
stabe zwischen 200 und 1000 mm verandert 
werden kann. Der Antrieb der Maschine 
geschieht von Hand. Durch die Kurbel 
wird eine drehbar gelagerte Mutter in Um- 
drehung versetzt, wodurch die vertikale Be- 
wegung einer Spindel bew irk tw ird . Letsrtere 
trag t an ihrem unteren Ende ein kriiftiges gufi- 
eisernes Querhaupt (Abbild. 2), welches mit 
einem ebensolchen oberen Querhaupt durch vier 
Fiihrungssaulen S  unverandert verbunden ist.
W ird  aie Spindel durch das Kurbelgetriebe 
gehoben oder gesenkt, so hebt oder senkt 
sich auch das obere Querhaupt, und mit 
demselben der Mefiapparat m it dem Biigel 
wobei der letztere beim Heben den Stab 
nach oben durchb ieg t Die GroBe der 

Durchbiegung wird an einer feststehenden 
Teilung auf 0,1 mm genau ahgelesen Der 
Zeiger ist m it einer Rolle verbunden, tiber 
welche ein Faden geschlungen is t, dessen 
Ende am Biigel 1‘ bcfestigt ist. Das andere 
Endo des Fadens trag t eine Messingkugel 
ais Gegengewicht, welche dazu dient, den 
Faden gespannt zu halten.

Interessant ist an dieser Maschine die 
selbsttatige Kraftm essung. Durch Heben 
der Schrauhenspindel wird der Biigel P  ge
hoben und biegt den Stab nach oben durch.
Der hierbei von diesem geleistete W ider- 
stand geht durch zwei gefiihrte Zugstangen 
in eine Traverse (Abbildung 2), von dieser 
durch den kugelartig  gelagerten Zapfen in 
den ausgehdhlten MeBkolben d. D ieser lastet 
auf einer Gummi-Membrane b, welche die 
m it Glyzerin gefiillte JleBdose a nach oben 
abschlieBt. Die durch den Kolbendruck im 
MeBgefaB erzeugte Spannnng wird m ittels 
Rohrenfedermanometer gem essen, welches 
m it der Mefidose durch eine Kupferrohre 
verbunden ist. Die Seitenflachen des.MeB- 
kolbens werden durch zirkulierendes 01 ge- 
schmiert. Das 01 tr it t  von einem hoch angebrachten 
Glas g unten in die Zylinderfiihrung e ein, umspiilt durch 
gewindeartig angebrachte Olrillen den Kolben und kommt 
oben bei h zum AbfluB. Damit der StoB, der in derFliissig- 
ke it durch den Bruch des Probestahes hervorgerufen 
wird, n icht auf das Manometer einwirkt, ist in der Rohr- 
leitung zwischen Mefidose und Manometer ein kleines 
Ruckschlagventil eingeschaltet, welches sich im Moment 
des Bruches schlieBt und alsdann durch eine feine 
Bohrung des Yentilkegels ein allm ahlicher Ausgleich 
d e rP ressu n g  in der F lussigkeit stattfindet. D erR uck , 
welcher beim Bruch am Einspannbugel entsteht, w ird 
durch Anschlagm uttern k  aufgenommen. Da die Be- 
lastung und die Durchbiegung sowohl im Augenblick

Abbildung 1. Maschine mit der Y orrichtung fiir Biegeversuche.

durch aufgelegte B retter zu schiitzen, da im A ugen
blick des Bruches die beiden B ruchstucke zuriick- 
schlagen und so die Fiihrung und Teilung nach kurzer 
Zeit zerstoren wurden.

In  der beschriebenen Anordnung w ird die Maschine 
im Eisenhiittenm annischen In s titu t der Konigl. Tech- 
nischen Hochschule in Aachen benutzt. D ieselbe hat 
eine Reihe von etwa 200 Yersuchen, welche ohnfc 
Pause durchgefiihrt wurden, anstandslos bew altigt. Die 
Em pfindlichkeit des Manometers sowie sein exaktes 
Funktionieren hatten  keine Einbnfie erlitten . E s wurde 
sogar die Beobachtung gemacht, daB gegen Ende der 
Yersuche dasZuriickkehren desM anom eterzeigers auf den 
N ullpunkt viel prazisergeschah, ais zum Beginn derselben.
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W ie aus den Abbildungen 3 und 4 hervorgeht, 
lassen sich auch Zug- und Druckversuche m it der 
entsprecheud umgebauten Maschine anstellen. A bbil
dung 3 zeigt die E inspannung eines Norinal-Probc- 
korpers aus Zement fiir den Żugversuch. Nach Ab
bildung 4  wird ein W iirfel dem Druckversuch unter- 
worfen. AVenn auch in diesen Anordnungen die 
Maschine so leich t und sicher zn arbeiten gestattet

Die lichte JTdhe sam tlicher Ofen betriigt 2100mm. 
Siimtliche Ofen sind m it doppetwandigen versteiften 
Tiiren versehen, dereń Zwischenraum m it Iso lier- 
material ausgefiillt ist. Die Tiiren sind ais vertikale 
Sohiebetiiren ausgebildet. Die Beheizung der Ofen 
geschieht durch 4 5 0 mm unter der Hiittensohle liegende, 
von auBen zu bedienende Rostfeuerungen. A b
bildung 4 zeigt eine solche Feuerung.

A bbildung 3.

Maschine m it der eingeschalteten 
Y orrichtung fiir Zugyersuche.

Próbekfirper: W Qrfei bis 
30 mm Seitenl&nge und 
KOrpcr bis 100 inm Hohe

Abbildnng 4.

Maschine m it der eingeschalteten 
Y orrichtung fiir Druckversuche.

Probestab

Abbildung 2. MeBdose zur GuBeisen-Probiermaschine.

wie beim Biegetfersuch, so is t dainit ein A pparat ge- 
schaffen, welcher sich durch schnelles, elegantes A r
beiten und leichte Bedienung vorteilhaft auszeichnet 
und sich dadurch rasch in den Gieflereien E ingang 
verschaffen wird.

Amerikanische Trockenofen.
In  den Abbildungen 1 bis 3 S. 40 sind 6 K erntrocken- 

ofen der B. F . S tu rtevan t Co., Hyde Park , Mass., dar- 
gestellt, dieselben haben teils recnteckigen, teils kreis- 
runden Grundrifi. A bbildung 2 zeigt einen GrundriB 
der Ofenanlage, Abbildung 1 einen Langsschnitt und 
Abbildung 3 einen Q uerschnitt durch einen Rnndofen.

D er Zug jedes Ofens is t durch eine Drossel- 
klappe regulierbar, die Fuchsgase treten  in einen sich 
unter der ganzen Ofenbatterie hinziehenden Fuchs- 
kanal, welcher in einen Kam in von 450 X  450 mm 
Q uerschnitt und 48 m Hohe miindet. Siimtliche 
n icht in der Gieflerei liegenden Mauern sind behufs 
V erm eidung von ”\Viirmeverlusten doppelwandig an- 
gelegt. Das Trocknen der Form en und Kerne ge
schieht in den Trockenkam m ern m it rechtecfeigem 
GrundriB auf einem in den Abbild. 8 bis 10 dar- 
gestellten Trockenkam m erwagen. D er ans U-Eisen 
hergestellte  Rahmen des W agens ist auf jed e r der 
beiden Langsseiten m it gufleisernen Schuhen versehen, 
in welchen ja  ein gufleiserner S tander schwalben-
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Abbildung 1. Schnitt A — A.

m m ?#. W ///////////M
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Mannlocli

Abbildung 2,

Abbildung 3. Schnitt B — B.

Abbild. 4. Abbild. 5. 

Schnitt D — D. Schnitt E — E. Abbildung 0 und 7,
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schwanzfórmig ohne Schrauben oder Nieten befestigt 
ist, wodurch ein schnelles Auswechseln der Stiinder 
ermoglicht w ird. Jed er dieser Stiinder hat in Ent- 
fernungen von 250 bis 300 mm T-fórmige Locher zur

A bbildung 8.

Ab

bildung 9.

E lek trisch e r S tam pfer, System  C aspar.

(D. R .-P . Nr. 135 045.)

In  Abbildung 1 ist der E lektrostam pfer abgebil- 
det, wahrend Abbildung 2 seine A nw endung in der 
GieBerei zeigt.

B er A rbeiter hat das H auptrohr des Stam pfers in 
der Hand behufs Fiihrung im Sande. E r  ha t Gewicht 
nicht zu heben, da das etwa 65 k g  schwere Gewicht 
des E lektrostainpfers durch ein (iegengew icht voll- 
standig ausgegliclien ist.

Die Vibrationen, die durch die rasche Bewegung 
des Apparates entstehen, worden fast gtinzlich durch 
die Masse des A pparates selbst aufgenommen, so daB 
der A rbeiter n icht in  M itleidenschaft gezogen wird- 
Der Stam pfer, durch einen AnlaB leicht regulierbar,

Aufnahme eines gufieisernen Tragbalkens von gleichem 
Querschnitt. E ine Aussparung an den Enden dieser 
Tragbalken h indert ein Abrutschen von den Standem

Auf diese T ragbalken konnen nun wieder nach 
B edarf w eitere T rageisen oder P la tten  gelegt werden, 
je  nachdem dies die Grófie und G estalt der darauf zu 
trocknenden Gegenstiinde erfordert.

Die Rundofen besitzen keinen Trockenkam m er- 
wagen, seine Stelle wird in denselben durch ein Dreh- 
gestell eingenommen. In  der Ofensohle ist ein Spur- 
lager (siehe Abbildungen 6 und 7) und in der Decke 
des Ofens ein H alllager angebracht. D ieselben dienen 
zur Aufnahme einer Spindel, an w elcher m ittels 
Profileisen TiBche zur Aufnahme der Kerne m ontiert 
sind. Die E ntfernung der einzelnen Tische kann nach 
Bedarf reguliert werden. Durch D rehen des Gestells 
werden die zu trocknenden Gegenstiinde allm ahlich 
dem Feuer genahert und langsam  getrocknet, wodurch 
das Rissigw erden inoglichst vermieden wird.

kann m it 400 bis 700 StoBen i. d. Minutę arbeiten 
Die Abbildung 2 zeigt die gebrauchlichste A rt der 
Aufhiingung des Apparates. In  dem Gegengewicht 
is t eine kleine Seiltrommel mit Kurbelbeweguug au- 

gebrach t, dam it sich der A pparat 
in jed e r Hohenlage leicht einstellen 
laBt. D er Rollenrahm en is t an einer 
kleinen Laufkatze befestigt, welch 
letztere sich auf einem kleinen Ge- 
stell frei bewegen kann und so
fort jed e r Bewegung des Stampfers 
wahrend der Arbeit fo lg t, so daB 
m it L eichtigkeit eine grofie Flachę 
bestrichen werden kann, ohne daB 
m it der A rbeit aufgehort werden muB.

Der A pparat ist beim Still- 
stand m it einer Stoffliaube vor 
Staub zu schiitzen, wahrend der 
A rbeit w ird der Staub n ich t auf 
demselben liegen bleiben.

Der K raftverbrauch des Elektro- 
stampfers fiir gewohnliche GieBerei- 
zwecke ist etwa ‘/j P . S. F iir das 

Eiustam pfen von Lehm formen usw. werden jedoch 
kraftigere A pparate angewendet, dereń K raftverbrauch 
bis zu 2 P. S. geht.

f i
Abbildung 1 und 2.

Der Stam pfer wird von der Jiinkerather Gewerk- 
schaft in Jiinkera th  angefertigt. D er P reis eines 
Stam pfers m it E lektrom otor und A nlasser ste llt sich 
auf 500 J l .

G u(5form -Explosion.

Eine furchtbare Guflform-Esplosion ereignete sich in 
der Halleschen M aschinenfabrik. E s sollte eine 120 Ztr. 
schwere HartguBwalze fiir eine Zuckerrohrw alzfabrik in 
Jav a  gegossen werden. Das flUssige Eisen war in die 
Form gelassen, die man zu ebener E rde eingem auert 
hatte, und eine groBe A nzahl Arbeiter m it der Bedienung 

des iiber der Form  stehenden gewaltigen H ebekrans
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bo.*cbiftigt Da plotzlich bemerkte, wie die „H alleiche 
Zńtaag*  'herich tti, der (tte& m tuter, 4*& d ie sehw tren 
EisKuteile, welcbe die Form bedeektea, «ieb za &e- 
w b f t g a n n e n .  Sofort erkaoote er die drobeade 
G rfsh r and rief den A ibeitern  za, sich za re tten . In 
wilder H aU  uncbte alk-, ao.i der S ah e  der yerhanznis- 
ro llrn  Forta za fliehen, darch die Triren nnd die 
Fenirter, Doch es war erst ein Teil der Uedrohten 
jn Sieherheit, da zersprengte die nnterirdische Gewalt 
die aafgelegten Ewenteile,' mit scbreeklichem Donner 
explodierte 'die Form  Heifie Gase erfiillten den GieB- 
ranrn, g labender Sand, flfif*igeg Eisen flogen mit ele- 
m entarer K raft darch die Luft, nnd anf dem Erdboden

Borieht iiber in- nnd

riB£3.2r& verbre£Sete sich ?Ias sesasr Halle betrei.ev
T e r d e r b e a t r i n z e c d e  i a T a a b n i i e b S '  M e s a l l -  £-
Holciach hinaaf wnrfea die EacpIołiratoSfe gescltles- 
dert and setzten es is Bmci. MiŁ^^nlłns; Le*rsch,e 
in der GieBerei TóUIges Drakel infolge des diehten, 
die Laft erfaileoden Sunbes nnd Saades. Drei Ar- 
beiter, Familienrater, erstirkten s=A reibrannten, aebt 
wnrden sebsrer yerleaŁ Uberdie Ureacbe der Eipto- 
sion ist nichts bekanni. —

Die Ursache dieses beklagtEswerien schreekUcbea 
(Jnglńcks ist hieraas nicht za  ersehea. D:e Redaktion 
wird. sobald eine Klarnng erfblgt ist, auf den Unfall 
zarackkommen.

auslandische Patente.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ł h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahm e Iflr jedermann 

im K aiserlichen Patentami in Berlin ausliegen.

28. N orem ber 1903. KI. 7b, W  18280. Auf- 
spulyorrichtung fiir Drahtziehm aschinen. Roger Sher- 
man W otkyns, W atcrbury, V. St. A .; V e rtr,: Fr. 
MefTcrt und Dr. L . Sell, F&Ł-AnwSlte, Berlin N W . 7.

KI. 7c, S 15688. Blcchrichtmaschine m it Stiitz- 
walzcn fiir dic Richtwalzen. lingo Sack, Diisseldorf- 
E ath .

KI. 7 e , II  28760. Verfahren zur H erstellung j 
von Schachtelfcdern aus fortlaufendcm, flachem oder 
yierkantigein S tahldraht. Ilagener GuBstahlwerke, 
A.-O., und Victor Meyer, Hagen i. W ,

KI. lOa, K 25845. Regeneratiykoksofen mit Ver- 
brciterung des Kammernuerschnitts nach der Koks- 
aa«drfickneitc. Heinrich Koppcrs, Essen-Ruhr, Relling- 
hauserstrafie 40.

KI. 18b, I’ 18 899. V orrichtung zum Beschicken 
von HcrdBfen nnd dergl. m it fahrbarem Quertragcr 
und auf diesem laufenden Wagon. Anthony Patterson, 
Cardiff, W alca; Y ertr.: F . 0 . Glascr, L. Glaser, O. 
llering  und E. Peitz, Pat.-Anwiilte, Berlin SW . 68.

KI. 24f, G 18316. lloh lrost m it innerer W asser- 
ktthlurig. A rthur GcrB, Berlin, Swincmiinder Str. 57.

KI. 81a, K 24565. Schmelzofen mit wechselbarer 
ZufUhrung des Gebliisewindcs. Heinrich Krumrei, 
Bremon, Hnnt«ntorsteinwcg 258.

KI. 81 a, Z 8854. Mit AbstichiifTnung versehener 
Tiegelgchinclzofen fiir Zinn u. dergl. leichtschmelzbare 
Mctallo. Richard Zasche, Gablonz a. N., Bohm.; V ertr.: 
Dr. li. Alexander-Katz, Pat.-Anw., Gćirlitz.

KI. 81 c, 1) 13118. Verfahren zur Herstellung
von GuBrohrcn m it aufsitzcnden, ungeteilten, losen 
Flanichen. Donncrsmarckhutte Oberschlesische Eisen- 
utid Kohlenwerkc Akt.-Ges., Zabrze, O.-S.

KI. 31 c, K 23060. Vcrfabren zur Herstellung
von (iuBformen un<l Kernen. Max Kiiller, Charlotten- 
burg, W eimurerstr. 11.

KI. 4 9 f, II 29340. T ragbarer Schm iedehcrd mit 
hydraulischom Zylindergebliise. A lbert van Iloeck, 
Baesrode, Belgien; V ertr.: C. G. Gsell, Pat.-Ainv., 
Berlin NW . 6.

KI. 49 i, S t 8058. Verfahren zur H erstellung
perforierter Verbundplatten. Dr. Ludwig Strasser, 
IIagon i. W .

26. Noyember 1903. KI. 19a, P 14409. Schienen- 
befestigutig. Rudolf Georg Polster, W orms-Pfiffligheim,
u. Adam Loew, Worrns a. Rh.

KI. 19a, W  20140. SchienenstoB rerbindang fur 
feste and halbbeweglicheG eleise, insbesondere fu r Fełd- 
eisenbahnen, ohneLasehen nndSchraoben o dersonstięe  
lose Befestignngsm ittel. W ilhelm  W eifi,G odesberga. Rh.

KI. 21 h, S 18124. Yerfahren znr B ehandlnng 
von Erzen, Metallen n. dergl. im elektrischen Ofen. 
Dr. W alter v. Seemen, Z urich ; Y ertr.: Otto E gle, 
Pat.-Anw., Lorrach.

KI. 50e, M 23214. Trommelmuhle m it im Innern  
angeordneten Langsrippen. Charles Morel, D om ene; 
Y ertr.: R. Neumann, Pat.-Anw ., Berlin N W . 6.

KI. 81 e, B 35095. Seilbahn zum Aufschiitten 
von Halden. A dolf B leichert & Co., Leipzig-Gohlis.

30. Novem ber 1903. KI. 7 a, D 12665. Speise- 
vorrichtung fiir Pilgerschrittw alzw erke zum Auswalzen 
von prism ątischen oder unrunden R ohren oder Staben. 
Deutsch - Osterreichische M annesm annrohren - W erke, 
Dusseldorf.

KI. 7 a, D 12968. Speisevorrichtung fur P ilg e r
schrittwalzwerke m itbew eglichem  W alzengestell undhin  
und her schwingenden W alzen. Deutsch-Ó stcrreichische 
M annesm annrohren-W erke, Dusseldorf.

KI. 7 a, M 21026. V erfahren zur H erstellung 
glattw andiger Rohre. Max M annesmann, P a r is ;  V ertr.:
C. Fehlert, G. Loubier, F r. Harm sen u. A. Biittner, 
Pat.-Anwiilte, Berlin N W . 7.

KI. 7c. R  16939. Ziehpresse. Rheinisches PreB- 
und Ziehwcrk, Kohl Rubens & Zuhlke, Rodenkirchen 
bei Koln.

K1.20a, H 31349. A ufhaltvorrichtung von Forder- 
wagen bei Kettenbahnen. E rn s t Heckel, S t. Johann 
a. d. Saar.

3. Dezember 1903. KI. 7a, M 21053. Verfahren 
zum Ansstrecken von Rohren oder anderen H ohlkorpern 
m ittels angetriebener W alzen auf einem m echanisch 
zwischen den W alzen hindurchgetriebcnen Dorn. Max 
Mannesmann, P a ris ; V ertr.: C. Fehlert, G. Loubier, 
Fr. Harinsen u. A. Biittner, Pat.-Anw iilte, Berlin N W . 7.

KI. 49b, R  17251. Tragerschneidm aschine m it 
aus zwei drehbar aufgehiingten Teilm essern zusammen- 
gesetztem Obermesser. W illiam  Rofi, Montreal, K anada; 
V ertr.: C. Pieper, H. Springm ann u. T h. Stort, Pat.- 
Anwiilte, Berlin N W . 40.

KI. 50c, F  16 549. Kngelmiihle. John Freym uth, 
Bromberg.

KI Ś le , H 30757. V orrichtung zum Verladen 
von Kohle in W agen. W . H ilgers, H alle a. S., Stcin- 
weg 7.

Gobr.auchgmnstorelntragiingon.
23. November 1903. KI. 31 c, Nr. 211 965. Scliriig- 

stehendes, durch D ruckluftm aschine hin und her be- 
wegtes, auswechselbares Sieb m it seitlichem  Auslauf
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an tiefster Stelle des Siebrahm ens zum sełbsttiitigen 
Ausscheiden der n icht durehfallenden Teile aus 
dem Sieb. Goeppinger Jłagnet-Fabrik , Carl Soboli, 
Goppingen, W ttrtt.

D eutsche Reichspatente.

KI. 4 9 e , Nr. 14340G, vom 17. Ju li 1901. W i l l i a m  
G r a h a m  i n  L o n d o n .  L uftha tnm er m it mehreren 
am Zylinder iibereinander liegenden Lu ftkana len  zu r  
Regelung der FallhShe.

Die durch Halinę a verschliefll>aren Luftkaniile b 
miinden in einen m it einer Saugleitung c in Yer- 
bindung stehenden K anał d. Zwischen dem Kanał d  
und der Saugleitung c sp ielt ein Doppelyentil c, bei 
dessen hoehster Stellung L uft aus dem K anał d ge- 
saugt wird, so daB ein Heben des Hammerbiirs bis zu

einem einstellbaren Kolbenstiick f  bezw. zu dem ie- 
weils geoffneten flah n  a erfolgt. Beim Um stellen des 
Doppelyentils e w ird der Kanał d m it dcm Luft- 
ventil g des Barkolbens und m it der Auflenluft ver- 
bunden und der Biir fiillt wieder.

Das Doppelventil e wird bei unterster Stellung 
des Biirs durch die durch ein Rolir h eintretende 
Druckluft nach oben geprefit, w ahrend beim Heben 
des Biirs die D ruckluft durch den vom Biirkolben frei- 
gegebenen Kanał i austritt, um so die Bewegung des 
Doppelyentils durch einen Um stellhebel leicht zu e r: 
moglichen.

KI. 4 9 f, N r. 142000, vom 22. Dezem ber 1901. 
C l e l a n d  D a v i s  i n  W a s h i n g t o n .  Verfahren  
zum  Hdrten von S tahl an der Ober/liiche oder n u r  an  
einzeliien Stellen derselben. *

Eine Verschwendiing von W arnie beim E rhitzen  
der zu hartenden W erkstiiclte soli dadurcli yermieden 
werden, daB n icht das ganze W erkstiick erhitzt w ird, 
sondern stets nur die zu hartenden Teile desselben, bei 
Schienen der Kopf, bei Panzerplatten  die BeschuBseite.

