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V o r s i t z e n d e r :  W ir gehen iiber zu P unk t 3 der Tagesordnung und ich erteile Hrn. Ober
ingenieur J l g n e r  das W o rt zu seinem V o rtra g e :

U ber den Ausgleich von Kraftschwankungen bei elektrisch betriebenen  
WalzenstraBen und Fordermaschinen.

Hr. Oberingenieur Carl Jlgner-D onnersm arckhiitte : M. H . ! Die elektrische A rbeitsiibertragung 
ist lSngst in .u n seren  Gruben nnd H utten ein nnentbehrliches Zwischenglied. Die E infiihrung der
selben h a t sich in einem Zeitraum  von etw a 8 Jah ren  vollzogen und zw ar se it ein iger Zeit so 
schnell, dafi n icht selten die urspriinglichen Z entralanlagen um das Zehn- bis Zwanzigfache der 
Betriebskraft erw eitert wurden. D ieser Umstand lafit darauf schliefien, dafi das Program m  der 
elektrisch anzutreibenden Mascliinen standig erw eitert worden ist. Bei den zuerst durchgefiihrten 
Antrieben w ar der Nutzen der elektrischen tlbe rtragung  entw eder ziffernmafiig leicht darzustellen, 
oder von vornherein so einleuchtend, dafi dieselbe leicht E ingang  finden konnte, sobald die tech- 
nische Entw icklung der E lektrotechnik, wesentlich seit E infiihrung des DrehBtroms, sie zur Her-
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stellung betriebssicherer Anlagen betithigte. Auch kann man sagcn, diese ersten Anlagen waien 
vom Standpunkte der W irtschaftlichkeit des ganzen W erkes aus eine nicht ins Gewicht fallende 
GroBe. Das ist aber mit der Zeit anders ge worden und die E lektrotechnik erhielt gibfieie Auf- 
gaben, z. B. erfolgte der Antrieb der unterirdischen Gnibenhauptwasserhaltungen elektrisch. F ur 
grBBere Teufen fiihrte man den Nachweis, daB die reinen Betriebskosten der elektrischen W asser- 
halt.ung geringer waren ais diejenigen der unterirdischen Dam pfwasserlialtuńg, w&hiend fiii ge* 
ringere Teufen —  die Grenze sollte bei etwa 400 m Teufe liegen —  die Dam pfwasserhaltung 
die rentablere sein sollte. Und doch sehen wir heute der elektrischen W asserlialtung aucli fiir 
geringere Teufen den Vorzug geben, wrohl unzweifelliatt ein Beweis dafiir, dafi die in iiblichei 
Weise berechneten Betriebskosten bei der Frage, elektrischer Antrieb oder nicht, nicht allein aus- 
schlaggebend waren, daB vielmehr der EinfluB auf die W irtschaftlichkeit des gesam ten W erkes 
im weiteren Sinne in B etracht gezogen werden muB.

Es ist aber nicht meine heutige Aufgabe, w irtschaftliche Vergleiche zwischen den bisherigen 
Antriebsmethoden und dem elektrischen Antriebe zu ziehen, vielmelir will ich Ihnen heute die 
teclmische und wirtschaftliche Losuug der Aufgabe, Fordermaschinen uud W alzw erke elektrisch 
anzutreiben, vorfiihren.

W enngleich nach dem eben skizzierten Verlauf der Einfiihrung elektrischen Antriebes es zu 
erw arten gewesen wiire, daB der elektrisclie Antrieb dieser Gattungen Arbeitsm aschinen sich iiber 
kurz oder lang Bahn gebroclien hatte, so ist das allgemeine In teresse an diesen A ntrieben er-

heblich gewachsen durch technische und w irt
schaftliche Verbesserungen in der K rafterzeugung. 
Die beiden neuen Erscheinungen, nilmlich die 
Dampfturbine und die Gasm aschine, betrieben 
durch Hochofen- und Koksofengas, entfalten ihre 
Hauptvorziige erst in der Verwendung in groBen 
Einheiten, weisen also geradezu auf ihren Einbau 
in groBen K raftzen tra len  liin , wahrend ihre 
direkte Venvendung zu den A ntrieben, welche 
den Gegenstand meines V ortrages b ilden, gar 
nicht oder doch nur m it grofier Schwierigkeit 
und Vorsicht moglich ist. Forderm aschinen und 
W alzwerke haben, wie bekannt, einen in klein- 
sten Zeitr&umen zwischen Nuli und einem Maxi- 
mum wechselnden K raftbedarf, dessen Mittel 

schiltzungsweise bei einem D rittei bis Fiinftel des maximalen liegt. Es is t von vornherein klar, 
daB der wirtschaftliche Erfolg dieser Antriebe mehr oder minder davon abhilngt, in welchem Mafie 
den Krafterzeugern die Maxima der erforderlichen Kraftstofie ferngelialten werden, so daB nur der 
m ittlere Verbrauch zu leisten ist, wie wir das in ahulicher W eise auch bei den in gleicher Richtung 
umlaufendon dampfbetriebenen W alzenstraBen mit Hilfe von Schwungmassen angestreb t sehen.

W enn wir Kraftschwankungen beseitigen wollen, miissen w ir uns zuerst mit der N atu r der- 
selben vertraut machen. Am einfachsten lieg t der F ali bei der H auptschacht-Forderm aschine. 
Sie hat die Aufgabe, in einer gegebenen Zeit, aus einer gegebenon Teufe m it jedem Zuge eine 
gewisse Menge M ateriał zu heben. Ein Zug is t im wesentlichen gleich dem andern und man 
kann behaupten, daB eine solche Mascbine rhythmisch interm ittierend arbeitet. Jed er Zug der 
i  ordermaschine lilBt sich nun ohne weiteres in vier Zeitabsclinitte zerlegen, nilmlich die Anlafi- 
periode der Fordermaschine, in welcher dieselbe auf die erforderliche Geschwindigkeit gebracht 
wird, die 1’eriode der F ah rt mit der verlangten Geschwindigkeit, die Periode des Stillsetzens der 
Fordermaschine und endlich die Periode des Ent- und Neubeladens der FordergefilBe, welche wir 
allgemein ais Forderpause bezeichnen. Um Ihnen einen Einblick in die tatsilchlichen VerliJlltnisse 
einer groBeren Fordermaschine zu gewilhren, liabe ich in Abbildung 1 deu K raftbedarf derselben 
yeranschaulicht. Die Zeichnung bezieht sich auf eine Trommelfordermaschine, welche imstande 
ist, 4800 kg N utzlast mit einer mittleren Geschwindigkeit von 12 m i. d, Sekunde} m it einer maxi- 
malen von 19 m/Sek. aus einer Teufe von 600 m zu heben, wozu f. d. Hub 80 Sekunden er- 
forderlich sind. Die Mascbine entspricht also in ihrer Forderleistung denjenigen, welche wir 
je tz t hiiufiger wiederkehrend in Oberschlesien antreffen. In der AnlaBperiode h a t der Elektro- 
motor abzugeben: erstens ein Drehmoment zur Hebung der N utzlast von 4800 kg, bei voller
Geschwindigkeit entsprechend etwa 1650 P .S . ,  dazu zweitens ein Drehmoment zur Beschleunigung 
der Massen der Fordermaschine. Diese Massen, bezogen auf den Hebelarm des Seiles, betragen 
bei dei in Frage kommenden Mascbine: die N utzlast 4800 kg, 16 Grubenwagen 6000 kg, zwei
Foi derschalen 17 600 kg, drei Seile, davon ein [Jnterseil, 29 000 kg, zwei Seilscheiben im Geriist

830 P.S. '

Abbildung 1. Trommel - Fordermaschine.
4800 kg  N utzlast. 600 m Teufe. 19 m m ax. G eschw indigkeit.



1. Februar 1904. Uber den Ausgleich von KraftschwanJcungen usw. Stahl nnd Eisen. 131

6600 kg, FSrdertrommeln 3 0 0 0 0  kg, zusaminen rund 94  0 0 0  kg. Daraus ergibt sich ein zusatz- 
liches Drehmoraent bei voller G eschwindigkeit entsprechend einer L eistung von 2 7 2 0  P . S. Zweck- 
maBigerweise werden die Ma9sen gleichmaBig ansteigend beschleunigt, so daB das Drehmoment 
wahrend der ganzen Dauer der Anfahrt sich gleichbleibt,, wahrend anderseits die Geschwindigkeit 
von N uli bis zur yollen Fordergeschw indigkeit von 18 m/Sek. ansteigt. In der zw eiten Periode 
sind zur Fahrt mit voller G eschwindigkeit, wie ohne w eiteres ersichtlich, 1650  P . S. aufzuwenden. 
Beim Stillset.zen der Fordermaschine ist das Drehmoment der N utzlast demjenigen der V erzoge- 
rung der Massen en tgegen gesetzt, so daB es eigentlicli geniigen miiBte, die Kraftzufuhr an der 
Fordermaschinenwelle einzustellen , um die Fordermaschine zum Stillstand zu bringen. A llein  die 
Rechnung ergibt, daB die Periode des S tillsetzen s der Fordermaschine namentlich bei groBeren 
Teufen und bei der Anwendung von Fordertrommeln zu lange dauern wiirde, man inufi deshalb  
eine Bremsung zu H ilfe nehmen, entweder eine m echanische oder eine elektrische, w elche die 
Riickgewinnung von A rbeit erinoglicht. Eine solche Riickgew innung sichert einer elektrischen  
FSrdermaschine von vornherein einen groBen Vorsprung vor der Dampffordermaschine zu, einmal 
durcli den okonomischen Gewinn, anderseits aber dadurcli, daB man die elektrische Bremsung auf 
die erforderliche Hohe leichter und sicherer einstellen  kann, a is bei einer mechanischen Brem se, 
da es sich um eine sehr kraftige, aber kurzzeitige Bremsung handelt. —  In der yierten Periode 
endiich, der Periode des Stillstandes der Forderm aschine, werden die Fordergefafie fiir den neuen 
Aufzug vorbereitet. D iese Periode ist j e  nach der G eschicklichkeit der Bedienungsm annschaft 
stets verschieden lang, immer aber ist eine geringste  Zeitdauer yorlianden. mit w elcher gerechnet 
werden muG, die also nicht unterschritten wird, sondern nur iiberschritten werden kann. Im vor- 
liegenden F alle  ist fiir das Abziehęn der acht vollen Kasten nnd Auffahren der acht leeren auf 
der oberen Hilngebank ein Zeitraum von 30  Sekunden gerechnet. Das Diagramm ze ig t nun, 
welchen EinfluB die Forderpause sow ie die W iedergewinnung der Verzogerungsarbeit auf den mitt- 
leren Kraftbedarf der Fordermaschine haben. W ahrend das M ittel desselben ohne Pause 1410  P . S. 
betragt, ist es mit Pause auf 790  P . S. gesunken. Dem maximalen K raftbedarf der Forder- 
maschine yon 4 3 7 0  P . S. steht also ein m ittlerer von 7 9 0  P . S. gegeniiber. Selbstverstandlich  
miissen ja  die gleiclien V erhaltnisse auch bei der Dampffordermaschine obwalten, und die riesigen  
Zylinderverhaltnisse derselben sow ie der Dampfverbrauch gegeniiber den normalen.Dampfmaschinen  
sind ein sprechendes Zeugnis dafiir. E ines is t aber bei dem Diagramm noch besonders hervor- 
zuheben: es s te llt die absoluten K raftleistungen der Fordermaschine dar, in B eziehung zu der 
jeweiligen G eschw indigkeit. Nun kann man aber an ein Strom leitungsnetz, w ie w ir es fiir alle  
anderen elektrischen Betriebe notig  haben, den die Fordermaschine antreibenden Elektrom otor 
nicht unmittelbar, sondern nur unter Zwischenschaltung eines AnlaBwiderstandes oder einer 
anderen AnlaBvorrichtung, auf die ich spater zuriickkommen werde, anschlieBen. Die. durch den 
AnlaBwiderstaiul entstehenden E nergieverluste sind im Diagramm nicht beriicksiclitigt. Man wird 
einwenden konnen, daB es ja  gar nicht notig sei, so schnell anzufahreu, und daB man durch die 
langsamere Anfahrt die hohen Stromentnahmen yermeiden konne. Gegeben is t die Forderzeit, 
daraus die m ittlere G eschw indigkeit. Nun is t im V erhaltnis zu dieser die maximale G escliwindig- 
keit um so kleiner, je  langer ich mit yoller G eschw indigkeit faliren kann, d. li. je  schneller ich 
anfahre und je  schneller ich bremse. StoBen Anfahr- und Bremsperiode aneinander, so is t  offen- 
bar die m ittlere F ordergeschw indigkeit die H alfte der maximalen, im yorliegenden F a lle  waren 
das 24 m. B is zu dieser miiBte ich je tz t  beschleunigen. Ich hatte also sta tt 20" beisp ielsw eise  
33" zur B eschleunigung nutzbar, dadurcli wiirde ich am Beschleunigungs-D rehm om ent 10 °/° 
sparen, um hernacli bei Berechnung der L eistung 25  % mehr G eschw indigkeit einfiihren zu miissen, 
so daB das R esultat ungiinstiger ist.

Es hat sich herausgestellt, daB es fast fiir jede Fi5rderanlage eindeutig eine zweckmaBige 
maxiii!ale Fordergeschw indigkeit gibt, wenn man m it den W erten fiir B eschleunigung nnd Ver- 
zogerung in den praktiscli zw eckm aBigen Grenzen bleiben w ill, fiir die, Beschleunigung etw a 0 ,7  
=  1 in f. d. Sekunde, fiir die V erzogerung l  =  1,3 m /Sek. H ervorzuheben, ist noch, dąB in der 
Praxis der elektrischen Fordermaschine die A bgrenzung der yerscbiedenen Perioden durch Strom-' 
zeiger auBerordentlich leicht erkenntlich gem acht ist, wahrend die E inhaltung der Bremsperiode 
durch auBerordentlich einfache sog. Retardiervorrichtungen zw anglauflg bew irkt wird. Das 
Einhalten der Forderzeiten ist daher unter, allen Umstanden gew ahrleistet, wahrend bekanntlich 
bei der Dampffordermaschine die F orderzeit unm ittelbar von der G eschicklichkeit des H aschinisten
abhangt.

\Vahrend wir so gefunden haben, daB bei der elektrischen Forderm aschine iiberall feste  Yer- 
haltnisse vorliegen, die im yoraus zn iiberschauen sind, kommen w ir leider bei dem elektrischen  
Antrieb von W alzw erken anf ein auBerordentlich w enig  aufgeschlossenes Gebiet, auf w elchem  der 
gemeinsamen T atigk eit des W alzw erkers und des M aschinentechnikers ein dankbare Aufgabe harrt.
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In der L itera tur finden wir iiber den K raftyerbrauch von W alzwerken fast n ich ts; die Dimensio- 
nierung der Antriebsmaschinen scheint nach Faustregeln vorgenommen zu sein, und wenn w ir eine 
mangelnde Erkenntnis des Yerhaltens von Elektroraotoren beim Zusammenarbeiten mit Schwung- 
massen hinzunehmen, so sind die seinerzeit yorgekommenen Mifierfolge des elektrischen Antriebes 
von W alzwerken wohl erklarlich. Anderseits muB gesagt werden, dafi der K raftyerbrauch eines 
W alzwerks in bohem Mafie von der mehr oder minder geschickten Handhabung desselben abhangt.

W enn w ir in den Kreis unserer Betrachtung zunilchst die wahrend der Dauer einer W alz- 
periode in gleicher E ichtung mit annahernd gleicher Geschwindigkeit umlaufenden W alzenstraBen
ziehen, so ergibt der Leerlauf der W alzen schon einen betrachtlichen E nergieyerbrauch, der durch

Anziehen der W alzenlager beliebig hocli steigen 
kann. Die Energiezeiger der antreibenden E lektro- 
motoren geben hieruber exakten AufschlnB, ebenso 
iiber eine andere w ichtige F ra g e , namlich die 
riclitige K alibrierung der W alzen. Sclion bei
der geringen Zahl der b isher ausgefiihrten elek
trischen W alzwerke hat die Kontrolle des K raft- 
yerbrauchs zu Anderungen der K alibrierung 
gefiih rt, so daB Krafterspavnisse einerseits und 
yerbesserte Arbeit anderseits die Folgę waren. 
Ein d ritte r veranderlicher F ak to r is t die Tem
peratur des W alzm aterials , allein gegen zu 
grobe Mifigriffe ist in der Regel das W alzwerk
selbst durch seine Bruchkuppelung geschiitzt.

W enn wir dem W alzwerksbetriebe ins Einzelne nachgehen, so muB das Einfuhren des W alzguts 
in die W alzen von einem kraftigen Stofi begleitet sein, einmal indem das M ateriał auf die
Geschwindigkeit der W alzen beschleunigt werden muB, zum andern, weil das eintretende
Materiał, um von der W alze mitgenommen zu werden, eine Form anderung erleiden raufi, bei 
welcher ein Teil des Materials yoreilt, ein anderer Teil zurrickgedrangt w ird; nach Mitnahme des 
M aterials durch die W alzen sind die Formanderungen natiirlich geringer. W enn man ein schema- 
tisches Diagramm eines einzelnen Geriistes eines solchen W alzwerks anfstellen w ill, so wurde man 
ein Diagramm wie das hier in Abbildung 2 yorgefiihrte erhalten. Es zeigt, daB im W alzw erk 
zweierlei Arten von Kraftschwankungen yorhanden sind, namlicli: erstens diejenigen, aus der Ab- 
wechslung von W alzarbeit und Pausen herriihrend, 
und zweitens die Scliwankungen innerhalb der 
ganzen W alzperiode, weil, wahrend die Pausen 
naturgemafi immer annilhernd gleich lang bleiben, 
die W alzarbeit von Sticli zu Stich langer dauert.
Diese periodischen Scliwankungen hangen direkt 
mit der Kalibrierung zusammen, und es scheint 
fast nach den neueren, iiber die Kalibrierung 
in „Stahl nnd E isen“ veroffentlichten Unter- 
suchungen, dafi der yoneinander unabhangige 
Antrieb der einzelnen Geriiste durch Ermiiglichung 
der Anderung der Geschwindigkeit innerhalb der 
Periode erhebliche Vorziige besitzen kann. Uber 
die absolute H8he des Kraftyerbrauchs namentlich 
bei den schwereren BlockstraGen besitzen wir 
leider, wie gesagt, wenig M ateriał; eine noch 
viel geringere Kenntnis desselben haben wir aber von den Reyersierwalzwerken, obgleich auch hier 
der Augenschein lehrt, daB die Dampfreyersiermaschine wie ihre Zwillingsschwester, die Dampf- 
fordermaschine, einen Dampfyerbrauch besitzt, der zu der wirklichen N utzarbeit kaum im rechten 
Verhaltnis steht.

E lektrische Reversierwalzenstrafien sind bisher nicht ausgefiihrt w orden; die Moglichkeit 
der technisch einwandfreien Durchfiihrnng habe ich in einer friiheren Veroffentlicliung in „Stahl 
und Fjisen * auf Grund eines Versuches an einer grofieren Fordermaschine dargetan.

Das Diagramm (Abbildung 3) soli die inneren Yorgange beim elektrischen Betriebe ver- 
anschaulichen. W ie bei der Fordermaschine, miissen auch hier vom Stillstand der Maschine aus 
die Massen beschleunigt werden, einerseits aber ist hierfiir eine wesentlieh kiirzere Zeit mit

Abbildung 3. Elektrisches Reversievwalzwerk.

L .