Demzufolge geschieht die E rh itznng  durch den 
elektrischen Stroni und zwar dadurcli, daB von den 
beiden E lektroden nur die eine gu t leitend m it dem 
W erkstiick verbunden, die andere hingegen nur in 
tmyollkommene Beriihrung damit gebraeht wird. Beim 
StromschluB w ird dann nur an d e r . Ubergangsstelle 
W arme entw ickelt, wahrend alle iibrigen Teile des 
W erkstiicks nur eine geiinge Erwiirm ung erfahren, 
lie  fiir den HarteprozeB nicht schadlich ist. Das E r
hitzen erfo lg t zweekmaBig unter LuftabscbluB. Naeh 
dem E rhitzen wird durch rasches A bkuhlen die 
Etiirtung hervorgerufen.

* Vergl. „S tah l and E isen“ 1903 S. 346.

KI. 7a, N r. 143 532, vom 16. Septem ber 1900- 
W i l h e l m  J u n g ę  i n  M. H e s t e r b e r g  b. R i i g g e - 
b e r  g. Yerfahren zum  absatzweisen W alzen ton  
H ohrtn.

Dem W erkstiick wird w ahrend des grofiten Teils 
der W alzoperation eine grofiere axiale Gesehwindig- 
keit ais dem Dorn und erst gegen E nde des W alzens 
eine gleiche G eschwindigkeit wie dem Dorn erteilt, 
um die Abkiihlung und erhohte W iderstandsfiihigkeit

des W erkstiicks durch verm inderte Zufiihrung bezw. 
W alzenangriff auszugleiclien.

Zur Ausubung des Y erfahrens d ient eine Speise- 
vorrichtung m it einer hohlcn und m it einer vollen, 
m it Schaltrad nnd Aushebebolzen versehenen Schrauben- 
spindel. Die hohle Spindel a m it groBerer Gewinde- 
steigung g ib t wahrend des groBten Teils des W alz- 
vorganges dem W erkstiick einen grofleren axialen 
Vorschub, ais Dorn nnd volle Spindel besitzen, nnd 
die volle Spindel b iibernimmt gegen Ende des W alz- 
vorganges und naeh dem Ausliisen der H ohlspindel 
den Yorschub von W erkstiick und Dorn m it einer ge- 
ringeren G eschwindigkeit allein.

KI. 8 1 e , Nr. 144238, voni 8. Miirz 1902. F r i e 
d r i c h  H a r t m a n n  i n  B o r g .  - G1 a d b  a c h  b e i  
K o l n  a. R h . Yorrichtung zum  selbsttiiligen seitlichen 
Abziehen u n d  Yerladen von a u f  RollgSngen befSrderten 
Gegenstdnden.

E inige oder alle R ollen d des R ollgangs sind an 
ihrem yorderen Endo m it Gewinde yersehen, die, so-

bald der zu befordernde und zu verladende Gegen- 
stand a gegen einen festen A nsclilag stiifit, den Gegen- 
stand so Tange seitlich yersehieben, bis er von dem 
Rollgang herabfallt. Der Gegenstand (Schiene oder 
dergl.) sch lag t dann gegen oder anf eine W and w, die 
ibm  die rich tige  Lage gibt. D urch ein drehbares 
Yerteilungsstiick h w ird er auf dem W agen y zweck- 
miiBig yerteilt.

KI. 7 c , N r .143443, vom 15. Ju n i 1902. W . B u s c h  
in K r a y  b e i  E s s e n .  W alzenpaar zu m  W alzen oder 
DrUcken r on Profilen in  Bleche oder dergl.

Um nicht fiir jedes neue Profil ein besonderes 
W alzenpaar zu benćitigen, werden die W alzen aus 
dunnen Stahlblechscheiben zusammengesetzt, so daB 
sich m it denselben Stahlbiechscheiben die yerschieden- 
sten Profile znsammenstellen lassen.
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KI. 12e, Nr. 14:5857, vom24.Mai 1902. Edw ard 
L loyd  PeaBe in llu rw o rth  Moor (Eugl.J. A p p a r a t  
z u r  K e in ig u n a  t o n  G u s e n  t o n  S ta u b  o d e r  d t r g l .

Es gibt Entstauber, bei welchen die zu reinigen- 
den Gase oder dergl. durch einen mit Manteloffnungen 
versehenen rotierenden Zylinder von auBen nach innen, 
somit der Fliehkraft entgegen, gesogen und durch den 
EinfluB der Fliehkraft entstaubt werden, indem der 
Staub nach auflen geschlcudert wird. Um die Arbeits- 
leistnng derartiger Maschinen zu vergroflern, yermehrt 
der Erfinder die wirksame Oberflache derselben, indein 
er den Rotationskorper aus einer groBen Anzahl von 
diinncn Scheiben herstellt, die mit geringem Abstande 
yoneinander auf einer gemeinsamen Drehachse an- 
geordnet sind. Die mit Staub oder dergl. heladene 
Luft nsw. wird durch diese Zwischenriiume der Zentri- 
fugalwirkung entgegen in das Trommeiinnere gesangt.

KI. 18a, Nr. 144530, vom 7. August 1901. 
P. E y e r m a n n  in B r o o k l y n .  B e s c h ic k u n g s c o r -  
r ic h t u m j f i i r  H o c h S fe n .

DieBeschickung gelangt durch cin zentrales, durch 
eine Glocke b abschfiefibares Rolir a in den Ofen.

In dem Rolire a  befindot sich eine Schraubenfliiche c, 
welche eine gleichmaBige Verteilung des Mollers in 
dcm Rohre a und gleichzeitig eine gute Gasabdichtung 
nach ohon bewirkt. Aus dem sich drehenden, unten 
abgeschlossenen Rohr a gelangt der Molier durch eine 
seitliche Offnung d  in den Ofen.

KI. 18a, .Nr. 143500, vom 8. Marz 1902. Gustave 
Gin in P aris . Y e r fa h r e n  z u r  H e rs te l lu n g  v o n  S i -  
l iz iu m e is e n  u n t t r  g le ic h z e it ig e r  G e ie in n u n g  v o n  O x y d e n  
d e r  A lk a l ie n  o d e r  E r d a l k a l i m .

Alkali- oder Erdalkalisilikat wird im elektrischen 
Ofen zusammen mit Kohle und Eisenoxyd oder metalli- 
schem Eisen in bcrechneter Menge verschmolzen. 
Hierbei entsteht neben Siliziumeiscn Alkali- oder Erd- 
alkalioxyd, welch letzteres entweder ais Schlacke oder 
ais Sublimat gewonncn wird. Der ProzeB soli nach 
folgender Forinel vfirlaufen:

BaSiOj +  FciOs-f- 5 C =  FeaSi +  BaO +  6 CO 
oder

BaSiOs +  2 Fe +  2 C «= FeaSi +  BaO +  2 CO.

KI. 50c, Nr. 148484, vom 21. November 1902, 
Zusatz zu Nr. 133930, vergl. „Stahl und Eisonu 1903
S. 142. J u l i a n  R a k o w s k i  in W a r s c h a u .  
M e h r  fa c h u -  K o l le r g a n g  r n i t  s tu fe n w e is e r  Z e r k le in e r u n g  
des  M a h tg u te s .

Der Kollergang gemiiB dem llauptpatent, bei 
welchem die GroBe der Laufer dem augenblicklichen

Zerkleinerungsgrade des Mahlgutes angepaBt ist, ist 
iahin abgeandert, daB die Laufer bei stufenweisekleine- 
ren Durchmessern und breiteren Mahlflacheu nicht 
stufenweise leichter, sondern yerschieden schwer sind.

KI. 7a, Nr. 143310, vom 11. Januar 1902. 
W i l l i a m  P i l k i n g t o n  in E rd ing ton .-^G rfsch . 
Warwick, Engl.). h o h r w a lz w e r k  m i t  g e s td tz te n  D o r n -  

s ta n g e n .
Zom Halten der Dornę und Dornstangen p  und 

zum Festigen gegen Druck und Zug der Walzen in 
jeder Richtnng sowie um ein Biegen oder Erschiittern 
der Rohre zu vermeiden, ist ein Fuhrungstisch h  so 
angeordnet, daB dieser mittels eines Kraftkolbens und 
einer Kolbenstange e leicht beweglich ist. Der Tiscli 
ist durch Gleitstucke k  auf den Stangen l  gefiihrt, 
die den hinteren Halter mit dem Walzengehiiuse ver-

binden. Quer zur Bew'egungsrichtung des Tisches sind 
an diesem eine Anzahl von Traversen n uud o  vor- 

esehen, welche gegen die schmalen Stiitzplatten n i an 
en hinteren und vorderen Enden des Tisches sich au- 

legen.
Diese Traversen sind mit Locheru ausgestattet, 

welche mit der Zahl und Lage der Kaliber in den 
Walzen ubereinstimmen. Die Offnungeu in der Tra- 
verse o  sind gerade so groB, daB sie die Dorn
stangen )> mit leichtem Spiel durchlassen, wahrend die 
Loeher, welche durch die Traverse n hindurchgehen, 
so groB sind, daB sie die Rohre vollkommen hindurch- 
treten lassen. Auf den Stangen p  gleitet die Tra- 
verse, q, welche zum Vorschieben des Rohres be
stimmt ist.

KI. 18a, Nr. 144013, vom 19. September 1902. 
R o b e r t  G e o r  g T ei  c h g r a b  e r i u M a l a g a .  A u s -  
m a u e r u n g  f i i r  s te in e rn e  W in d e r h i t z e r  u n d  a n d e re  
W ilrm e s p e ic h e r .

Die Ausmauerung besteht aus zwei verscliiedenen 
Steinen, dic schichtenweise abwechselu. Die eine 
Stcinlage wird aus plattenformigen Steinen b  hergestellt, 
welche ein geschlossenes Ganze bilden, mit den OfF-

nnngen fiir die Kanale a .  Die andere Steinlage be
steht aus sanlenformigen Steinen <•, welche dieselben 
Kanale « bilden, aber kein geschlossenes Ganze er- 
geben, sondern dereń senkrechte Fugen d  derart er- 
weitert sind, daB die Gase von dem einen Kanał a 
zum andern gelangen konuen. AuBerdem wird durch 
diese Bauweise die Heizfliiche wesentlich vergroBert.
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KI. 40a, Nr. 1424J55, vom 17. August 1902. 
R o m a n  von  Z e l e w s k y  i u  B i r k e n g a n g  bei  
S t o l b e r g  (Rhld.). HSstofen mit drehbarem riny- 
formigtm Herd.

Im Gegensatz zu den Rostofen mit drehbarem 
ringformigem Herd, welcher auf Radern und Schienen
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lauft, ist der neue Herd d auf einem ringformigen 
Blecbkasten h gelagert, der in einem ringformigen 
Wasserbehiilter i schwimmt. Der Antrieb des Herdes 
ist dor ublióhe durch Zahnriider oder Seil. Die An- 
triebskraft braucht, da dio Reibung nur gering ist, 
wesentlich kleiner ais bei den bisherigen Rostofen ge- 
nommen zu werden.

KI. 49 e, Nr. 142499, vom 22. November 1900. 
K a l k e r  W  e r k z e u g m a s c b i n e n f a b r i k  B r e u e r ,  
S c h u m a c h e r  & Co., A k t i e n g e s e l l s c h a f t  in 
Ka l k  b. K o l n  a. Rh. Vorrichtung zum Erfasseti, 
Hebcn und lialten der mittels htjdraulischer Sehmiede-

pressen u. dgl. zu be- 
arbcitenden Werksłilcke.

Das zu bearbeitende 
Werksttiok g wird in 
endlosen Ketten f  auf- 
geliangt, die auf dem 
oberen Querhaupte b der 

Schmiedepresse von 
festen oder auf Rollen- 
balmen bewegliehen Rol- 
len c, sogenannten Rol- 
lenkopfen, getragen wer
den. Das Heben und 
Senken des Werkstiicks 
erfolgt somitgleichzeitig 
mit dem des PreCkopfes b. 
Die Rollenkopfe konnen, 
sin das Erfassen und 
Halten der Werkstiicke 
in den richtigen Hohen- 
lagen zu regeln, einstell- 
bar eingerichtet sein.

Wahrend der '  Bewegung der PreBwerkzeuge 
konnen die endlosen Ketten f  einseitig festgehalten 
werden, z. B. durch eine Kette m, wobei dann das 
Werkstuck g wahrend der sich beim Heben oder 
Senken veriindernden Kettenschleife durch die sich 
hierbei bewegende Kette f  gewendet oder gedrelit wird.

KI. 181), Nr. 143499, vom 18. Januar 1902. L es 
E t a b l i s s e m e n t s  P o u l l e n c F r e r e s & M a u r i c e  
Me s l ans  in Pa r i s .  Yerfahren zur llerstellung von 
blasenfreiem Stahlgup.

Nach Beobachtungen der Erfinder wirkt ein Zusatz 
von Aluminium nur zersetzend bezw. beseitigend auf 
Kolilenoxyd, nicht aber auch auf die gleichfalls in den 
Blasen vorhandenen beiden andern Gase, Stickstotf 
und Wasserstoff. Wird jedoch auBer dem Aluminium 
noch ein solches Metali zngesetzt, welches mit jenen 
Gasen bei hoher Temperatur bestiindige Yerbindungen

eingeht, so werden auch Wasserstoff und Stickstoft 
beseitigt und ein blasenfreier GuB erzielt. Solche 

! Metalle sollen die Erdalkalimetalle (Kalzium, Baryum, 
Strontium) und auch Litkium sein. Diese Metalle 
lassen sieli auf elektrolytischem Wege mit Alu
minium legiert herstellen und werden dann iu dieser 
Form dem Stahle zugesetzt.

KI. 31b, Nr. 142 668, vom 17. Mai 1902. 
Ko n i g l .  Wt t r t t .  H i i t t e n v e r w a l t u n g  W a s s e r -  
a l f i n g e n  in W a s s e r a l f i n g e n .  Vorrichtunq an 
Formmaschinen zum Abheben der Modellplatte und des 
Formkastens.

Das Abheben 
der oberen Modell
platte d von dem 
Formkasten a und 
das dann folgende 

Abheben des 
Formkastens a 

von der unteren 
Modellplatte b 

wird durch mit 
Bunden verseliene 
Ausliebestifte u 
bewirkt, indem 
die Stifte u zu- 
niiclist die obere 

Modellplatte d 
anheben und dann 
beim weiteren Hochgehen mittels der Bumie die be- 
weglichen Hiilsen t, die ihrerseits unter den Form
kasten a greifen, und nun auch diesen von der unteren 
Modellplatte b abheben.

Die Bewegung der Stifte « vermittelt ein Schrauben- 
ring s, der auf dem Maschinengehśiuse e auf und nie- 
der gesehraubt werden kann.

KI. 7a, Nr. 141501, vom 30. August 1902. R o c h -  
l i n g s c b e  E i s e n  - u n d  S t a h l  we r ke  G. m. b. H. 
in Y S l k l i n g e n  a. Saar. Walzgerttst zum gleich- 
zeitigen Fertiijwalzcn 
zweier oder mehrerer 
Drdhte.

Jeder Dralit geht 
durch • ein eigenes 

Fertigwalzenpaar, 
welches fiir sich nach- 
gestcllt werden kann.
Samtliche FertigVal- 
zen sind in einem 
Gerttst angeordnet, um die Bedienung durch einen Mann 
zu ermoglichen. Durch diese Einrichtung wird eine 
genau gleichmaBige Dicke der miteinander aus- 
gewalzten Drahte erreicht.

KI. 18a, Nr. 141567, vom 17. September 1901. 
Ca r l  O t t o  i n  D r e s d e n .  Verfahren zur direkten 
Eisen- und Stahlerzeugung.

Die Erzeugung des Eisens aus seinen Erzen 
findet statt in einem von auBen belieizten, den Feuer- 
gasen gegenuber geschlossenen ReduktionggefaB; vergl. 
Patent Nr. 86875 „Stahl u.Eisen“ 1896 S. 683. Um die 
Erze vor den Aschenbestandteilen des Reduktions- 
stoffes (Kobie) zu bewahren, wird nur ein kleiner Teil 
der Kobie mit den Erzen vermischt, der grofiere Teil 
derselben oberhalb oder neben dem Erze in einem be- 
sonderen Behalter untergebracht. Die Reduktion des 
Erzes soli durch die geringe Menge der ihm bei- 
gemischten Kohle eingeleitet und die entstandene 
Kohlensiinre durch die getreńnt angeordnete Kohle zu 
Kohlenoxyd reduziert werden, das dann das Erz 
weiter reduzieren soli.
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Patente der Ver. S taa ten  Am erikas.

Kr. 71C760. A n t h o n y  Pa  t t e r  son in Cardiff ,  
England. Beschickung$vorrichtung fu r  M artinofcn  j 
u. dergl.

Die Schiebebiihne a wird durch den Motor 6, die 
Laufkatze c durch den Motor d  angetrieben. An einer 
durch Schncckentrieb e drehbaren senkrechten Achse p  j 
hangt der Rahmen /, weleher die Cbargierzange g tragt. j

Motor h schlieBt ihre Backen um die Muldę «, welche 
auf dem Wagen ą herangefahren wird. Motor m hebt 
durch Hebel n die Muldę an. Nachdem durch eine 
Linksbewegung der Laufkatze die Muldę i in den 
Ofen eingefiihrt worden ist, schiebt Motor k  den Kolben l 
vor und durch diesen die Querwand o, welche die 
Beschickung vor sich her und von der Muldę i in den 
Ofen befordert.

\ r .  715810. Ma r t i n  Van Bur en  S m i t h  in 
P h i 1 a d e 1 p h i  a, Pa. Gnserzenger.

Der Gaserzeuger ist dadurch gekennzeichnet, daB 
die frische Kohle durch eine Forderschnecke bei a in 
den Ofen eintritt, also untcrhalb der yerkokten gliihen- 
den Schicht e, welche bei Inbetriebsetzung durch bei b

a

eingeschiitteten und dann aufgeheizten Koks, spater 
im Betriebe gebildet wird. Die Destillationsprodukte 
der frischen Kohle f  miissen also die verkokte gliihende 
Sehicht e unter vólliger Fixierung durchschreiten. 
Bei c wird Wasserdampf und Luft eingeblasen, bei d 
die Asche entfernt.

Nr. 71(1803/4. A l f r e d  M. H e w l e t t  i n  Ke-  
wa u n e e ,  Jllinois. Verfahren zum AusglBhen von 
Gupttticken.

Um die Gufistttckc auch ohne Yerwendung schiitzen- 
der Kapseln vor Oxydation zu schiitzen, werden sie 
in eine Kamiuer dicht eingesetzt, auf dereń Boden 
rinige Zentimeter hoch Koksstaub, Siigespane oder dergl.

liegt. Diese Stoffe binden beim Heizen der Kammer 
den darin befindlichen SauerstofF, ehe er das Eisen 
angreift. Verwendet wird ein Ofen, dessen Kammer 
durch mehrere an einer Langsseite angeordnete Feue- 
rungen beheizt, dereń Flammengase durch die hohle 
Kamtnerwand abziehen.

Xr. 713(548. H u g h  K e n n e d y  in S h a r p s -  
bur g ,  Pa. Koksofen.

Die Einrichtung soli bequemes Entleeren von 
Bienenkorbofen ennoglichen. a ist ein solcher Ofen. 
Nach beendeter Verkokung werden die Schrauben b 
niedergeschraubt, dadurch die Hebel cc, schwingend 
um rf, an ihren inneren Enden nieder-, an den auBeren 
aufwartsgedruckt, dadurch der Ofen a von der Sobie g

angehoben. Er wird an einer endlosen Kette k  fest- 
gemacht und, mit den Kiidern auf Schienen h laufend, 
iiber die 1’lattforin d gefahren. Die Plattform d ist 
an Ketten e in einen Wasserbehiilter f  yersenkbar, 
woselbst der Koks abgeloscht wird. Wahrenddem wird 
der Ofen auf die Sohle g zuriickgeschoben, darauf die 
Plattform o gehoben, so daB der daraufliegende Koks- 
block vor einen an dem Kettentrieb lc befestigten 
StoBer kommt, weleher ihn in den Wagen ic sturzt.

Nr. 712380. H e n r y  K u r t h  in Bi r mi ngham,  
Alabama,  V. St. A. JIerdfrischcerfuhren.

Das Verfahren stellt eine weitere Ausbildung des 
bekannten Verfahrens dar, bei welchem nachBeendigung 
des Frischens stets nur ein Teil des erzeugten FluG- 
eisens dem Ofen entnommen wird, der Best jedoch 
im Ofen verbleibt und einen Zusatz von (fliissigem) 
Roheisen erhalt.

Da hierbei Reparaturen wegen des stets gefullten 
Ofens nur schwierig auszufuhren sind, schliigt Erfinder 
vor, den Ofen nach Fertigstellung eines jeden Ein- 
satzes zunachst yollig zu entleeren und dann das fiir 
den nśichsten Einsatz zu yerwendende gefrischte Eisen 
mit dem Roheisen auBcrhalb des Ofens zu mischen 
und in denselben oder einen andern Ofen zuriick- 
zugeben.

Nr. 713S02. A u g u s t ę  J. Ro s s i  i n  New York, 
N. Y. Yerfahren zu r  H erstellung von Titaneisen.

Erfinder hat in der amcrikanischen Patentschrift 
600466 die Heistellung von Titaneisenlegierungen be- 
schrieben, welche mindestens 5 % Ti tan enthalten und 
im GieBereibetrieb zur Herstellung von titanhaltigem 
GuBeisen Verwendung finden sollten, hierbei aber Un- 
bequemlichkeiten bieten. Sie sind bei der Schmelz- 
temperatur des Roheiseus einschmelzbar, viel leichter 
ais Eisen und daher auch im fein zerteilten festen 
Zustande schlecht mit der Eisenschmelze misehbar. 
Es wird deshalbvorgeschlagen, die Titaneisenlegierungen 
auf elektrischem Wege mit weiterem Eisen so zu- 
sammen zu schmelzen, daB das Erzeugnis nur 2 bis
5 % Titan enthiilt. Dies ist zusammen mit dem GuB
eisen schmelzbar.
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Nr. 710247. J o h n  W. C a b o t  in J o h n s -  
t own (I’a.) n n d  S a m u e l  W. Y a u g l i e n  in 
L o r a i n  (Ohio). Windregler bei llochSftn.

Um bei zu heifi gehendem Ofen und stoigender 
Windpressung die letztere herabzusetzen, wird in die 
Heiflwindleitung 
a aus der Kalt- 
windleitungfc mit
tels einer Zwi- 

scbenleitung c 
kalter Wind zu- 
geleitet. Die Er- 
fiudung bezweckt 
die selbsttatige 

Regclung der 
dasMischungsver- 
haltnis regelnden 
Klappe d. Bei 
steigender Wind
pressung in a wird 
schliefllich das bei e belastete Yentil f  angehoben 
und der Kolben g so gehoben, daB die Klappe d mehr 
geoffnet wird. Wenn mit fallender Ofentemperatur die 
Windpressung sinkt, schliefit sich die Klappe d ent- 
sprecliend.

Nr. 709OSO. W i l l i a m  A. Du n n  in S m i t h  - 
v i 11 e (Minn.). Yerfahren zum Walzen von 31' TrSgern 
u. dergl.

Zur Verwendung gelangt eine Walzenstrafic aus 
einem senkrechten Walzenpaar b und einer wagcrechten 
Duowalze a. Der auszuwalzcnde Błock hat ungefithr

eind Dicke gleich der 
Hohe c c der Walzen b 
und eine Breite etwa 

gleich dem Achscn- 
abstand dieser Walzen. 
Das Kaliber der wage- 
rechten Walzen ist so ein- 
gerichtet, dafi der Błock 
nicht nur vcrtikalem (bei 
rfunde) nnd horizontalem 
Druck (bei f)  ausgesetzt 

ist, sondern auch, durch die schragen Flachen g, einer 
die Ausbildung der Tragcrflansehen in erheblicher 
und gleichmiiCiger Breite sichernden schragen Pressung. 
Durch die Walzen c wird die Ausbrcitung der Flan- 
schen bewirkt mit dem Erfolg, dafi erheblich grofiere 
Flanschbreiten ais die bisher iiblichen (bis 7 Zoll) 
mit weniger Stichen erzielt werden (9 gegen 28).

Nr. 70S831. A l e x a n d e r  D. E l b e r s  in Ho-  
bok en,  Ne w J e r s e y .  Vorbereitung feinkorniger 
Erze fiir den Ilorliofrn/irozefl.

Erfinder schlagt vor, die feinkornigen Eisenerze 
mit gemahlener Hochofenschlacke zu mischen und die 
Mischung in Ofen nach Art der modernen rotierenden 
Zementofen zu Klinkern zu brennen. Ais besonders 
gut bindende Schlacke hat sich Singulo-Silikatschlacke 
mit wenig Tonerde, aber mit Magnesia erwiesen. 
Tonerdereichere und saure Schlacken geben nicht so 
gute Bindung. Der Schwefel mufi (bei Koksschlacke), 
damit die Klinker schwer schmelzbar ausfallen, znvor 
teilweise abgeriistet werden. Die Grofle des zur Bin
dung ausreichenden Schlackenzusatzes richtet sich nach 
dem SiOa-Gehalt des Erzes, aber auch nach dereń 
Vcrteilung auf die groberen oder feineren Korngrofien, 
und nach der Feinheit der Mischung. Ein Erz mit 
2,7 % Si Os und 1,4 “/o AlsOa, welches durch ein 
Sieb von etwa 20 Masehen f. d. Quadratzoll gegangen, 
konnte bei einem Versuch in Tiegeln mit 3 °/o Schlacke 
ausreichend gebunden werden. In der Prasis diirfte 
um 1ji bis ‘/a mehr an Schlacke notig sein. Sehr

feine Erze, wie gewisse Hamatite, welche zu viel 
Schlackenzuschlag brauchen wiirden, werden mit etwa 
10 >  Magnetit oder Siderit versetzt.

Nr. 7110S9. S a m u e l  T. W e l l m a n  u n d  
C h a r l e s  H. AVel lman in C l e v e l a n d  (Ohio). 
Winderhitzer.

Der Verbrennungsraum a ist zentral angeordnet 
und miindet bei b in einen von drei sektorartigen 
Regeneratorriiu- 

men, welche von 
den Heizgasen 

n a c  he i n  an der  
durchschritten 

werden. Die Ab- 
gase verlassenden 
letzten bei c zur 
Esse. d ist der 
Kaltwindeinlafi, e 
das Heiflluftven- 

■ til^derGaskanal 
! (der Luftkanal ist 
! nicht sichtbar).
| Das Gitterwerk g 
i ruht auf Bogen h 

und Tragern i 
und k.

N’r. 70S1S5/1S7. J o h n  P. W e t h e r i l l  in 
S o u t h  B e t h l e h e m ,  Pa. Magnetische Erzscheider.

Die Erzscheider, von denen drei verscliiedene auf 
demselben Prinzip beruhende Konstruktionen angegeben 
sind, sollen besonders zur Behandlung sehr feiner Ma- 
terialien dienen. Die beschriebene Konstruktion ent- 
spricht der Patentschrift 708186. Der Behiilter a ist 
bis zur Linie x x  mit Wasser gefiillt, welches durch 
die hohle Drehachse b und das gelochte Diisenrohr c 
zustromt. Die aus c austretenden Wasserstrahlen 
treffen in dem Ringschlitz d zwischen den Polenden 
auf das Scheidegut, welches auf vorn und hinten an-

D

geordneten gewellten scliiefen Ebenen zustromt. Der 
Elektromagnet « besitzt rohrformige Polstiicke f, in 
welche dreieckige Stiicke g aus Slessing oder dergl. 
eingesetzt sind, welche den von den Zufiihrungsebenen 
freigelassenen Stellcn des llingschlitzes d entsprechen 
und unter denen Sammeltrichter h und l angeordnet 
sind. Das magnetische Materiał wird in dem kon- 
zentrierten maguetischen Feld zwischen den Mesaing- 
stiicken an die Polschnhe herangefiihrt und durch dieam 
Rohr d befestigten Schaber i nach den Messingstiickcn 
geschoben, wo es nach h und l fallt. Das uninag- 
netische Materiał wird durch die Wasserstrahlen aus c 
mitgenommen und sammelt sich in »«..
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S t a t i s t i s c h e s .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

B e z i r k e
W erke

(Flrmen)

Erzeugung 
lm  Not. 1903 

t

G i e l s e r e i -

r o h e i s e n
und

G u l s w a r e n

I .

Schmelzung.

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland 
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau........................ j

Bayern, Wurttemberg und Thuringen....................................
Saarbezirk 6 639, Lothringen und Lnxemburg 35064, zus.

15
7
7
1

2
2

1 0  |

65 021 
14 215 
7 379 

11 596

4 560 
2 543 

41 703
Giefsereiroheisen Summa . . . 

(im Oktober 1903 . . . .
44
45

147 017 
161 509)

B e s s e m e r -

r o h e i s e n

(saures Ver-

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk and ohne Siegerland 
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau........................

Hannover und Braunschw eig................................................

3 i 
2 ;

1

25 335
3 631
4 335
5 600

fahren). Bessemerroheisen Summa . . . 
(im Oktober 1903 . . . .

7
8

38 901
39 516)

T h o m a s -

r o h e i s e n

(basisches
Terfahreń).

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau........................
Schlesien...................................................................................
Hannover und Braunschw eig................................................
Bayern, Wurttemberg und Thuringen....................................
Saarbezirk 59015, Lothringen und Luxemburg 223078, zus.

10

2
1
1

20

208 755

17 408 
13 382 
10 320 

282 093
Thomasroheisen Summa . . . 

(im Oktober 1903 . . . .
34
34

536 958 
561 010)

S t a h l e i s e n
und

S p i e g e l e i s e n
einschl. Ferro- 
mangan, Ferro- 
silizimn nsw.

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk nnd ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau ....................
Schlesien....................................................................................

i Pommern...................................................................................
Bayern, W&rtteraberg und T h u rin g e n ................................

10

' I

1

22 684 
22 120 

6 663

Stahl- und Spiegeleisen usw. Summa
(im Oktober 1903 . . . .

31
32

51 467 
47 194)

P u d d e l -

r o h e i s e n

(ohne

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
: Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau........................

Schlesien...................................................................................
Bayern, Wurtteraberg und Thuringen....................................
Saarbezirk (—), Lothringen und Luxem burg....................

8
18
6
1

10

11 869 
14 324 
25 153 

990 
16151

Spiegeleisen). Puddelroheisen Summa . . . . 43
44

68 487 
60 234)

Z u -

s a m m e n -

(jiefsereiroheisen................................................
Bessemerroheisen................................................
Thomasroheisen....................................................
Stahleisen und Spiegeleisen............................
Puddelroheisen....................................................

—

147 017 
38 901 

536 958 
51467 
68487

s t e l l u n g .
N Erzeugung im November 1903 ................................................

Erzeugung im Oktober 1903 ................................................
Erzeugung im November 1902 ................................................

| Erzeugung vom 1. Januar bis 30. November 1903 . . . .  
Erzeugung vora 1. Januar bis 30. November 1902 . . . .

—

842 830 
869 463 
730 928 

9 236 886 
7 648 665

1 N otem ber
1903

Yotu 1. J an u a r 
bis 30. Nov. 1903

E r z e u g u n g

der

B e z i r k e .

i Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland 
! Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . . . . .

Scm esien...................................................
Pom m ern........................................
Konigreich S a c h s e n ............................................
Hannover und Braunschw eig........................

p Bayern, Wurttemberg und Thuringen . , 
i Saarbezirk 65654, Lothringen und Luxemburg 274 293, zus.

j 333 664 
! 54 290 

60 938 
11596

28 542 
13 853 

! 339 947

3 679 222 
662 491 
689 281 
123 028

327 689 
145 483 

3 609 692
Summa Deutsches Reich . . || 842 830 | 9 236 886
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Bcrichte uber Yersammlungen aus Facliyereineii.

Zentralverband D eutscher Industrieller.

In der am 17. Dezember 1903 zu Berlin unter dem 
Vorsitz des Herrenhausmitgliedes R. Vo p e 1 i u a ab- 
gelialtenen Ausschufisitzung machte Gencralsekretiir
H. A. B u e c k  u. a. eingehende Mitteilungen uber die 
umfangreichen Arbeiten des Zentralverbandes in bezug 
auf die Vorbereitung der Verhandlungen zum AbschluB 
der neue n  II an d el s ve r t r i i ge ,  iiber den gegen- 
wartigen Stand dieser Verhandlungen, soweit Kenntnis 
davon zu erlangen gewesen war, und iiber das Ver- 
hiiltniszu den e n g l i s e l i e n  Ko l on i e n .  Er besprach 
die Verschiebungen, die in den handelspolitischen Yer- 
hiiltnissen daduroh herbeigefiihrt worden seien, daB 
die englischen Kolonien dem Mutterlande Vorzugs- 
tarife eingeraumt hatten, und die in England hervor- 
getretenen bedeutenden Bestrebungen, auch dort zur 
bchutzzollpolitik iiberzugehcn, ais dereń Triiger der 
fruliere Kolonialminister Chamberlain aufgetreten sei. 
Der Geschaftsfulirer verkannte die Schwierigkeiten 
nicht, die aus diesen Verhiiltnissen fiir unsere Industrie 
hervorgegangen sind, glaubtc aber iiberzeugt sein zu 
diirfen, daB die Industrie nach MaBgabe ihrer in den 
letzten 30 Jahren genommenen gewaltigen Entwicklung 
und nach den Erfolgen, die sie bisher schon auf dem 
Weltmarkte erzielt habe, auch diese Schwierigkeiten 
iiberwinden werde. Zam SchluB berichtete der Geschafts- 
fiihrer iiber die kontradiktorischen Verhundlungen, die 
vom Reichsamt des Innem in den Tagen vom 30. No- 
vember bis zum 3. Dezember iiber die S y n d i k a t e  
in der  R o h e i s e n -  u n d  H a l b z e u g - I n  d u s t r i e  
veranstaltet worden waren. Wegen seines Eintretens 
fiir die Syndikate sei ihm der Yorwurf nicht erspart 
geblieben, daB er die Intercssen der Roh- und Ilalb- 
stoffcrzeugcnden, der groBen, sogcnannten s c h w e r e n  
I n d u s t r i e n ,  zum Nachteil der Yerbraucher, der 
Fabrikanten von Fertigerzeugnissen, der sogenannten 
leichten Industrien, vertrete. Dieser Unterschied 
zwischen schweren nnd leichten Industrien sei von 
den Gegnern des Zentralverbandes erfunden worden; 
er werde in neuerer Zeit, namentlich von den Gelehrten 
des Handelsvertragsvereins, verwertet, um darzustellen, 
daB der Zentralverband hauptsachlich die Interessen 
der schweren Industrien vertrete, da die leichten In
dustrien iliin nur zum gcringen Teil angehoren. Diese 
ganze Behauptung sei g r u n d f a l s c h .  Ein fliichtiger 
Blick auf die Listę der korporativcn Mitglieder des 
ZentraU-erbandes erweise, daB fast alle verarbeitenden, 
Fertigfabrikate herstelleuden Industrien im Zentral- 
verbande vertreten seien. Wer die Geschichte des 
ZentraWerbandes kenne, der mttsse wissen, daB der 
Zentralverband sich viel mehr mit der Yertretung der 
Interessen dieser sogenannten leichten Industrien be- 
schiiftigt habe, ais mit denen der schweren. Wenn er, 
der Geschaftsfiihrer, die Karteile und Syndikate ver- 
trete, so tne er das nicht im Interesse ihrer Mitglieder, 
sondeni im Tnteresse des dieser neuen Wirtschafts- 
form zusrninde liegenden Gedankens. Denn um eine 
neue  Wi  r t s c h a f t s f o r m  handele es sich, die 
s i ch e r  d u r o h d r i n g e n  und gr oBe  B e d e u t u n g  
e r l a nge n  werde. Sie trete freilicli in den meisten 
Fallen unvollkommen auf. Solche groBe Bewegnngen 
seien aber noch niemals fix und fertig in die Erschei- 
nung gotreten. Auf diese Unvollkommenheiten seien 
die MiBstande zuriickznfuhren, iiber die mit vollem 
Recht geklagt werde. Wer aus diesen Unvollkommen- 
heiten und Nachteilen aber schlieBen wollte, daB die 
Karteile bekiimpft und aus der Welt geschafft werden

iniifiten, der verstehe seine Zeit nicht. Alle im wirt- 
schaftlichen Leben tatigen Miinner sollten sich ver- 
binden, die neue Wirtschaftsform der Syndikate und 
Karteile w e i t e r  aus  zuges  t a 11en. Der Vorteil 
werde allen,auch denjenigcu Industrien zugute kommen, 
die noch nicht in der Lage seien, sich selbst zu kar- 
tellieren. In immer weilere Kreise dringe die Uber- 
zeugung, daB ein Zusammcnbruch der bestehenden 
Karteile eine Krisis herbeifiihren wiirde, die auch die 
sogenannten leichten Industrien in ihren Kreis hinein- 
zichen wiirde, und allgemein werde anerkannt, daB 
das bisher vollkommenste Syndikat, das Kohlensł ndikat, 
durch seine Festigkeit wesentlich dazu beigetragen 
habe, den Niedergang in den letzten Jahren aufzuhalten 
nnd die Gesundung der Verhaltnisse zu beschleunigen. 
Alle diese Gesichtspunkte haben ihn, den Geschafts- 
fiibrer, veranlaBt, fiir die Karteile einzutreten, nicht 
im Interesse einzelner Industrien oder einzelner Unter- 
nehmungen, sondern im Interesse der gesamten In
dustrie, die nur hofFen darf, die kiinftigen Schwierig- 
kciten zu iiberwinden und den Wettkainpf auf dem 
Weltmarkt zu bestehen, wenn sie ihre Organisation, 
ihre Syndikate und Karteile, zur hochsten Vollkommen- 
heit ausgebildet habe. Dem Vortrag folgte lebhafter 
allseitiger Bei fali.

Ais zweiter Punkt der Tagesordnung wurde der 
G e se tz en t wu r f b e t r e f f e n d  de n  V e r s i c h e -  
r u n g s v e r t r a g  erortert. Der Berichtserstatter Regie- 
rungsrat a. D. Le i d  ig- Berlin wies zunachst auf die 
ungemein groBe Bedeutung der F e  u er ve r s i che- 
ru n g s g e s  el  1 s c h a f t  en im deutschen Wirtschafts- 
leben hin, eine Bedeutung, die sich aus dem Ver- 
sicherungsstande von mehr ais 81' i  Milliarden Mark 
allein bei den privaten Gesellschaften klar ergehe. 
Eine schon in ihrem Umfange so bedeutsame Funktion 
in der deutschen Volkswirtschaft erfordere an sich 
das lebhafteste Interesse der Industrie; nm wie viel 
mehr falle sie bei dem hohen Wert ins Gewicht, den 
die Versicherung fiir die wirtschaftliche Lage jedes 
einzelnen Industrieljen habe. Der Redncr gab sodann 
einen lichtvollen U b e r b l i c k  i iber  den Au f b a u  
und  d i e  G r u n d s a t z e  des  E n t w u r f s  und schloB 
daran eine Darstellung der Beschlusse der Versiche- 
rungskommission des Żentralverbands zu dem Entwurf, 
die am 1. und 2. Oktober 1903 getagt hatte. Im Anf- 
trage des Direktdriums legte er schlieBlicli den nach- 
folgenden B es chi uli a n t r a g  vor:

1. „Der Zentralverbaud Deutscher Industrieller er- 
kennt in dem Entwurf Uber den Versicherungsvertrag 
eine, wenn auch im einzelnen yerbesserungsbediirftige, 
so doch b r a u c h b a r e  G r u n d l a g e  fiir die gesetz- 
liclie Regelung des Versicherungsrechts. Er betrachtet 
insbesondere v e r m e h r t e n  S c h u t z  des  V e r s i c b e r -  
ten gegen die Aufhebung der Versicherung und gegen 
den Verlust des Anspruchs auf die Yersicherungs- 
summc ais eine wesentliche Yerbesserung des bestehen
den Rechts. Erklart sich namentlich auch mit dem 
Grundsatz des Entwurfs einverstanden, daB R e c h t s -  
n a c h t e i l e  des Vereicherten von seinem schuldhaften 
Yerhalten abhiingig gemacht werden und daB der Yer- 
lust der Vertragsrechte wesentlich nur bei Arglist des 
Yersiclierten zuzulassen ist.

2. Die bei der Beratung des Gesetzentwurfs uber 
die privaten Versicherungsunternehmungen von dem 
Yertreter des Herm Reichskanzlers in sichere Aus- 
sicht gestellte und auch von den Motiven ais notwendig 
anerkannte Einbeziehung der o f f e n t l i c h e n  Ve r -  
s i ch  e r u n g s a n  s t a l  t en  in das Gesetz halt der 
Zentralyerband Deutscher Industrieller im Interesse

1*34 4
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der Rechtseinheit wie wegen der andernfalls in der 
Praiis bei gemeinschaftlichen Versicherungen ent- 
stehenden Schwierigkeiten insoweit fur notwendig, ais 
die offentlichen Sozietaten in Wettbewerb mit privaten 
Yersicherungsgesellschaften stehen.

3. Im iibrigen yerweist der Zentralverband Deut- 
scber Industrieller fiir die Wunsche der in ilim vcr- 
einigten Industrien hinsichtlich der E i n z e l v o r -  
s c h r i f t e n  des Entwurfs auf die Beschliisse seiner 
Kommission vom 1. Oktober und auf die Verhand- 
lungen dieser Kommission mit Vertretern der Feuer- 
ycrsicherungsgesellschaften am 2. Oktober 1903 und 
halt namentlicb die Beriicksiehtigung derjenigen An- 
schauungen, iiber die in diesen Verhandiungen eine 
Einigungzwischen den Feuerversioherungsgesellschaften 
and den Yertretern der Industrie erzielt worden ist, 
in dem Gesetzentwurf fiir erforderlicb.

4. Der Zentralverband deutscher Industrieller 
nimmt mit Befriedigang davon Kenntnis, daB die Ver- 
treter der Feuerversieberungsgesellscliaften sich bereit 
erkliirt haben, nach Verabschieduug des Entwurfs die 
allgemeinen Bedingungen fiir die Y e r s i c h e r u n g  
i n d u s t r i e l l e r  R i s i k e n i m  Einvernehmen mit Ver- 
tretern der Industrie neu zu ordnen.“

Der Vortrag des Bericbterstatters fand lebhaften 
Beifall.

An der Erorterung des BesehluBantrags beteiligten 
sich Dr. D ie tt  ri ch -Plauen, Abg. Dr. Be ume r -  
Diisseldorf, Syndikus Dr. M artens-Dortmund, General- 
sekretar S tamp f-Osnabriick, Regierungsrat Dr. L e i d i g- 
Berlin, Direktor C. 0. La nge n  - M.-Gladbach, Direktor
S t a r k  - Cliemnitz, Generalsekretiir Bu e c k  - Berlin, 
Major a. D. Dr. S ch w ar t zk op ff-Berlin und der 
Y o r s i t z e n d e .  Darauf wird der B e s ć h l u  Ban t r a g  
mit der MaBgabe a n g e n o m m e n ,  daB in Nr. 3 auch 
auf die bisherigen Verhandlungen des Zentralverbandes 
hingewiesen und der SchlnBsatz von den Worten „und 
halt“ bis „fiir erforderlich“ gestrichen wird.

Den letzten Punkt der Tagesordnung bildete die 
Frage der B in  n en s ch i f fah r t  sab  g a t e n  a u f  
f r e i e n  S t r o m e n ,  iiber die Iieichstags- und Land- 
tags-Abgeordneter Dr. Beumer-Dusseldorf den Be- 
richt ubernommen hatte. Er bat, die Frage von der 
h e u t i g e n  T a g e s o r d n u n g  a b z u s e t z e n .  Mafi- 
gebeml dafiir sei die vor kurzem im Reichstag vom 
Reichskanzler Graf v. B ii Iow abgegebene Erkliirung 
und die auch anderseits festgestellte Tatsaehe, daB von 
der Regi erung die Einfiibrung solcher Abgaben n i c h t  
geplant werde. Der Zentralverband konne dalier zur- 
zeit von der Erorterung dieser Frage absehen, miisse 
aber fiir die Zukunft, das Gewehr bei FuB, sein Pulver 
trocken halten. Dr. Beumer stellte in Ubereinstimmung 
mit dem Direktorium folgenden B e s c h l u B a n t r a g :

„Nachdem zuverlassig festgestellt ist, daB weder 
die verbiiudeten Regierungen noch das preufiische 
Staatsministerium eine Wiedereinfttlirung der Schiff- 
fahrtsabgabcn auf freien Stromen planen, sieht der 
Zentralverband deutscher Industrieller zurzeit von einer 
Erorterung dieser Frage ab. Der AusschuB beauftragt 
jedoch das Direktorium, sofort eine aufierordentliebe 
Vertreterversammlung einzuberufen, wenn ein solcher 
Plan i r g e n d w i e  g r e i f b a r e  G e s t a l t  annehmen 
sollte."

Der Antrag wurde unter lebhafter Zustimmung 
e i n m u t i g  a n g e n o mme n  und darauf die Sitzung 
geschlossen.

In ternationaler V erband der 
Dam pfkessel- tJberw achungsver eine.

In der zu Stockholm am 12. und 13. Juni 1903 
abgehaltenen 32. Delegierten- und Ingenieur-Versamm- 
lung sprach nach Erledigung des Gescbaftsberiehts ais 
erster Yortragender Oberingenieur A. D u n s i n g  iiber:

D ie A nlage y o u  R o lirb ru c h y c iitilen  b e l D am pf- 
aulagren.