Lcerlauf des Gcrilsten

Abbildung 2. Walzperiode eines Triogeriistes.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Heft 13 S. 769.
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Riicksicht auf die A bM hlung des E isens zur V ęrfiigung, anderseits siud die Massen kleiner, 
wegen der nur geringen U m fangsgeschw indigkeit der W alzen . W ir legen auch hier ein konstantes 
Drehmoment zugrunde und besclileunigen das W alzw erk mit demselben bis zu einer G eschwindig- 
keit, w elche ein sicheres Fassen des W alzgutes erm ogliclit, beiliiufig etw a der Hillfte der maximalen 
W alzgeschw indigkeit, w elche hier zu 2 m/Sek. angenommen ist. Von dem gegebeneu maximalen 
Drehraoraent braucht je tz t  die W alzarbeit einen T eil, wahrend der andere immerhin der Be- 
sclileunigung dieat bis auf die maximale W alzgeschw indigkeit. Mit Erreichung dieser fa llt das 
Drehmoment stark ab, und es muB bald nicht nur die Kraftzufuhr abgestellt w erden, sondern 
der ein negatives Drehmoment bildenden W alzarbeit muB ein ferneres sehr groBes negatives  
Drehmoment ais Bremsdrehmoment hinzugefiigt werden, um die G eschwindigkeit der W alzen  bis 
zum A ustritt des W alzgutes stark herabzumindern und alsdann die Maschine ganz zum Stillstand  
zu bringen. D arauf beginnt unmittelbar das Spiel von neuem. Unter B eriicksichtignng der 
verschiedenen G eschwindigkeiten ergibt sich dann das vorliegende Krilftediagramm, das, w ie das 
Fordermaschinendiagramm, iu den Senkrecliten die PferdestUrken, in den W agerechten Sekunden  
bezeichnet. Das Diagramm g ib t interessante L ehren: W enn man die Drehmomente in R iicksicht 
zieht, w elche den Flitchendriicken auf die Kolben der Darapfreversiermaschine entsprechen, so ist 
zwischen den Diagramraen dieser und der elektrischen R eversierstrecke kaum ein Unterscliied, 
sobald es sich um positive A rbeitsleistung liandelt, dagegen laBt sich bei der Dampfmaschine die 
Bremsarbeit nicht zuriickgewinnen, was wir elektrisch inoglich machen. D as Diagramm ze ig t  
auch, in welchem Verhaltnis Beschleunigungs- bezw. Brem sarbeit zur N utzarbeit stehen, so daB 
die Riickgewinnting der Bremsarbeit von auBerordentlicher okonomisclier Bedeutung sein mufi. 
Das Diagramm ze ig t aber noch, daB ein elektrisch betriebenes R eversierw alzw erk ganz aus sich  
selbst die F rage lost, zu Beginn der W alzperiode mit geringerer G eschwindigkeit zu w alzen und 
dieselbe allm ahlich zu erhohen, denn es sind hier ganz analoge V erhaltnisse, w ie w ir sie vorhin 
bei den G eschw indigkeitsverhaltnissen -der Fordermaschine gefunden haben.

Es is t ohne w eiteres einleuchtend, daB w ir die Kraftschwankungen der in Frage kommenden 
llaschinen nicht beseitigen konnen einei'seits ohne Vermehrung der A n lagek osten , anderseits 
ohne einen entsprechenden Mehratifwand der Arbeit gegeniiber der effektiv zu leistenden. Je  
vollkommener wir ausgleichen wollen, desto kostsp ieliger is t der A usgleich. Freilich gelit damit 
Hand in Hand die ErmaBigung der B etriebskosten. W enn w ir beispielsw eise die interm ittierende 
Arbeit der Fordermaschine umwandeln konnen in die gleichm afiige Kraftabnahme bei einer vor- 
ziiglich arbeitenden Dampfmaschine oder einer Hochofen-Gasmaschine, und ware es mit einem  
Verluste von 4 0  oder 50  °/o der A rbeit, so kommen wir immer noch auf V erbrauchszahlen an 
Dampf oder Gas, die gegeniiber den mit der bisherigen Dampffordermaschine erreichten einen 

selir groBen Skonomisclien Vorsprung bedeuten. Hinzu kommt, daB auch bei uns die N eigung  
im Zunehmen begriifen ist, zugunsten einer Ersparnis von Personal und Betriebskosten eine 
erhijhte Kapitalaufwendung zu machen. B ei Zechen, bei welchen die Forderung durch Syndikate  
beschrankt ist, fallen Ersparnisse an Eigenverbrauch, die ja  mit dem Verkaufspreise in Rechnung 
zu stellen waren, erheblich ins Gewicht. Aber auch bei der Verwendung von znrzeit minder- 
wertigem M ateriał, w ie bei uns die Staubkohle, ist die Ver\\’endung von Dainpffressern wirt- 
schaftlich nicht zu rechtfertigen; fa llt es doch niemaudem ein, auch wenn er W asserkraft znrzeit 
iibrig hat, eine Turbinę von schlechtem W irknngsgrad einzubauen, und der E rsatz der mit Hoch- 
ofengas gefeuerten D am pfkessel in Verbindung mit Dampfmaschinen durch die Gasmaschine bestatigt  
die R ichtigkeit dieses Gesichtspunktes, obgleich viele  W erke noch lange nicht in der Ł age sind, 
ihre ganze Gasproduktion zu verwerten. —  B ei den in gleicher R ichtung umlaufenden W alzenstraBen  
scheint der A usgleich der Kraftschwankungen ziem lich einfach zu sein, indem man die fruhere 
Dampfmaschine durch einen gleich  groBen Elektromotor ersetzt und der Achse das Schwungrad belaBt. 
Man hat das anfangs gem acht, und war iiberrascht, ais der Elektrom otor stets iiberlastet wurde.

Es erscheint von vornherein selbstverstandlich, daB zum Zusainmenarbeiten m it Schwung- 
massen nur solche Elektromotoren brauchbar sind, bei welchen mit der B elastung des Motors die 
Umdrehungszahl desselben zuriickgeht, damit eben die Schwungmassen sich entladen konnen. D ie  
ersten verdienstvollen Untersuchungen iiber diesen Gegenstand riihren von L a s  c h e  von der 
Allgemeinen E lektrizitats - Gesellschaft. h er , w elcher G elegenheit l ia t te , in dem Kupferwalz- 
werk dieser G esellschaft an der Oberspree Untersuchungen anzustellen. D as Diagramm (Abbildung 4) 
ist seiner A rbeit, die in „Stahl und E isen “ 1899  Seite 905  ff. veróifentlicht ist, entnommen. Das 
Rechteck A B  G D  s te llt die stofiw eise Entnahme des W alzw erkes dar, bis E  dauert die Er- 
holungspanse. Man gibt nun dem Elektrom otor einen solchen Unterschied zw ischen L eergangs- 
Umdrehungszahl und derjenigen der vollen B elastung, daB er seine hochste L ast in dem Augen- 
blick erreiclit, wo die B elastung der W alzenstrecke durch das W alzenm aterial zu Ende gelit. 
L a s c h e  hat angenommen, daB der Motor dabei mit 50  °/o iiberlastet werden konne. Dabei mufi
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der Motor so bemessen sein, daB er die vorher aus dem Schwungrad entnommene A rbeit nach 
Auflioren der W alzwerksbelastung in der Pause wieder in dasselbe hineinladen kann. Es mnB 
also A  B  F  C gleich sein F  D K. Nun ist aber das Rechteck A B  C D  eine nicht im voraus 
genau festzustellende, auch nach der N atur des W alzwerksbetriebes wechselnde GroBe. \  ergrofiert 
sich daher dieses Rechteck auch nur nach einer Seite, so ist die Folgę eine U berschreitung der 
dem Motor bestiramten Belastung. Auch wenn die Pause sich verkiirzt, is t die Folgę eine Be- 
lastungsiiberschreitung bei der n!lchsten Beanspruchungsperiode. W ie w eiterhin aus dem Diagramm 
ersichtlich, bilden in demselben die fortlaufenden Beanspruchungen des Motors Dreiecke, und der

Inhalt .derselben ist ja  nur die HUlfte des auf 
gleicher Grundfl&che m it gleicher Hohe errich- 
teten Rechtecks. Mit anderen W o rte n : Die
m ittlere Leistung des Motors verha lt sich zur 
maximalen wie 1 : 2 ,  so daB zur Speisung des 
Motors eine mindestens doppelt so groBe Prim ilr- 
maschine erforderlich ist, ais der m ittleren Arbeit 
entspricht.

Die W alzwerksdampfmaschine arbe ite t giin- 
stiger. Ih r V erhalten ist zuerst das gleiche wie 
das des Motors. Sie belastet sich wie dieser, 
die Schwungmassen zu r Arbeitsleistung- heran- 
ziehend. Aber dann kommt ein Augenblick, in 
weichem die Stenerung eine groBere Fiillung 
nicht mehr zulaBt, und dann kann die Tourenzahl 
der Maschine w eiter sinken und die Schwung

massen konnen weiter Arbeit leisten, ohne daB die Dampfmaschine noch mehr belastet wird.
Wenn auch das Drehmoment der Dampfmaschine dann konstant bleibt, so uimint doch mit
abnehmender Tourenzahl die Leistung ab. In der Regel w ird man natiirlich m it der Touren
zahl nicht so weit heruntergehon, da ja  aus dem bekannten Grundgesetz folgt, daB bei einem 
Tourenabfall von 30°/o die Halfte der dem Schwungrade innewolinenden Energie herausgenommen 
ist. In W alzwerken sieht man oft genug den zu groBen Tourenabfall, wobei der Dampfmaschine 
die P uste ausgeht, und den W alzwerksbetrieb unterbricht. Der Motor hiitte sich in gleichem 
Fallo immer starker belastet, bis seine Sichernngen durchsohmolzen. Es ist ersichtlich, daB
man die Dampfmaschine kleiner dimensionieren konnte ais den Elektrom otor, und die ersten MiB- 
erfolge werden klar. Nun kann man aber den 
Elektrom otor durch eine von mir vorgescblagene 
Regelung zwingen, das gleiche Verlialten wie die 
Dampfmaschine zu zeigen, so daB die Arbeits
leistung des Motors sich tatsachlich nicht mehr 
in der erwahnten Dreiecksform, sondern in Recht- 
ecksform, nnd zwar sowohl bei gleichzeitiger 
Entladung der Schwungmassen, wie bei der 
W iederaufladung derselben darstellt. Wenn bei 
der Entladung der Schwungmassen der Zeitpunkt 
der m ittleren Belastuug des Elektrom otors ge- 
kommen is t ,  so beginnt man den Motor zu 
regeln, entweder durch W iderstande oder dnrch 
Anderung des M agnetfeldes, so daB man ihn 
liindert, iiber das gewollte MaB hinaus Strom 
anfzunehmen. Dio Verstellung der Schaltapparate erfolgt also genau im V erhaltnis zur sich 
andernden Tourenzahl, sie konnte demnach durch einen F liehkraftregler erfolgen.

Im Diagramm, Abbildung 5, zeigt sich zumlchst ein Ansteigeu der M otorleistung <bei der 
gleichzeitigen Entladung der Schwungmassen, bis zu der festgesetzten Maximalleistung, dann 
beginnt die Regelung, und die Motorleistung bleibt konstant, oder doch nahezu konstant, bis der 
BelastungsstoB des W alzwerkes vorbei ist; dann beginnt die nmgekehrte Regelung und die 
Schwungmassen werden nun mit der vollen Energie des Motors so lange aufgeladen, bis die 
Regelung aufhort; erst dann entlastet sich der Motor. Es wird im regelrecliten Betriebe kaum 
Schwierigkeiten bieten, es so einzurichten, daB die Schwungmassen eben erst oder noch nicht 
ganz aufgeladen sind, wenn der nachste W alzwerksstoB kommt; tatsachlich is t dann der Motor 
immer konstant belastet; kommt ein kleinerer W alzstoB, so en tlastet sich der Motor natiirlich, 
aber anderseits is t eine tiberlastung unmoglich und der M ehrbetrag an K raft wird durch einen
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groBeren Abfall der Tourenzalil ausgeglichen, die W iederaufladung einer spateren Zeit vorbehaltend. 
Die Tourenilndernngen des Schwungrades sind im Diagramm gleichfalls eingetragen. W enn diese  
Regelungsm ethode auch nicht so vollkommen arbeitet, w ie sie hier theoretisch vorgefuhrt ist, so 
sehen wir doch, daB sie zu erheblicli kleineren MotorgroBen fiihrt, ais die friihere Metliode. Die 
erfolgreiche Durclifiihrung dieser Regelm ethode setzt auBer der richtigen Bem essnng der Motor- 
grofie auch noch voraus, daB mit der W alzenstraBe geniigend groBe Schwungmassen yerbunden 
werden konnen. Das is t nun aber leider niclit immer der F a li, nnd zw ar is t in vielen  F allen  
die geringere Dmdrehungszahl der W alzenstrecken die U rsache; is t  eine U bersetzung zw ischen  
Motor und W alzw erk eingesclialtet, w ie vielfach bei Drehstrombetrieb, so kann man sieli helfen, 
indem mail einen T eil der Schwungmassen auf die W alzenstrecke se lz t, einen andern mit dem 
Motor verbindet. In Gleichstromanlagen haben wir noch andere W ege, um eine naliezu gleich- 
maBige Energieentnahm e bei der Strom erzengerstelle, wenn die Schwungmassen nicht ausreichen, 
zu erzielen. D iese bestehen zuniiclist in der Anwendung einer PufFer-Akkumulatorenbatterie, w ie  
sie mit Erfolg in fast allen Strafienbahnzentralen zur Anwendung kommt. Freilich wird man 
auch hier, wenn man nicht zu groBe B atterien erhalten w ill, eine Steuerung der Entladung und 
Ladung der B atterie vornehmen miissen, w elche g leich  der Schwungm assenentladung die B atterie  
heranzielit, ohne die Zentralenleistung zu ilndern. Ein anderes M ittel is t die von G is b e r t  K a p p  
schon im Jahre 1893  angegebene Puffermaschine; K a p p  schaltet eine Gleichstrommaschine, 
mit einem Schwungrade yerbunden, w ie einen Elektrom otor ins Metz. D ie Maschine so llte  dann 
abwecliselnd ais Dynamo arbeiten und, von dem Schwungrade getrieben, E nergie ins N etz liefern, 
das andere Mai, ais Motor arbejtend, das Schwungrad aufladen. Der Gedanke wurde 1901 vom 
Ingenieur M e y e r s b e r g  der Union E lektrizitilts-G esellschaft wieder aufgegriffen. Das W ichtigste  
ist auch in diesem F a lle  die R egulierung, w elche die Maschine im gegebenen A ugenblick zur 
Stromabnahme heranzielit und die Pausen zur Aufspeicherung ausniitzt. W ahrend K a p p  die im 
Stromkreise durch Anderung der Spannung bei Belastungsilnderung auftretenden Schwankungen  
zur R egnlierungseinleiU ing benutzte, w ill M e y e r s b e r g  die Stromschwankungen zu demselben 
Zweck unmittelbar benutzen, indem er den von der Zentrale kommenden Stroni um die Schenkel 
der Pnffermaschine fiihrt und ihn so zur Erregung derselben benutzt. Leider geben die von ihm 
yeroifentlichten R esultate einer kleinen Versuclisanlage kein k la r e sB ild ;  die gewilhlten Entladungs- 
zeiten von m indestens 2 1/n Minuten kommen in der P raxis kanm yor; auch ist in dieser Ent- 
ladungsdauer die von der Zentrale gelieferto Stromstilrke auf das D reifache der liormalen gestiegen . 
Wenn danacli die Anordnnng auch noch nicht vollkommen durchgebildet ist, so is t das doch nur 
eine F rage der Zeit, und sie yerspricht alsdann ein w ertvolles H ilfsm ittel zum Schw ankungs- 
ausgleich zu werden.

Die zunehmende Zentralisation der K rafterzeugung bedient sich aber m eistens der K raft- 
yerteilung durch Drehstrom, w eil bei den grofien Krilften und Entfernnngen die W ahl holier 
Spannungen unbedingt geboten scheint. 2 0 0 0  bis 3 0 0 0  V olt sind keine Seltenheit mehr und man 
denkt schon ernstlich an die Anwendung von Spannungen bis 6 0 0 0  Y olt. Nun is t  aber der  
Drehstrommotor iiblicher Bauart ein ungefuger G e se lle ; er w ill bei yerilnderlicher B elastung unter  
keinen Umstilnden eine andere niedrigere Umdrehungszahl sich aufdriicken lasseu , ais seiner durch 
Polzahl und W echselzahl gegebenen entspricht. Erheischt daher ein W alzw erk eine yeriinderliche  
Tourenzalil, so bleibt, wenn eine D relistrom zentrale vorbanden ist, nichts anderes ubrig, ais zu  
der beim Eisenbahn- und Beleuchtungs-Zentralen-Betrieb schon allgem ein angewandten Umformer- 
anordnung zu greifen. Zwischen W alzw erk, das nun durch einen fiir jede Tourenzalil regelbaren  
Gleichstrommotor angetrieben wird, und der D relistrom zentrale liluft stiindig eine Drelistrom- 
Gleichstrom-Motordynamo, und diese erm oglicht dann einen ganz vorziiglichen Sclw anku ngs-  
ausgleich, indem man diesolbe mit Schwungmassen versieht nnd alsdann den zugehorigen Motor 
nach den oben entw ickelten Grundsatzen reguliert. W ahrend man nun bei gufieisernen Radern 
und wesentlich bei W alzw erksradern mit der U m fangsgescliw indigkeit nicht iiber 30  bis 35  m 
gehen darf, is t man durch Verwendung von SlahlguB unter wresentlicher Erhohung der Siclierheit 
in der L age, mit der U m fangsgescliw indigkeit hoher zu gehen, nnd es sind mit vollem  E rfolg  
Um fangsgescliwindigkeiten bis zu 80  m i. d. Sekunde ausgefiihrt worden. Freilich muB man dann 
das Rad ais eine ungeteilte volle Scheibe mit verdicktem Rand lierstellen  und erhalt dabei mit 
Leichtigkeit fiir 80  m i. d. Sekunde U m fangsgescliw indigkeit eine zehnfache Sicherheit des M aterials. 
Diese H erstellung begrenzt den auBeren Durchmesser durch die M oglichkeit des Bahntransportes 
auf 44 0 0  mm, und man bekommt dadurcli eine niedrigste Umformertourenzahl von 3 7 5  minutlichen  
Uradrehungen. W enn man beriicksichtigt, daB ein solches Rad von 80  m U m fangsgescliw indigkeit 
die siebenfache L eistung eines solchen von 30  m bei gleicliem  G ewicht und gleichem  Tourenabfall 
hat, so erhellen oline w eiteres die uberaus giinstigen V erhaltnisse eines Umformers zur Unter- 
bringung groBer Ausgleicliskrilfte gegeniiber dem Einbau von Massen auf die W alzenstraB e. Man
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kann auch mohrcro W alzenstraBen durch einen Umformer abgleichen. Ein B eispiel hiertiir biotet 
die elektrische W alzw erksanlage der B ethlen-Falyahiitte iii Schw ientochlow itz, von der Union 
E lektrizitats-G esellschaft gebaut, bei welcher ein so guter Ausgleieh erreicht ist, dafi der AnschluB  
der W alzw erksanlage an das Netz der Oberschlesischen K iokt, ri z i t ii t s-W erk e ausgefiihrt werden 
konnte. D ie Abbildungen de3 dortigen Uraformers habe ich hier ausgestellt. Das StahlguB-
Schwungrad hat 20  t Gewicht, der mit Hochspannung von 60 0 0  Y olt gespeiste  Drehstrommotor 
eine Leistung von 600  P . S., wahrend die Gleichstromdynamo fiir StoBe bis 1 5 0 0  P . S. eingerichtet 
ist. Selbstverstilndlich sind auBer dem StahlguBrad auch die W alzenstraBen, die mit den Hotoren  
unmittelbar verknppolt sind, noch mit kleineren Schwungraderu ausgeriistet.