Er wies einleitend darauf bin, daB der Betriebs- 
druck bei feststehenden Kesselanlagen und der Durch- 
messer der Rohrleitungen in den letzten zwanzig Jah- 
ren auBerordentlich gestiegen sei, Materiał und Ar- 
beitsmethoden aber mit der gesteigerten Beanspruchung 
der Rohrwandungen nicht gleichen Schritt gehalten 
hiittcn. Die Folgę hiervon ist gewesen, daB hier und 
dort Rohrbriiche auftraten, die in einzelnen F&llen 
von auBerordentlich verderblicher ^Yirkung waren. 
Vorgeschlagene Mittel, die AYandungen der Rohr
leitungen zu yerstiirken, haben sich ais von zweifel- 
haftem Wert erwiesen, da Kriimmer, Flanschen usw. 
immer noch schwache Punkte ergaben und auch durch 
■Warmeausdehnungen und Durchhiegungen bei den 
stSrksten Leitungen Briiclie entstehen konnen. Da es 
nun ais unuioglich angesehen werden muB, Rohrbriiche 
vollig zu vermeiden, so sueht man den verderblichen 
Folgen solcher Ereignisse durch Einbau von Rolir- 
brucbventilen, welche bei eintretenden Rohrbriichen 
den ausstromenden Dampf selbsttatig absperren, ent- 
gegenzuwirken. Der Yortragende schilderte hierauf 
aa der Hand von Zeichnungen die Wirkungsweise 
einer Reihe von Rohrbruchventilen uud teilte im An- 
schluB daran die von ihm und anderen gesammelten 
Erfahrungen iiber die Anwendung derseiben in der 
Praxis mit. Von einem brauchbaren Rohrbruchventil 
muB in erster Linie verlangt werden: 1. Sicherer 
SchluB beim Eintreten eines Rohrdefektes; 2. Un- 
empfindlichkeit gegeniiber zeitweilig groBerem Dampf- 
verbrauch; 3. AusschluB der selbsttiitigen AYieder- 
offnung nach erfolgtem SelbstschluB. Wie der Redner 
ausfiilirte, gestatten die bisber gemachten Erfahrangen 
noch kein abschlieBendes Urteil iiber die Rohrbruch- 
ventile; besonders macht sich der Ubelstand geltend, 
daB empfindlich eingestellte Ventile, die im Ernstfall 
zuverliissig abschlieBen konnen, oft zur Unzeit schlieBen 
und dadurch zu Betriebsstorungeu Veranlassung geben. 
Dunsing empfieblt schlieBlich, Rohrleitungen, welche 
sich darcli Arbeitsraume erstrecken, mit Robrbruch- 
ventilen auszuriisten, die auch aus der Entfemung von 
Hand geschlossen werden konnen.

Der Yortrag von Oberingenieur Ot t o :  „Welche
Abweichungen in der Festigkeit und Dehnung eines 
und desselben Bleches sind fur gleichmiifiiges Materiał 
znlassig“, ist unter dem Titel: „ B e i t r a g  z u r  Ma-
t e r i a l k e n n t n i s  f u r  den K e s s e l b a u “ in „Stahl 
nnd Eisenu 1903 Nr. 24 zur Wiedergabe gelangt. An 
den Ottoschen Vortrag schloB sieli der Bericht des 
Oberingenieurs Yo g t ,  welcher Erfahrungen iiber das 
im Betrieb plotzlich auftretende

Relfien der Wiiiide Yon gesclnreilSten flufielsernen 
'Wasserkanimern der eugrohrigeu Siederolirkessel
betraf. Der Vortragende teilte mit, daB aus dea auf 
seine Rundfrage eingelaufenen 24 Antworten ais Ma
teriał fiir die in Rede stehende Frage nur fiinf Fiille 
in Betracht kommęn. Es bandelt sich bei diesen um 
Risse, die nach ITberzeugung des Vortragenden auf 
Uberhitzung des unteren Teils der Wasserkammer 
zuriickzufiihren sind. Hervorgerufen wurde diese 
Uberhitzung durch Ansannnlung von Sclilamm und 
Kesselsteinsplittern auf dem Boden der Wasser
kammer bei gleichzeitig fehlendem oder mehr oder 
minder defektem Schutzbogen, der, unterhalb der 
Wasserkammer angeordnet, dereń unteren Teil vor der 
direkten Einwirkung des Feuers schtttzen soli. Wie 
Vogt am Schlusse seines Referats bemerkte, lassen 
sich aus dem Ergebnis seiner Rundfrage technisch 
wertvolle Schlusse nicht ziehen; abgesehen davon, daB 

| man aus der geringen Anzahl der berichteten Fiille 
und unter Beriicksichtiguog der groBen Zahl der im
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Betrieb befindlichen Wasserkammerkessel den SchluB 
zu ziehen berechtigt ist, daB der Bau der 'Wasser
kammerkessel auf einer achtunggebietendcn Hohe 
der Yollkymmenheit steht.

Hierauf berichtete Oberingenieur B o c k i n g  iiber 
das E h r h a r d t . s c h e  Y e r f a h r e n  des "Walzens 
von l l oh l kor pe r n*  aus FiuBeisen und uber die

liewUhrung nahtloser Kcsselschilsso im Dampf- 
kesselbau.

Der Yortragende teilte mit, daB er im Laufe des 
letzten Jahres mehrfach Gelegenlieit gehabt habe, 
nahtlose Kessolsehiisse eingehend zu untersuchen, und 
die yorgęnommenen Materialproben folgende Resultate 
ergaben:

“Nummer des B ruchbelastung D ehnuue 
P™ h».[r.ir»n . [n 0/„ Qu»Uttt«zlfrerProbestreifens 

i  
2 
1

853 
955
953 
847 
952
954 
961

1075

k̂g/qnim
36,8
35.3
37.1
37.4
38.5
37.1
38.6
37.5 
38,0
38.7
36.6

39.0
30.0
30.5
29.5
28.0
33.5
29.5
32.0
27.0
26.0 
30,0

75.3
65.3 
67,6 
66,9
66.5
70.6 
68,1
69.5 
65,0
64.7
66.6

Bocking bob hierbei ausdrucklich hervor, daB die 
untersuchten Kesselschiisse nicht etwa Ausstellungs- 
objekte oder sonstige Paradestiicke darstellten, son- 
dern von Kessellieferanten in Auftrag gegeben und 
fur bestellte Kesselanlagcn bestimmt waren. Ferner 
hat der Germanische Lloyd mit einem nahtlos ge- 
walzten Blechringe, der ebenfalls fiir einen Dampf- 
kcssel bestimmt war, Qualitiitsproben angestellt. Der 
Blechring war aus einer groBeren Menge willkUrlick 
ausgesucht und wurde in verschiedene Probestreifen 
zerteilt, welche teils warm, teils kalt geradegerichtet 
wurden und, nachdem sie entsprechend vorbcreitet 
waren, zur Priifung gelangten. Die Langsproben, warm 
geradegerichtet, ergaben iui Durchschnitt eine Festig
keit von 38,0 kg/qmm bei 27,3 °/o Dehnung und 59 u/o 
Kontraktion. Dieselben, kalt geradegerichtet, ergaben 
eine Festigkeit von 39,7 kg/qmm bei 25 °/o Dehnung und 
56 °/o Kontraktion. Die Querproben waren nur kalt 
geradegerichtet und ergaben im Durchschnitt eine 
Festigkeit von 38,3 kg bei 25,9 °/° Dehnung und 
61,3 % Kontraktion. Nach diesen Resultatcn entsprach 
das Materiał also Flufleisen-Feuerblechqualitiit; wenn 
auch einzelne Proben eine etwas hijhere Festigkeit 
ais 40 kg hatten, so blieben doch alle unter 41 kg. 
DieDicke desganzen Blecbschusses schwankte zwischen 
11,1 und 12,2 mm und erreichte also nicht die Diffe- 
renz wie bei einem geraden ausgewalzten Blech, 
nainentlich, wenn man berueksichtigt, daB die Messun- 
gen nicht nur an den Kanten, sondern auch nahe an 
der Mitte vorgenommen sind. Ans den mitgeteilten 
Zahlen gelit hervor, daB das Materiał eine gute, 
weiche FluBeisen-Feuerblechqualitat mit guter Dehnung 
darstellte. Zum SchluB sprach Bocking seine Ansicht 
dahin aus, dafi bei der Herstellung der Kesselschusse 
nach dem Ehrhardtschen Yerfahren das Materiał nicht 
ubermaflig beansprucht wird und tatsachlich kein Mo
ment vorliegt, welches eine Verschlechterung des Ma
terials bedingt. Er glaubt vielmelir, daB der Verwen- 
dung nahtloser Schiisse im Dampfkesselbau keine Be- 
denken entgegenstelien, und ist fest davon iiberzeugt, 
dafi dieselben bald allgemcin zur Einfiihrung gelangen

* „Stahl nnd Eisenu 1902 Y 253, X 579, 1903 
XIX 1113.

werden. — Unter den iibrigen zur Beratung gestellten 
Fragen diirfte diejenigc betreffend das

Auftreteu von Rissen bei Flufieiscnblechen 
wiilirend des Iictriebes

das besondere Interesse des Eisenhiittenmannes er- 
regen. Zu derselben nahm Oberingenieur K i i n z e l  
ais Referent zuerst das Wort. Er fuhrte aus, daB 
wiederum* eine Reihe vou Defekten an FluBeisen- 
kesseln aufgetreten sei, fiir die eine Erklarung fehle, 
so daB Zweifel entstehen konnten, ob das Materiał 
in seiner heutigen Beschaffenheit fiir die Herstellung 
von Dampfkesseln das geeignetste sei. Kiinzel gab 
alsdann eine Listę von 19 neuen Fiillen, in denen 
Risse in Kesselblechen entstanden waren. In 10 Fallen 
sind Erkliirungen der Risse gegeben, vou denen zwei 
sich auf’Vermutungen stiitzenfin den iibrigen Fallen 
konnte eine Erkliirung nicht gegeben werden und der 
Vortragende zieht daraus den SchluB, daB hierfiir 
Miingel in der Beschaffenheit des Materials verant- 
wortlich gemacht werden mttBten, die sich bei der 
gegenwiirtig iiblichen Methode der Materialpriifung der 
Wahrnehmung entzogen. An die Ausfubrungen des 
Vorredners anschlieflend, besprach Oberingenieur 
E g g e r s  drei zu seiner Kenntnis gekommene Fftlle 
des ReiBens von Kesselblechen, bei denen indessen 
Materialfehler nicht vorgelegen haben, vielmehr waren 
die Risse in einem Falle durch mangelhafte Reinigung 
des Kessels, in zwei Fiillen durch lokale Uberhitzung 
veranlaBt worden.

Oberingenieur H i 11 i ge r'vertritt auf Grund seiner 
Beobachtungen die Ansicht, daB die in Frage stehen- 
den Risse nur bei solchen Kesseln auftraten, bei denen 
FIufteisen-Mantelblechqualitat__verwendet worden war. 
Bei Dampfkesseln, welche ganz aus FluBeisen-Feuer- 
bleehqualitat hergestellt waren, seien derartige Fiille 
nicht vorgekommen. In seinem Bezirk (Berlin) ver- 
wenden die Jlaschinenfabriken zum Bau von Dampf
kesseln nur FiuBeisen mit einer Festigkeit bis etwa 
38 kg/qmm. Im Interesse der Sicherheit im Dampf- 
kesselbetrieb sei es wiinschenswert, daB Materiał mit 
hoheren Festigkeiten beim Bau von Landkesseln aus- 
geschlossen wurde, weil Materiał von 40 kg Festigkeit 
uud dariiber nicht melir die wiinschenswerte Sicher
heit im Dampfkessełbetrieb biete. Ferner sei zu be- 
riicksichtigen, daB FluBeisen-Fenerbłecbquałitiit im 
allgemeinen armer an Phosphor sei ais die harten 
Qualitaten, ein Ausseigern leichtfliissiger phosphor- 
lialtiger Eisenlegierungen im Innern des Bloekes, aus 
welcnem nachher das Blech ausgewalzt werde, sei da- 
her weniger zu befiirchten.

Oberingenieur E i o h h o f f berichtete iiber mehrere 
Falle, in denen bereits bei der Herstellung einzelner 
Kesselteile Risse entstanden waren; er empfahl den 
Kessel-tlberwachungsbeamtcn, ebensovicl Aufmerksam- 
keit auf die Prufung der Bearbeitung der Bleche in 
den Kesselschmieden zu legen, ais sie auf die Ab- 
nahme und Priifung der Qualitiiten in den Walzwerken 
wenden. Er glaubt, daB, wenn man hier etwas seharfer 
vorgehe, zweifellos eine groBe Anzahl von Briichen, 
welche bisher im Betriebe auftraten, vermieden wer
den wurden, besonders miiBten diese Beamten ihr 
Augenmerk darauf richten, daB man alle Bearbeitungen 
unterlasse, welche innere Spannungen hervorrufen 
konnlen. Eine Riiekkehr zum SchweiBeisen ais Kessel- 
material, welche ja  hiiufig angeregt werde, sei schon 
durch die wirtschaftlichen Verhaltnisse ausgeschlossen, 
da FiuBeisen sehr viel billiger hergestellt werden 
konne. Den angeblich sclilechten Eigenschaften des 
FluBeisens standen auch sehr viel gute gegeniiber, 
die beim SchweiBeisen nicht yorhanden seien. Er be-

* Uber dasselbe Thema wnrde bereits in der 
31. Delegierten- und Ingenieur-Versammlung in Ziirich 
yerhandelt. Yergl. „Stahl und Eisen“ 1903, 111 223.
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haupte sogar, daB der moderne Kesselbau ohne FluB- 
eisen iiberhaupt nicht bestehen konne. Es sei nicht 
moglich, einen gewolbten Spezialboden aus SchweiB- 
eisen herzustelleu, ebensowenig konne man eine Kessel- 
vorderfront fiir einen Schiffskessel oder ein eingezoge- 
nes Flammrohr von einem Schiffskessel oder eine 
andere derart komplizierte Arbeit in Schweifieisen 
aasfuhren. Auf die Hilligerschen Ausfiihrungen in 
bezug auf das Yorhandenscin von Seigerungen in Flufl- 
eisenblechen erwiderte Eichhoff, daB in ganz engen 
Grenzen solche Seigerungen tatsachRęłi vorkommen; 
es handle sich dabei hanptsachlich um eine Anreiche- 
rung des Mangangehalts. Dieselben hatten aber auf 
die elastische Dehmmg des Materials keiuen EinfluB. 
Es liege daher keine iirsache vor, zu clauben, daB bei 
einem Blech, welches irgendwelche Seigerungen ent- 
halt, cin yersc.hiedones Verhalten der oberen, mittlcren 
nnd uuteren Teile rorkommea kiinne.

In ternationaler V erband 
fiir die M aterialprufungen der Technik.

Der vierte KongreB wird in St. Petersburg in der 
Zeit vom 18. b is  ‘24. A u g u s t  (5. bis 11. August 
alten Stils) des Jahres 190-1 unter dem Protektorat des 
Groftfiirst-Tlironfolgers Michael Alcxandrowitsch ab- 
gehalten werden. Die Sitzungen werden derart ver-

teilt sein, daB es den Kongrefimitgliedern ermoglicht 
wird, einen Teil des Tages^dem Besuche der wichtig- 
sten industriellen Anlagen zu widmen, die Sehens- 
wiirdigkeiten der Stadt zu besichtigen und Ausfliige in 
die Umgebung zu unternehmen. Eiu Ruhetag wird im 
Laufe der Sitzungen eingeschaltet, der einem Besuche 
von Finland, dem Einblick in die Katur dieses Lan- 
des, der Besichtigung der Wasserfiille von Imatra und 
seiner wichtigsten Etablissements bestimmt ist. Das 
Schlufibankett soli in Moskau abgehalten werden. 
Jenen Kongrefiteilnehniern, welche die Strapazen einer 
liingeren Reise nicht scheuen, wird nach SchluB des 
Kon^resses die Moglichkeit geboten, von Moskau aus 
ganz Rufiland zu durchąueren, um uber die Mineral- 
quellen des Kaukasus - Noworossisk und Ekaterinos- 
law nach Kicw zuruckzukehren, von wo die Teil- 
nehmer auf beliebigem Wege sich in ilire Ileimat be- 
geben konnen. Die Kosten und die andern Einzel- 
heiten dieser Reise werden noch bekannt gegeben 
werden. Fiir die Kartę zur Teilnahme am KongreB 
wurde vom Vorstand iu seiner Sitzung zu W i en im 
Marz 1903 fiir die Verbandsmit"lieder ein Betrag von 
10 Rubel festgesetzt; die den M itgliedern zugehorięen 
Damen haben eine Kartę zu 7 Rubel zu losen. An- 
frasren und Zuschriften sind zu richten an das „Comite 
d’Organisation du IV. Congrós Internationale pour 
1’essai des materiaux, St. Petersbourg, Perspective des 
Baleans, 9 Laboratoire Mecani([ue de 1’Institut des In- 
genieurs des voies dc communication.“

Referate und kleinere Mitteilunireii.

GroiSliritanniens Erzeugung von Martin- 
und Bessenierslahl in dem ersten Hal bj a lir 190!}.

Nach den Ermittlungen der „British Iron Trade 
Association“ belief sich die Erzeugung von Martin- 
blocken in der ersten Flalfte des Jahres 1903 auf 
1 66546G t (gegen 1737972 t im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres) und zwar entfielen hiervon 1 390485 t auf 
den sauren und 2749811 auf-den basischen ProzeB. 
Die Erzengung von basischem Martinstalil ist gegen- 
uber dem Vorjahr um 30049 t gewachsen. An 
Bessemerblocken wurden in derselben Zeit 9262571 
(gegen 902592 t i. V.) erzeugt, hiervon wiederum 
569 60l t  auf saurern und 356653 auf basischem Herd. 
Die Schiencnproduktion betrug 401707 t  (im Vorjahre

(Nach der „Iron  Coal Trades UcTlew“ 
toiu 4. und  11. D ezem ber 1903.)

Bergwerks- und Hlittenbetrieb in Norwegen 
Im Jalire 1901.

Uber die Ergebnisso des Bergbaubetriebes in Nor- 
wegen im Jahre 1901 sind von dcm Statistischen 
Zentralbureau in Christiania nachfolgende Angaben 
yeroffentlicht worden:

An Silbererzen und Golderzen wurden 519 bezw. 
4001 gefordert. Die Gewinnung von Kupfer- und 
Schwefelkies stellt sich auf insgesamt 407261 Kupfer- 
erz im AVerte von 2139000 Kr. und 101894 t 
Schwefelkies im "Werte von 2437000 Kr. Die Zahl 
der in den einzelnen Betrieben beschiiftigten Arbeiter 
betrug 2321 und zwar 532 in den Schwefelkiesgruben, 
1684 in den Kupfcrgruben uud 105 im Huttenbetrieb. 
Die Nickelerzforderung belief sich auf 2018t im Wcrte 
von 40000 Kr.: an Eisenerz wurden 42252 t im 
Werte von 254 000 Kr. gefordert. Von dieser Pro-

duktion entfielen 400001 auf die UlefoB-Vaerk-Gruben 
in Hollen, 12521 auf die Grubo Klodeberg (Nes-Eisen- 
werk) und 10001 auf die Rodsaud-Grube in Naesset. 
Der Huttenbetrieb befindet sich in Egeland (Nes-Eisen- 
werk). Ferner wurden gewonnen 90 t Zink, 85 t 
Chrom, 551 Rutil und 4 t  Molybdiinglanz. Die groB- 
ten Ber^wcrkeNorwegens sind: das Sulitjelma-Kupfer- 
werk, das Roros-Kupferwerk, das Birt.avarre-Kupfer- 
werk, die BoBmo-Kiesgrube, das Kongsberg-Silber- 
berzwerk, das Altens-Kupferwerk, die Killingdal-Kies- 
grube und die Fens-Eisengruben. Die Erzeugung des 
norwegischen Bergbaues stellte sich auf 5291000 und 
diejenige des Hiittenbetriebes auf 18700001.

(,,XachrJchten fur H andel und Industrie’*
21. X ovembcr 1903.)

Ungarns Borghau uud Htlttenweseh im Jah re  1902.
Die hauptsiichlichsten Erzeugnisse des ungarischen 

Bergbaus und Hiittenwesens waren nach einem Bericht 
des Kais. Generalkonsulats in Budapest (laut „Nachr. 
fiir Handel und Industrie11) in den letzten beiden jahren :

1901 1902
Dopp.-

Ztr.
W ert

K ronen
Dopp.-

Ztr.
W ert

Kronen

Gold . . . . 32,93 10804000 34,00 11150300
236,34 2709900 230,20 2306600

Kupfer . . . 1 604,00 236400 888,00 97700
Blei................

Eisen:
20 176,00 574900

•;
224,35 663800

Frischroheisen 43Ó6861 B29601001 4200598 32499500
GieBereiroheis. 214187! 3112700 185687 2943600
Eisenerze . . 15572997 : 846310014514822 7704700
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Hochofen- und Koriyertorleistungeii.
Tm „Iron Age“ vom 10. Dezember 1903 fiudet 

sich ein Bericht uber die auf den Ohio-Werkeu der 
Carnegie Steel Company in Youngstowu erzielten 
Hochofen- und Konverterleistungen, dem wir die nach- 
stehenden Zahlen entnehmen: ber erste Hochofen der 
drei Ofeu umfassenden Eisenhiitte wurde am 14. Februar 
1900 angeblasen und die drei Ofen erzeugten vou 
dieseiu Tage an bis zum 1. November 1903 1 613 7361. 
Wahrend dieser Zeit waren der ersto Ofen 84 Tage, 
der zweite 75 Tage und der dritte 62 Tage wegen 
Neuznsteltung auBer Betrieb. Die Einzelleistungen 
der Ofen in ihrer ersten Hiitteureise betrugen bezw. 
5S1198t, 575 051 1 und 224 900 t oder 498 1 494 turni 
4671 taglich. Die beste Monatsleistung wurde in Ofeu 2 
im Dezember 1901 erzielt, in welcbcm 19 9591 er- 
blasen wurden. Das Stahlwerk, welches zwei 101- 
Konyerter enthiilt, lieferte im Jahre 1901 5715731 
und im Jahre 1902 696 5791. Die hoclisto Tages- 
leistung des Stahlwerks wurde am 10. Juni 1903 er- 
reiebt, an welehem Tage 270 Chargen erblusen und 
2907 t Błocko geliefert wurden.

Mangan erze In Brasllien.
Aus der Provinz B a b i a  wurden nacli dem vom 

brasilianischen Ministcriuui herausgegebcnen „Boletiuo" 
im Jahre 1902 naoh England 4414 t, naoh Nord- 
amerika 56981, zusammen 101121 Manganerze aus- 
gcfiihrt. Der Bezug dieser Erze, welche sich durch 
einen niedrigen Phosphor- und Feuchtigkoitsgehnlt 
Yorteilhaft auszeichuen, stellt sich augeblich billiger, 
ais derjcnigo von Minas-Erzen, da dio Fundsteflon 
zum Teil nur l ' /akm von der niichsteu Ęisenbalm- 
station entfernt liegen und der bis zum Verschill'ungs- 
hafen Nazareth zuriickzulegende Eiscnbalmweg nur 
34 km betriigt. Vou Nazareth aus werden dio Erze 
mittels Leiehter nach den boi Itaparica liogenden 
Schiffen befordert.

Hoehprozontiges Ferrosilizium  im Stahl werks- 
betrlcb.

Unter den im Stahlwerksbetrieb gebrSuchlichjn 
Zuschlagen spielt das Ferrosilizium eine an Bedeutung 
stetie wachsende Rolle; man bat sich dali er, da dio 
iui Hochofen horgestellton Eisensilizido bekanntlich 
einen verhiiltnismiiBig geringen Gohalt an Silizium 
aufweisen, in neuerer Zeit vielfnch bemiiht, die Iler- 
stellung von hochprozentigem Ferrosilizium im- eloktri- 
schen Ofen durchzufubren, uud ist dahin gelangt, diese 
Aufgabe in wirtschaftlich erfolgreicher W eise zu losen, 
so daii siliziumreiche Eisen-Siliziura-Legierungen mit 
25 bis 75 °/o Silizium jotzt in grdCeren Mengen auf 
dem Markt ersclieinen. Ferrosilizium mit 50 “/o Sili
zium empfiehlt sich iufolgo seiner Leichtse.hmclzbarkeit 
besonders fiir den Thomas- uud noch mohr fiir den 
-'lartinprozeB, wobei es direkt in der Stahlpfanne ver- 
wendet werden kann, ohne vorher gesclnnolzen zu wer- 
ueu. Zu diesem Zweck ist es in StUcke von HaselnuO- 
grofle zu zerkleinern, was bei der selir porosen Struk
tur des Materials leicht inSglieh ist, und auf don Boden 
der Stahlpfanne zu bringen, worauf der fliissige Stahl 
dariibergegossen wird. Dio Legierung schmilzt als- 
uann sotort und die Reaktion findet sogleich statt, 
wahrend anderseits die kleine beigefiigte Menge Ferro- 
su zium das Stahlbad nicht merklicu abkUhlt. Dies 
er k 1 ii rt sich daraus, daB die War me, welche durch dio 
Keaktion heryorgebracht wird, die Temperatur erhóht 
und die etwaige geringe Abkiihlung, die durch den 

usutz von Ferrosilizium entstehen konnte, ausgleicht. 
>ir verdanken diese Mitteilung Hrn. lngenieur P. F. 
a j a r d i n  aus Dusseldorf, dem Vertreter des Inter- 

onalen Yerkaufsbureaus fiir Ferrosilizium in Paris,

wozu deutsche, franziisische, schweizerische usw. Werko 
gehoren. Daiuit die geschilderte Reaktion ordmmgs- 
mKfiig eintritt, ist es von Bedeutung, dali das BOpro- 
zentige Ferrosilizium leicht schtnelzbar ist. Das von 
den genannten Fabriken erzeugte Ferrosilizium hat 
bereits in yielen unseror Stahlwerke Eingang und 
regolmiiBigo Ver\vendung in griiBeren Mengen gefuuden. 
Uber die Zusammensetzuug der erzeugteu Eisensilizido 
gebeu dio folgenden Analysen Aufsciilufl:

Eiseu . . , 
Silizium . . 
Kohlenstoff 
Phosphor . 
Schwefel . 
Mangan . .

25j>iok. 60 pro*. 75 pros.
. . 72,70 47,20 23,01

51,70 75,67
. . 0,4S 0,23 0,81
. . 0,12 0,06 0,04
. . 0,01 0,02 0,01

0,16 0,26
100,00 99,87 99,80

Iufolgo seines geringen Kohlenstollgehalts ist das 
SOprozentige Ferrosilizium fiir die Stahlbereituug im 
allgemeinen gilnstig und namentlieh fiir die Krzeugung 
vou weichem Materiał selir wertvoIK

l)uplex*Prozefl in Alabama.
Naoh einer Meldung im „Iron Age“ ist die 

Tennesseo Coal Iron and R. R. Company auf ihrem 
Stahlwerk in Eusley oben daran, Yersucho mit dem 
kombinierten Bessemer- .Martinverfahren anzustellen. 
Ein 200 t-Mischer ist in Yollendung begriffen und 
wird mit dem Bau eines 15 t-Konyerters begonnen, 
welcher das dem Mischer entnommene Roheisen fiir 
dio bereits bestehendeu 10 basischen 50 t-Ofen vor- 
frischen soli. Vorsuche, dio mit einem kleineren Kon- 
yerter vorgenommen wurden, lmben gezeigt, daB sich 
dio Dauer einer Martinofenhitzo auf ungefiihr 6 Stunden 
abkiirzen liiBt. Die jetzigon Ofen sind kippbarer Kon- 
struktion, und soli nun einer dieser Ofen fur die or- 
wiihnteu Versucho zu oinem feststehenden umgebaut. 
werden. Falls dio Resultate ermutigeml sind, sollen 
die iibrigen neun Ofen folgen.

Es wiire intoressant zu erfahren, wio sich dieser 
ProzeB, Uber den die Meinnngcu so geteilt sind, nuf 
amerikanischein Bo de n bewahrt. Da wegen der Natur 
der Erze und des Kokses das Alabama-Roheisen ohne- 
dies meist mit hoherem Siliziumgehalt erblason werden 
mufl und der Phosphorgehalt et w a 0,7 °/u betriigt, so sind 
die technisohen Bedingungen fiir die Durclifiilirbarkcit 
des 1’rozesses giinstig. Wie sich dio wirtschaftlicho 
Soite stellen wird, hloibt abzuwurten.

Zugger-Trzynietz.

Noue Klsen- und Stahlwerke.
I n t e r n a t i o n a l  11 a r  v e s t e r  Co, i u S o u t h  

Chicago III. Einen ausfilhrlichen, durch eine grofiere 
Rcilio von Abbildungcn illustrieiten Bericht iiber dio 
neue Stahl- und Walzwerksanlage der International 
Harvester Co. bringt die „Iron Trade Reviow“ vom 
15. Oktober 1903. Diese Gesellschaft, welche die 
gesamten Aktien der South Chicago Furnaco Co. 
besitzt, yerfiigt dadurch iiber einen im Jahre 1881 von 
der Calumet Iron and Steel Co. erbauten Hochofen 
von 250 t tiiglicher Erzeugung. Ferner wurde noch 
ein neuer Ofen von 350 t tiiglicher Leistung erbaut 
und der Bau von drei weiteren Ofen vorgesehen. Iu 
den Grubenfeldern der Gesellschaft, welche in den 
Mesabi-, Menominee- und Baraboo-tteyieren liegen, sind 
augeblich 35000000 t Erz von Bessemerqualitiit „auf- 
geschlossen, welche Vorriite zur Versorgung der Ofen 
fiir etwa 50 Jahre ausreichen wiirden. Der Kolilen- 
felderbesitz, welcher in Harlan County (Ky.) liegt, 
umfafit 8000 Hektar und soli etwa 6000 t liokskohlo
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auf da3 Hektar enthalten. Zur Erzeugung von Hoch- \ 
ofenkoks sollen Koksofenanlagen mit einer jahrlichen ; 
Gesamtleistung von 200 000 t errichtet werden. Der i 
neue Hochofen von 26,9 m Hohe hat einen Kohlen- 
sackdurohmesser von 5,8 m und ist mit Kennedyschem 
GichtverschluB yersehen. Der Wind wird in drei 
vertikalen Westinghouse-Geblasemaschinen erzeugt, von 
denen zwei Hochdruckmaschinen sind und bei 1676 mm 
Hub einen Dampfzylinderdurchmesser votr 1270 mm 
und einen Windzylinderdurchmesser von 2438 mm 
besitzen. Die dritte Maschine ist eine Niederdruck- 
maschine von 1676 mm Hnb und 2438 mm Darnpf- 
und Windzylinderdurchmesser. Das Stahlwerk enthalt 
zwei Mischcr von je 250 t Fassungsraum und zwei
10 t-Konverter, welche in zehnstundiger Schicht 900 t 
Blocke liefern. Die zum Betriebe derselben dienendc 
Gebliisemaschine hat bei 1624 mm Hub einen Dampf- 
zylinder von 1118 mm und einen Geblasezylinder von 
2134 mm Durchmesser. Die Blocke, welche einen 
Querschnitt von 457 X  508 mm erhalten, werden in 
auf Wagen stchenden Formen gegossen uud wiegen 
etwa 2270 kg.. Die mit Gas gefeuerte Tiefofenanlage 
umfaBt seclis Ofen, von denen vier 6 Blocke und zwei 
4 Blocke aufnehmen. Zum Walzen der Blocke dient 
eine 35zollige DuostraBe, welche ihren Antrieb von 
einem Paar 1067 X 1524 mm Reversiermascbinen erhalt. 
Die zugehorige Schere, welche ftinf der vorgewalzten 
102 mm-Kniippel in einem SJinitt sclmeidet, wird von 
einem Motor von 75 P. S. getrieben. Zum Erhitzen 
der 762 bis 2743 mm langen Kniippel dienen zwei mit 
Gas gefeuerte kontinuierliche Wiinnofen, dereń Herdo 
bei 11 580 mm Lange 3059 mm breit sind. Die an-

fewarmten Kniippel gelangen alsdann in ein 14zolliges 
ontinuierliches Vorwalzwcrk von aclit Geriisten, in 

welchen sie zu allen Stiirken bis 25 mm Quadrat herab-

fewalzt werden. An dieses schliefit sich eine llzollige 
'ertigatraBe von vier Geriisten, und au letzteres noch 

eine weitere aus zwei Geriisten bestehende FertigstraBe 
an. Das Materiał durchliiuft demnach in einer Hitze
14 Stiche, w'as fur alle Starken zwischen 11 und 
22 mm ausreicht. Dieser Verarbeitung unterliegt die 
Hauptmenge der erzeugten Kniippel. Bei stśirkeren 
Querschnitten werden einige Fcrtigkaliber ausgelassen, 
wahrend man bei diinneren ais den angegebenen Quer- 
schnitten, die nur einon sehr kleinen Prozentsatz der 
Gesamterzeugung ausmachen, erst einen 51 mm starken 
Kniippel herstellt, diesen wieder erhitzt und alsdann 
fertigwalzt. An die FertigstraBe schliefit sich ein 
Warmbett an, welches Walzstiicke bis zu 91 m Lange 
aufnehmen kann und mit konischen Transportrollen 
und einem Streckapparat yersehen ist.

H o c h o f e n a n l a g e  a u f  de r  I n s e l  Elba .  
Sehr eingehend berichtet J. Ne be l ung  in der 
„Zeitschrift des Vereina deutscher Ingenienre11 1903 
Nr. 43 und 45 Uber die Iiochofenanlage auf der Insel 
Elba, bel welcher Gelegenheit zugleich die beriihmten 
Eiaenerzlager dieser Oesellschaft geschildert werden. 
Die elektrische Anlage dieses Werkes ist in „Le 
Ginie Civil“ Nr. 26 oeschrieben worden. Wahrend 
die reichen Eisenerze der Insel Elba friiher aus- 
gefiihrt oder zum kleinen Teil in cinigen Holzkohlen- 
Hochofenanlagen (z. B. in Follonica*) auf dem Festland 
verschmolzen wurden, besteht jetzt zu dereń Ver- 
huttung eine von der im Jahre 1899 gegriindeten 
Gesellschaft „Elba11 erbaute Hochofenanlage. Dieselbe 
umfaBt zwei Kokshochofen (Abb. 1) mit einer tagliclien 
Mindesterzengung von je 1501 Roheisen, welche ebenso 
wie die gesamte Anlage nach den Pliinen von Dr. ing. 
F r i t z  W. Li i rmann in Osnabruck (jetzt in Berlin) 
errichtet wurden. Die Kokerei besteht aus 104 Coppee- 
Ofen von 10 m Lange, an der Sohle 530 X 470 mm 
Breite und 1,52 ni Hohe. Jeder Ofen wird mit 4,2 t 
Kohle mit 18 bis 23°/o fliichtigen Bestandteilenbeschickt.

* „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 2 S. 67.

DieDauer der Verkokung ist auf 24 Stunden berechnet, 
so daB die 104 Ofen tiiglich 310 bis 325 t Koks 
erzeugen. Mit der Abhitze der ersten 20 Koksofen 
der einen Batterie werden drei Dampfkessel von je 
100 qm Heizflache geheizt. Zum Abloschen der Koksę 
dient Seewasser, da Siifiwasser nicht in geniigender 
Menge vorhanden ist; trotz des hohen Salzgehalts 
(nach den Analysen 4 g/l) hat dies bisher keine Un- 
zutriiglichkeiten im Hochofenganą zur Folgę gehabt. 
Die (Jowperanlage besteht aus fieben Winderhitzern 
von 30 m Hohe und 6 m Durchmesser, von denen drei 
vor Ofen I  und vier vor Ofen I I  stehen. Beide Ófen 
sind gleich ausgefuhrt; ihr Inhalt betriigt rund 383 cbm 
und jeder hat sechs Formen. Der Gang der Ofen ist 
tadellos, trotz des sehr geringen Koksverbrauchs von 
900 kg und weniger, 
und obwohl bis zu 
45 °/o ganz feine Erze 
verhiittet werden. Die 
normale Beschickung 
ist fiir Hamatit7500kg 
Erz, 2100 kg Kalk und 
4000 kg Koks; fiir 
Giefiereiroheisen 7500 
kg Erz, 1920 kg Kalk 
und 4000 kg Koks. Der 
Winddruck wechselt 
zwischen 300 und 400 

*mm W. S., je nach dem 
Ofengange. Die Tem
peratur des heifien 
Windes ist 650 bis 
750° C. Dabei gelien 
zwei oder drei Erhitzer 
auf Gas und einer auf 
Wind. Der Gasfang 
ist ein einfacher Parry- 
scher Trichter mit zen- 
tralem Gasrohr (von 
Iloffscher VerschluB); 
jeder Ofen hat eine 
elektrisch angetriebene 

Gichtglockenwinde.
Die Hockofengase wer
den znniichst in eine 
Reilie Trockenreiniger 
geleitet, aus denen sie 
in die Hauptgasleitung 
treten, von welcher die 
Winderhitzer und die 
Dampfkessel versorgt 
werden. In der Gas- 
leitnng sind am sie- 
benten Winderhitzer 

ein Ventilator-Gas- 
rciniger und ein NaG- 
reiniger eingestellt; sie 
fiihrt dann zum Maschinenhaus und liefert das 
Gas fiir die Gasmotoren. Die Forderhohe der beiden 
senkrechten Giclitaufziige betragt 28 m, die Forder- 
geschwindigkeit 1 m/Sek. Die Forderkorbe sind je 
fiir zwei Erz- oder Kokswagen, die hintereinander auf 
die Schale geschoben werden und je 400 kg Koks 
fassen, eingerichtet. In 24 Stunden (20 Arbeitsstunden) 
konnen 1150 t gefordert werden. Die Dampfkesscl- 
anlage besteht ans drei Wasserrohrkesseln fiir 10 Atm. 
mit Gasfeuerung. Jeder Kessel hat 265 qm Heiz- 
fliiche. Den erforderlichen Wind liefern zwei Hoch- 
ofengasgebliise, Bauart Delainare - Cockerill, welche 
1300 mm Durchmesser des Gaszylinders, 1700 mm 
Durchmesser des Gebliisezylinders und 1400 mm Hub 
haben. AuBerdem ist noch eine Dampfgeblasemaschine 
vorhanden, die folgende Abmessungen aufweist: Durch
messer des Hochdruckzylinders 1000 mm, des Nieder- 
druckzylinders 1600 mm, des Windzylindera 2160 mm,

Abbildung 1. 
Hochofen der Gesellschaft 

„Elba“.
MaBstab 1:400.
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gemeinsamer Hub 1500 mm. Fiir eine tagliche Er
zeugung des Hochofens von 150 t soli die Windmenge 
der Gasgeblase ausreichen; bei hoherer Erzeugung 
muli das Danipfgebliise mitlaufen. Eine Tandem- 
Verbundmaschine mit Ventilsteuerung und Oberflachen- 
kondensation treibt eine Gleichstroindynamo von 
200 KW. fiir Kraft- und Lichtlieferung. Demselben

roheisen gebaut, welcher Ende Mai d. J. aogehlasen 
worden ist. Toledo ist ein fiir eine derartige Anlage 
besonders geeigneter Ort, da er einerseits den Knoten- 
punkt versehiedener Eisenbahnlinien bildet, anderseits 
einen ausojezeichneten Hafen besitzt, der mit dem Erie- 
See durch einen schifFbaren Kanał von 6,4 m Tiefe 
verbunden ist. Die Ausladung der Schiife erfolgt

A Kesselhaus. Ji K raftsta tion . C.GicBhalle. 

1) S taubsam m ler. E  S chlackengrubc.

Zweck dienen drei 200pferdige Hochofengasmotoren, 
die je eine Gleichstromdynamo von 100 KW. mit 
450 Uml. Min. antreiben. Die Selbstkosten fiir das 
Roheisen belaufen sich auf rund 00 Fr. f. d. Tonne.

Die Hochof ena n l age  von Schne i der  & Cie. 
in Cette. Diese Anlage, iiber welehe sich ein ans- i 
fiihrlicher Bericht in der „Revue Technique“ Nr. 20 !

durch zwei elektrisch betriebene Hoover and Masonscht 
! Erzentlader, die Forderbriicken von 126 m Liinge be- 

sitzen und jeder stiindlich 65 bis 108 t Erz fordem. 
Das Erzlager nimmt einen Vorrat von 160000 t. auf. 
Der nacli den Planen von Julian Kennedy erbaute 
Hochofen hat bei 24,4 m Hohe einen Rastdurchmesser 
von 6 m und einen Gestelldurchmesser von 3,96 m.

Abbildung 3. Verladevorrichtung der Toledo Furnace Co.

S. 701 findet, wurde bereits von Ch. Dantin in „Le : 
Ginie Civilu 1902 Nr. 24 S. 373 beschrieben; einen 
Auszug daraus siehe „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 22 
Seite 1261.

Die neue Ho c hof e na n l a ge  der  Tol edo Fur -  
Co. in Toledo,  Ohio (Abbildung 2 und 3).

Jn Toledo, etwa 11 km von der siidwestlichen Kuste 
aes Erie-See8, hat, wie in „The Iron Trade Review“ 
Jjnter dem 5. November 1903 berichtet wird, die 
lolodo Furnace Co. ainen Hochofen fiir GieBerei-

Der Ofen ist mit wassergekiihlter Rast versehen und! 
besitzt 16 Formen von 127 mm Durchmcsser. Die- 
Schlacke wird grauuliert und mit Hilfe von Greifer- 
kubeln direkt in Eisenbahnwagen vcrladen. Die Wind- 
erhitzungsanlage bestelit aus vier Kennedy-Erhitzern- 
von 28 m Hohe und 6,7 ni Durclimesser mit zentraler 
Verbrennungskaramer. Zur Erzeugung des Windes 
dienen drei vertikale Westinghouse-Geblśisemaschinen, 
zwei Hochdruckmaschincn und eine Niederdruck- 
maachine, welche letztere zwischen den beiden ersteren

Abbildnng 2. Lageplan 
der Hochofenanlage der Toledo Furnace Co.



56 Stahl und Eisen. Referaie und kleinere Mitteilungen. 24. Jahrg. Nr. 1.

steht. Bei regelmiifligem Betrieb liiuft eine der beiden 
Hochdruckmaschinen mit der Niederdruckmaschine zu- 
sammen ais Verbundmaschine, wahrend die zweite 
Hochdruckmaschine in Reserve steht. Eventnell konnen 
auch die beiden Hochdruckmaschinen gleichzeitig ar
beiten, wahrend die Niederdruckmaschine stillgestellt 
wird. Bei allen Maschinen befindet sich der Dampf- 
zylinder iiber dem Windzylinder; die Hochdruck
maschinen haben bei 1676 mm Hub einen'Zylinder- 
durchinesser von 1270 mm, wahrend der Niederdruck- 
zylinder bei 1676 mm Hub einen Durchmcsser von 
2438 mm besitzt, Dic Windzylinder haben 2438 min 
Durchmesser. Die clektrische Kraft- und Lichtanlage 
nmfaCt zwei Gleichstromdynamos von 250 KW. mit 
220 Volt Spannung. Die 9 m langen Masseln werden 
mit Hilfe eines Kranes einer elektrisch angetriebenen 
Rollbahn und von dieser dem Masselbrecher zugefiihrt, 
welcher die Masseln von 152 X 152 mm Querschnitt 
in 381 mm lange Stiicke bricht und eine Leistung von 
500 t in lOstiindiger Schieht aufweist. Der Massel
brecher arbeitet nur in der Tagschicht, zu welchem 
Zwecke die Giefilialle einen Lagerraum znr Aufnahme 
der 12stundigeu Erzeugung des Hochofens besitzt. 
Die Gesamtmenge der in 24 Stunden fallenden Roh- 
eisenmasseln wird auf diese Weise mit 7 Mann ge- 
handhabt.

Das S t a h l we r k  der  Amer i can Tubę and 
S t ampi ng  Co. in Br i dgepor t ,  Conn.  Das neue 
Stahlwerk der American Tube and Stamping Company 
in Bridgeport, welches am 18. Juli d. J. in Betrieb 
gesetzt worden ist, umfaBt nach „Iron Age“ vom
5. November 1903 drei 35 t - basische Martin- 
ofen, zwei Tiefofen mit vier Kammern und eine 
3lzollige Blockstrafle mit Zubchor. Das Werk steht 
durch eine l ‘/s km lange normalspurige elektrischo 
Balm mit dem Guterbahnhof der New York, Newllaven 
and Hartford-Eiseubahn und durch einen Kanał von 
51/* m Tiefe mit dem Bridgeporthafen in Verbindung. 
Die Martinofen besitzen Herde von 3,7 m Breitc und 
7,4 m Liinge und sind mit ziemlich groBen Wiirme- 
speichern, geriiumigen Schlackcntaschen und Forter- 
schen Umsteuerungsventilen yersehen. Liie Charge 
besteht aus 50 °/o Roheisen, 35 °/o leichtem und 15 °/o 
schwerem Schrott. Das Erzeugnis ist ein weiches 
Flufieisen zum Kaltwalzen und Stanzen mit durcli- 
schnittlich 0,08 bis 0,10 °/o Kohlenstoff, 0,35 °/o Mangan,
0.015 °/o Phosphor und 0,025 bis 0,035 °/o Schwefel.

Moudgas zum Hotrleb einer Walzwcrks- nnd 
-Krnftanlage.