Bei elektrischen Fordermaschinen kommt es nicht allein darauf an, einen K raftausgleich zu 
erzielen, von gleicher W ichtigkeit ist die Vermindernng und Vermeidung der durch das Anlasson  
entstehenden Yerluste und die Riickgewinnuug der Brem s-Energie, wie auch die sichere uud leichte  
Manovrierung. Man hat es uuternommen, unter Preisgabe der Verluste im AnlaBwiderstand den 
die Fordermaschine treibenden Drehstrommotor unmittelbar an das N etz einer Zentrale anzu- 
schlieBen, indem man dio auf den Zentraldampfmaschinen befindlichen Scliwtmgmassen zum Aus- 
gleich heranzog. In dem Diagramm, Abbildung 6 , habe ich die V erhaltnisse einer Trommel-
FOrdermaschine fiir 25 0 0  kg N utzlast dargestellt, wolche durch elektrische Drelistromiibertragung

von einer Tandem - Dampfmaschine betrieben wird. 
Die Maximalbeanspruchung der Fordermaschine fa llt 
mit der M aximalleistung der Dampfmaschine zu-
sammeu. Das Schwungrad is t fiir einen U ngleich-
fdrmigkeitsgrad von 1 : 30 0  berechnet, so daB also 
die nach der Natur des Dampfmascliinenbetriebes 
erforderlichen groBtmogliclien Scliwungm assen vorhan- 
den sind. W enn man die Diagramme 1 und 6 ver- 
gleicht, erkennt man auch ohne w eiteres die V erluste 
durch den AnlaBwiderstand; sie sind gekennzeicluiet 
durch das Dreieck A B C .  Es is t  ohne w eiteres zu 
ersehen, daB die Dampfmaschinenleistuug von 2 0 0 0  P . S. 
nicht im richtigen Verhaltnis zu der reinen Forder- 
leistung von 550  P . S. steht und daB ferner das
Schwungrad der Dampfmaschine, auch wenn es in 
den groBtmoglichen Dimensionen ausgefiihrt wird, eine 
Pufferung nur in geringem Mafie vollbringt. E s er- 
scheint dalier fast ausgeschlossen, groBe Trommel- 
Fordermaschinen nach dieser Anordnung zu betreiben. 
Bei Koepescheiben liegen die V erhaltnisse um ein

geringes giinstiger, und bei ganz kleinen Fordermaschinen fiir geringe Geschwindigkeiten kann 
es zahlreiche F alle geben, in denen die Einfachheit der auBeren Anordnung iiber die N achteile  
hinwegsehen h ilft, zumal ja  bei diesen Maschinen auch nicht die Stenerungsschwierigkeiten wie 
bei den groBen yorlianden sind.

Ist iu Gleichstrom-Zentralen eine Akkmnulatorenpuiferbatterie yorlianden, w elche den Aus- 
gleicli der Kraftschwankung iibernimmt, so handelt es sich darum, die A nlafim -luste nach Moglicli- 
keit zu yermeiden und eine sichere Manovrierung zu erreichen. Uber die verschiedenen AnlaB- 
methoden in diesem F alle, namlich wo eine Akkumulatorenbatterie vorhanden ist, liegen  so 
auBerordentlich griindliche und eingehende, in den Nachrichten der Siemens & H alske Aktien- 
gesellschaft erschionene Ai-beiten von Oberingenieur K o t tg e n  der Firma Siem ens-Schuckert vor, 
daB ich es mir yersagen kann, je tz t darauf einzugelien; sie gehen auch iiber den Ralimen meines 
Vortrages hinaus. Aber wie schon angedeutet, war die der Elektrotechnik geste llte  Aufgabe nicht 
die, eine Fordermaschine iiberhaupt elektrisch anzutreiben, sondern sie so anzntreiben, daB sie 
ohne weiteres von jeder Kraftzentrale gespeist werden konnte, damit das gesteckte Ziel, alle
Arbeiten mit Hilfe elektrischer Obertragung von groBen, b illig  arbeitenden Zentralen yerrichten
zu lassen, erreicht werden konnte. Ais Gleichwert fiir den selbstverstandlichen Mehraufwand an 
Kapitał muB ein erheblicher w irtschaftlicher Fortschritt gegeniiber der friiheren Antriebsmethode 
erreicht werden. Bei Gleichstrom-Zentralen ist dieses Resultat wohl zu erreichen. B ei Dreh- 
strom-Zentralen ist das R esultat sehr zw eifelhaft, wenn man den Motor der FSrdermaschine aufs 
N etz schaltet, wie in Abbildung 6 dargestellt. Bei den Bestrebungen nach Zentralisation war 
daher dem elektrischen Antriebe einer Fordermaschine der Erfolg sicher, w elclier den AnschluB  
an Drehstrom-Zentralen zulieB und alle mehrfach erwahnten Eigenschaften besaB. Eine von mir 
\o r g e 8chlagene Anordnung, welche weiteren Kreiseu durch je  eine von der Donnersmarckhutte

Abbildnng 6.
Drehstrom -Trommel - Fordermaschine.

2500 kg  N utzlast. 600 m Tcufe. 16 m m ax. Geschwlndlgk.

Betrieben durch Tandem  *■ D am pfdynam o, X  1500,

94 Umdr./M In. 60 t Schw ungrad. 1 :300  U ngleichform ig- 
keltsgrad .
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und der Siem ens & H alske A .-G. herausgegebene Schrift bekannt geworden ist, erfiillt die Auf
gabe. Es ist mir heute Pflicht, Hrn. Oberingenieur K o t t g e n  von der Firma Siem ens-Schuckert, 
der meine Bestrebungen auf das tatkriiftigste untorstiitzt bat, meinen Dank auszusprechen. D ie  
schnelle Einfiibrung der elektrischen Fordermaschinen hat die R ichtigkeit unserer iibereinstimmenden  
Anschauung gHlnzend bestlUigt.

D ie Metbode basiert darauf, auch hier Schwnngmassen zum A usgleich der Schwankungen  
anzuwenden und zw ar auf einer Motordynamo, w ie sie schon bei den W alzenstraBen erwiłhnt ist, 
wahrend g leichzeitig  durch Bildung eines lokalen Gleichstrom kreises eine Vermeidung der AnlaB- 
verluste, eine R iickgewinnung der Brem sarbeit und eine solche E xaktheit und M anbyriersiclierbeit 
erreicht wird, w ie sie  bisher bei Dampfbetrieb nicht erzielt wurde. Der Ausgleich is t ein i’ein 
mechanischer Vorgang. D ie FBrderarbeit wird, w ie gesagt, ohne die A nlafiyerluste der W elle  
der Motordynamo entnommen, auf welche ein Schwungrad mit einem Motor zusammonarbeiten. 
Die Kraftschwankungen werden, w ie vorhin ausgefiihrt, durch die Schwnngm assen in Verbindung 
mit der geschilderten Regelungsm ethode ausgeglichen, so daB, da der Forderbetrieb ais ein rhytli- 
mischer zu bezeicbnen ist, eine konstantę Stromaufnahme des Antriebsmotors und damit konstantę 
Belastung der Zentrale erreicht werden kann. Entsprechend den groBen Kraftschwankungen, w ie 
sie aus den ausgestellten Diągrammen ersichtlich ist, sind natiirlich aucli ganz betrilchtliche 
Schwnngmassen aufzuwenden. So braucht man zur E rzielung des A usgleichs bei der unter 1 
dargestellten Fordermaschine fiir 4 8 0 0  kg N utzlast niclit w eniger ais 8 0  t StahlguBrader, welche 
die erforderliche Arbeit mit einem Tourenabfall von 12 °/o bei urspriinglich 8 0  m i. d. Sekunde 
TJmfangsgeschwindigkeit abgeben. Bei Anwendung von GuBeisen wiirde man des mindestens fiinf- 
faclien Gewichtes bediirfen. D ie Anordnung is t  iiber das Versuchsstadium lilngst hinaus; die Zahl 
der danach im Bau und B etrieb befindlichen Forderanlagen betriigt nahezu 20 . Sie werden 
sicher von mir okonomische Angaben iiber die G estaltung des Betriebes verlaugen; ich bin aber 
heute nicht in der L age, Ihnen Zahlen zu geben, und behalte mir vor, darauf zuriickzukommen, 
falls nicht von anderer Seite, und das glaube ich fast, in Kurze diese Zahlen veroffentlicht werden. 
Ich kann mich aber nicht enthalten, liier noch eine Bemerkung zn machen. S eit dem Auftreten  
der Gisbert Kapp und M eyersbergschen Methode und der m einigen zum A usgleich von Kraft
schwankungen durch Schwungm assen, sind w iederholt in der Offentlichkeit V ergleiche zwischen  
diesen Methoden und dem A usgleich durch Akknmulatorenbatterien gezogen worden. Ich meine, 
solange es sich nur darum handelt, die geschilderten knrzzeitigen K raftschwankungen auszugleichen, 
ist der Schw ungm assen-Ausgleich unbedingt der Akknm ulatorenbatterie, sowohl was Beschaffung, 
ais Betrieb anlangt, vorzuziehen; erst dann, wenn es sich darum handelt, neben diesem A usgleich  
auch einen solchen iiber lilngere Betriebsperioden oder eine B etriebsreserve zu schaifen, kommt 
die Akkumulatorenbatterie in F rage. Dann aber sich allgem ein fiir oder gegen die Akkumulatoren- 
batterie auszusprechen, is t ein Unding, denn auch die Akkumulatorenbatterie is t lilngst ein technisch  
und w irtschaftlich gleich  w ertvolles H ilfsm ittel.

Ich liabe noch kurz die A usgleichsverhilltnisse des elektrisch angetriebenen R eversier-W alz- 
werks zu beriihren: W ie aus dem Diagramm ersichtlich, kann hier nur eine A usgleichsm ethode 
Ei-folg haben, w elche die Beschleunigungsarbeit w iedergew innt. Ąnderseits sind die K raftw echsel 
in so kleinen Perioden, daB eine Schaltung von Starkstromen und namentlich der groBen in 
Betracht koinmenden Energiem engen vo llig  ausgesclilossen ist. Mit der oben beschriebenen An- 
ordnung fiir Forderm aschinen-ist die Aufgabe, w ie sclion erwiłhnt, mit Sicherheit durchfiihrbar, 
und es hilngt led iglicli von dem Vertrauen der W alzw erkstechniker ab, in w elcher Zeit das erste  
elektrisch angetriebene R eversierw alzw erk lauft. DaB es kommen wird, ist heute wohl keine 
Utopie mehr, und aus meiner bislierigen B eschaftigung mit der M aterie habe ich Grund zu der 
Annahme, daB es in Verbindung mit einem Hochofengasmotor eine ganz erheKllche H erabsetzung  
der Kosten fiir die W alzarbeit herbeifiihren wird. —  Das von mir heute behandelte G ebiet, nam ent
lich das der W alzenstraBen, bietet, fiir eine gem einsam e Arbeit des W alzw erkstechnikers mit dem 
Elektrotechniker, w ie Sie geselien haben, ein so reiches und lohnendes Gebiet der Forschungs- 
arbeit, daB ich w iinschte, es mocbten sich viele der heute hier anwesenden Fachleute der W eiter- 
arbeit auf diesen Gebieten widmen, und wenn sie dazu heute angeregt werden, is t der Zweck 
meines Vortrags erfiillt. (Lebhafter B eifall.)

V o r s i t z e n d e r :  Ich eroffne die Diskussion iiber den V ortrag des Hrn. J lgner; seine
Ausfiihrungen waren sehr interessant und geben Ihnen gew ifl V eranlassung, sich dariiber zu 
auBern. Hr. K ottgen, w elcher heute da ist, wird wohl gern den Ilgnerschen Ausfiihrungen etw as 
hinzufiigen w ollen. Ich er.teile ihm das W ort.

Hr. Kottgen: Ich danke fiir die liebenswtirdige Aufforderung und w ill derselben sehr gern
nachkommen, da ich in der L age bin, ein iges iiber die Inbetriebnahme einer yerhaltnism afiig  
groBen Fordermaschine, n&mlich der Fordermaschine fiir Zeche Zollern I  der G elsenkirchener
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Bergwerks-Aktiengesellschaft, die in Dusseldorf ausgeslellt war, m itzuteilen. D iese Maschine wi id 
neben der BatterieanlaBschaltung auch mit einem Ilgner-A ggregat betrieben, w elches ein Schwung- 
rad von 42 t Gewicht besitzt und mit einer maximalen Tonrenzahl von 375  i. d. Minutę, ent- 
sprecheud einer Um fangsgeschwindigkeit von 73 m /Sek., arbeitet. In erster Linie wird es wohl 
interessieren, etwas daruber zu erfahren, wie die Lager arbeiten. Die Lager sind selir reichlich  
bemessen, das Lagermaterial ist W eifimetall, die Lagerschalen sind bew eglich angeordnet und 
besitzen W asserkiililung. AuBerdem ist Prefiolschmierung verwendet. IJntersuchungen haben 
ergeben, dafi mit einem Reibungskoeffizient von 1 : 160 gerechnet werden kann. le li w ill nicht 
w eiter auf eine Darstellung des eigentlichen Forderbetriebes eingehen, sondern vielmehr die Iie- 
saltate mitteilen, inw iew eit die sehr groflen Kraftschwankungen auch wirklich b eseitig t sind. Auf 
der sekunditren 'Seite des Umformers haben wir Strome bis 20 0 0  Amp. bei maximal 5 0 0  Volt. 
Die Spannung auf der primaren Seite des Umformers, der von einem Gleichstrommotor angetrieben  
wird, betriigt ebenfalls 500  Volt. W ir sind nun in der L age, die Stromaufnahme auf der pri- 
milren Seite so einzustellen, dafi wir maximal 600  Amp. erhalten oder nur 5 0 0 , 4 0 0 , 300, 
20 0  Amp., wie es jew eilig  der Forderung, also der Hitufigkeit der Forderziige, entspricht. Es 
ist sogar moglich, yollstftndig ohne Stroin zu fahren. D ies wird jeden T ag betriobsmiiBig nach 
Beendigung der zw eiten Schicht ausgefiihrt, um das Schwungrad stillzusetzen . Denn dann werden 
ans dem Schwungrad herans noch drei Ziige gemacht. Hierauf ist die Tourenzahl des Schwungrades 
ungefahr bis auf 50 bis 60 i. d. Minutę gesunken. Ganz stillgesetz t wird das Schwungrad durch eine 
auf den Um fang desselben wirkende Bandbremse, die iibrigens in erster Linie dafiir vorhanden ist, um 
das Schwungrad, wenn einmal eine Storung, etwa an einem Lager, auftritt, sclinell stillsetzen  zu konnen.

D ie in dem Schwungrad aufgespeicherte Energie is t Iibrigens so grofi, dafi das Schwungrad 
nach Abstellen des Stromes ungefiihr noch zw ei Stunden lang nachliiuft. B ei einer andern An- 
lage haben wir ein 1 4 1 schweres Schwungrad verwendet, w elches auf K ugellagern lftuft. Die 
Reibung der Kugollager ist bedeutend geringer, der Reibungskoeffizient ungefahr '/soo- Dieses 
Rad lftuft acht Stunden lang nach. D ie Erfahrungen auf Zollern liaben gezeig t, dafi tatsiichlich  
der Ilgner-Umformer die starken Kraftschwankungen yollstiindig von der Primilrstation fernhalt. 
Die giinstigen R esultate, die bei Fordennaschinenbetrieb mit diesem System  erreicht sind, lassen  
nun ohne weiteres erwarten, dafi auch gleich Giinstiges bei der Verwendung dieses System s fiir 
den Betrieb von reversierbaren W alzenstrafien erhofft werden darf.

Ich bin aufgefordert worden, am nilchsten Sonntag in Dusseldorf in der Hauptversammlung 
des Vereins deutscher Eisenhiittenleute einen Yortrag iiber elektrisch betriebene W alzenstrafien  
zu halten. Ich werde liierbei auseinandersetzen, welche Arbeit zum Auswalzen bestimm ter Blocke 
notwendig ist. An Hand der dann gegebenen Diagramme werden Sie selien, dafi der Antriebs- 
motor fiir eine Blockstrafie bis zu 6000  P . S. leisten mufi, manchinal sogar noch mehr; der 
dnrchschnittlielie Kraftbedarf wird jedoch bedeutend geringer sein. Die Energieaufnahm e des An- 
triebsmotors fiir das Jlgner-Aggregat wird man so einstellen konnen, dafi man je  nach der Pro
duktion mit 1000  oder 1200 oder 1500 P . S. in der Primarstation auskommt. — Aber nicht nur 
fiir reversierbare Blockstrafien ist der elektrische Antrieb zweckmiifiig, sondern sehr wahrscheinlich  
wird man, wenn erst einmal bei Blockstrafien Erfahrungen vor liegen , auch dazu iibergehen, 
andere Strafien auf elektrische W eise reversierbar einzurichten.

Hr. Fritz Lurmann jr.-Berlin: Meine nachfolgenden Ausfiihrungen beziehen sich nur auf
Reversier-Blockstrafien, welche R ohb lbcke im Gewichte von 25 0 0  * bis 3 0 0 0  kg  urimittelbar aus 
nicht geheizten Gruben yerwalzen. W enn eine Erzeugung von 8 0 0  bis 1000 t  yorgew alzter Blocke 
und Brammen arbeitstilglich zugrunde gelegt wird, und ein D rittel dieser Erzeugung aus vorgewalzten  
BlScken von 130  mm oder Brammen von 1 5 0 X 9 5  mm, und zw ei D rittel aus yorgew alzten  Blocken 
von 200  X  180 mm bestehen, so belaufen sich die Kosten fiir Kohlen zur D ainpferzeugung auf
0 ,50  d l  bis 1 -A fiir die 1000 kg yorgewalzten M aterials, je  nach dem K olilenpreise. Ein 
grofies niederrheinisches W erk ist sogar im Monatsdurchschnitt auf 0 ,4 4  d l  heruntergekommen. 
Da der Herr Vortragende uns nicht gesagt hat, w ieyiel, in Geld auogedriickt, durch den Betrieb 
an Reversier-Blockwalzwerken m ittels Elektromotoren gegeniiber demjenigen m ittels Dampfantriebes 
mit Sicherheit yerdient wird, so liabe ich Bedenken, dafi das R isiko, w elches man eingeht, fur 
diejenigen 'Werke, welche nur eine einzige Blockstrafie zur Verfiigung haben und ohne Reserve 
m ittels Elektromotoren antreiben, grofi ist und die yielleicht zu ermoglichenden Y orteile nur sehr 
gering sind. „W er den Pfennig nicht ehrt, ist des Talers nicht w ert!“ das erkenne ich gern 
an, aber gerade beim Blockwalzwerk ist der W ert der allergrofiten Betriebssicherheit nicht zn 
unterschatzen, w eil ein Stillstand der Blockstrafie meistens auch den Stillstand der mit derselben 
verbundenen W alzw erke fiir Halb- und Fertigerzeugnisse nach sich zieht.

Hr. Jlgner-Donnersm arcklm tte: Ich glaube, dafi die R entabilitatsfrage, die Hr. Liirmann 
eben angeregt hat, heute noch nicht zu entscheiden ist, aber wenn Hr. Liinnann heute nocli anf
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dem Standpunkt steht, dafi der E inbau elektrischer Anlagen Schwierigkeiten ergeben konnte, 
dereń man im Betriebe nicht H err werden kann, so muli ich das lebhaft bedauern. Bei Forder- 
maschinen haben w ir das w iderlegt und gezeigt, daB w ir a ller Schwierigkeiten H err werden konnen, 
und ich glaube, w ir konnen daraus schliefien, daB wir auch die Schwierigkeiten bei Reversier- 
maschinen g la tt iiberwinden werden, so daB daraus Besorgnisse nicht hergeleitet werden konnen.