Die Firma Monks, Hall & Company hat auf ihren 
Werken in Warrington eine Mondgasanlage errichtet, 
welche sowohl zum Betrieb eines Walzwerks ais aucli 
der zugeborigen Puddel- und Schweifiofen dient. Ferner 
ist noch die Verwendung von Mondgas fiir den Betrieb 
der Rohren- und Nietenwerke sowie einer elektrischen 
Zentrale in Aussicht genommen. Die Gaserzeugungs- 
anlage umfaBt zwei mit WasserabschluB versehene 
Generatoren vou 3 m Durchmesser, dereń jeder fur 
eine Leistung von 2000 P. S. gebaut ist. Von diesen 
befindet sich nur einer im Betrieb, wahrend der zweite 
in Reserye steht. Da man mit einer VergroBerung 
der Anlage rechnet, ist der Bau von acht weiteren 
Generatoren yorgeselien, so daB die ganze Anlage in 
diesem Fali aus zehn Generatoren bestehen wurde. 
Der Kohlenvcrbrauch betriigt annahernd 1 t fur eine 
tSgliche Leistung von 100 P. S., so daB der Gcsamt- 
yerbrauch fur die gegenwartig 2000 P. S. leistende 
Anlage sich auf 20 t taglich. stellt. Man rechnet, daB 
1 t Kohlenklein etwa 4000 bis 4300 cbm Gas liefert 
und der Gasverbrauch fiir die Pferdekraftstunde etwa
1,/ cbm betriigt. Eine Analyse des Gases ergab:
12,6 Kohlensiiure, 14,6 °fo Kohlenonyd, 25,6, °/o

Wasserstoff, 3,6' °/o Methan und 43,6 % Stickstoff. 
Bekanntlich werden bei der Mondgaserzeugung* reich- 
liche Datnpfmengen in den Generator eingefiihrt. Auf 
den Warrington-AYerken rechnet man, da yorlaufig 
noch keine Ammoniakgewinnung stattfindet, mit einem 
Dampfyerbrauch von 1 t auf 1 t Kohlenklein. Falls 
bei einer VergroBerung der Anlage die Animoniak- 
gewinnung eingefiihrt wird, wiirde sich der Dampf
yerbrauch auf das 2'/afache der yergasten Kohlenmenge 
stellen. Das Gas tritt aus dem Generator in den Wind- 
erhitzer ein, welcher aus einem System von Doppel- 
rohren besteht. Das Gas durehstreicht das innere Rohr 
und gibt dabei seine Warnie an den Wind ab, welcher 
das auBere Rohr in der entgegengesetzten Richtung 
durchzieht. Auf jeden Generator entfallen drei Er- 
hitzer. Der Wind wird auf annahernd 300° C. erwiirmt, 
wahrend sich das Gas, welches mit einer Temperatur 
von 500° eintritt, auf etwa 300° abktihlt. Aus dem 
Erhitzer tritt das Gas in den meclianischen Wasch- 
apparat ein, eine eiserne Kammer, in welcher durch 
zwei rotierende Schlśigerwellen ein feiuer Spriihregen 
erzeugt und das Gas dadurch von Staub und RuB be- 
freit wird. In einer groBeren Anlage wiirde das ge- 
reinigte und auf eine Temperatur von 78 bis 88° ab- 
gekiihlte Gas zuniichst in einen Saureturm eintreten, 
um dort seinen Ammoniakgehalt abzugeben. Auf den 
Warrington-Werken hat man jcdoch, wie oben erwahnt, 
auf die Ammoniakgewinnung vorliiufig yerzichtet und 
das Gas wird direkt dem Kiihlturm zugefiihrt, in welchem 
es durch den iiber ein Gitterwcrk von Ziegeln lierab- 
rieselnden Wasserstrpm gekiihlt und von seinem Teer- 
gelialt hefreit wird. Das warme Rieselwasser wird 
auf den Luftturin hinaufgepumpt, um hier seine Wiirme 
an den ihm entgegengefiihrten Wind abzugeben. Letz- 
terer yerliiBt den Turni mit einer Temperatur von 70 
bis 80° C., wird durch eingeleiteten Dampf auf 80 bis 
85° erhitzt, durchzieht alsdann den oben erwahnten 
Winderhitzer und tritt endlich in den Generator ein. 
Eine zweite Pumpe befordert das Wasser zum Gas- 
kiihlturm zuriick, so dafi sich dasselbe in einem be- 
stiindigen Kreislauf befindet. Der in diesem Wasser 
enthaltene Teer setzt sich in Siimpfen ab. Nach dem 
Durchlaufen des Kiihlturmes spaltet sich der Gasstrom, 
welcher jetzt eine Temperatur von 48 bis 50° besitzt, 
in zwei Teile, von denen der eine direkt nach den 
SchweiBofcn zieht, wahrend das fiir die Gasmascliinen 
bestimmte Gas erst durch einen Siigemehlskrubber ge- 
loitet wird. An die Mondgasanlage schliefit sich das 
neue Walzwerksgebiinde, welches zwei 15 t-Schweili- 
ofen, eine 16zollige YorstraBe und eine lOzolligc 
FertigstraBe entbiilt. Die FertigstraBe hat vier, die 
VorstraBe ein Walzgeriist; beide werden durch eine 
Premier-Gasmaschine getrieben. Letztere hat zwei 
Zylinder von 730 mm Durchmesser und 762 mm Hub 
und leistet bei 120 Umdrehungen i. d. Minutę 650 P. S. 
Die Geschwindigkeit kann nach Bedarf bis auf 90 Um
drehungen i. d. Minutę herabgcsetzt werden. Auf das 
Walzwerk folgt die Kraftstation, in welcher yorlaufig 
erst eine zur Erzeugung des Lichtstromes dienende 
Maschine von 200 P. S. Aufnahme gefunden hat.

(Nach .Tron and  Coal T radcs ReTlovr“, 
27. N ovem ber 1903, S. 1903.)

Zur Thcorle (lor Stahlhiirtung
hat Andr ś  Le Cha t e l i e r  in den „Comptes rendus“ 
der Pariser Akademie vom 16. Marz 1903 folgende 
Mitteilung veroffentlicht, zu welcher ihn der Schlufisatz 
eines an demselben Orte erschienenen Beitrags von 
Charpy und Grenet  yeranlaBt hat, der dahin lautete, 
daB die Einwirkungen des Hiirtens auf die Ausdehnungs-

* Vergl. „Jahrbuch fiir das Eisenhiittenwesen“ 
Band 2 S. 97 bis 98 und S. 105 bis 112.
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erscheinungen schwierig in Einklang zu bringen seien 
mit tler oft zugclassenen Theorie, nach welcher das 
Marten auf die Eigenschaften des Stahls einwirke 
hanptsiichlich durch Erhaltung des Kohlenstoffs im 
Zustande fester Losung oder des Eisens in einem allo- 
tropischen, von dem in der Kiilte stabilen abweichen- 
den Zustande, und daB sie anzukiindigen scheinen, daB 
man Wirkungen vón ganz anderer Art ins Spiel bringen 
miisse.

Le Cli a t e l i e r  erinnert zuniichst daran, daB er 
vor mehreren Jahren (1895) gezeigt habe, daB die 
Theorie vom Kohlenstoff uud die von der Allotropie 
des Eisens unvertriiglich sei mit der Existenz von 
innern Spannungen, die im geharteten Stahl zuriick- 
bleiben und eine geniigende Intensitiit besitzen konnen, 
mu mit dessen Bruch (durch ZerreiBen) zu enden; 
Spannungen dieser Art seien unmoglich aus der Er
haltung irgend eines Losungs- oder Allotropie-Zustandes 
durcli die Hartung abzuleiten, sie konnen im Gegenteil 
nur aus von Volumeuiinderungen beglciteten Zustands- 
wechscln hervorgehen; dies fiilirte zu folgender Theorie:

Der einzige erwiesene allotropisehe Zustand voii 
Eisen ist der unmagnetische; seine Eigenschaften 
konnten an gewissen Ńickel- oder Mangan-Stahlsorten 
lintersucht werden, welche bei gewohnlicher Temperatur 
unmagnetisch sind; sie sind sebr charakteristiseh und 
besonders gilt das vom Ausdehnungskoeffizienten, der 
bei 15“ nahezu doppelt so groB ist wie der von magne- 
tischem Stahl; dieser allotropisehe Zustand wird in 
den gebrauchlichen Stali Isorten, welche immer magne- 
tisch bleiben, durch das Harten nicht aufrecht erhalten, 
aber die Riickkehr zum magnetischen Zustande erfolgt 
bei einer um so niedrigeren Temperatur (T1), je jaher 
(plus vive) die Hartung erfolgt sein wird, uud ist von 
einer aus zwei Teilen bestehonden Ausdehnung be- 
gleitet, niimlich einerseits derjenigen, welche der 
norinalen Umwandlung bei Gleichgewichtstemperatur 
entsprechen muB, und anderseits der sich daraus 
ergebenden, daB der bei einer niedrigeren Temperatur 
im unmagnetischen Zustand verbliebcne Stahl wegen 
des Unterschiedes zwischen' den Werten der beiden 
Zustiinden entsprechenden Ausdehnungskoeffizienten 
einebesondere Kontraktion wird erfahren baben, welche 
kompensiert sein wird durch eine gleich groBe Aus- 
dehnnng im Augenblick der Riickkchr in den magne
tischen Zustand; dieser Teil der Gesamtausdehnung 
ist um so betracbtlicher, je geringern Wert T1 besitzt 
nnd je jaher deshalb die Hartung erfolgte.

Die yerschiedencn Teile des gehiirteten Stiickes, 
die sich mit selir verschiedenen Geschwindigkeiten 
abkiihlen, werden den Zustandswechsel und die letztern 
begleitende Ausdehnung nacheinander erfahren; diese 
aufeinanderfolgenden Ausdelmungen werden ununter- 
brochenen AuBernngen von Spannnng und Kompression 
Raum geben, woraus der Zustand starker mechanischer 
oder Kaltbearbeitung hervorgehen wird, der den ge- 
hiirteten Stahl kennzeichnet; um intensive Kaltbearbei
tung hervorzurufen, geniigen iibrigens ziemlich geringe 
Volumenveranderungen, und zwar aus zwei Griinden: 
1. Im Pall der Volumcnanderung tritt keine bleibende 
Deformierung ein, und der dabei zur Geltung kommende 
Elastizitatskoeffizient bat augenscbeinlich den dreifachen 
Wert des linearen Elastizitiitskoeffizienten; 2. oberhalb 
von 100° geniigt infolge einer besondern, innig an den 
Kohlenstoff gekniipften Umbildung eine geringe De
formierung zur Erzengung stark ausgcsprochener Kalt
bearbeitung, dereń Intensitat mit dem Kohlenstoffgehalt 
zanimmt.

Diese Theorie erklart alle zur Zeit ihrer Ver- 
offentlichung bekannten Tatsachen und steht auch mit 
keiner der inzwischen erkannten im Widerspruch; nur 
wird man durch die Ergebnisse der seit einem- Jahre 
von Georges  Cha r py  und Loui s  Gr e ne t  aus- 
gefiihrten Yersuche veranlaBt, sie noch weiter zu ver- 
allgemeinem; tatsachlich zeigen diese Experimente im

Yergleich mit den friiher von Howe ausgefiihrten eine 
enge Beziehung zwischen den Volumenanderungen, die 
in der Umbildungszone erfolgen, und den Wirkungen 
der bei verschiedenen in dieser Zono enthaltenen Tem- 
peraturen ausgefuhrten Hartung; diese Yolunieniinde- 
rungen umfassen bei der Erhitzung eine jiihe Kon
traktion bei 700°, dann noch eine allmahliche Kon
traktion, welche um so deutticher hervortritt und sich 
auf ein um so groBeres Temperatur-Intervall verteilt, 
je  arnier der behandelte Stahl an Kohlenstoff ist; bei 
Stahl von 0,20 “/o Kohlenstoff erstreekt sich das Inter- 
vall iiber 100° (von 715° bis 815°;; ais Howe  einen 
Stalli mit 0,21 °/o Kohlenstoff bei verschiedenen Tem- 
peraturen hartete, erhielt er innerhalb eines sehr be- 
schrankten Temperaturintervalls und dem Umwandlungs- 
punkt von 700° entsprechend eine jahe Steigerung 
der Eestigkeit (Tenazitiit) von 60 kg auf 85 kg, be- 
gleitet von einer erheblichen Minderung der Dchn- 
barkeit (Duktibilitiit), darauf in einer etwa 90° um- 
fassenden Temperaturzone eine allmahliche Vermehrung 
der Festigkeit von 85 kg anf 155 kg; da kann es sich 
nicht um eine einfache zufallige Wechselbeziehung 
handeln, und diese Ubereinstimmung zwischen den 
Volumenanderungen und den Hiirtungswirkungen bei 
Stahl von 0,20 °/o Kohlenstoff stellt sich wieder ein 
bei Stahlsorten von hoherm Kohlenstoffgehalt, z. B. 
von 0,60 °/o, bei denen die. Wirkung des Hiu-tens voll- 
stiindig erreiebt ist mit Uberschreitung dieser Tem
peratur. Endlich haben die Versuche vpn Charpy 
und Gr ene t  gleicherweise gezeigt, daB der Wert des 
Ausdehnungskoeffizienten von Stahl mit dem Uber- 
schreiten der Umbildungszone einen sehr hohen Bctrag 
annimmt derart, um bei der Hartung die oben an- 
gegebene Rolle zu spielen.

Die Wirkungen des Hartens scheinen also einzig 
ais das Ergebnis einer Kaltbearbeitung betrachtet 
werden zu mussen, welche herrorgcbracht wird von 
den Volumenanderungen, die mit den vom Stahl er- 
littenen Umbildungen innig verkniipft sind; der Wert 
jener Veriinderungen vergroBert sich mit der Schnellig- 
keit der Abkaltung wegen des besondern Ausdehnungs
koeffizienten, den der Stahl oberhalb der Umbildungs
zone besitzt; die Bedeutung des Kohlenstoffs fiir die 
Hartung besteht einmal darin, daB er die Erniedrignng 
der Umbildungszone erleichtert, und dann in der In- 
tcnsitiitssteigcrung der besondern, oberhalb von 100" 
erfolgenden Kaltbearbeitung; das Studium der letztere 
kennzeichnenden Umbildung wird wahrscheinlich er- 
lauben, die Rolle und den Zustand des Kohlenstoffs in 
den Stahlsorten vollstandiger aufzuklaren. _ .

Die Einheitsbewegnng nnter den Eisenbalmcn der 
Yereinigten Staaten T o n  Nordamcrika.

Unter vorstehendem Titel bat Dr. W ie d en f e 1 d , 
Professor der Staatswisscnschaften an der Koniglichen 
Akademie in Posen, im Archiv fiir Eisenbahnwesen 
eine Abhandlung veroffentlicht, in der er auf den in 
jiingster Zeit vollzogenen Zusammenschlufl der groBen 
amerikanischeu Eisenbahnlinien aufmerksam macht

Es haben sich namlich vereinigt: im Nordosten 
die Yanderbilt-Morgan- und die Pennsylvania-Gruppe, 
jene etwa 40000, diese etwa 30000 km Geleiselange 
umfassend; im Siidosten die Morgan- Walker- Gruppe 
mit rund 40000 km; im Westcn die Morgan-Hill- 
Harriman-Gruppe mit rund 70 000 km.

Auf mindestens 180 000 km, das Sechsfache der 
preufiisch-hessischen Eisenbahngemeinschaft, erstreekt 
sich dieses Eisenbahnnetz, das jetzt der einheitlichen 
Leitung einer kleinen Gruppe kapitalkraftiger Leute 
untersteht; es breitet sich iiber das ganze Gebiet der 
Vereinigten Staaten aus und umfaBt bereits rund 60 “/« 
der gesamten Yerkehrslinien. Gegeniiber diesen Riesen-
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systemen haben nur wenige Bahnen von Bedeutung 
eine wirkliche Selbstiindigkeit bewafirt. Darunter sind 
die wichtigsten die Atchison-Topeka-Sta Fe mit rund 
13000 km und das Gouldsche System mit etwa 
26000km. Was sonst noch an selbstiindigen Bahnen 
iibriggeblieben ist, iibersteigt nicht 8000 km. Die 
Bahnen sind ohne ortlichcn und nanientlich ohne 
organisatorischen Zusammenhang, sie haben lediglich 
lokale Bedeutnng nnd konnen daher die Verkehrs- 
politik der Riesensysteme kaum storen. Wenn somit 
der Wettbewerb der Bahnen untereinander niehr und 
mehr ihrer Vereinigun£ gewichen ist, so scheint doch 
diese Anderung die H6he der Giitertarife fiir den 
Massenverkehr und die Ausfuhr bisher nicht in un- 
giinstiger Weiso beeinflufit zu haben. Im Gegenteil 
haben die amerikanischen Bahnen infolge der gegen- 
wartigen ungunstigen Konjunktur eine Ermiifiigung 
der Frachtsatze fiir die zur Ausfuhr bestimmten Stahl- 
erzeugnisse einschliefilich Kniippel und Blooms von 
83* a °/» bcwilligt.

(Nach der „Verkchrs-Korrcfipondenz“ Kr. 45 1903.)

Reihe von Maschinen und Verfahren alle IJmwand- 
lungen zu zeigen wiinschen, welche der Rohstoff durch- 

! machen mufi, um ein zum Gebrauch oder zur Verzierung 
| fertiges Erzeugnis zu werden.

In te rn a tio n a le  A usstcllung ' in  M ailand.

Die Ausstcllung wird neben der Abteilung fiir 
Transportwesen* eine internationale Arbeitshalle fiir 
gewerbliche Kiinste umfassen, in welcher folgende 
Kategorien vertreten sein werden: 1. Graphische
Kiinste, Erzengnis von Kunstpapieren. 2. Kunstlerische 
Bearbeitung der Metalle und des Holzes. 8. Keramik, 
Glasindastrie, Glaswaren. 4. Kunstinalerei und ver- 
wandte Industrien aus' der Textilbranche. 5. Manu
faktur von Papiertapeten, dekorieiten Ledern und 
Stoffen zu Tapezieraroeiten und Dekorationszwecken.
6. Erzeugnisse der industriellen Kiinste im allgemeincn. 
Die internationale Arbeitshalle wird sowohl einzelnen 
Ansstellern ais kollektiven Ausstellungen oifen sein1 
sowie jenen vereinigten Ansstellern, welche durch eine

* „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 23 S. 1362.

Priim icnsystom  In A u s tra lien .

Das Priimiensystcm, welches bekanntlich in der 
j kanadischen Eisenindustrie eine so hervorra°;ende 
I Rolle spielt, ist von der zur Priifung dieser Frage 
; eingesetzten „Royal Commission“ auch zur Einfuhrung 

in Australien empfohlen worden, wobei allerdings be- 
I merkt werden mufi, dafi dieser Beschlufl mit Stimmen- 

gleichheit gefafit und nur durch die Stimme des Vor- 
sitzenden durchgesetzt wurde. Beide Teile beriefen 
sich auf das Beispiel Kanadas. Die fur die Prłi- 
mienzahlung beantragte Suinmc betriigt 324000 £ ;  

I von einer glcichzeitigen Einfuhrung von Schutzzollen,
I die in Kanada stattfand, soli vorlaufig abgesehen 

werden.

Z u r W n g en g este llu n g  
im n icd e rrh e in iscU -w estrd lisch en  K o h le n reT ic r.

Nachdem erst am 29. August v. Js. gemeldet wurde, 
dafi die Wagengestellung im Ruhrbezirk fiir Kohlen, 
Koks und Briketts zum erstenmal die hohe Anzahl 
von 20078 Doppelwagen zu 10 t erreichte und hiermit 
die Gestellung in das dritte Zehntausend eingetreten 
war, ist am Sonnabend den 19. Dezember ein weiteres 
Tausend hinzugekommen und damit eine weitere 
Stufe auf der Leiter der Verkehrsentwicklung erstiegen, 
indem die zur Bofriedigung der Anforderungen ge- 
stellten AYagen die Anzahl von 21000 uberschritten 
liaben. Im ganzen betrug die Gestellung fiir Kohlen, 
Koks und Briketts 21 128 Wagen.

Aufierdem wurden am 19. Dezember noch 3214 
offene Wagen fiir andere Giiter ais Kohlen, Koks und 
Briketts sowie 2709gedeckte und Spezial-Wagen gestellt, 
so dafi sich an diesem Tage die Gesamtgestellung auf 
27051 Wagen belauft.

BUcherschau.

Notes sur la Fonderie de Fer, P a r J u l e s  B o i t e u x ,  
Ingenieur, D irecteur des Hauts Fonrneanx et 
Fonderies de la Louyiśre 1903. Etablissement 
Typo Litho, D nfrane-Friart a Frąmeries.

Wie aus dem Titel des 77 Seiten starken Werkchens 
hervorgeht, enthalt dasselbe Notizen iiber die Eisen- 

ieflerei, wobei der Gegenstand keineswegs erschopfend 
ehandelt wird. In 4 Kapiteln bespricht der Yer- 

fasser die Rohmaterialien, Apparate und sonstige Hilfs- 
mittel der Eisengiefierei und schliefit mit einem tjber- 
blick iiber Rohrengiefierei sowie einerZusammenstellnng 
von 48 Gieflereiroheisensorten.

Nach einer kurzeń Einleitung, in welcher auf die 
neueren Erzeugnisse der Giefiereitechnik, wieStablfasson-

fufl, HartguB, schmiedbaren Gufi, feuer- und siiurebestan- 
igen Gufi hingewiesen wird, bespricht Verfasser Ein- 

teilung und Eigenscbaften des Giefiereiroheisens, wobei 
er die Ansicht aufiert, dafi mit kaltem Wind erblasenes 
Roheisen infolge seines hoheren Silizium-Gehaltes beim 
Dmschmelzen verbessert wiirde. Das Verdienst, den 
Einfiufi des Silizium klar erkannt und fur die Giefierei 
praktisch nutzbar gemacht zu haben, schreibt er dem

franzosischen Metallurgen Gautier zu. Das zweite 
Kapitel handelt von den Kupolofen, wobei die Systeme 
von Greiner & Erpf und von Hamdlius besonders her- 
vorgehoben werden, da bei beiden das vor den Formen 

; gebildete Kohlenoxyd durch sekundar zugeleitete Luft. 
wieder verbrannt wird. Im dritten Kapitel werden 
Formsand und Aufbereitung desselben an Hand zahl- 

; reiclier Abbildungen besprochen. Das vierte und letzte 
Kapitel bringt die Hilfsmittel zur Erzielung blasenfreier 
Giisse. Bemerkenswert ist hier eine automatisch in 
der Weise sich hebende Gieflpfanne, dafi der Strahl 
des fliissigen Eisens stets auf dieselbe Stelle trifft. In 
der beschriebenen Konstruktion von Burrows ruhen 
die Zapfen der Pfanne auf zwei kriiftigen Fcdern, 
welche bei gefiillter Pfanne zusammengedriickt, wahrend 
des Giefiens jedoch allmahlich entlastet werden und 
durch ihre Ausdehnung die Pfanne heben. Zum 
Scbiufi wird die Herstellung, Priifung und Asphaltierung 
gufleiserner Rohren behandelt. Das Werkchen ist ais 
eine Bereicherung der etwas sparlichen Literatur iiber 
GieBereibetrieb willkommen zu heiBen, zahlreiche 
praktische Winkę erhohen den Wert desselben.

F. m u t.
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Łehrbuchder Bergbaukunde. VonG. K oli lo r,K on ig - 
licher Geheimer B ergrat und Professor fiir 
Bergbau imd Aufbereitungskunde, D irektor 
der Konigljbhen Bergakadem ie in Cianstlial. 
Sechste, vorbesserto Auflage. Mit 728 Text- 
figuren und 9 lithographischen Tafeln. Ver- 
lag von W ilhelm Engelraann in Leipzig. P reis 
18 d l ,  geb. 20,50 -J6.

Der 5. Auflage der Kohlerschen Bergbaukunde, 
welche im Jahre 1900 erschien, ist jetzt die 6. Auf
lage gefolgt, welche, den neuesten Errungenschaften 
der Bergbautechnik Rechnung tragend, eine wesentliche 
Bcreicherung in fast allen Abschuitten erfahren hat. 
Auch die Zahl der zum Verstiindnis des Test es nótigen 
Abbildungen ist yermehrt, wahrend anderseits diejenige 
der minder wichtigen Abbildungen yermindert wurde. 
Trotz dieser Erweiterung des Inhalts hat es der Ver- 
fasser verstanden, durch zahlreiche Streichungen be
sonders auf dem Gebiet der Wasserhaltung den Um- 
fang des jetzt 850 Seiten zahlenden Bnches nicht allzu 
sehranwachsen zu lassen. AllesMaschinellefortzulassen, 
konnte sich der Verfasser jedoch nicht entschliefien, 
und sind daher die wichtigsten Neuheiten bei den 
Forder- und Wasserhaltungsmaschinen wenigstens kurz 
erwahnt. Der bewahrten Einteilung fruherer Auflagen 
folgend, behandelt Kohler den reichen Stoff nach einer 
die Natur und Einteilung der Lagerstiitten betreffenden 
allgemeinen Einleitung in folgender Reihenfolge:
1. Aufsuchen der Lagerstatten, Schiirf- und Bolir- 
arbeiten. 2, Hiiuer- ouer Gewinnnngsarbeiten. 3. Ab- 
bau der Lagerstatten. 4. Forderung. 5. Fahrung.
6. Grubenaus-bau. 7. Wasserhaltung. 8. Wetterlehre.

Die Vorziige dieses wertyollen Handbuchs, dessen 
groBe Beliebtheit schon durch die hohe Zahl der Auf- 
lagen hewiesen wird, sind jedem Fachmann wohl be- 
kannt, so daB jede weitere Einpfehlung iiherfliissig 
sein dttrfte.

M ax K r a f t ,  O.-O. Professor in Graz. Das 
System der technischen Arbeit. V erlag von 
Arthur Pelix in Leipzig.

Auf breitester Basis sucht der Verfasser dieses 
umfangreichen AVerkes Wesen und Bedeutung der 
technischen Arbeit zu bestimmen, ihren Wert gegen- 
fiber andern Gebieten abzugrenzen imd damit zugleich 
die Stellung zu kennzeichnen, welche dem Techniker 
ais Griinder, Erhalter nnd Mehrer der finanziellen 
Macht moderner Staaten gebiihrt. Der reiche StofF 
wird in folgenden Abschnitten behandelt: 1. Die
ethischen Grundlagen der technischen Arbeit. 2. Die 
wirtschaftlichen Grundlagen der technischen Arbeit.
3. Die Rechtsgrundlagen der technischen Arbeit.
4. Die technischen Grundlagen der technischen Arbeit 
Das Buch wendet sich, wie der Yerfasser im Yorwort 
ausspricht, an die gesamte Technikcrschaft der knltn- 
rellen Staaten, insbesondere an die geistig hochst 
stehenden Vertreter dieser Technikersehaft, an die In- 
genieure, und sucht denselben einen Uberblick uber 
aie Gesamtheit der in das Menschen- und Gemein- 
schaftsleben der europiiischen nnd amerikanischen 
Staaten eingeordneten technischen Arbeit zu bieten. 
Es ist ein Yersnch, „alle bestimmenden Faktoren und 
llomente dieser immer groBere Dimensionen gewinnen- 
den Arbeit in ein System zusammenzufassen und dem 
Ingenienr die Bildung eines auf ethischer Grundlage 
beruhenden Urteils in den verschiedenen Lagen seiner 
schweren und verantwortungsvollen Tiitigkeit zu er- 
moglichenu. Die Technikersehaft wird dem Yerfasser, 
aer_ mit ungeheurem FleiB seinen Stoff aus den ver- 
schiedensten Wissensgebieten zusammen^etra^en hat, 
mren Dank nicht versagen und in ihm den Rufer im

Streit schatzen, dessen der Techniker in dem Kampf 
um die ihm leider so haufig versagte gesellsehaftliche 
Gleichstellung mit andern akademisch yorgebildeten 
Berufsstiinden bedarf.

C l a s s  e n ,  A., Geh. R egierangsrat, un ter Mit- 
wirkung von H. C l o e r e n .  Ausgewahlte Me- 
tlioden der analytischen Chemie. Zweiter Band. 
831 Seiten. Mit 133 Abbildungen und 2 Spek- 
traltafeln . V erlag von F riedr. Vieweg & Sohn, 
Braunschweig 1903.

Yon diesem groB angelegten analytischen Werke 
liegt jetzt der 2. Band vor (bezugl. des 1. Bandes vergl. 
„Stahl und Eisen“ 1901 S. 667). Die einzelnen Kapitel be- 
handeln die Bestimmung des Sauerstoffs, Ozons, Wasser- 
stoffs. Bei letzterem ist sehr ausfuhrlich die Analyse 
des Wassers (125 Seiten) besprochen. Weiter folgen: 
Schwefel, Chlor, Brom, Jod, Fluor, Stickstoff (Spreng- 
stoffe), Argon, Helium, Phosphor, Bor, Silizium, Kohlen- 
stoff und dessen Oxyde und CyanwasserstofF. Den 
SchluB bildet die organische Elemcntaranalyse. Aus 
dieser Anfzahlung ergibt sich die Reichhaltigkeit des 
StofFes. In diesem Bandę sind yornehmlich gas- 
analytische Bestimmnngsmethoden in groBer Zahl vor- 
handen. Die Ausstattuug des Werkes ist yorziiglich. 
Wenn auch der zweite Band yielleicht Analysen- 
methoden enthiilt, die weniger das spezielle Bediirfnis 
eines Eisenhiittenlaboratoriums sind, so werden groflere 
Laboratorien doeh nicht umhin konnen, sich dieses 
analytisehe Sammelwerk anzuschaffen, da ein iilmliches 
nmfassendes analytisches Handbnch nicht existiert.

Dr. B. Neumann.

The MetaUurgy of Zinc and Cadmium. By 
W alte r Renton Ingalls, M etallurgical Engi- 
neer. F irs t Editiou. Verlag des „Engineering 
and Mining Journal" , New York. P reis 6 $ .

Obgleich die Zinkgewinnung eine groBe wirt- 
schaftliche Bedeutung besitzt — im Jahre 1902 stellte 
sich die Welterzeugung auf 545 000 metr. Tonnen im 
Werte von 199 Millionen Mark —, fehlte es doch 
bisher an einer umfassenden Monographie des Zinks, 
yielmehr wurde dieses Metali meist in den groBeren 
Handbiichern fiir Huttenkunde nnd chemische Techno
logie mit andern Metallen zusammen behandelt, so 
dafi ihm nnr ein vcrhaltnismaBig knapper Raum gewid- 
met werden konnte. Es ist daher mit Freude zu 
begruBen, daB ein bewahrter Fachmann wie der Yer-. 
fasser des vorliegendeń Buches die Aufgabe iibernom 
men hat, eine ausfuhrlichę Dąrstellung der Z ink 
gewinnung zu schaifen. Der stattliche 701 Seiten um’ 
fassende und mit 408 Jllustrationen yersehene Band 
ist sehr sorgfaltig dnrchgearbeitet und gibt ein gutes 
Bild des heutigen Standes der Zinkgewinnung. Yiele 
yeraltete Ofen* und Prozesse sind, wie der Yerfasser 
im Vorwort bemerkt, teilweise der Vollstandigkeit 
halber, teilweise aus dem Grunde aufgenommen, weil 
sie noch an manchen Orten, nicht ais {Jberreste friiherer 
Perioden, sondern ais Nenanlagen, im Betrieb stehen.

H e i n r i c h  L o m n i t z ,  Regierungsbaum eister a.D . 
Ein Weg zur Verringerung der Frachtkosłen fiir  
Koks und Minette fiir die rheinkch-westfalische 
und lothringisch - liwemhurgische Eisenindustrie.

Diese wertvolle Arbeit, uber dereń Inhalt wir 
nnseren Lesera in „Stahl und Eisen" 1903 Nr. 21
S. 1230 bereits bcrichtet haben, ist jetzt in einer be- 
sonderen Ausgabe im Yerlage der Buchhandlnng Julius 
Springer in Berlin erschienen.
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Brockhaus’ Konrersaiions - Lerikon. Neue revi- 
dierte Jabilanms-Ausgabe (XIV.).

Seit onserer letzten Bespreehang sind die vier 
letaten Bandę, der 13. bis 16. Band, die Stichworte 
von Pisa bis Zz umfassend, erschienen. In dem Ar- 
tikel aber „Setmellbahnea" fanden wir, dali bis auf 
die allerletzten, erst vor wenigen Tagen stattgehabten 
Yersachsfahrtea der Stadiengesellschaft iiber den ganzen 
Hergang karz and saehgemaB berichtet wird; eine 
Darchsieht weiterer Artikel, wie soleher uber Torpedos, 
Sagemaschinen, Tonwarenfabrikation g s w „  zeigt uns, 
daB die sorgtaltige nad sachgemaBe Behandlang der 
in das technische Gebiet fallenden Artikel bis zum 
Schlali bewundernswert darchgefuhrt ist. Mit Reeht 
schreibt der Yerlag zum SchluB der groBen Arbeit: 
_Wir kónnen nicht alles selbst wissen and kennen, 
aber eins mussen wir wissen: wo wir nachzuschlagen 
haben, um ans zu orientieren; und das ist im Brock- 
hans and immer wieder im Brockhaus! . . .  Wir 
haben aasgerechnet, daB die von 500 hervorragenden 
Sachverstandigen verfaiiten etwa 18000 Seiten zeilen- 
weise nebeneinandergelegt eine Lange von 160 km 
“Wissenschaft ergeben. Wurde das Wissen wie 
Schnittwaren v erka aft, so kosteten 8 laafende Meter | 
Bildang nar einen Pfennig:'

Ferner sind bei der Redaktion eingegangen:

Gliick a u f!  Deutscher Bergicerkskalender 1904. 
Gotha. Verlag Merkur. P reis 2 -Ji.

C. Begenhardts Geschaftskalender fiir  den Weil- r 
cerkehr. Y erm ittler der direkten Auskunft. , 
Yollstiindiges AdreBbuch der bewiihrtesten i

Bankfirmen. Speditenre, ReehtsanwSlte und 
ProzeBagenten sowie der A uskanfterteiler an 
allen nenneaswerten Orteu der W elt, mit An- 
gabe der Einwohnerzahlen, der zustandigen 
Gericlite, G erichtsrollzieher und Konsolate so
wie der Zoll- nnd Yerkehrsanstalten. 29. Jah r- 
gang 1904. Yerlag von C. R egenhardt in 
Berlin W ., K urturstenstraBe 37. P reis 3 J i .

Zur Aufsichłsratifrage. Yon Dr. R i e s s e r ,  Ge- 
heimem J u s t iz ra t , Bankdirektor żu Berlin. 
Yerlag von Otto Liebermann in Berlin \Y. 
S teglitzerstr. 58. P reis 1,20 J i .

Betrachtungen iiber BUanzen und GeschSftsberichte 
der A ki ien gesellsch a flen aus AnlaJj neuerer 
Yorgdnge. Yon D r. H e r m a n  Y e i t  S i m o n ,  

Ju stiz ra t in Berlin. Yerlag von Otto Lieb- 
mann, Berlin. P re is  1,20 J i .

Ein Protest gegen den H'ech.sei protest. ^ on 
D r. J .  S t r a n z .  Ju s tiz ra t in Berlin. Y erlag 
von Otto Liebmann, Berlin. P re is  1,20 J ( .

Das Ilandelsgesetzbuch vom 10. Mai 1897 mit Ans- 
scliluli des Seerechts erlau tert von S a m u e l  
G o l d m a n n ,  Ju stizra t. 8. Liefernng. Berlin 
1903. F ranz Yalilen.

Die Kaiielle und die Deutsche Kartellgesetzgebung. 
Yon Am tsrichter J u l i u s b e r g .  Berlin 1903. 
F ranz Yalilen.

Industrielle Rundschau.

Allgemeine Elektrizitats - Gesellschaft, Berlin. 
Der Bericht hebt einleitend hervor. daB die zentrali- 
sierende Bewegnng in der Elektrotechnik, welche 
dnrch die hergestellte Interessengemeinschaft der All- 
ęemcinen Elektrizitats-Gesellschaft mit der Union- 
Elektrizitats-Gesetlschaft eingeleitet wurde, andauert. 
Die Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft hat sich auch 
bei der Umwandlong der bekannten Firma Gebriider 
Korting - Hannorer in eine Aktien - Gesellschaft 
mit einem Grundkapital von 16000000 ,.K mit 
1100000,#- beteiligt. Sie ubernahm die Elektrotech- 
nische Abteilung, welche ais G. m. b. EL insbeson- 
dere znm Zweck der Herstellung von Generatorgas- 
anlagen tur elektrisehe and andere B^friebe organi- 
siert wurde. Ein Ergebnis weiterer Yerstandigung ist 
das Zusammenwirken mit der Aktiengesellschaft 
Siemens & Halske zor technischen nnd kommerziellen 
Ausgestaltung der Funkentelegraphie nach den Syste- : 
men Slaby-Arco nnd Braau and neaerdings die ge- 
meinsame Beteiligong am Baa eines groBen Unter- 
nehmens in Yalparaiso far Licht-, Kraft- und Bahn- 
betrieb. Die Zahl der Arbeiter and Anarestellten der 
Gesellschaft war am 1. Oktober 1S278 gegen 14897 
am gieichen Tage des Yorjahres. Der Umsatz in der 
Maschinenfabrik BrunnenstraBe su eg am mehr ais ein 
\  iertel. An Dynamomascbincn und Elektromotoren 
(aasschlieBlich Transformatorem wurden 22443 St. vón 
217077 K W .=  294941 P. S. Leistuns: geliefert gegen
15 283 SL von 155929 KW. = 211861 P. S. im Yor- 
jahr. Die mit der Konstruktion von Dampfturbinen

erzielten Ergebnisse haben die Gesellschaft bestimmt, 
die Fabrikation dieses Motors, weleher ein hervor- 
ragendes Organ auch der elektrischen Stroraerzeugung 
zu werden yerspricht, im groBen Utnfang zu betreiben. 
Im Kabelwerk Oberspree hat der Bedarf an Knpfer 
mit nahezu 10 0001 die groBte Hohe seit Bestehen 
des Kabelwerks erreicht. An sonstigen Metallen wur
den 13000 t, an Gara- und Textilstoffen 8501 an 
Gummi and Gattapercha 2001 und an Isoliermaterialien 
9001 yerarbeitet. 1'ber die nea eingerichteten Betriebe 
wird gaastig berichtet. Das Messingwatzwerk ist 
Ende des Winters dem Betriebe ubergeben worden 
und es liegen bereits geniigende Auftrage zu seiner 
Beschiiftigung vor. Die Herstellung von Eisen- nnd 
Stahldrahten hat sich fur die Betriebe der Gesellschaft 
gleichfalls niitzlich erwiesen. Die Automobilfabrik, 
in welche die entsprechende Abteilang der Firma 
Kiihlstein Wageubaa, Charlotteaburg, ubernommen 
wurde, wird sich haaptsachlich mit Ausbildang von 
Spezialtypen befassen und der Herstellung von Last- 
wagen besondere Beachtung sebenken. Uber die 
Schnellbahn-Yersuchsfahrten auf der Strecke Berlin- 
Zossen ist bereits berichtet worden.* Der Geschafts- 
gewinn, der sich nach Abzng der OMięationszinsen 
im Betrage von 1218940 J l  auf 6984017 J l  stellte, 
wurde durch den Yortrag ans dem Yorjahr in der 
Hohe von 234013 .*  auf 7218090,//, erhoht. Xach 
Abzug von Handlungsunkosten, Steuern und Abschrei-

* nStahl und Eisen“ 1903 Nr. 21 S. 1247.
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bungen (letztere betragen insgesamt 312 080 Jl), er- 
gab sich ein Reingewinn von 5624385 Jl, wovon 
nach Abzug von Tantiemen, Gratifikationen und Auf- 
wendungen fiir den JPensions- und Unterstiitzungsfonds 
eine 8prozentige Dmdende auf 60000000.^ mit 
4800000 -U ausgeschiittet uud der Rest mit 224385 J l  
auf neue Rechnung vorgetragen wurde.

„Archimedes“, A.-G. fur Stahl- und Eisen
industrie, Berlin und Breslau. Der Reingewinn 
stellte sich nach 36291 J(. Abschreibungen auf 
62 537 Jl, aus dem nach Abzug der Tantiemen fiir 
Yorstaud und Beamte eine Dividende v<m 3 °/o auf 
1500000 J l  mit 45000 • // verteilt wurde, wahrend 
ais Vortrag auf neue Rechnung 6190 J l  verb)eiben.

Baroper Walzwerk, A.-G. Das abgelaufene Ge- 
schiiftsjahr, in welchem das Werk hiusichtlich der 
BeschaftiOTng und der erzielten Yerkaufspreise aus- 
schlieBlicn yon dem Yerband deutscher Keinblech- 
Walzwerke, G. m. b. H. in Koln, abhiingig war, 
wird im Bericht ais ein in jeder Beziehung 
iiufierst ungiinstiges geschildert. Die Geschaftsfiihrnng 
des Feinblechyerbandcs konnte dem Werk im Laufe 
des Jahres nur 9100 t neue Auftriige uberweisen, und 
traten dazu noch 2575 t Auftriige aus eigenen Yor- 
yerbandsabschliissen und eigenem Bedarf, so daB die 
Gesamtbeschaftigung nur 58 °/o der maBigen Beteili- 
gungsąuote von 20000 t betrug. Die Gesamtsumme 
der Fakturen bezifferte sich auf 2170318 Jl. Es 
wurden 256 Arbeiter bei einem Durchschnittslohn von 
3,90 J l  beschaftigt. Das Gcwinn- und Verlust-Konto 
schliefit mit einem Verlustsaldo von 154 463 Jl.

Bielefelder Nahmaschinen- und Fahrrad-Fabrik, 
A.-G., yormals Hengstenberg & Co. Nach Ausweis 
der Bilanz yerbleibt ein Reingewinn von 127 733 Jt, 
welcher sich zuziiglich des Yortrages aus dem Vor- 
jalir auf 162625 J l  erhoht. Hiervon werden dem Re- 
servefonds 7500 -H, dem Spezial-Reservefonds 27 500 J t  
uberwiesen. 5S80 H. werden ais Tantiemo und 75000 J l  
ais 6 °/o Dividende auf ein Aktienkapital von 1250000 // 
rerteilt; der Vortrag auf neue Rechnung betragt 162 625VA

Eschweiler Bergwerksverein. Das abgelaufene 
Geschaftsjahr ist infolge des geschaftlichen Auf- 
schwungs in den Yereinigten Staaten, wodurch die 
grofien Hiittenwerke reichlichere Beschaftigung er- 
hielten, beziiglich des Kohlen- und Koksabsatzes 
besonders in der zweiten Jahresliiilfte recht giinstig 
beeinflulit worden. Der Roheisenmarkt dagegen er- 
moglichte nur den Betrieb eines Hochofens bei weiter 
gewiehenem Verkaufspreise, wodurch das Gesamt- 
ergebnis trotz erhohter Kohlenfórderung eine ent- 
sprechende Verminderung erfahren muBte. Die Kohlen- 
forderung betrug 955121,50 t (848370,25 t), an 
Roheisen erzeusrte die Konkordiahiitte 58330 t 
(517101), die Koksgewinnung stellte sich auf 2217981. 
Durchschnittlich wurden 4212 łlann gegen 3934 Mann 
im Yorjahre beschaftigt. Das Ergebnis der Kolilen- 
gruben-Betriebe bezifferte sich auf 2892 868,68 J l
gegen 3 419 815,20 J t  im Yorjahr, dasjenige der Kon- 
kordiahiitte einschl. Eisensteingruben auf 1082 139,59 J l  
gegen 1106680,90 im Vorjahr. Die Bilanz ergibt 
nach Abzug aller Verwaltungskosten einen Uberschufi 
vou 4295150,02 .M, von welchem 180000 J l  zu Ab
schreibungen yerwendet und 60 000 Jt, dem Arbeiter- 
Lnterstutzungs- und Beamten-Pensionsfonds uber
wiesen wurden. Der nach Abzug der statutarischeu
and yertragsmafiigen Tantiemen yerbleibende Betrag 
von 2190783,61 J l  gestattet die Verteilnng einer
Omdende von 14°/o auf ein Aktienkapital von
1 o 000 000 J l mit einem Rest yon 90783,61 J l  zum 
' ortrag auf neue Rechnung.

Gutehoffnungshutte, Aktienverein fur Bergbau 
und Huttenbetrieb, zu Oberhausen II, Rheinland. 
Oas Ergebnis des abgelaufenen Geschaftsjalires ist

ein befriedigendes gewesen. Wenn indessen trotz 
der hoheren Erzeugung, — die beispielsweise fiir Roh
eisen 714631 oder 20,51 °/o, fiir Walzwerkserzeugnisse 
365971 oder 12,57 °/o, fiir Maschinen, Briicken usw. 
19663 t oder 58 52 °/o mehr betrug — das Betriebs- 
ergebnis hinter dem des yorigen Geschiiftsjahres etwas 
z.ururkgebliebeu ist, so erkliirt sich dies daraus, dafi 
das Werk, um die gestcigerte Erzeugung abzusetzen, 
in verstarktem Mafie und zu ungiinstigen Preisen Aus- 
laudauftriige hereinnehmen mufite. Yon dem Gesamt- 
yersand au Walzwerkserzeugnissen waren nicht weni- 
ger ais 36,2 °/» fur das Ausland bestimmt. Die Kohlen- 
forderung der Gutehoffnungshutte stellte sich auf 
16132691 gegen 1538739 t im Vorjahr, ist demnach 
um 4.84 °/o gestiegen. An Minette wurden in eigenen 
Gruben (Sterkrade und Sterkrade-AnschluB bei Woll- 
meringen in Lothringen) 1600751 gewonnen, dieEisen- 
steingewinnung und Forderung aus gemeinschaftlichem 
Grubenbesitz (Steinberg bei Riimelingen in Luiemburg 
und Karl Łueg bei Fentsch in Lothringen) bezifferte 
sich auf 397 3401, wovon die Halfte auf den Anteil 
der Gutehoffnungshutte entfiel. Der Raseneisenstein- 
betrieb in Belgien ergab 398081, wahrend die Be- 
triebe in Holland eingestellt sind. Die gesamte Eisen- 
steinfórderung der Gesellschaft betrug 3985531, was 
gegen das Vorjahr ein Mehr von 27 3141 oder 7,36"/o 
ergibt. Auf der Eisenhutte Oberhausen waren yon 
den yorhandenen 9 Hochofen durchschnittlich 6,09 im 
Feuer, welche 419874 t Roheisen (i. V. 384 411 1) 
lieferten. Es wurden 934 508 t Erze und 102 168 t 
Kalkstein yerschmolzen. Das durchschnittliche Aus- 
bringen der Erze betrug 44,93 °/«- Von dem erblasenen 
Roheisen verbrauchten die eigenen Werke 386 6181, 
wahrend 306261 yerkauft wurden. Verkokt wurden 

| in durchschnittlich 593 Ofen 8224-191 Kohlen, siimt- 
lich gewaschen und mit Ausnahme von 25 017teige- 
ner Forderung. Auf dem Walzwerk Oberhausen 

| waren von den yorhandenen 8 Puddeloftn 3,2 Ofen im 
Betrieb, in welchen 29291 (3732 t) Rohluppen erzeugt 
wurden. Das Puddelwerk ist seit dem 1. Mai 1903 
aufier Betrieb. An fertiger Ware lieferte das Walz
werk Oberhausen 112970t. Die Erzeugung des Walz- 
werks Neu-Oberhausen betrug an fertiger Ware 
214488 t, an nach dem Walzwerk Oberhausen ge- 
liefertem Halbzeug 133 7371, insgesamt 348225 t. Das 
Stahlwerk Neu-Oberhausen lieferte insgesamt 2717561 
Thomas- und 98489 t Martinstahl, insgesamt 3702451 
(322147 t), somit 48098 t oder 14,94“/" mehr ais im 
Yorjahr. Die Abteiluug Sterkrade, welche die Ma- 
schinenbau-Werkstiitten, die Eisen- und MetallgieBerei, 
die Hammerschmiede mitPrefiwerk undKettenschmiede, 
die Stahlformgiefierei, die Kesselschmiede und die 
Bruckenbau-Werkstiitten umfafit, lieferte an fertiger 
Arbeit 532891 (33 6261), woyon 11224t an die eięe- 
nen Werke gingen. Erwiihnt sei noch, dafi in der 
Stahlformgiefierei mit den yorhandenen yier Martin- 
ofen iu 972 Gussen 133461 (92591) StahlguB erzeugt 

j wnrden. Der Rechnungsabschlufi weist fur das Ge
schaftsjahr 1902 03 nach Abzug der allgemeinen Un- 
kosten einen Gewinn von 7 0 2 1 9 4 5 ^  (7 199926^) 
auf. Nach Kiirzung der Abschreibungen im Betrago 
yon 3 400 000 J t ,  (3 600 000 J l )  yerbleibt ein Reingewinn 
yon 3621945,*' (3599926 J l ) ,  der sich unter Hinzu- 
rechnung des Gewinnyortrags aus dem Vorjahr yon 
290475 auf 3912420 J l  erhoht. Aus demselben 
wnrden 3 600000 zur Zahlung einer Diyidende yon 
20°/o auf ein Aktienkapital yon 18000000 J l  yer
wendet, wahrend fiir den Yortrag anf neue Rechnung 
ein Rest von 312420 J l  yerblieb.