Hr. Kot tgen: F iir uns E lek triker ist es k lar, daB eine R eversierstrafie elektrisch zu be- 
treiben ist, da w ir ja  nunm ehr geuiigende E rfahrungen haben. Von den H erren aus dem prak- 
tischen W alzw erksbetriebe kann man nicht verlangen, daB sie ohne w eiteres die gleiche tjber- 
zeugung haben. Es wird also eine F rag e  des geschaftliclien Vorgeliens sein, wie man zu der 
ersten Anlage eines solchen elektrischen Reversierw alzbetriebes kommŁ Man kann natiirlich nur 
veriangen, daB der erste ausgefiihrte elektrische Antrieb abgenommen wird, wenn er seine Leistungs- 
fahigkeit und seine B etriebssicherlieit erwiesen hat. Das, meine Herren, is t aber erreichbar.

Hr. L i i r m a n n  hat eine tagliche Produktion von 800 t  angenommen, also eine jillirliche Pro- 
duktion von 2'40 000 t. Die Dam pfkosten g ibt H r. Liirmann zu 50 ej bis 1 J t  f. d. Tonne 
vorgeblocktes M ateriał an, so daB dieselben jah rlich  120 000 bis 240 000 J t  betragen wurden. 
Ich glaubo nicht, daB ein so n iedriger Satz von 50 4  f. d. Tonne selbst m it der besten Tandem- 
Verbund-Reversiermaschine fiir 10 bis 12 Atm.  Admissionsspannung und Kondensation erreich t 
werden kann. Bei dem elektrischen B etrieb w ird man G ichtgase verwenden konnen, also ein 
Brennmaterial, welches an sich nichts kostet. Es bleiben dann nur bei der Berechnung" der 
Unkosten fiir die S trom lieferung die Betr&ge fiir Verzinsung, Amortisation und R eparaturen  der 
Gasreinigungsanlage, der PrimUrstation und der Fernleitung, sowie die Kosten fiir Lohne bei der 
Gasreinigungsanlage und in der Prim&rstation und fiir 01verbrauch, kleine M ateriąlien usw. Die 
Kosten der Energie wiirden alsdann bei einer Jahreserzeugtiug von 240 000 t ungefiihr 60 000  
bis 80 000 J t  betragen. Der elektrische A ntrieb selbst. einschlieBlich des Umformers wiirde in 
den Anlage- und Betriebskosten n icht teu re r sein ais ein gu ter moderner Dampfantrieb einer 
solchen BlockstraBe einschliefilich Zentralkondensation.

Hr. L i i r m a n n : Leider bin ich nicht mehr in der gliicklichen Lage, ais verantw ortlicher 
Ingenieur ein Blockwalzwcrk zn leiten; ich kann deshalb den Hrn. Jlg n e r nicht davon iibor- 
zeugen, dafi es mir n icht an Mut fehlt, um elektrisch angetriebene Motoren im H iittenbetriebe 
anzuwenden. Personlich bemerke ich jedoch, dafi m ir im allgemeinen in der Anwendung von 
Neuerungen zn viel Mut vorgeworfen wird. Solange w ir keine zn vergleichenden Betriebs-Durcli- 
schnittsresultate haben, lafit sich iiber die W irtschaftlichkeit der mit E lektrom otoren angetriebenrn  
R e v ers ie rb lo ck stra fie n  streiten , nnd ich glaube, dafi dieser S tre it weniger durch Nachdenken, ais 
durch die P rax is entschieden werden kann. Wenn Hr. J lg n e r sagt, „Hoćhofengas koste t n icb ts“ , 
so mufi das ganz entschieden bestritten  werden, denn das Gas muB sehr sorgfaltig  gere in ig t 
werden; ferner hat das Hoćhofengas einen gewissen relativen W ert, selbst wenn man dam it
— wie im vorigen Jah rhundert —  noch fast allgemein n u r  D a m p f  erzeugt. Die Gasreinigungs- 
kosten und der re la tive  W ert ais B rennm aterial der Hochofengase aber konnen nur von F ali zu 
Fali genau genug festgestellt werden, um die W irtschaftlichkeit einer N eueinrichtung einiger- 
mafien genau beurteilen zu konnen.

V o r s i t z e n d e r :  M. H.! W ir haben noch eine grofie Menge Stofi' zu bewitltigen, und es 
wiirde etwas zu spilt werden, setzten wir diese interessanten  Diskussionen fort. Ich habe jedoch 
noch die Pflicht, Hrn. Jlg n e r herzlich zu danken fiir seinen V ortrag ; ich hofte mit Ihnen, 
Hr. Jlgner, dafi sich alle Ih re  W iinsche auf E infnhrung der E lek trizitiit ais B etriebskraft ebenso 
erfullen mochten im H iittenbetrieb wie im Bergfach. H ier haben Sie j a  bereits schone Erfolge 
zu verzeichnen. (Bravo.) Ich erteile nun H rn. G eheim rat P rof. D r . J W e d d i n g  das W ort zu 
seinem V o rtra g e :

Der EinfluB der deutschen Patentgesetzgebung auf die Entwicklung  

der oberschlesischen Eisenindustrie.

Hr. Geheimer B erg ra t Professor Dr. H. W edding-Berlin : Jl. H . ! Unmoglich ist es, den Geist 
ier gegenwitrtigen Zeit zu beurteilen, ohne einen Vergleich mit vergangenen Zeitrilumen zu ziehen; 
ebenso unmoglich is t es, den Einflnfi einer Gesetzgebung auf die Entw icklung eines Industriezweiges, 
zumal in einem einzelnen Landesteile, zu erfassen, ohne Gegenwart und V ergangenheit zu vergleichen.

Wenn ich daher versuchen will, der A ufforderung Ihres Vorstandes folgend, in groBen 
Ziigen ein Bild von dem EinfluB des deutschen P aten tgesetzes au f die Entw icklung der ober
schlesischen E isenindustrie zu entrollen, so wollen Sie mir g es ta tten , an den Unterschied der 
Zeitraume vor 1870/71 und nachher zu erinnern.
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Vollig verscliiedene Grundsatze herrscliten und łS jrschen  in beiden Zeitrituraen. In der 
Zeit nacli der Befreiung PreuBens von dem Napoleoniachen Joche wurde bald mafigebend der Ge- 
danke, daB dem Indmduum und der Indm dualitiłt des Einzelnen tunlichst vollkommene Freiheit 
gęwahrt werde. Der lange Friede hatte dazu gefiihrt, die Landesgrenzen fast fiir uberfliissig zu 
erachten, eine Abgreim m g der Sprachgebiete fiir unnotig zu halten. Hiusichtlich der gewerb- 
lichen Entwicklung sollte jeder seine Guter erzeugen, wo, w ie und in welchem Urafange er wollte, 
sie verfrachten auf den W egen und mit den Gelegenheiten, die ihm am zweckimlBigsten und billigsten  
erschienen; jeder sollte seinen Bedarf vom Auslande oder im Inlande beziehen, w ie es ihm pafite, 
und immer mehr war man bestrebt, diesen Standpunkt heminende Zoile zu beseitigen; jeder Arbeitgeber 
sollte bereclitigt sein, wenn auch zum Nacliteil seiner Mitbewerber, die P reise zu stellen , w ie es 
ihm gut schien, und der Arbeiter sollte seine kiirperlichen und geistigen  Krilfte ausnutzen, soweit 
er konnte und w ollte; volle Freiheit sollte herrschen in der Benutzung des eigenen geistigen  
Eigentums und dessen anderer.

W ie anders gestaltete sich der Geist der Zeit, nachdem der lang gehegte W unsch des 
Deutschen, die Einigung seines Vaterlandes, erfiillt war. .Tetzt war es erforderlich, die Grenzen 
scharf zu bewachen, die Spracheinheit aufrecht zu erhalten und dem neuen Deutschen Reiche die- 
jenigen Einrichtungen zu geben, dio es unabhśingig vom Auslande macliten.

Die Verstaatlichung dor Eisenbalmen zw ang nnn den Gewei-betreibenden, sich dieses be- 
stimmten Verkehrsmittels zu bedienen, der Schutzzoll, seine Bediirfnisse im Inlande zu beziehen ; 
die Arbeitgeber schlossen sich zusammen, um durch B eseitigung des gegenseitigen  W ettbewerbes 
dem Auslande stark gegeniiberzustehen, die Arbeiter hemmten ihre M itarbeiter, iiber ein vor- 
geschriebenes Ma6 ihre korperlichen und geistigen  Kr&fte anzustrengen, und errangen Lohn- und 
Zeitbegrenzungen; Patent- und M usterschutzgesetze hinderten eine Ausnutzung der Erlindungen anderer, 
ebenso wie eine Benutzung eigener Erfindung, wenn sie vorher schon von einem Zweiten gem acht war.

Jede Zeit hat ihre Berechtigung. N icht w ill ich ein Urteil fallen iiber den Vorzug der 
einen oder der andern. Die alte Zeit stiitzte sich auf die edelsten Gefiilile des Menschen, auf 
die Hoffnung, daB jeder ebenso fiir seine Nachsten, w ie fiir sich selbst sorgen so lle  und werde, 
die neue Zeit hindert dio Ausbeutung des Schwacheren durch den Starkeren, sie verlangt das 
Aufgeben der Individualitat zum Besten des Ganzen, das Aufgehen des E inzelnen in der Gesamt- 
heit. Der Aufschwung unseres deutschen GewerbfleiBes hat gezeig t, daB die Grundsatze dei
neuen Zeit, wenigstens nach Schaffung des Deutschen Reichs, bisher richtig  waren.

In jener vergangenen Zeit galt in PreaBen in bezug auf den Scliutz der Erlindungen 
das Publikandum vom 14. Oktober 1825 . Hiernacli sali man, ganz entsprechend dem Geiste 
dieser Zeit., ein Patont fiir ein nur ausnahinsweise zu gewahrendes Privilegium  an. Man ver- 
langte daher von einer patentierbaren Erfindung, daB sie zw ei Ajiforderungen, N euheit und Eigen- 
tiimlichkeit, erfiille. W ie sehr dies die Erteilung von Patenten fiir selbst iluBerst w ichtige Er- 
łindungen erschwerte, w ill ich nur an zw ei Beispielen erlautern.

D ie Warmespeicher fiir Flammofen, auf dereń Benutzung sich heutigentags die Mogliclikeit, 
FluBeisen im Flammofen herzustellen, stiitzt, waren von den Gebriidorn Siemens erdacht. Sie wurden 
nicht patentiert, w eil sie zwar neu, aber nicht eigentiimlich waren, denn die R itter der Marien- 
burg hatten ihre Remter schon so geheizt, daB sie zuerst mit Feldsteinen gefiillte  Kammern erhitzten  
und dann die zu erwarmende Luft hindurćhfiihrten. Die Liirmannsche Schlackenform, welche
einen vollstandigen Umschwung im Bau nnserer Hochofen herbeigefiihrt hat, wurde nicht patentiert, 
w eil sie zwar eigentiimlich, aber nicht neu war, denn W asserformen waren schon fiir die Ein- 
fiihrung des W indes bekannt gew esen. * 1

Da schuf das Patentgesetz von 1877 mit seinen nicht un w esentlich en Y erbessentngen von 
1891 vollkommenen W andel, indem es bestimmte, daB j e d e  neue Erfindung patentierbar sei.

Die Erzeugung des Eisens gehiirt der K lasse 18 an. Auf sie w ill ich mich beschranken und ver- 
suchen, anschlieBend an den Beitrag, den ich iiber die gleiche K lasse zum Geschaftsberichte des Kaiser- 
lichenPatentam ts im Jahre 1901 geliefert hatte, Ihnen, m .H ., unter Zuliilfenahme der hier aufgehangenen 
fiinf Tafeln (vergl. T abelle I  bis V), einen Uberblick iiber die betreffenden P atente zu geben.

Auf der ersten dieser Tafeln (I) sehen Sie die Zalil der in K lasse 18 angem eldeten nnd 
erteilten P atente sowie den Prozentsatz der letzteren in den Jahren von 1891  bis 1 9 0 3  (Ab- 
scliluB mit Oktober) zusam m engestellt. Die folgenden vier Tafeln (II bis Y) umfassen die Zeit- 
l-anme von 1877 bis 1880 , 1881 bis 1890 , 1891 bis 1900  und 1901 bis 1903 . Die Patente 
sind nach groBen Gruppen der Eisenerzeugung geordnet, so daB sich daraus ergibt, welchen
Anteil die patentierten Erfindungen an den einzelnen Zweigen des Gebiets nehmen. D ie K lasse 18
unterscheidet sich dadurch von vielen andern Klassen, daB kanm anders ais durch F achleute Patente 
nachgesucht werden; wer aber die Erfinder sind, laBt sich nicht ohne w eiteres feststellen , da 
te ils Patentanw alte, teils vorgeschobene Personen die P atente zu nehmen pflegen.
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I.

J a h r

K l a s s e  18 (E lsenorzeugung)

P a te n t-
A n-

m eldungen

P aten  t- 
E r- 

te ilungen

A uf 100 An- 
m eldungen 
kom m en 

E rtellungen

18 9 1 ........................ 32 23 72
1892 ........................ 32 17 53
1893 ........................ 35 17 49
1894 ........................ 35 22 63
1895 ........................ 44 16 36
1896 ........................ 43 17 40
1897 ........................ 36 13 36
1898 ........................ 57 15 26
1899 ........................ 54 24 44
1900 ........................ 68 20 29
1901 ........................ 92 25 27
1902 ......................... 101 33 33
1903 his 31. Oktober 91 42 46

Gesamtzahl 720 284 39

II.
1877 bis 1880.

Erteilte Patente auf:
1. Re n n e n .
2495, 2717.

2. H o oh o fen.
1452 (Liirmann, Schlackcnform).

3. P u <1 d e 1 n.
1526, 3868 (Dreliofen).

4. E n t p h o s p h o r u n g .
Feinen 4391 (Krupp), 6079, 7117, 8184, 8185, 8489; 
bas. Futter 5869 (Thomas), 6080, 10 631, 9473, 11321, 
11346, 16 271, 11561, 12 196, 14 931, 10411,11539, 
12250, 12 562, 12570, 10411, 11348, 13 593, 11561, 
11360, 15 510; bas. Yerfahren 12700 (Thomas), 8549, 
11022, 11389, 11390; Birne und Boden 3472 (Lilien- 

stern), 11 361, 12830.

III.
1881 bis 1890.

1. R e n n e n .
22 013, 22 993, 28 220, 28 223, 35 2C5, 37 105,37176,

50 910.
2. H o e h o f e n .

Winderhitzung 17 851, 18 730, 21341, 22 422, 24 439, 
33 329, 43119, 49 721; selbsttatige Besch. 34 162,

39 229; G a s r e i D i g u n g  28 003.
3. P u d d e 1 n.

19056 (Springer), 40218 (Pietzka).
4. E n t p h o s p h o r u n g .

Basisches Futter und basisches Verfahren 10 472, 
13086, 13 544, 13 593, 13 624, 13 660, 13 971, 14 578,
15 510, 16 271, 16 510, 24 108, 24226, 27 105 (erh. 
Wind), 34416 (Schlacke), 36426 (Kleinb.); Birne 
13696 (Boden), 13 966, 25 088, 25 716, 21269,22 014, 

23 309, 30 634, 35 463.
5. E n t s c h w e f e l n .

14647, 50250 (łlischer), 54976.
6. K o h l u n g  des F l u f i e i s e n s .

47 215, 51 353, 51 963, 53 784.
7. W a r m e a u s g 1 e i c li.

24974 (Gjers), 25486.
8. F l a m m o f e n f l u B e i s e n .

31432 (Ununterbrochen).

IV.
1891 bis 1900.

1. R e n n e n .
56 195, 57 883, 60 078, 65 684, 76 043, 76 646, 86 875, 

88 844, 89 179, 90 961, 109 177.

2. Hoc h  o f en.
Gasftinge und Gasreinigung 95 855, 102 895, 103 368, 
107 723, 110 547, 111290, 112 613, 120 319, 220 599; 
ITagnetisclie Aufbereitung und Ziegelung 61062
64 264, 69 345, 71 203, 78 013, 80 278, 82 120, 90 291, 
102528, 111042, 111043; Winderhitzer 55078, 76049, 
107 724, 108 902; GieBmaschinen 97 810, 104 890, 

107 703, 108 703, 117 053, 122 573.

3. P u d d e l n  (felilt).

4. E n t p h o s p h o r u n g .
56 181 (Bodenstampfer).

5. E n t s c h w e f e l n  (fehlt).

6. K o h l u n g  des  F i u  15 e i s e n s  (fehlt).

7. W a r m e a u s g 1e i c h  (fehlt).

8. F l a m m o f e n f l u B e i s e n  (Martin).
55 707, 63 501, 64 235, 69 056, 121 143, 76 606 (mech. 
Besch.), 99 571, 100 553; Ununterbrochener Bctrieb 

80275, 104576.

V.
1901 bis 1903.

1. R e n n e n .
109 177, 122 637, 143111, Elektr. 142 965, 191567, 

141512 (Stassano), 131414, 139 097, 136 776.

2. H o e h o f e n .
Magnetische Aufbereitung und Ziegeln der Erze
119 810, 111042, 111043, 113863, 111768, 111913, 
117 191, 144 954, 141 427, 139 985, 135 141 (Schwefel), 
133 897, 133 435, 132 097 (Edison, Petrol.), 111913, 
111768; GichtvcrschluB und Beschickung 120319, 
123 592, 120 599, 144 530, 139 096, 138 499, 137 987, 
136 613, 132 965, 120 599, 120 319, 112 613; Gicht- 
gasreinigung 110547, 112290, 112613, 144487; Be- 
standiger Abflufl. 139783; Windfuhrung 112887; 
Kiihlung 116254; 'Winderliitzer 144 531, 144 043,
108902, 134992 (Schieber), 133898 (Wasserh.), 133383 
(Trockn.), 128 332 (Yorw.); Elektriz. 143506 (Silizium- 

eisen), 139306; Stichlochoffnen 140149.
3. P u d d e l n .

123595 (Riihrvorrichtung), 143422 (Tur), 136426 
(Tiegel), 133215 (Schwingofen), 123 699.

4. E n t p h o s p h o r u n g .
Birnen und Boden 108 901, 198 400, 143 597, 141479, 

134993, 121880.
5. E n t s c h w e f e l n .  

łlischer 135388, 127864 (Chromeisen).
6. K o h l u n g  des  F i u B e i s e n s .

119836 (Ca Si C»), 126997 (Kalziumkarbid), 123594 
(ohne Manganverm.).

7. W a r m e a u s g l e i c h  (fehlt).
8. F l a m m o f e n f l u B e i s e n .

143170 (Einsatzvorrichtung), 173079, 137356 (Had- 
field, manganarm. St.), 136496 (phosphorr. St.), 134336 
(Elektr.), 133730 (schmiedb. G.), 130687, 130 688, 

136837 (Daelen), 126723, 126179, 113864.



Die erste Abteilung der erteilten Patente umfaBt das Rennen, die Rennarbeiten. M. H ., cs 
ist eine wnnderbare Erscheinung, daB seit dera Erloschen der Arbeiten, w elche unsere Vorfahren 
Jahrtausende hindnrch benutzt liatten, die Versnche, schraiedbares Eisen u n m i t t e l b a r  aus Erzen 
lierzustellen, nicht aufhoren, obwolil sie durchaus keine Aussicht auf Erfolg in okonomischer Be- 
ziehung haben und haben konnen. W enn Sie nnn sehen, wie die Zahl der P atente auf Rennarbeiten 
stetig  gewachsen ist (1877  bis 1880 2, 1881 bis 1890  8 , 1891 bis 1900  11 , 1 9 0 0  bis 1903  
sogar 9), so darf man daraus nicht schlieBen, daB ein Bediirfnis vorgelegen hat, denn der Hoch- 
ofenprozeB ist ein so vollkommener AufbereitungsprozeB der Erze zur A bscheidung des Eisens, 
w ie es w enige chemische Verfaliren in der ganzen Industrie gibt; es ist vielraehr das der Un- 
kenntnis der Anmelder zuzuschreiben, welche der nur scheinbare E rfolg lockt. Hiitten diese bei 
mir Eiseuhiittenkunde geliort, —  sie brauchten gar nicht den neuen ausgedehnten Lehrplan — , 
so wiirden sie die Anmeldungen unterlassen haben. Zu diesen Patenten gehoren aach die Ver- 
suche, E isen aus Erzen a u f  e l e k t r i s c h e i n  W e g e  zu machen. II . H., das gelit natiirlich, aber 
wer ein wenig rechnen kann, wird leicht finden, dafl dieser W eg, w enigstens gegenw ilrtig, auch 
wenn E iektrizitat durch W asserkraft gewonnen wird, durchaus unokonomisch sein muB gegeniiber 
dem Hochofen- und Birnen- oder Flammofen-FlufieisenprozeB. Es sollte mich freuen, wenn icli 
dariiber nachher MeinungsauBernngen horte. JI. H., Sie ersehen jedenfalls, daB bei weitom nicht 
alles, was patentiert ist, auch technische Brauchbarkeit besitzt.

Die zw eite Reilie von Patenten bezieht sich auf den H o c h o f e n .  Der Hochofen war schon 
1877 ein recht vollkommener Apparat. W ir finden im ersten Zeitraum nur ein P aten t, das ist 
das durch einen gliicklichen TJmstand (die Annexion von Lothringen) wieder anfgelebte Lurmannsche 
(die Schlackenform), nun aber w&clist die Zahl (11 , 30 , 50). D ie bessere A usnutzung der Gicht- 
gase, namentlich zum Betriebe von Motoren, die dazu notigen besseren Gasfdnge, die N otwendigkeit 
der vollkommenen Staubreinigung, und das Bestreben, eine selbsttatige Bescliickung lierbeizufiihren, 
haben dazu besonders bśigetragen. Hier ist Oberschlesien von vornherein an die Spitze getreten, 
und die Yerdienste der Friedenslmtte und ihres verstorbenen L eiters sind Ihnen allen bekannt. 
Auch die Ausbildung der Nebenvorric.htungen des H ochofens, namentlich der W inderh itzer, hat 
sich Oberschlesien besonders angelegen sein lassen.

Die dritte Abteilung bezieht sich auf das P u d d e i n ,  welches in Oberschlesien, wo die Er
zeugung eines Roheisens zwischen 0,1 und 1,5 °/o Phosphorgehalt naturgemaB gegeben ist, ani 
langsten erlialten geblieben ist. Zwar beziehen sich die meisten der wenigen P atente auf 
Kleinigkeiten, aber doch hat sich die w ichtigste yerbesserung, der zw eiherdige Puddelofen, gerade 
in Oberschlesien (Zawadsky-W erk) am meisten entwickelt.

Iń die Zeit des deutschen Patentgesetzes entfallt die E n  tp  ii o sp  h o r u n g .  des E isens,. die 
vierte Abteilung der Tafeln. Ist aucli das Thomas-Patent vorziiglich durcli die Patentinhaber, 
Hordę nnd Rheinische Stahlwerke, atisgebildet worden, so hat doch Oberschlesien sehr erheb- 
lichen Anteil an der Ausbildung. Hier wurde zuerst der Nadelboden angewendet. Interessant 
ist die Entwicklung der Patentzahlen, 36 in der ersten Zeit, die Bedeutung der Erfindung kenn- 
zeichnend, dann auf 25 abschwacliend, im dritten Zeitraum nur 1. D ie Ausbildung des Bodens 
nnd der Birne selbst gibt im vierten Zeitraum wieder Veranlassung zu sechs Patenten.

Hatte anfangs d ie-E rkenntn is, daB beim basischen ProzeB eine E n t s c h w e f l u n g  aus- 
geschlossen sei, zu vielen Versuchen angeregt, so hatte schnell die in Hordę gem aclite Erfalirung, 
daB der Misclier ara besten geeignet sei, das Roheisen zu entschwefeln, alle weiteren Erfindungen 
unnotig geraaclit. D ieses Yerfahren ist in Oberschlesien schnell angenommen worden.

Die H o h e r k o h l u n g  des Flutieisens, ais sie mit Spiegeleisen allein moglich is t, war durch 
die PreuBisclie Eisenbahnverwaltnng, welche stets hohere Festigkeiten der Schienen verlangte, notig 
geworden. Das Phonix- und Dtidelinger Verfahren hatte diese Aufgabe in der zwreiten Periode 
gelost, aber die Neuzeit verlangt wieder noch hohere Kohlungen, daher die P atente des letzten  
Zeitraums. In Oberschlesien zog man mehr Nutzen aus der Erhohung der F estigk eit durch Silizium.

Der W a r n i  e a  u s g l e i c h  der Blijcke war erfolgreich durch die Gruben (Gjers) und die Roll- 
8fen gelost. Der Mangel an Patenten kann daher nicht auffallen.

Nacli der ungeschutzten, weil in der Beschreibung, n ich t.im  Patentanspruch, enthaltenen 
ltirfindnng von Thomas des basischen Herdes im Martinofen wTar anfangs eine w eitere Verbesse- 
m n g des M a r t i n b e t r i e b s  anscheinend nicht erforderlicli. In den zw ei letzten Zeitraumen aber 
zeigt sieli die Notwendigkeit, zum u n u n t e r b r o c h e n e n  Betrieb iiberzugehen, und es is t  daher 
nicht erstaunlich, daB zahlreiche Patente (10  und 12) die beiden letzten Zeitranme kennzeichnen. 
Audi Oberschlesien beteiligt sich an diesen Bestrebungeu, welche bisher allerdings nur in dem 
benachbarten Polen zu Erfolgen gefiihrt haben. Man darf aber nicht vergessen, daB dem un- 
unterbrochenen Betriebe vom lliissigen Hochofenroheisen durch den Martinofen bis zum fertigeu  
Blocke \oraussichtlich die Zukunft geliort. Ob der Schaukelofen oder der zw eistich ige feststehende
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Ofen den zweckmitBigen W  eg bieten, wage ich n icht zu entsclieiden. Die au f der K onigshiitte geplanten 
Anlagen werden wolil bald dariiber Auskunft g eben , ebenso ob Vorblasen ais Zwisclienoperation 
yorteilhaft ist. Oberschlesien h a t sich, wie seinerzeit durch E rrich tung  der ersten saureu M artin
ofen in B orsigw erk, so durch die der basischen M artinofen in den H nldschinsky-W erken sofort 
der wichtigsten E inrichtungen auf diesein Gebiete bem&chtigt.

M. H .! Die niitzlichste E inrichtung unseres deutschen Patentw esens ist die VerofFentlichung 
der erteilten P aten te. Auf diesen Veroffentlichungen lSlfit sich ste ts w eiter bauen. Nur muB sich 
das P atentam t liiiten, bei der P a ten terte ilung  die fiir die Industrie niitzlichen Grenzen zu iiber- 
schreiten. Ein P a ten t w'ird auf eine neue Eriindung erte ilt. W as eine neue Erfindung ist, sagt 
weder das Gesetz, noch kann es das sagen, das mnB der jedesinaligen Entscheidung iin einzelnen 
Fali iiberlassen bleiben. Dazu sind die M itglieder des P aten tam ts nur dann befilhigl, wenn sie 
in bestandiger Yerbindung mit der P rax is stehen. Zw ar hat man oft behauptet, os sei leiclit, 
die neue Erfindung so zu definieren, daB sie jede N euheit umfasse, die gleichzeitig eino neue 
technische W irkung habe. Das ist fa lsc h ! W iirde man danach allein gelien, so wiirde bald der 
Eisenhiitteningenieur aufier stande sein, den praktischen Erfahrungen entsprechend seine A pparate 
und Prozesse auszubilden, ohne stets Gefahr zu lanfen, P aten te  zu verletzen und Eingriffe zu 
begehen. Eine Erflndung se tz t eben erfinderische T iltigkeit, nicht die Anwendunp der Kenntnisse 
voraus, welche man bei jedem wissenschaftlich gebildeten T echniker alsselbstverstandlich  annehmen muB.

M. H .! Ich habe versucht, Ihnen in groBen Ziigen und in kurzeń W orten, wie sio mir die 
vorgeschriebene Zeit nur gesta tte te , ein Bild von dem niitzlichen Einflr.B der Patentgesetzgebung 
auf die Entw icklung der oberschlesischen Eisenindustrie zu entrollen. Ich konnne zum ScIiluB:

Die oberschlesische Eisenindustrie ist in einer viel ungiinstigeren Lage, ais es die anderen 
deutschen Bezirke sind. Vor Mitte des vorigen Jahrhunderts  stand sie in Menge und A r t a n  der 
Spitze. In Oberschlesien wurde (1844) beinahe 4 ,/1>nial soviel Roheisen erzeugt, ais in W estfalen. 
Hier war der Kokshochofen lilngst eingefiihrt worden, hier puddelte man bereits in groBem MalS- 
stabe, ais in W estfalen noch die Holzkohle fast allein herrschte. .Tetzt macht W estfalen mehr 
ais 4 ‘/sm al soviel Roheisen, ais Oberschlesien.

Jene Gesetze, welche Deutschlands E isenindastrie im ganzen so gefordert haben, haben auf 
Oberschlesien z. T . den entgegengesetzten EiniluB ausgeiibt. Die V erstaatliehung der Eisenbahnen 
und die lange Zeit dam it zusammenluingende V ernachlassigung der Wrasserwege, die naturgemafi 
einheitliclie G estaltung der Tarife haben den A bsatz Oberschlesiens ungemein erschw ert und die 
Grenzen des W ettbew erbs mit den westlichen Bezirken immer mehr eingeschrankt. Die deutschen 
Schutzzolle, wesentlich gegen England g erich te t, dessen W ettbew erb Oberschlesien wenig zu 
fiirchten hatte , haben die N achbarlander zu gleichen Mafiregeln gefiihrt, und Oberschlesien is t 
zwischen zwei Zollgrenzen eingeklemmt, welche kaum iiberschreitbar sind, und zwangen, sich durch 
Errichtung von W erken jenseits der russischen Grenze selbst W ettbew erb zu schaffen.

Die Leitung der Syndikate beriicksichtigt m eist nicht geniigend diese V erhaltnisse sowie die 
schwierige Grundlage der oberschlesischen E isenindustrie: die arm en, mulmigen einheimischen Erze, 
die wenig gut backenden Kohlen, die weiten T ransportw ege fremder .Erze usw. Es unterlieg t 
keinem Zweifel, daB unsere Zeit zu r weiteren U nterdriickung den Individnalitat nach allen Ricli- 
timgen fiihren wird, sind doch selbst die wissenschaftlichen B ildungsanstalten, die Teclinischcn 
Hochschulen, auf dem besten W ege, s ta tt  die IJniversitaten durch V ertiefung des W issens zu 
iiberfliigeln, sich durch Zergliederung der Facliwissenschaften zu einem A ggregat von Fachschulen 
nmzubilden und jedem  Studenten seinen engen W eg der Ausbildung vorzuschreiben. Hiiten w ir 
uns, in Gesetzgebung, W issenschaft und P rax is das richtige MaB zu iiberschreiten !

Gliicklicherweise hat die oberschlesische E isenindustrie reclitzeitig  den ihr vorgezeiclineten W eg 
einzuschlagen verstanden. Sie ha t erkannt, dafl es ihr n icht gelingen werde, Rohprodnkte, d. h. Roh
eisen, Grobbleche, T rager, E isenbahnschienen, in groBerer Menge abzusetzen, ais sie im Gebiete selbst 
und dessen nachster N achbarschaft verbraucht werden, und hat sich m it Recht auf die V erfeinerung des 
Eisens geworfen, hierin aber auch solche F o rtsch ritte  gem acht, daB sieg e tro st der Zukunftentgegensehen 
kann. Vom Feinblech und Kleineisen bis zum D rahtstift, znr P atrone, znm K ochgeschiir sind alle 
Zweige vertreten , aber auch die Verwendung des erzeugten Eisens fiir die H erstellung a ller Eisen- 
balmbedarfs-Gegenstande bis zum fertigen G iiterwagen ist eine geloste Aufgabe. Auf diesem W ege 
fortschreitend, w ird die oberschlesische E isenindustrie ste ts auf der Hohe bleiben, und diese alte 
Kulturstatte, die Schopfung Friedrichs des GroBen, w ird dann immer iliren alten R uf bewahren.

W enn Sie es wunschen, m. H., so w ill ich spater gern einmal versuchen, Ihnen iiber den 
Einflufi der P aten te , die die V erfeinerung des Eisens betreffen, ebenfalls einen Uberblick zu geben; 
ich holfe dazu in der L age zu sein, weil ich seit nun beinahe vierzig Jah ren , zunachst in der Konigl. 
1'echnischen Deputation fiir Gewerbe, dann im Reichspatentam te, im Patentw esen ta tig  gewesen bin. 
(Anhaltender Beifall. —  Eine Diskussion findet nicht s ta tt. (Schliifi des Protokolls folgt in nachstem Hefte.)
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Stenographisches Protokoll
der

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhlittenleute
am 2 0 . D e z e m b e r  1903, nachmit tags  12'fe Uhr ,  

in d e r  S t a d t i s c h e n  T o n h a l l e  zu  D u s s e l d o r f .
(Fortsetzung von Seite 81.)

»

T a g e s o r d n u n g :

1. Geschaftliche Mitteilungen und Vorstands\vahl.
2. Stiftung und Verleihung einer Denkmiinze.
3. Bericht des Hrn. Ingenieur Abg. H. M acco-Siegen uber seine Reise nach den Ver. Staaten.
4. Vortrag des Hrn. Oberingenieur Kot tgen-Ber l i n uber elektrischen Antrieb von Walzwerken.

-----<2̂ 5-—t--- ----

Bericht iiber eine Studienreise nach den Ver. Staaten von Nordamerika.
(Schlufi von Seite 81.)

E i s e n b a h n t r a n s p o r t  n a c h  P i t t s b u r g .  Die United States Steel Corporation schafTt 
den in Conneaut ankommenden Eisenstein teils direkt auf der ihr gehorigen Bahn nach ihren 
Hutfen bei Pittsburg, teils lagert sie ihn an diesem Hafen ab, um ihn dann im W inter auf dem 
gleichen W ege nach den Hiitten zu schafTen. Im allgemeinen entnahm die Gesellschaft die Halfte 
des Winterbedarfs von ihrem Lager in Conneaut und schaffte die andere Halfte auf die Lagerplatze
bei den Hochofen. D ie zu diesem Transport vor einigen Jahren von Carnegie gebaute Bahn zeigt
ahnliche Verhaltnisse wie die schon beschriebene Linie von den Gruben nach Duluth. Sie trans- 
portiert den Eisenstein bis zu dem ihr gehorigen Rangierbahnhof in Nord-Bessemer. Hier werden 
die W agen einer anderen Verwaltung, der Union Railroad, iibergeben, welche die Aufgabe hat, das 
Materiał den einzelnen Hiitlen, die auf beiden Seiten des Monongahela liegen, zuzufuhren. Die Bahn 
hat arn Lake Erie zwei Endpunkte: in Conneaut und in Erie. Die von beiden Platzen komtnenden 
Fracbtmassen werden auf dem Rangierbahnhof der Station Albion in Zugen zusammengesetzt und 
nach dem Bahnhofe Nord-Bessemer, etwa 15 km nordlich vom Monongahela, verfrachtet. Die 
Station Albion liegt etwa 91 ,5  m iiber dem Ausgangspunkt und 2 2 ,5  km von Conneaut entfernt. 
Die gesamte Lange der Bahn mit Zweiglinien betragt 3 26 ,6  km, die Lange der Hauptlinie 2 5 0  km, 
die starkste Steigung in derselben ist 1 zu 135 und der kleinste Kurvendurchmesser 198  m. Die 
Bahn ist einspurig angelegt, mit normaler Spurweite; die Schienen haben ein Gewicht von 5 0  kg 
auf das laufende Meter. Auf der ersten Streeke der Bahn, der Linie von Conneaut nach Albion, 
werden die Ziige von zwei Maschinen gefahren. Bei der starksten Steigung miissen zwei Hilfs- 
maschinen eintreten, wahrend im -allgemeinen sonst nur eine Maschine die Arbeit leistet. Von den 
drei verschiedenen Arten von Giitermaschinen sind zwei vierfach gekuppelt, wahrend die dritte Art 
nur dreifach gekuppelte Achsen hat. Die Zylinder der grofsen Maschinen haben 6 1 0  X  8 1 3  mm 
und eine Belaslung der Treibrader von 102 t Es kommen also auf eine Achse 2 5 ,5  t. Die 
zweite Maschine hat 5 5 8  X 7 1 1  nim und eine Belastung der 8 Treibrader von 7 2 ,2  t. Die 
kleinste Maschine hat im Zylinder 508  X  660  mm und bei dreifach gekuppelten Achsen nur eine 
Belastung von im ganzen 58 ,5  t. Die Gesellschaft besitzt 86 Lokomotiven. Hiervon sind je nach 
Bedarf 12 bis 16 Maschinen fiir den Personenverkehr im Betrieb, so dafs auf den Giiterverkehr
65 Lokomotiven entfallen. Fur den Giitertransport sind 7901 W agen vorhanden, davon sind 7436  
fur den Eisensteintransport benutzbar; unter diesen befmden sich 36 0 9  Stahltrichlerwagen. Die 
Gesellschaft hat im vergangenen Jahre 1000  Stahltrichterwagen neu beschafft und geht darauf aus, 
den ganzen Bestand an Wagen fur den Eisensteintransport in dieser Form zu beschaffen. Bis jetzt 
sind 3 5 0 0  eiserne W agen von 45  t Tragfahigkeit vorhanden, die Anzahl der 36 t-W agen betragt 
2 6 0 0 . Die iibrigen W agen sind altere Holzwagen mit einer Tragfahigkeit von 23  und 2 9  t. Zur 
Beurteilung der Leistung, welche mit diesem Materiał durchgefiihrt worden ist, mogen die folgenden 
Angaben dienen. Der Personenverkehr ergab fiir das Jahr 1902 die folgenden Zahlen: Es w u r d e n
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519 907 Personen beforderl und 12 2 1 5  8 1 0  Personenkilometer gefahren. Aus dem Personenverkehr 
wurden 913  7 6 6 ,4 0  J6  eingenom men, oder fur eine Person und km 4 ,6 4 5  Pfg. W ie die Zahlen 
ergeben, spielt der Personenverkehr auf dieser Bahn keine Rolle und kann fiiglich aufser Betracht 
bleiben. Der Gtiterverk«?hr wreist fiir 1902  die nachfolgenden Resultate auf:

Gesamteinnahnie im Guterverkelir.................................................  14 990 153,43
Gefahrene T onnenzahl.....................................................................  6 059 389
Gefahrcne Tonnenkilomcter.............................................................  1 244 140 085
Mittlere Verfrachtung f. d. Tomie in K ilom ete r........................  205
Durchschnittliche Einnahmc f. d. Tonnenkilomcter....................  1,205 $
Leistung eines Giiterwagens an nutzbaren Tonnenkilometeru . 157 400
Leistung einer Giiterzuglokomotive an nutzbar. Tonnenkilomet. 19 140 610

Zur Beurleilung der folgenden Angabcn ist zu beriicksichtigen, dafs von dem gesam ten Ver- 
kehr in beladenen W ągenmeilen rund 25  °/o naclt Norden und 75 %  nac '̂ Siiden gingen. Infolge- 
dessen war der Verkehr an lceren W ągenmeilen in der Richtung nacll Norden 5 mai stiirker ais 
der an leeren Wągenmeilen nach Siiden. Von dem gesamten Yerkehr in W agenkilometern wurden
58,7 °/o beladen und 41 , 3  °/o leer gefahren. Von dem gesam ten Tonneninhalt an Frachlgiilern, 
welche nach Siiden gingen, in Hohe von 5 091 435  t, betrug die Verfrachtung an Eisenstein
4 685  0 4 5  t. Dies sind 92 °/o der ganzen nach Siiden gegangenen Fracht. Unter diesen 
Umstanden diirften die Resultate auch wohl nahezu ganz auf die Verfraohtung von Eisenstein in ge- 
schlossenen Ziigen bezogen werden. Die Ausgabe im Jahre 1902  ergibt sich aus folgenden Zahlen.