L. A. Riedinger, Maschinen- und Bronzewaren- 
fabrik A.-G., Augsburg. Die Werkstiitten haben 
ę;egenuber dem Yorjahr um rund 550000 J l  weniger 
Waren erzeugt, wovon rund 400000 J t  auf den Versand 
und rund 150 000 J l  auf die Inventurbestiinde kommen. 
Es wurden durchschnittlich 746 Personen beschaftigt,
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das sind 121 weniger ais im Yorjahr. An Arbeitslohnen 
nnd Gehaltern wurden 814493 J l  yerausgabt, ent- 
sprechend einem Minus von 156774^. Die Gewinn- 
und Yerlustrechnung ergibt bei Zuweisungen auf das 
Amortisationskonto in der Hohe von 60445-4' einen 
Verlust von 146040 Jl, welcher anf nene Rechnung 
vorgetragen wird.

LothringerHuttenverein Aumetz-Friede, Brussel, 
Kneuttingen. Die Gesellschaft sah sich genotigt, zur 
Aufrechthaltnng des Betriebes einen unvernaltnismaBig 
groBen Teil ihrer Erzeugung — im Jahresdurchs<:hnitt
56,6 °/o — im Auslande abzusetzen, wodurch bei den 
niedrigen Yerkaufspreisen das Jahresergebnis wesentlich 
beeinfiuBt wurde. Die Forderungan Eisenerz betrug auf 
Grube Aumetz 3615201, auf Grube Friede 1546701. 
Die Forderung der Kohlenzeche General, welche durch 
umfangreiche Schachtreparaturen und eine zeitweise 
AuBerbetriebsetzung eines Teiles der Wasserhaltong 
erhebliche Stornngen erlitten hatte, stellte sich anf 
113 222 1, wahrend 788101 Koks erzeugt wurden. In 
den Hochofen, welche wahrend des ganzen Jahres in 
Betrieb waren, wurden 135 6981 Roheisen erblasen. 
Die Erzeugung der GieBerei belief sich auf 58241. 
Einen bedeutenden Zuwachs hat die Rohstahlerzeugung 
aufzuweisen, welche von 1711161 im Vorjahr auf 
2237611 gestiegen ist. Yerbraucht wurde hierfttr die 
Gesamterzcugung der Hochofen von Hiitte Friede nnd 
der Fentscher Hiitte; mit Ausnahme des Sonntageisens, 
welches wieder umgeschmolzen werden muBte, kam 
das samtliche Eisen aus den Hocjiofen beider Hiitten 
fliissig nach dem Stahlwerk; auBerdem sah sich die 
Gesellschaft noch gezwungen, fremdes Eisen zuzukaufen. 
Die Walzwerke lieferten 192 748 t, davon 25,71% 
Blooms und 42,26 °/» Kniippel und Platinen fur den 
Verkauf und 32,03 % Profil- und Stabeisen sowie 
Eisenbahnniaterial. Das Gewinn- und Yerlnstkonto 
ergibt zuziiglich des Yortrages aus dem Geschaft3jabr 
15)01/02 mit 303 638 M  einen Reingewinn von 
1041310,#, welcher zu Abschreibungen verwendet 
wurde. Wie im Geschaftsbericht ausgeffihrt wird, be- 
absichtigt die Verwaltung, sich behufs Yerbilligung 
der Gestehungskosten durch Yermehrung der eigenen 
Roheisenerzeugung vom Roheisenmarkt unabhangig zu 
machen und gleichzeitig in progressiyer Steigerung 
die den Einrichtungen des eigenen Stahl- und Walz- 
werks entsprechenden Erzeugungsmengen zu erreichen. 
Das Endziel hierfiir ist eine Rohstahlyerarbeitung von 
annahernd 400 0001 im Jahr.

Maschinen- und Armatur-Fabrik vorm. Klein, 
Schanzlin & Becker, Frankenthal. Zwar war es 
der Gesellschaft moglich, geniigende Beschaftigung 
fiir ihren Betrieb zu finden, doch gelang dieses in 
yielen Fallen nur durch Herabsetzung der Yerkaufs- 
preise bezw. der Annahme von Limiten. Es muBten 
sogar verschiedentlich einige groBere Pumpenanlagen 
unter Herstellungspreis iitiernommen werden. l)er 
Umschlag betrug 3078512 J l .  Aus dem Gewinn- 
und Verlust-Konto ergibt sich abzuglich Abschreibungen 
in der Hohe von 119140 J t  ein Reingewinn von
75 729 J l ,  zu dem noch der Yortrajj aus dem Yorjahr 
mit 14903 J l  tr itt  Yerteilt wurde eine Dividende 
von 37o auf eiu Aktienkapital von 2250000 J l  mit 
67500 J l .  Bemerkt sci noch, daB die Aufwendungen 
der Firma fiir die vorjiihrige Ausstellung in Dusseldorf 
45000 Jt. betragen haben.

Maschinenbau-Anstalt „Humboldt“ in Kalk bei 
Koln. Bei dem auBerst geringen Bedarf des inlandi- 
schen llarktes war die Gesellschaft mehr ais je auf 
Licferungen aus dem Ausland angewiesen und es ist 
ihr auch gelungen, durch Hereinholung von Ausfuhr- 
auftragen eine ausreichende Beschaftigung der Werk-

statten herbeizufuhren. Im Berichtsjahr wurden 160001 
Fabrikate im Werte von 7 614790 J l  (gegen 170001 
im Werte von 8391911=4 im Yoijahr) versandt. Be- 
schaftigt waren in den Werkstatten im Berichtsjahr 
1267 (1295) Arbeiter. Der gesamte Betriebsgewinn 
des abgelaufenen Geschaftsjahres, abzuglich der Be- 
triebstantiemen, stellt sich auf 1321 884 J l  (1 547 11)0 J l ) 
und der Reingewinn nach 505862^4 Abschreibungen 
auf 294409 Jl, (639592 Jl). Aus demselben wurde 
nach satzungsgemafier tjberweisung an den Reserve- 
fonds sowie" nach Bestreitung der statutarischen und 
vertraglichen Tantiemen dem Yorstande fiir Unter- 
stiiizung kranker und alterer Arbeiter nnd fur Gratifi- 
kationen an Beamte und Meister 35000^4 zur Yer- 
fugnng gestellt und die Ausschuttung einer Dividende 
von 3 °/o auf das Aktienkapital von 6000000-// mit 
180000 J l  beschlossen, so daB ein Rest von 25 921 M  
auf neue Rechnung verbleibt.

Rombacher Huttenwerke. Der Bergbau der Ge
sellschaft hat sich im vergangenen Jahr gut weiter 
entwickelt. Die Erzfórderung der Gruben betrug 
9014801 (7722251) und der Grubenbesitz der Gescll- 
schaft ist durch die im Laufe des Berichtsjahres 
rorgenommenen Erwerbungen anf 2770 ha an- 
gewachsen. Der Betrieb der Hochofen war durch- 
weg regelmaBig. Im Berichtsjahr wurden 3865211 
Roheisen (gegen 3260391 im Vorjahr) erblasen. 
Das Thomas” und das Martinwerk erzeugten 354 5521 
Rohblocke (293671 t); in den Walzwerken wurden 
308464 t Halb- und Fertigfabrikate (257 304 t) 
hergestellt. Die Erzeugung der Schlackensteinfabrik 
wurde glatt abgesetzt; die Gieflereien nnd anderen 
Nebenbetriebe hatten fiir eigenen Bedarf vollc Be
schaftigung. Die Gasmotorenanlage, welche. sich gut 
bewiihrt hat, wurde vergroflert, um eine weitergehende 
Ausnutzung der Hochofengase zu erzielen. An Ge- 
haltem unu Lohnen wurden 6230215 J l  (5 047737 Jt)  
gezahlt. Die Arbeiterzahl betragt gegenwiirti^ etwa 
4500 (3550). Aus dem Rohertrag der Betriebe im 
Betrage von 6661971 J l  verbleibt nach Abzug der 
dem Geschaft obliegenden Lasten sowie nach reich- 
lichen Abschreibungen (1 760342 J l)  und Riickstellun- 
gen ein reiner tlberschuB von 3 2 4 9 4 7 9 Aus dem
selben wurde nach Abzug weiterer, ziemlich bedeuten- 
der Abschreibungen und Ruckstellungen fur ver- 
schiedene Zwecke eine Dividende von 8 °/o auf ein 
Aktienkapital von 20 000 000 ,1/ mit 1600 000 M  zur 
Verteilung gebracht, wiihre.nd der Restbetrag von
76 925 <.41 auf neue Rechnung vorgetragen wurde. Die 
Rcserven des Werkes sind nunmehr auf 8 065 725 J l  
gleich 40,33 “/o des dividendenberechtigten Kapitals 
angewachsen.

SachsischerMaschinenfabrik vorm. Rich. Hart- 
mann A.-G., Chemnitz. Die fortgesetzt ungeniigende 
Nachfrage — speziell nach Fabrikaten des GroB- 
maschinenbaues — hewirkte, daB gerade die wichtig- 
sten Betriebe nur zu einem Bruchteil ihrer Leistungs- 
fiihigkeit bescliiiftigt waren; ferner sah sich die 
Gesellschaft angesichts des ausgedehnten Wettbewerbes, 
um iiberhaupt Arbeit zu erlangen und den alten Arbeiter- 
stamm zu łeschaftigen, genotigt, in der Mehrzahl der 
Fiille Preisherabsetzungen zuzugestehen, die von vorn- 
herein jeden Nutzen ausschlossen, ja znni Teil mit 
direktem Yerlust verbunden waren. Der Umsatz im 
Betriebsjahr 1902 03 belief sich auf 9285167,03 J l  
gegen 12063814,75 J l  im Yorjahr und hat sich somit 
um 2 778647,72 J l  gleich 23,03°/o vermindert, wahrend 
der Rohgewinn 291546,95 J l  gegen 1028 374,33 J l  
im Yorjahr, sonach 736827,38 J l  weniger betrug. Der 
Gewinn wird zu Abschreibungen yerwendet, so daB 
eine Dividende nicht zur Yerteilung gelangt.
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Yereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h l l t t e n l e u t e .

H a n s

Hans Hołd, geboren am 29 . November 1858  
zu Stodoll, Kreis Rybnik O.-S., ais Sohn des 
Hiittenmeisters Hołd zu Stodoll, absolvierte am
2. August 1878  d ieK onigl.
Gewerbeschulezu G leiw itz, 
praktizierte darauf bis 
15. Dezember 1879 auf 
der Konigliclien H iitte zu 
Malapane und trat dann 
in die Mascliinenbauabtei- 
lung der Konigliclien Hiitte 
zu Gleiwitz ein, w oselbst 
er bis zum 30 . Juni 1880  
arbeitete. Am 1. Juli 
desselben Jahres g in g  er 
zum Bessem erwerk der 
Hiittenyerwaltung Konigs- 
luitte iiber und blieb da- 
selbst ais Volontilr bis 
zum 1. Oktober 1 881 , 
an welchem T age er die 
Betriebsfiikrerstelle bei 
der Martin- und B essem er-A nlage iibernaliin.
Unter seiner L eitung wurde der erste Martin-

H o 1 d f .
! 1889 schied er von KOnigshiitte nnd trat ais 

Betriebsvorsteher des Martinwerks in Neu-Ober- 
liausen ein. Januar 1892  fo lgte  er einem Rufę 

der Direktion der Hiitte 
Phi5nix a is Chef der Stakl- 
werke in Laar. Im Sep- 
tember 1902  beflel ilin eine 
tiickische K ran kheit, der 
er nach qualvollen Leiden 
in der Vollkraft seines 
Lebens am 14. Dezember 
yorigen Jalires erlag.

D er Verewigte war Hiit- 
tenmann m itLeibundSeele; 
mit umfassenden wissen- 
schaftlichen Kehntnissen  
yerband er ausgesprochene 
praktische Begabung, da- 
bei war er stets liebens- 
wiirdigen Cliarakters. Mit 
seinen Angehorigen wird  
von seinen Fachgenossen  

der allzu  friilie Heim gang des befahigten Mannes 
| auf das schm erzlicliste beklagt. Treues Audenken

ofen in Konigshiitte in Betrieb gesetzt. Im Juni an ilin lebt unter uns fort!

Andernngen Im Mitglieder-Verzelchni8.

Bourggraff, August, Ingenieur, Bergverwalter, Łuzein- 
burger Bergwerks- und Saarbriicker Eisenhutten- 
Akt.-Ges., Diedenhofen.

Brosius, Hans, Ingenieur, Frankfurt a. M., Schiffer- 
straBe 74.

Bruckner, M., Yorstand der Helios Elektr.-Akt.-Ges., 
Zweigbureau, Dresden.

Fritsch, H., Maschineninspektor, Kattowitz O.-S., Post- 
straBe 10.

Góhrum, F., Direktor des stadt. Gas- und Wasserwerks, 
Osnabrflck, Gasanstalt.

Gruber, Karl, Ingenieur, Eisenwerk Kladno, Bohmcn.
G&rtler, Hub., Ingenieur, Berlin N. 4, Kesselstr. 37.
Heinrich, Hugor Oberingenieur der Zwickauer Ma- 

schinenfabrikj^Akt.-Ges., Zwickau i. S., AuBere
SSchneebergerstr. 43.
Juptner von Jonstorf, Baron II., Professor, Wien III, 

Eeisnerstr. 37.
Kasper, Max, Direktor, Panków b. Berlin, Breitestr. 8/9.

Klon ne, Friedr., Ingenieur der Firma Fried. Krupp 
Akt.-Ges., Essen-Ruhr.

Lebacąz, J . B ., Ingenieur-Conseil, Charleroi-Yillette.
Lehment, W., Friedenau-Berlin, Kaiserallee 1241-
Lueg, \V., Hochofenassistent der Rombacher Hiitten- 

werke, Rombach i. Lothr.
ilBUer, Herm., Hiittendirektor, Donnersmarckhiitte, 

Zabrze O.-S.
Niefien, Fr., Betriebsingenieur der Akt.-Ges. Panzer, 

GuBstahlwerk, Wolgast.
Nossol, Bruno, Ingenieur, Zee-Briigge, Belgien.
Ocerdiek, Friedrich, Direktor, Neuwied, Engerser 

Chaussee 7.
Patider, G. A., Jurjewski sawod, Gouv. Jekaterinoslaw, 

Rufiland.
Politz, G., Ziyilingenieur, Kattowitz O.-S.
Quast, Bruno, Ingenieur der Duisburger Maschinenbau- 

Akt.-Ges., vorm. Bechem & Kcetman, Dusseldorf, 
Mendelssohnstr. 21.

Reuter, Jean, Administrateur dćlżgnć de la Socićtó an. 
„Le Lidium", 17 Boulevard de la Madeleine, Paris,
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Spranger, Herm., Oberingenieur, Magdeburg-Buckau. 
Bleckenburgstr. la .

Tanscher, Geort/, Ingenieur, Koln-Bayenthal, Alte- 
burgerstr. 382.

von Waldthausen, Heinrich, Kommerzienrat, Essen 
(Ruhr).

Wengel, Ernst, Dipl. Ingenieur und Hochofenassistent 
der Societe Metallurgique de Taganrog, Taganrog, 
Sud-RuBland.

Wolff, Cnnst., Mitglied des Vorstandes der Oberschlesi- 
schen Eisenindnstrie, Akt.-Ges. fiir Bergbau und 
Hiittenbetrieb, Gleiwitz.

Zindler, Adolf, Marienberg b. Miihren.

Ne ue  M i t g 1 i e d e r :
Achenbach, Heinrich, Mitinhaber und technischer Leiter 

der Fa. Ludw. Ad. Achenbach & Sohne, Marienburn 
b. Siegen.

Altland, Emil, Betriebsassistent der Hochofenanlage 
der Dortmunder Union, Abt. Horst, Horst a. d. Ruhr.

Bambergcr, Otto, Ingenieur der Markischen Maschinen- 
bau-Anstalt, Wetter a. d. Ruhr.

Barth, Joseph, Ingenieur, Ilayingen.
Bemd, Heinr., Betriebsinsrenieur der Akt.-Ges. Char- 

lottenhiitte, Niederschelden a. d. Sieg.
BShler, tHto A., Dr. ing., Kattowitz O.-S., Baildonhiitte.
Bonte, Friedrich, Regierungs-Baufiihrer, Ingenieur der 

Duisburger Maschinenhau-Akt.-Ges. vorm. Bechera
& Keetman, Daisburg, Kónigstr. 30.

Bramfeldt, Herm., Prokurist der Firma Lehnkering
& Co., Duisburg.

Brinell, J. A., Oberingenieur am Jernkontoret, Stock- 
holm, Schweden.

Dickel, Carl, Gcrmaniahiitte, Grevenhriick i. W.
Diesfrld, Franz, in Fa. Baus & Diesfeld, Karlsruhe i. B. 

und Mannheim, Karlsruhe i. B.
Einbeck, J., Ingenieur, General-Vertreter der Akkumu- 

latoren-Fabrik Akt.-Ges., Berlin N W. 6, Luisenstr. 31a.
Fincken, Carl, Ingenieur der Duisburger Maschinenbau- 

Akt. - Ges. vorm. Bechem & Keetman, Duisburg, 
Viktoriastr. 59.

ron Forster, Hermann, Oberingenieur des Heddern- 
heimer Kupferwerks, Heddernheim b. Frankfurt a. M.

Goebbels, Heinr., Dipl. Ingenieur, Duisburg, Neuestr. 35.
Grering, Hermann, Betriebsingenieur der Dillinger 

Huttenwerke, Dillingen-Saar.
Gulden, Hans, . k. k, Oberleutnant, Hiitteningenieur, 

Wien III, LandstraBer Giirtel 21 *-
Guttler, Gerhard, Dusseldorf, Sternstr. 42.
Gwiygner, Anton, Erzherzog Friedrichscher HUtten- 

verwalter und Chefehemiker der erzh. Eisenwerke, 
Trzynietz, Usterr.-Schles.

Hackemann, H ., Betriebschef des Blechwalzwerks 
„Phoenix“, Eschweiler-Aue.

Henrich, Oberingenieur, 1’rokurist d. Siemens-Schuckert- 
werke, G. m.b. II., Berlin S W, AskanischerPIatz Nr. 3.

Ilolbeck, L., Direktor der Akt.-Ges. fiir Kohlendestil- 
lation, Gelscnkirehen-Bulmke.

Hólscher, K., Ingenieur, Diisseldorf, Ackerstr. 10.
HSbers, J . , Walzwerksingenieur und Abteilungschef der 

Huttenwerke Kramatorskaja,Kramatorskaja, RuBland.
Jahnke, Oberingenieur d.Siemens-Schuckertwerke, Tecli- 

nisches Bureau, Essen-Ruhr, Kettwiger Chausseo 15.
Jetschin. Fr., Ingenieur, Direktor der Lothringcr 

WalzengieBerei, Akt.-Ges., Busendorf i. Lothr.
Jung, Arthur, Hiitteningenieur, GroB-Ilsede.
Kohler, Wilh., Eisenwerks-Direktor der Osterr.-Alpincn 

Montan-Gesellschaft, Zeltweg, Steiermark.
KSttgen, Oberingenieur, Prokurist der Siemens- 

Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin SW ., Askani- 
seher Platz Nr. 3.

non Krdt/er, H., Geheimer Regierungsrat, Eller bei 
Diisseldorf.

Krutkopf, Dipl.-Ingenieur, Duisburg, Ncudorferstr. 22.
Kurz, Gerh., Direktor der Dorstener EisengieBerei 

und Maschinenfabrik, A.-G., Hervęst-Dorsten i. Wi
Leidig, Dr., Regierungsrat a. D., Geschiiftsfiihrer des 

statistischen Bureaus des Vereins deutscher Eisen- 
und Stahlindustrieller, Berlin W., Karlsbad 4 a.

Merkel, lluhard, Betriebs-Ingenieur der Nordischen 
Elektrizitiits- und Stahlwerke, Schellmuhl b. Danzig.

MUHer, Carl, Betriebsingenieur im Martinwerk der 
Dillinger Hiittenwerke, Dillingen, Saar, Merzigerstr.

Neudecker, Carl, Betriebsleiter der GuBstahlfabrik Gebr. 
Bohler & Co., Akt.-Ges., Ratibor O.-S.

Neufang, Oberingenieur, Gasmotorenfabrik Dcutz, 
Deutz bei Koln.

Obergethmann, Joh., Profcssor fiir Maschinenbau an der 
Technischen Hochschule Aachen, Aachen, Hochstr. 12.

Pahl, W., Chemiker, Inhaber der Dortmunder Gummi- 
waren-Fabrik, Dortmund.

Parje, W ilh, Direktor, Blechwalzwerk Schulz-Knaudt, 
Akt.-Ges., Essen (Ruhr).

Poensgen, Bruno, Diisseldorf-Oberbilk, Kolnerstr. 172.
Resow, Heinz, Dipl.-Hiitteningenieur, Castrop, Hotel 

Busch.
Jłeusch, Gustav, Walzwerksbesitzer, Hoffnungsthal, 

RheinpreuBen.
Sendresen, Hans, Direktor der Ferriere di Udine e 

Pont S. Martin, Udine, Italien.
Shillitoe, H., Geschiiftsfuhrer des Idaworks m. b. H., 

Krefeld-Linn.
Stroheker, Heinrich, Inhaber der Fa. Roland Remy, 

Torino, Yia doi Mille 26, Italien.
Stiihlen, II'., Ingenieur und Teilhaber der Firma

P. Stiihlen, Koln-Deutz.
Vilmotte, Paul, Ingenieur, Huttenverein Sambre und 

Mosel, Maizieres b. Metz.
Vitrg, llenri, Lobbes, Belgieu.
Zillgen, Alax, Hiitteningenieur, Esch a. d. Alzette, 

Otherstr. 31, Lusemburg.

Vers torben:
Berchmans, Xavier, Direktor, Duisburg-Hochfeld.
Bernhardi, J., Svndikus, Marburg a. (1. Lahn.
Hołd, II., Betriebschef, Laar b. Ruhrort,
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