Unterhaltung der Bahn und siimtlicher B aulichkciten..................... 3 081 270,28 J l
Unterlialtiing des Fahrmaterials.............................................................  1 584 954,58 _
Ausgabe fiir den Transport............................ ........................................  4 147 885,14 ,,
Generalansgahe.........................................................................................  320 279,27 „

Summę siimtlicher A usgaben................  9 134 389,27 J t
Diesen steht die Summę siimtlicher Einnalmien gegeniiber mit . . 16 142 143,42 „
Es bleibt. hiernach ein Betncbsiibcrschufi v o n ................................. 7 007 754,15 „

Das YerhSltnis der Ausgaben zu den Einnahmen betriigt hiernach 5 6 ,5 9  °/o.

Intcressant war die von der Verwaltung aufgestellte genaue Selbstkostenrechnung fiir Passagier- 
und Gflterverkehr, da sie ein annaherndes Bild von den Selbstkosten des Giiterverkehrs in ge- 
schlossenen Ziigen und damit auch von den Tarifen zu geben imstande ist, mit denen in solchen 
Zugen gefahren werden kann. Die Selbstkosten im Gflterverkehr wurden mir auf 0 ,6 4  ej f. d. 
Tonnenkilometer angegeben. Dies entspricht 53  %  der Einnahmen aus dem Giiterverkehr und 
diirfte diese Zahl wohl in Ubereinstimmung stehen mit dem Betriebskoeffizienten, \vie er oben ange
geben wird. Eine Kontrolle der Zahl ist bis zu einem Grade moglich durch einen Vergleich der
selben mit der folgenden Fracht fur Eisenstein, da der Erlos hieraus von durchschlagendem  
EinfluB auf die gesam te Rechnung ist. Die Frachten fur Eisenstein vom Lake Erie nach dem  
Pittsburger Bezirk betragen nach den Angaben des Frachtagenten der Lake Shore and Michigan 
Southern Railway Company in diesem Jahre fiir alle Bahnen von allen Hafen des Lake Erie 4 ,0 5  J l  
f. d. Tonne. Hiervon mufs aber die der Steel Corporation gehorige Bahn, Pittsburg Bessemer-Lake 
Erie, ausgenommen werden, da dieselbe nur 2 ,4 3 6  J l  rechnet.. Dies ergibt auf eine Entfernung 
von Conneaut nach dem Monongahela von 2 5 0  km eine Fracht fiir Tonne und Kilometer von 
0,97 Pfg. und entspricht wohl dem ais Durchschnitt der Einnahme von der Verwaltung ausgerecli- 
neten Satz von 1 ,20  fiir die gesam te Fracht. Jedenfalls ist der angegebene Frachtsatz von
2,436 J l  der Wirklichkeit unzweifelhaft wesentlieh naher ais derjenige von 4 ,0 5  J6, da im 
letzteren Fali die Einnahmen der Bahn ganz andere sein miifsten, ais sie in der Jahresrechnung 
angegeben sind. Werden von diesem Satz von 0 ,9 7  -i!} die Selbstkosten mit 5 3  °/° bereebnet, so  
ergibt sich hierfiir ein Satz von 0 , 5 1 4  ej, der also wiederum dem oben angegebenen Selbstkosten- 
satz fiir die gesamte Fracht entspricht. Bei Beurteilung der vorstehenden Zahlen diirfte zu beriick- 
sichtigen sein, dafs der sehr geringe Personenverkehr bei dieser Bahn wahrscheinlich elier Schaden  
bringt ais Nutzen iibrig lafst, dafs die Ausnutzung der W agen durch den grofsen Leerlauf in der 
llichtung nach Norden eine sehr ungunstige ist und dafs schliefslich der Winterverkehr- ein sehr 
geringer ist, da nur ein Teil des Winterbedarfs wahrend der Wintermonate von den Reservelagern  
an den Hafen des Lake Erie abgeholt wird.

Die von der Union Railroad den einzelnen Hiitlen am Ufer des Monongahela zugestellten  
Wagen werden dort entweder aus hochliegenden Geleisen unmittelbar auf die Vorralsplatze entladen 
oder durch starkę Wipper in kleinere Gefafse ausgeladen, welche von den Bruckenkranen aufge- 
nommen und teils auf die Lagerplatze gebracht, leils direkt den Ofen zur Verhuttung zugefiihrt 
werden. Ubrigens aufserte sich der Leiter eines grofsen Hochofenwerks dahin, dafs noch ein stetiger 
Mangel an Trichterwagen vorhanden sei, dafs die Venvaltung hieriiber standig Beschwerde bei den 
Eisenbabnen fiihren miisse und dafs es fiir ihn eine vollstiindige UnmSglichkeit sei, die gesamten

1 1 1 . 2
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Massen von etwa 13 00 0  bis 14 0 0 0  t taglich, welche auf seinem Werke umgeschlagen wurden, zu 
bewaltigen, wenn nicht ein sehr grofser Teil der gelieferten W agen aus Trichterwagen bestande.

Es liegt sehr nahe, die angefuhrten Zahlen iiber die Betriebsergebnisse der beiden Eisenbahnen 
sowie uber die Frachten einem Vergleich mit den preuBischen Staatsbahnen zu unterziehen. Wenn 
in dem Folgenden einige Zahlen zu diesem Zweck angeftihrt werden, so mu fi ich von vornherein 
zugeben, daB ein Vergleich einzelner Eisenbahnen zahlenmafiig iiberhaupt nie mit vollstandiger 
Sicherheit durchgefuhrt werden kann, da die Bedingungen, unter denen Eisenbahnen arbeiten, so 
mannigfaltig und so Yerschieden sind, daB die Grundlagen der Bereclmung niemals ubereinstimmen 
und die Besultate daher, ohne daB sie angreifbar sind, nicht nebeneinander gesteilt werden konnen. 
Immerhin aber werden groBe Unterschiede in den Betriebsverhaltnissen sich doch durch besondere 
Ursachen kennzeichnen und damit auch fiir den Fachmann berechtigten Anlafi geben, denselben 
nachzuforschen, um fiir die eigenen Verhaltnisse unter Umstanden daraus etwas lernen zu kSnnen, 
Man sagt im allgemeinen vom preuBischen Standpunkt, daB die anerkannt billigen Selbstkosten und 
Frachten der amerikanischen Bahnen vorwiegend darauf basierten, dafi die dort verladenen Giiter 
durchgangig auf eine groBe Durchschnittsenlfernung gefahren wurden und dafi darin eine der Haupt- 
ursachen dieser Unterschiede gegen die preuBischen Staatsbahnen liege. Die Zahlen der heute 
angefuhrten Bahnen beruhen aber auf Linien, welche eine verhaltnismafiig geringe Lange haben. 
Die Beurteilung der Resultate kann daher nicht obigem Einwand unterworfen werden. Anderseits 
sind die Verhaltnisse auf den beiden angefuhrten Linien bezuglich der Ausnutzung der W agen, also 
des Leerlaufs und des Yollaufs, ganz auBerordentlich ungiinstige. Nach der preuBischen Statistik 
waren im Jahre 1901 von dem im ganzen gefahrenen Achskilometer der Giiterwagen 69 , 1 5  °/o 
beladen und 3 0 ,85  °/o leergefahren worden. Auf der Bessemer und Lake Erie Railroad waren da- 
gegen an Wagenmeilen 58 ,7  °/o beladen und 4 1 ,3  °/o leer gefahren worden. W enn man fiir die 
preufiischen Bahnen die Leistungen an Tonnenkilometern, die auf den vorhandenen Giiterwagen 
gefahren werden, im Durchschnitt ausrechnet, so erhalt man fur das Jahr 1901 88  477  tkm. Auf 
der Duluth Misabe und Northern Railroad ergibt sich dagegen eine Leistung von 141 0 8 8  tkm und 
auf der Bessemer und Lake Erie Railroad eine Leistung von 156 247  tkm. Dieser auffallende Unter- 
schied bei den viel ungiinstigeren Verhaltnissen der genanntcn beiden Bahnen erhalt eine weitere 
Beleuchtung durch einen Vergleich der Zugbelastung und damit der Leistung der Zugbeforderungs- 
mittel und des Personals. In der ausgezeichneten Arbeit des Eisenbahnbaumeisters L o m n i t z  im 
„Gliickauf“ * ist eine Berechnung iiber die Leistungen der preuBischen Staatsbahn zwischen dem 
Niederrhein und W estfalen einerseits und Luxemburg-Lothringen anderseits enthalten. Der Berech
nung ist eine Belastung der Giiterziige an nutzbarer Fracht von 8 0 0  t zugrunde gelegt. Diese 
Berechnung erscheint hochgegriflen, da tatsachlich auf der Moselbahn nach eingezogenen Erkundigungen 
die mitllere Belastung der Giiterziige sich auf nur etwa 500  t beliiutt. Nimmt man aber auch die 
erstere Zahl an und verg!eicht dieselbe mit den fiir die Duluth Misabe and Northern Railroad von durclr 
schnittlich 1808 t Fracht f. d. Zug und gar noch mit dem hochsten Frachtgewicht von 2 4 8 7  l, so ergeben 
sich Unterschiede, die wohl zu einer ernsten Priifung Anlafi geben. Es soli hier nicht auf die im 
iibrigen recht stiefmiitterliche Behandlung der Yermehrung der Nettolast gegeniiber dem Taragewicht 
unserer Eisenbalmwagen in dem Lonmitzschen Aufsatz eingegangen werden. Ich ver\veise nur darauf, 
dafi das Taragewicht bei den neueren amerikanischen W agen fiir Eisensleintransport bis zu 2S °/o 
heruntergeht, nach den neueren Mitteilungen in Iron Age bei einer Nutzlast von 1 3 0 0 0 0  Pfd. sogar 
bis 23 % im Durchschnitt aber 32 °/o und nicht, wie Hr. Lomnitz annimmt, 4 0  °/o betragt. 
Nach dem Eindruck, den ich durch sorgfaltige Erkundigungen an den mannigfaltigsten Stellen 
erhalten habe, gelit man auf den amerikanischen Bahnen nicht nur dazu iiber, das Taragewicht 
einzuschranken, sondern man ist aucli auf das ernsteste bemiiht, den Betrieb dadurch zu konzentrieren, 
daB man die Frachtlast fiir einen Zug auf das aufierste zu sleigern sucht. Es ist intercssanl, 
welche Zahlen in dieser Beziehung gerade der Schlufibericht der industriellen Kommission, welche 
vom Kongrefi eingesetzt war, im Jahre 1902 hieriiber gibt. Die durchschnittliche Zugleistung wird 
in den Vereinigten Staaten fiir 1890 mit 175  t und von da an regelmiifiig steigend bis 1899  mit 
243 t angegeben. Fur die einzelnen Bahnen lauten die Zahlen aber noch ganz anders. Wahrend 
die New  ̂ork Central and Hudson River Eisenbahn im Jahre 1 8 7 0  nur ein Durchschnitts-Giiter- 
gewicht f. d. Zug von 103 t hatte, steigt dasselbe bis 1899  auf 3 2 2  t und wurden im Maximum 
7o0  t erreicht. Ein ahnlichts Verhaltnis zeigten die iibrigen Bahnen. Die Pennsylvaniabahn hat 
sogar fiir 1902 einen Durchschnitt von 518  t erreicht. Leider haben wir in der preuBischen 
btatistik keine Zahl, welche diesen Angaben gegeniibergestellt werden kann. Aus dem ganzen Be- 
sireben der amerikanischen Bahnen und den damit erzielten Frachtresultalen diirfte aber zur Geniige 
hervorgehen, wo der Unterschied zu suchen ist, mit dem solche Ergebnisse im Yergleich zu unseren

* Yergl. „Stalli nnd Eisen“ 1903 S. 1230.
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Balinen erzielt werden konnen. Der Kernpunkt der groBen Unterschiede in den Selbstkosten des 
Transports der Massenartikel liegt unzweifelhaft in dem Verhaltnis des Gewichtes der Taralast zu 
der Nutzlast der Eisenbahnwagen. Es ist in Preufien in den letzten Jahren seitens der Eisenbahn- 
yerwaltung aucli diesem Gegenstande eine erhóhte Aufmerksamkeit gewidmet worden. Nacli den 
Aufierungen der preuBischen Eisenbahnbeamten hat aber teils der Manget an Interesse, teils die 
offene Ablehnung der Industriellen beziiglich der Einfuhrung neuer W agen mit einem besseren Lade- 
gewicht sich bisher einem weiteren Vorgehen nach dieser Richtung liin ais Hindernis entgegen- 
gestellt. W enn diese Aufierungen richtig sind, so  wiirde darin seilens der Industrie eine Verkennung der 
Sachlage liegen. GewiB werden mit Einfuhrung neuer W agen von anderen MaBen den Werken mancherlei 
Opfer zugemutet, und ebenso bereclitigt ist auch der W unsch derselben, daB ein Ersalz dieser Opfer 
sowie ein Teil der Ersparnis, welche der Staat bei einer neuen W agenform erzielt, den Werken zur 
Erleichterung ihrer Erzeugungsbedingungen zukommt. Anderseits ist der PreuBische Staat aber nun 
einmal auf die Einnahmen aus den Eisenbahnen angewiesen und kann dalier keine Zusage bezuglich 
etwaiger Erleichterungen geben, bevor er nicht die Sicherheit hat, ob und wieweit Ersparnisse durch 
Neuerungen erzielt werden. Ermafiigungen der Frachten sind aber in groBerem MaBe fur den 
PreuBischen Staat unmoglich, wenn es ihm nicht gelingt, die damit entstehenden Einnahmeausfalle 
durch ErmaBigung seiner eigenen Selbstkosten im Transport, in diesem Falle also durch Vermelirung 
des Nettogewichtes und Verringerung der Zugbeforderungskosten, zu erreichen. So gering auch das 
Vertrauen der Industrie auf die PreuBische Eisenbahnverwaltung und Finanzverwaltung inbezug auf 
Erleichterung der Transportkosten sein m ag, es bleibt in diesem Falle niclits anderes iibrig, ais der 
Eisenbahnverwaltung entgegenzukommen und die Hand zu bieten, um auf dem W ege der Ver- 
besserung unserer Eisenbahnwagen einen Fortsclirilt zu erzielen. Es muB der energischen Veitretung 
der Industrie iiberlassen werden, spater die Folgen aus den Resultaten zu ziehen, um weitere 
Erleichterungen zu erreichen. Jedenfalls erscheint das Vorgehen der PreuBischen Staatsbahnver- 
wallung mit der Beslellung von 20  t-Wagen oline Trichter, also mit (lachen Boden, ungeeignet, 
eine solche Veranderung der W agen bei der Industrie beliebt zu machen. Fiir diese haben nur 
die Trichterwagen Aussicht auf Erfolg, da mit denselben eine groBere Ersparnis in der raschen und 
billigen Entleerung der W agen erzielt wird. Die Trichterwagen sind es aber aucli allein, welche 
der Slaatsbahnverwaltung den VorteiI eines raschen W agenumlaufs bringen. Mit Trichterform 
eibalten aber auch die 20t-W agen ein hochst ungiinstigesTaragewicht, und wird die PreuBische Staatsbahn- 
verwaltung immer wieder dahin gedrangt werden, fiir bestimmte Relationen, in denen ein regel- 
mafiiger Verkehr stattfindel, W agen zu beschaffen, welche mit 4 Achsen auf Drehgestellen laufen, 
ein Nettogewicht von 40  bis 50  t haben und damit sieli der amerikanischen Konstruktion nahern. 
Das ist fiir den Massenverkehr unzweifelliaft die Zukunft, und je schneller sich die PreuBische 
Staatsbahnverwaltung diesem Ziele naliert, um so giinstiger werden ihre Betriebsresultate sein, um so 
elier wird sie in der Lage sein, billige Tarife im Interesse yon Handel und Gewerbe, im Interesse 
des ganzen Ljmdes zur Einfiihrung zu bringen.

Zur Yervollstandigung sei hier noch hinzugefiigt, daB man in den Vereinigten Staaten mit 
Riicksicht auf die weiten Entfernungen den zum Transport kommenden Koks móglichst vor Feuchtig- 
keil zu schutzen sucht. Infolgedessen werden die neueren Kokswagen samtlich ais Gitterwagen in 
Form der deutschen bedeckten Giiterwagen mit geschlossener Decke gebaut. In der Decke befindet 
sich eine verschlieBbare Oflnung, welche das Beladen von oben gestattet, und die Seitengitler sind 
so eingerichtel, daB sie im unteren Teil teilweise geSffnet sind und durch diese Oflnungen der 
Wagen entleert werden kann. Trotzdem durch diese gitlerartigen W andę ein bedeutendes Gewicht 
erspart wird, betragt das Taragewicht dieser Kokswagen immerhin noch 48  bis 5 0  des Lade- 
gewichts, welches bei diesen W agen im allgemeinen sich auf 3 G 000  kg belauft.

Wenn man den geschilderten Transport des Eisensteins von den Gruben des Mesabi-Gebiets bis zu 
den Hiitten bei Pittsburg zusammenfaBt, so ergeben sich an Fracht fiir eine Tonne die auf Seite 148  
angegebenen Z ahlen; es sind 2 Frachtsatze angefiihrt: a) allgemeine Fracht auf Grund der Angaben des 
Agenten der L. Shore&Mich. South R d . ; b) Fracht der United States St. Corpor. auf den P. Bess.& L. Erie Rd.

Gegeniiber dem W ert des Eisensteins von 1 bis 3 an den Gruben spielt die Fracht eine
sehr groBe Rolle. Es ist unter diesen Umstanden naturlich, daB man dieselbe herabzudriicken ver- 
sucht. Das Trocknen des Eisensteins und damit die Verminderung der Fracht durch den geringeren 
Wassergehalt diirfte keinen durchschlagenden Erfolg haben. Dagegen hat man in den letzten Jahren 
angefangen, neue Eisenwerke an den Ufern des Lake Erie, in Buffalo und am Lake Superior in 
Sault Ste. Marie zu errichten. Die letztere Lage ist keine gliickliche, da die Einfuhrzolle nach den 
Yereinigten Staaten den Markt nach dort verlegen. Dagegen diirften die neuen W erke am Lake 
Erie auch fiir das deutsche Ausfuhrgeschaft von EinfluB werden. Mit der Notwendigkeit, allmahlich 
Eisenstein von geringerem Eisengehalt zu verarbeiten, steigt die Bedeutung der Fracht. Um so 
vorteilhafter wird aber die Lage dieser Werke durch Yermeidung der teuren Eisenbahnfracht. Die
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a) A llg. b) Steel 
Frnclit TruBt

F r a c h t  en n a c h  P i t t s b u r g .  Fracht aus dem Menominee-Gebiet, iiber Escanaba.

Fracht aus dem Mesabi-Gebiet iiber Duluth, \ .  St. Fracht Trust
J t  J t

L a n d fra c h t........................................ L65 L65
t  , . a s  a a  S eefrach t..............................................  2,48 2,48
L a n d fra c h t........................................  3,3 3,3 L an d frach t.......................................... 4,05 2,40
Seefracht................ .... ę.  ̂q ">> eó
I'a l ,d f ra c h t............................42°5 - 2’4 D o ck u n g .............................................. ’83

Zusammen . . 10,55 8,9 ■ Zusammen . . 9,01 7,36

Zuziiglich fiir Lagerung durchschnitt- K r a c h t c n  n a c h  Buf f a l o ,
lich oder Dockung (‘20 Cent) . . oo oó

Transportkosten loco Hiitte . . . .  11,38 9,73
von Duluth

von

von Escanaba

f Landfracht . .

Allg. F rach t 
Jl

. . 3,3
I Seefracht . . . 3,5

Zusammen . . . 6,8
/  Landfracht . . . . 1,65
\ Seefracht . . . 3,20

Zusammen . . . 4,85
/ Landfracht . . . . 1,65

2,89
Zusammen . . . 1,51

Fracht aus dem Marquette-Gebiet iiber Marquette.

L an d frach t........................................  L65 1,65
Seefracht ............................................  1,89 2,89
Landfracht ......................................... 4,05 2,40

8,59 6,94
D o c k n n g ............................................ 83 83

Zusammen . . 9,42 7,77

Kohlen- oder Koksfracht nach diesen Werken fallt dagegen nicht ins Gewicht; sie ist an sich schon 
wesentlich niedriger ais die des Eisensteins und verliert weiter an Bedeutung, je m ehr es gelingt, 
die Gase der Hochofen vorteilhaft auszunutzen. Fur den Absatz nach dem Ausland ist fiir die 
Werke am Lake Erie der Wasserweg auf dem Erie-Kanal und dem Hudson von groBer Wichtigkeit. 
Fiir die Halbfabrikate der Eisenindustrie ist das bei den kleinen MaBen dieses Kanals auch heute 
schon der Fali. Wesentlicher wird es, wenn der einseilige W iderstand der Bostoner lnteressenten 
gegen die Vergro(>erung des Erie-Kanals gebrochen ist. Also schon in nachster Zeit, noch mehr 
aber in der Zukunft, werden die Eisen- und Stahlwerke am Erie-See ein gefahrlicher Gegnet- auf 
dem Auslandsmarkt sein und Deutschland hat alle Ursache, diese Verschiebungen mit Aufmerksamkeit 
zu verfo!gcn und rechtzeitig seine GegenmaBregeln zu treffen. •

Die amerikanischen H o c h o f e n ,  soweit ich solche in der kurzeń mir hierzu gegebenen Zeit 
beobachten konnte, sind durchweg noch mit Blechmantel versehen und die Gicht ist nicht in der 
bei uns iiblichen Konstruktion durch ein von den Ofen unabhangiges Gerust getragen. Die Ofen
selbst haben im allgemeinen wesentlich groBere Abmessungen ais bei uns, und das Gestell ist im 
Verhaltnis zum Kohlensack groBer, ais bei uns iiblich. Dementsprechend ist die Zahl der Diisen 
gleichfalls groBer und ebenso sind es ihre MaGe. In Ubereinstimmung damit steht die Luftmenge, 
welche den Ófen zugefiihrt wird. Sowohl bei den neuen, wie auch bei den Ofen, welche innerhalb 
der letzten 10 Jahre zur Ausfiihrung gekommen sind, ist das Hauptbestreben auf eine billige Be- 
forderung der Massen innerhalb der Anlagen gerichtet. Die Bewegung derselben erfolgt durchweg 
maschinell fast ohne jede Beihilfe von Menschenkraft. Es geht dies so weit, daB auch die Beschickung 
der Ófen eine selbsttatige ist und infolgedessen in der Regel fur mehrere Ofen nur ein Mann auf der 
Hohe der Gicht steht, um den richtigen Gang der Apparate zu kontrollieren.

Die Anordnung der neueren Hochofenanlagen, welche am W asser liegen, ist in der Regel 
derart, daB die Lagerplfitze fur die Rohmaterialien an dem Hafen entlang liegen; hier werden diese 
Materialien durch leistungsfahige Hebeapparate und Briickenkrane von groBer einseitiger Ausladung 
abgestiirzt. In der Langsrichtung des Lagerplatzes laufen ein oder mehrere andere Briickenkrane, 
welche das rorhandene Materiał den Trichteranlagen zufiihren, die parallel zu dem Lagerplatz und 
den Hochofen zwischen beiden angeordnet sind, und aus denen das fiir die Beschickung der Hoch
ofen zunachst erforderliche Materiał entnommen wird. Um ein haufiges Verschieben der groBen
Laufkrane zu rermeiden, geben dieselben das Rohmaterial vom Lagerplatz zunachst in einen groBen 
Trichterwagen ab , welcher auf den vorbezeichneten festen Trichtern steht, und sich in gleicher
Weise wie der groBe Briickenkran auf dem Lagerplatz bewegt. Aus diesem groBeren Trichterwagen 
entnehmen wieder kleinere W agen die Materialien, um sie auf der langen Reihe der einzelnen 
Trichter nach Bedurfnis zu verteilen. Diese Trichter, welche einen nicht unbedeutenden Fassungs- 
raum haben, sind auf den Lackawanna-Werken an ihren unteren Enden offen. Der VerschluB wird 
durch ein starkes Gummiband ohne Ende, das iiber zwei Rollen horizontal gefiihrt ist, dadurch 
gebildet, daB die ablaufenden Erze sich auf dieses Gummiband legen und damit einen natiirlichen 
VerschluB gegen das Nachrutschen bilden. Unter den Trichtern lauft wiederum in Hangebahnschienen 
ein Trichterwagen, der die Erze endlich an der Stelle abgiebt, an der die schragen Aufzuge fiir
die Gichten sich befinden. Die Gichtgefafie dieser Aufzuge entnehmen nun die Erze, um sie auf



der Gieht der Ofen selbsttatig auszuleeren. Der Koks wird mit groBen, nach vorn auskippbaren 
Wagen mit Eisenbahngeleisen von den Koksofen oder vom Kokslagerplatz derselben Stelle zu gefiihrt 
und in kleine Trichter entleert, welche sich seitlich unten an der Gichtbriicke befinden. Die Einrichtung 
erscheint durch ihren Mechanismus, durch die Anwendung der vielen Zwischenglieder, fiir den 
Transport auBerordentlich kompliziert. W enn aber beriicksichtigt wird, daB die ganze Bewegung 
dieser Maschinen immer nur in der Langsrichtung der Anordnung erfolgt, dafi die Beladung selbst 
mit elektrischer Kraft geschieht und daB die verhaltnismaBig geringe Zahl von Personen, die hierfur 
erforderlich ist, eine ganz gew allige Mąsse von Rohmaterial bewegt, so muB die Einrichtung doch 
ais eine zwar teure Anlage, aber ais eine billig arbeitende Ausfiihrung betrachtet werden.

Auf den neueren Werken, welche nicht an der See, sondern lediglich an der Eisenbahn liegen, 
werden die ankommenden Eisenbalmwagen mit groBen Kippern almlich wie die Kohlenwagen an 
den Seeplatzen seitlich in Trichter entleert, aus denen wieder kleinere W agen die Erze aufnehmen, 
um sie in der yorher beschriebenen W eise weiterzugeben. Einen nicht unwesentlichen Unterschied 
fand ich auf einer neueren Anlage bei Sault Ste. Marie in Kanada. Hier wurden die Materialien, 
welche auf die Gicht geschafTt werden sólllen, aus der Trichteranlage in zylindrische Gefafie abgezogen, 
von denen je zwei auf einem Unterwagen standen. Auf jedem Sitz eines GefaCes befand sich eine 
Wage zur Kontrolle des Gewichtes. Drei Untergestelle, also 6 Gefafie, wurden zu einem Zug 
kombiniert, welcher, mit elektrischer Kraft betrieben, vor der Trichteranlage herlief und die 
Materialien nach dem Hochofen brachte. Die GichLbriicke war hoch angeordnet und die Laufkatze 
faBle in eine Zugstange, die sich in den erwahnlen Zylindern befand und an ihren Enden mit einem  
Trichter die Zylinder nach unten abschloB. Die Zylinder wurden nun von der Laufkatze auf die 
Gicht gebracht, dort direkt auf dem Gichtverschlufi abgesetzt und durch Nachlassen der Zugstange 
und damit auch des den Boden verschliefienden Trichters in die Gicht entleert. Die Anordnung 
macht einen auBerordentlich einfachen und konstruktiv schonen Eindruck. Man mufi allerdings 
dabei den Ubelstand mit in den Kauf nehmen, daB der Gichtaufzug nur mit einem Gefafi, also 
ohne Ausgleich der toten Last durch das zweite FordergefaB, arbeitet. Die Praxis muB erweisen, 
ob dieser MiBstand durch die Vorteile der einfachen Konstruktion aufgehoben wird.

Uber die Leistungsfahigkeit der neueren amerikanischen Hochofen sind in den letzten Jahren
vielfach Żabien angegeben worden, welche diesseits haufig angezweifelt wurden. Ich hatte Ge- 
legenheit, mich in den Buchern der Werke mehrfach davon zu uberzeugen, daB die angegebenen 
groBen Leistungen der taglichen Erzeugung von 7- bis 8 0 0  t Boheisen f. d. Ofen der Wirklichkeit 
entsprechen. Allerdings erhielt ich auch die Uberzeugung, dafi diese ganz grofien Leistungen nicht 
den Wtinschen der Betriebsleiter entsprechen und daB die praklische Erfahrung die Amerikaner doch 
wieder dahin fiihrt, sich mit Ofen yon .4- bis 5 0 0  t taglicher Erzeugung zu begniigen. Durch die 
Liebenswiirdigkeit des Betriebsleiters der E d g a r  T h o m s o n  W e r k e  war es mir moglich, einige 
genauere Zahlen zu erhalten, welche ein geeignetes Bild von dem Betrieb einer grofieren amerikanischen 
Anlage ergaben.

Das genannte Werk besitzt 11 Hochofen. Von denselben arbeiten: 1 Ofen auf Ferromangan
mit einer durchsclmittlichen Tageserzeugung von 75 t; 1 Ofen auf Spiegeleisen mit einer durch- 
schnittlichen Tageserzeugung von 150  t; 9 Ofen auf Bessem efeisen mil einer durchsclmittlichen 
Tageserzeugung von zusammeu 3 9 0 0  t. Die ganze Anlage erzeugt also durchschnittlich taglich 
4125 t. Die Hohe der neueren Ofen war 27 , 4  m, der Durchmesser der Gicht 4 ,87  m, der. Durch- 
messer des Kohlensacks 6 ,7  m , der Durchmesser des Geslelles 4 ,7 2  m. Es wurde mit 12 Formen 
geblasen, welche je nach Bedarf eine lichte W eite von 7 ,5  bis 17 , 75  cm hatten. Der Winddruck 
war 1,05 kg/qcm  und die Temperatur des W indes 5 0 0 °  C. Der Eisengehalt des Móllers betrug 
5 5 $ .  Da noch ein Teil Eisenabfalle (etwa 5 %) dem Molier zugesetzt w urden, so war das Roh-
eisen-Ausbringen aus dem Molier 56  % . Der Eisengehalt der Erze betrug zurzeit 53 bis 54  %,
wahrend derselbe frtiher 58 bis 6 0  % betragen hatte. Die Erze wurden dem W erk offenbar von 
der Yerwaltung recht hoch berechnet. Der Leiter des W erkes bemerkte dariiber, daB jetzt die 
Erze nahezu den  doppelten Preis hatten, wahrend er sie friiher zu 10 ,33  bis 12 ,4  J(i 
loco Hutte bekommen hatte. Der Verbrauch an Koks war 89 $  auf die Tonne Boheisen. Die 
Kosten des Koks beliefen sich auf 1 4 ,45  loco Hiitte. Der Verbrauch an Kalkstein war 4 3  % 
auf die Tonne Roheisen, und die Kosten des Kalksteins stellten sich auf 4 , 1 5  f. d. Tonne. 
Es interessierte, die Lebeńsdauer eines Ofens festzustellen, da der scharfe Betrieb dieselbe doch 
wahrscheinlich sehr abkurzen muBte. Der Betriebsleiter der Edgar Thomson W erke versicherte 
in bezug darauf, daB, wenn nicht besondere Schwierigkeiten eritstanden, er verlange, daB die 
Zustellung eines Ofens die Erzeugung von mindestens 1 Million Tonnen Roheisen aushalten muBte. 
Er rechnete die Lebeńsdauer eines Ofens auf durchschnittlich 6 Jahre.

Bei den sehr kostspieligen Transportkosten war es von W ichtigkeit, die H6he der davon 
beeinfluBten Auslagen fiir Arbeitslolme fiir die Tonne Roheisen festzustellen. Es wurde diesbeziiglich
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feslgestellt, dafi die Edgar Thomson Werke bei einer Tageserzeugung von 4 0 0 0  bis 4 2 0 0  l Roheisen 
taglich 1500 Arbeiter beseliaftigten. Der durchschnillliche Lohn derselben betrug S ,40  J t  tagliche 
Die Ausgaben an Lolinen f. d. Tonne Roheisen wurden auf 3 , 15  J t  angegeben. Diese Angabe
stimmt mit der Zahl der Arbeiler und den durchschnittlichen Lohnen iiberein. Von Inleresse war 
es ferner festzustelien, welche Kosten dem Werk bei der Ausiadung der Rohmaterialien mit den bei uns 
vielfach angefeindelen schweren GiiterWagen entstanden. Bei den groBen Massen, w elche auf dcm 
Werk umgeschlagen wurden, konnte in dieser Beziehung hier um so mehr ein Anhalt beschaflt 
werden, ais ein Teil der Geleise sich noch zur ebenen Erde befand und diese Massen mit 
Schaufeln durch Menschenhand ausgeladen und mit Handwagen auf Haufen gefahren werden 
muBten. Neben dieser Verladung befanden sich hochliegende Geleise, bei dereń Benutzung 
die Trichterwagen in sinngemafier Weise nach unten entladen wurden. In den sechs Sommcr-
monaten, in denen das Werk einen Teil seines Winterbedarfs in Hohe von 60 0  0 0 0  t ais Vorrat 
auf Lager nahm, waren im ganzen fiir die Ausiadung der Erze, des Koks und des Kalksteins 
2 5 0  Menschen auf diesem Werk beschaftigt. In den Wintermonaten fiel diese Zahl auf 80  Personen. 
Die Kosten der Ausiadung wurden mit dem Belriebsleiter sehr eingehend erortert und er gab uns 
ais Resultat dieser Unterhaltung die Koslen der Entleerung in Trichterwagen auf tieferliegende 
Lagerplatze mit 4 ,13  4  f- d. Tonne an. Demgegeniiber stellten sich die Kosten der Entleerung 
der Wagen mit Handarbeit und Schaufel auf 25  bis 40  f- d. Tonne je nach der Hohe des
Haufens, auf welchen das Materiał gekarrt werden muBte.

Bei der Wichtigkeit der Frage der Hohe der Arbeitslohne f. d. Tonne Roheisen habe ich 
Gelegenheit genommen, mich auch auf andern Werken nach denselben zu erkundigen. Die vier 
Hochofen der Carrey Furnace Works, der neuesten Anlagen der United Steel Corporation, welche 
eine Tageserzeugung von durchschnittlich 2 0 0 0  t haben, arbeiten mit durchschnitllich 7 5 0  Arbeitern. 
Die LOhne sind dieselben wie auf dem Edgar Thomson Werk. Die hier angegebene Zahl entspricht 
ziemlich genau den Zahlen des andern Werkes und werden dieselben damit bestatigt. W enn auf 
unseren deutschen Werken die Ausgaben in dieser Richtung auch niedriger sind, so sind die amerikanischen 
Zahlen mit Riicksicht auf den hohen Lohn relativ doch geringer. Sicherlich wird es uns bei ernstem 
Streben, eine bessere Massenbeforderung auf unseren Hochofenaniagen durchzufiihren, moglich sein, 
diesen Teil der deutschen Erzeugungskosten noch niedriger zu gestalten.

Wenn nach den hier gemachten Angaben die Erzeugungskosten fiir Bessemereisen berechnet werden, 
so stellen sich dieselben auf mindeslens 63 bis 67 J t  loco Hiitte. Dieser Satz erscheint aufier- 
ordentlich hoch und steht im Widerspruch mit einer Angabe der Selbstkosten fiir Bessemerroheisen, 
welche mir zu anderer Zeit mit 55 J t  gemacht wurde. Jedenfalls haben aber die Erzeugungskosten 
in den letzten 5 Jahren sich nicht unbetrachtlich gesteigert. Dies diirfte auch im Zusammenhang 
stehen mit der Verwallungspolitik der United States Steel Corporation. OlTenbar rechnet diese Gesell
schaft die Roheisenmaterialien dem verarbeitenden Werke sehr hoch an und erzielt damit fiir die 
Gruben eine hohere Ausbeute.

Bei den Untersuchungen, welche der KongreB der Vereinigten Staaten vor einigen Jahren 
iiber das Yerhaltnis der industriellen Liihne zu den Selbstkosten der Erzeugnisse des Landes machte, 
wurden auch Erhebungen iiber die Selbstkosten der Roheisenerzeugung angestellt. Die Ergebnisse 
derselben sind mir in liebenswiirdiger Weise seitens der Beamten in Washington zugangig gemacht worden 
und ich fiihre in folgendem die Zahlen, wie sie sich aus diesem amllichen Materiał ergaben, a n :

B a s i s c h e s  R o h e i s e n .
1897 bis 1898 f. d. Tonne zu 1000 kg.

Arbeitslohne....................................
Materiał uud sonstige Ausgaben .

JC
2,48

37,20
6,25

93,75
Gesamte Kosten . . 39,68 100,—

B e s s e m e r r o h e i s e n .
Arbeitslohne 
Materiał usw

4,88
34,80

12,29
87,71

Gesamte Kosten. . 39,68 100,—
Arbeitslohne 
Materiał usw

3,30
38,04

8,0
92,0

Gesamte Kosten. . 41,34 100,-
Arbeitslohne 
Materiał usw.

2,48
39,68

5,88
94,12

Gesamte Kosten. . 42, IG 100,-

G i e G e r e i e i s e n .
M  ° /0 . #  o/o

Arbeitslohne. . . 3,02 7,93 4,13 10,26
Materiał usw. . . 36,29 92,07 36,17 89,74

Gesamte Kosten 39,31 100,— 40,30 100,—
G ra  u es P u d d e l r o h e i s e n .  

Arbeitslohne. . . 2,48 6,76 5,39 15,26
Materiał usw. . . 34,18 93,24 29,39 84,74

Gesamte Kosten 36,66 100,— 34,78 100,—
H a m a t i t r o l i  e i s en .

■* <Vo
Arbeitslohne. . . 5,08 11,54
Materiał usw. . . 38,98 88,46

Ges. Kosten . 44,06 100,—
N ormal-T-EIaen L clchteres T-Eisen

7.u jc  1000 kg.
J t  o/o J i  o/o

Arbeitslohne 11,16 oder 15,0 14,05 oder 15,45
Materiał usw. 63,24 „ 85,0 76,85 „ 84,55

Im ganzen 74,40 100,0 90,90 100,—
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Wahrend auf den Eisensteingruben im Gebiete des Lake Superior die Anwendung der Elek- 
trizitat zu den Seltenheiten gehort, fand sieli dieselbe in ausgedehntem MaBe auf den Hochofen- 
werken. Alle Transporte werden mit Hilfe der Elektrizitat durchgefiihrt und diirfte auf diesem Gebiet 
fiir uns noch manches zu lernen sein. Dagegen habe ich nirgendwo Gasmaschinen gesehen. Da, 
wo sie vorhanden waren, wie auf den Lackawanna W orks, wollte man sie uns nicht zeigen. Jeden- 
falls haben die Amerikaner im allgemeinen noch eine groBe Scheu vor ihrer Anwendung. Ais Griinde 
wurde in der Regel die Unreinheit der Gase angegeben. In diesen Einrichtungen sind die 
deutschen Werke den amerikanischen ofTenbar wesentlich voraus.

W eniger noch ais auf den Hochofen, erlaubte es mir meine Zeit, mich in den Slahlwerken
umzusehen. Soweit mir dies auf den Werken zu Homestead, auf den Edgar Thom son Werken und
auf den Duquesne-Werken moglich war, habe ich mich allerdings davon liberzeugt, daB die A nwen
dung des Martinbetriebes eine ganz auBerordentlich ausgedehnte ist. In Homestead befanden 
sich 40 basische Siemens-Martin-Ofen mit einem Fassungsraum von 50  l, und 10 Ofen mit einem 
Fassungsrjium yon 3 8  t. Die Siemensschen W armespeicher liegen nicht unter den Ofen, sondern 
unler der Hiittensohle vor den Ofen. Die Ofen werden samtlich mit naturlichem Gas geheizt. Das 
Gas kostet nach den iibereinstimmenden Mitteilungen auf mehreren Werken f. d. Kubikmeter 1 ,3  
bis 1,5 ę}. Uber den Verbrauch und die Kosten des Brennmaterials f. d. Tonne FluBeisen wurden 
mir verschiedene Angaben gemaclit, die leider schlecht in Ubereinstimmung zu bringen sind. Nach
der einen brauchen die groBen Ofen stiindlich etwa 56 6  cbm Gas. Da eine Charge etwa 9 bis
10 Slunden dauert, so wiirde dies einen Kostenaufwand von 75 ,6  JL f. d. Charge machen, und ein 
Ausbringen von 4 5  t FluBeisen wiirde 1, 65 JL fiir Brennmaterial erfordern. Nach einer andern 
Mitteilung wurden die Gesamtkosten des Brennmaterials dagegen auf die Halfte angegeben. Sieht 
man von diesen Kosten ab, so ist jedenfalls der Verbrauch des natiirlichen Gases beim Marlin- 
prozeB ein grolier Vorteil, da er die Anlagekosten durch Vermeidung der Generatoren wesentlich 
vermindert, den Betrieb selbst vereinfacht und wesentliche Ersparnisse an Lohnausgaben herbeifiihrt. 
Ais Einsatz scheint allgemein 50  <fo lliissiges Roheisen und 5 0  % Schrott iiblich zu sein. Die
Homestead -Werke beziehen das fliissige Roheisen in groBen Birnen von den auf der andern Seite
des Monongahela etwa 2 km entfernten Carey Works. Eine Anwendung drehbarer Ofen fiir den
MartinprozeB habe ich nicht gefunden. Auch wurde mir von Fachleuten m itgeteilt, daB eine
Ausdehnung dieser Konstruktionen nicht zu erwarten sei, da die bisherigen Ausfiihrungen zu recht 
vielen unliebsamen Slorungen Anlafi gegeben hatten. Die auBerordentliche Leistung der amerika
nischen Hochofen und Stahlwerke lassen die Frage nach der Qualit;it der Erzeugung wohl gerechl- 
fertigt erscheinen. Ich nahm AnlaB, mich bei einer ziemlich groBen Anzahl von Maschinenfabriken 
hiernach zu erkundigen, und horte allgemein, daB es auBerordentlich schwer sei, ein gutes, leicht 
zu bearbeitendes Flufleisenmaterial zu erhalten, und daB bisher eigentlich nur zwei Firmen in den 
Veieinigten Staaten bestanden, welche in dieser Beziehung den Maschinenfabrikariten Materiał liefern 
kiinnten, das einigermaBen den berechtigten Anforderungen entspricht.

Bei der mir gegebenen begrenzten Zeit bin ich genotigt, die technischen Mitteilungen hiermit 
abzuschlieBen. Mit meinen Ausfiihrungen habe ich ja nur einen Teil des Gesehenen und einen noch 
kleineren Teil der yorhandenen Eisenindustrie erwiihnen konnen. . Ich habe aber auch auf dieser, 
meiner yierten, Reise in den Vereinigten Staaten den allgemeinen Eindruck erhalten, daB es dringend 
notwendig fiir die deutsche Industrie ist, der Entwicklung und den Vorgangen der nordamerikanischen 
Industrie dauernd die ernstesle Aufmerksamkeit zu schenken. Gerade weil unsere dortige Konkurrenz 
auf dem Weltmnrkt von der Natur so reich ausgestattet ist, weil sie durch die natiirlicbe und volks- 
wirtschaftliche Entwicklung des Landes so billige Transporlgelegenheiten hat, miissen unsererseits alle 
Anslrengungen gemacht werden, um ihr sowohl in wissenschaftlicher Beziehung ais auch in der 
praktischen Arbeit mit Einrichtungen und Leistungen mindestens gleichzubleiben. W ohl betnuhen 
sich die wirtschaftlichen und technischen Vertreter des Deutschen Reiches in den Vereinigten Staaten 
aufs redlichste, uns iiber alle Yorkommnisse auf dem laufenden zu halten. Bei dem vielseitigen 
und ganz ungeheuer ausgedehnten Feld der wirtschaftlichen Tiłtigkeit in den Vereinigten Staaten ist 
es aber bei aller Aufopferung dieser Herren ganz unmiiglich, mit den angestellten, wenig zahlreichen 
Kraften dieser Aufgabe einigermaBen nachzukommen. DaB dieser MiBstand schnell und griindlich 
gehoben wńrd, konnen wir bei den preuBischen Verhaltnissen kaum erwarten. Hier bleibt nur Selbst- 
hilfe ubrig, und. ich meine, die deutsche Eisenindustrie ist stark genug, um in dem groBten Industrie- 
land der Erde eińe eigene Verlretung einzurichten. Reiche technische, volkswirtschaftliche und auch 
kaufmannische Arbeit liegt fiir eine solche Verlretung vor und wird dieselbe in kurzer Zeit zu einer 
lohnenden machen. Von den verschiedensten Seiten bin ich darauf aufmerksam gemacht worden, 
daB ,bei aufmerksamer -Beobachtung des Marktes in Qualitatsartikeln zeitweise ein recht bedeulender 
Absatz in Nordamerika zu finden sei. Aus diesem Grunde wiirde es auch lebhaft zu bedauern sein, 
wenn die deutsche Eisenindustrie auf der Ausstellung in St. Louis 1901 nicht vertreten sein wiirde.
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Nach den mir gewordenen Yersicherungen mafigebender Personen bat man sich seitens der Aus- 
stellungsleilung miiglichst gegen Massenausstellungen verwahrt. Man wiinscht in erster Linie lypische 
Ausstellungsgegenstande, welche fur die Gute der Waren sprechen, und verlangt im weiteren nur 
solche Darstellungen, welche in graphischer und bildlicber W eise einen vergleichenden Uberblick iiber 
den Stand und die GroBe der Industrie der einzelnen Lander geben. In dem Sinne bat man aucli 
den amerikanischen Werken Beschrankungen auferlegt und bolTt es zu ermoglichen, daB ohne allzu 
hohe Kosten die verschiedenen Staaten der Erde in der Lage sind, ahnliche und vergleichungsfahige 
Ausstellungen zu veranstalten. Bei dem reichen Materiał unserer Sammlungen, Schulen und Werke 
wiire eine solclie Ausstellung auch fiir uns ohne Schwierigkeit und ohne zu liohe Kosten durch- 
zufiihren. Ich wiirde es fiir einen groBen Fehler halten, wenn die deutsche Eisenindustrie unter 
diesen Umstanden sich von St. Louis fernhalten wurde.

W enn ich meinen heutigen Ausfiihrungen noch einige Mitteilungen iiber die sozialen Verha.lt- 
nisse in den Vereinigten Staaten, sówek sie auf die Eisenindustrie Bezug haben, hinzufiige, so muli 
ich von Yornherein auf die Unmoglichkeit verweisen, hieriiber Mitteilungen zu machen, w elche eine 
allgemeine Giiltigkeil beanspruchen konnen. Die Verhaltnisse sind in den verschiedenen Teilen des
Landes und aucli in verschiedeuen Gewerben so auBerordentlich verschieden, daB sie ein allgemeines
Urteił nicht gestatten. Ein Berichterstatter kann also nur iiber einzelne Gegenden und auch da 
vielfach nur iiber einzelne Werke sicłi auBern und muB sieli unter allen Umstanden dagegen ver- 
wahren, daB derartige Aufierungen verajlgemeinert werden. Dies ist ebensowenig moglich, wie ich 
es fiir zulassig halte, iiber Lohne oder Yerdienst der in gewerblichen Belrieben beschaftigten Menschen 
allgemeine Satze anzugeben. Es fiihrt zu der Gefahr einer vollstandigen Entstellung. W enn zum 
Beispiel in den sonst ausgezeichneten Berichten, welche ein Mitglied der Diskonto-Gesellschaft im 
Fruhjahr dieses Jahres ver6fTentlichte, die Angaben enthalten sind, daB der Tagelohn in den Yer
einigten Staaten 16 ,80  JL betrage und gelernte Arbeiter auf einen Satz von 3 3 ,6 0  JL f. d. Tag
rechnen konnten, so beruhen diese Angaben auf der Verallgemeinerung eines hochstens sehr ver-
einzelt vorkommenden Falles und entsprechen nicht den Tatsachen. Durch sehr zahheiche Erkundi- 
gungen auf meiner Reise habe ich gefunden, dali in den yon mir beriihrten Bezirken der Tagelohn 
fiir Neulinge, also fiir Einwanderer, sich in der Regeł auf etwa 6 ,3 0  stellte, im iibrigen aber 
sich zwischen 6 ,30  und S ,4 0  J l  bewegte. Das war auch selbst in den von mir besuchten Stiidten 
der Fali. LShne von 8 ,40  JL und hoher wurden nur ganz besonders tiichtigen Arbeitern und dann 
auch meistens nur im Akkord bezahlt. Den hochsten Lohn, der mir vorgekommen ist, fand icli bei 
den Vorarbeitern in den Stahlwerken bei Pittsburg, wo diese Leute, denen eine groBe Verantwortung 
oblag, bis 21 JL taglich erhielten. Meine Angaben finden Bestatigung durch die amtliche Statistik, 
und zwar sowohl der jahrlichen Statistik der Einzelstaaten, wie auch durcli die Unlersuchungen der 
industriellen Kommission des Kongrcsses.

So/.iale Gesetze in der Weise, wie wir sie gewohnt sind, besitzen die Vereiniglen Staaten nicht. 
Die Gesetzgebung der einzelnen Staaten, soweit sie dem Arbeiter einen gewissen Schutz gegeniiber 
unmafiigen Anspriichen der Fabrikanten gewahren soli, ist Sufierst verscliieden und scheint noch 
groBe Mangel zu haben. In den Siidstaaten diirften nach den Untersuchungen der industriellen 
Kommission die schlimmsten Verhaltnisse herrschen, da dort Kinder unter 12 Jahren in den Baum- 
wollfabriken mit einer tiiglichen Arbeitszeit bis zu 12 Stunden, sogar bei Nachtarbeit, verwendet 
werden und damit eine Degenerierung der davon betrolTenen weiblichen Bev6lkerung bewirkt wird. 
Die Steel Corporation scheint in der Sorge fiir ihre Arbeiter am wreitesten zu gelien. Auf den 
Gruben fand ich sehr schSn eingerichtete Lazarette und Krankenhauser. Die Gesellschaft hat bisher 
nicht unbetrachtliche Summen zur llnterstiitzung der Arbeiter zuriickgelegt. Ob der im vergangenen 
Jahr unternommene interessante Versuch, die Arbeiter durch eine Beteiligung an den Yorzugsaktien 
der Gesellschaft in Form allmiihlicher Einzahlung und Abziige von den LOhnen bis zu 2 5  besserzustellen, 
ein glOcklicher Schritt ist, diirfte zweifelhaft sein. Die natiirlich freiwillige Beteiligung der Arbeiter und 
Beamten an der Ubernahme dieser Aktien wurde mit 82  % seitens der Gesellschaft festgesetzt. Die 
1 atsache, daB die Aktien heute zwischen 50  und 6 0  % stehen, wirft ein bedenkliches Licht auf 
diesen Versuch. W ohl ist es richtig, die Arbeiter in geeigneter Form zur Sparsamkeit anzulialten, 
die so sauer verdienten Groschen diirfen aber meines Erachtens nicht in Papieren mit schwankendem  
Kurs, sondern nur mit pupillarischer Sicherheit angelegt werden. Der an sich sehr interessante 
Versuch, die Arbeiter zu Interessenten der Werke zu machen, an denen sie beteiligt sind, scheint 
mir mit dem schon heute scharf hervortretenden Risiko zu teuer bezahlt zu sein .’ In vielen Fallen 
wurde mir auf meine Erkundigungen nach den sozialen Yerhaltnissen mitgeteilt, daB seitens der 
Arbeitgeber aufier einem genugend erscheinenden Lohn eine weitere Sorge fiir die Arbeiter nicht 
ausgeiibt wird, und daB dieses sich sogar auf Unglucksfalle und Todesfalle durch Unglucke bezog. 
Man glaubt eben die gegenseitigen Verpflichtungen mit der Auszalilung der Lohnsumme erledigt. 
Demenlsprechend wird auch hiłutig bei der Beschaftigung der Leute riicksichtslos vorgegangen und
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lediglich nach dem BedCirfnis der vorliegenden Arbeit gehandelt. Nur auf diese W eise ist es erklarlich, 
wie in dem Anthrazitkohlen-Bergbau die durchschnittliche Zahl der Tage, an welchen die Arbeiter im 
Jahr beschaftigt sind, von 2 0 0  im Jahre 1890  auf 166 im Jahre 1900  regelmafiig fallend zuriickgegangen 
ist. Auch im sonstigen Kohlenbergbau schwankt die Zahl der Arbeitstage im Jahr ungemein. AYahrend 
sie im Jahre 18 9 0  226  betrug, hel sie bis 1894  auf 171,  um dann allmahhch wieder bis zu 2 3 4  im 
Jahre 1900 zu steigen. Es sind dies die amtlichen Zahlen der Bergbaubehorde in W ashington.

Das fremde Verhaltnis, welches zwischen den Arbeitgebern und Arbeitnehmern in den Yer
einigten Staaten die Regel ist, hat wohl auch in erster Linie den festen Zusammensehlufi eines gtoBen 
Teils der Arbeiterbevolkerung veranlafit. Man nimmt an, daB zurzeit etwa 1 Millionen Arbeiter in 
festen Organisationen vereinigt sind. Das Auftreten dieser Organisationen gegeniiber den Arbeitgebern 
ist nun in den einzelnen Gegenden und auch in den einzelnen Industrien ein auBerordentlich ver- 
sebiedenes. In den Bergbaubezirken des Nordens habe ich sehr ■frenig von diesen Organisationen 
bemerken konnen, und Arbeiterunruhen schienen selten zu sein. Es m ag dies damit zusammenhangen, 
daB die neu eirtgewanderlen Elemente sich zunachst nach dieser Arbeit hinziehen, w elche meistens 
keine besondere Fachkenntnis erfordert. Diese Elemente, an billigen Lohn ans der Heimat gewóhnt, 
machen geringere Anspruche ais der ansassige amerikanische. Arbeiter; sie sind in der Regel den 
Arbeiterorganisationen noch nicht beigetreten und bilden daher fiir den Arbeitgeber ein willkommenes 
Gegengewicht gegeniiber den Anspriichen der organisierten Arbeiter. Auch in der Eisen- und Stahl- 
industrie Pennsylvaniens wurde im allgemeinen iiber die Anspruche der Arbeiter nicht geklagt. Man 
kam denselben allerdings ziemlich weit entgegen, und die gutgezahlten Lohne werden auch ein wichtiges 
Moment zur Verhiitung der Streiks sein. Anders scheint es dagegen in der Kohlenindustrie zu liegen. Am 
starksten scheinen die Anspruche der Arbeiterorganisationen in den Maschinenfabriken, den EisengieBereien 
nnd im Bauhandwerk zu sein. Wahrend ich auch in diesem Gewerbe in Maryland und Pennsylvanien 
keine Klage horte, schienen die Zustande im Staate New York und Jllinois recht bedenkliche zu sein.

Die statistischen Angaben, welche in dem SchluBbericht der industriellen Kommission des Kon- 
gresses euthalten sind, fiihren an, dafi in den 20  Jahren von 1881 bis 1900  im ganzen 22  793  
Streiks und 1005  Aussperrungen erfolgt sind. Es waren daran 117 509  Werke und 6,6  Millionen 
Arbeiter beteiligt. In diesen Angaben wird ferner ausgerechnet, daB in den Yereinigten Staaten in 
denjenigen Industrien, in denen Arbeiterunruhen ausbrachen, von 1000  beschaftigten Arbeitern infolge 
dieser Unruhen jahrlich durchschnittlich 3 3 ,6  Personen auBer Arbeit waren; in GroBbritannien dagegen 27 ,6 , 
in Frankreich 18 ,3 , in Osterreich 15 und in Deutschland 11,1.  Auch das Verhaltnis der mit Erfolg 
durchgefiihrten Streiks ist in den Vereinigten Staaten und in England am hochslen und w eist fiir 
Deutschland nur die Halfte des dortigen Prozentsatzes auf. Dagegen ergibt diese Untersuchung, daB 
in Deutschland das Verhaltnis der nur teilweise mit Erfolg durchgefiihrten Streiks am allergroBten ist. 
Es diirfte dies ein Beweis dafiir sein, daB man in Deutschland im allgemeinen geneigt ist, bei entstandenen 
Streitigkeiten zu vermitteln, und damit dem Wunsch Ausdruck gibt, diese Streitigkeiten nicht zu einer Scharfe 
zu bringen, welche dem Verhaltnis zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer dauernd schadlich ist.

Ich erwiihnte schon, daB in den Staaten New York und Jllinois das Verhaltnis zwischen Arbeit
geber und Arbeitnehmer die scharfste Form angenommen zu haben scheint. An einzelnen Platzen 
dieser Staaten haben die Arbeitervereinigungen eine derartige Macht erlangt, dafi sie das wirtschaft- 
liche Leben, die gewerbliche Tatigkeit und die personliche Freiheit der Mitglieder vollstandig beherrschen. 
Sie haben es aber auch yerstanden, w ie in Chicago, sich mit den Organisationen der Vereinigung 
der Arbeitgeber in einzelnen Fallen so zusammenzutun, daB das iibrige Puhlikum sich einer ganz 
unglaublichen Tyrannei unterwerfen muB. In Chicago beherrschen die Kohlenfuhrleute, vereinigt mit 
den Kohlenhandlern, das ganze Gewerbe. Keine Kohlenfuhre, selbst nicht mit eigenen Pferden und 
eigenen W agen, darf dort in den Strafien gefahren werden, wenn dies nicht von diesen Yereinigungen 
besonders erlaubt ist. Mord und Totschlag haben sich diejenigen auszusetzen, welche sich dagegen  
auflehnen, und die Gesetze haben bis jetzt noch nicht geniigt, um einer solchen Tyrannei zu steuern. 
Neben der Menge der zu leistenden Arbeit werden naturlich auch die Preise willkiirlich festgesetzt, 
um den beiden yereinigten Teilen einen geniigenden Yorteil zu verschaffen. Auf den Machtbefehl 
dieser Vereinigungen hin haben samtliche Gebaude im Geschaftsteil von Chicago die Zuleitung des 
natiirlichen Gases abschneiden uud die Einrichtungen zum Brennen desselben aus den Hausera ent- 
fernen miissen. Aber auch auf Nahrungsmittel hat sich dies Verhultnis ausgedehnt und man ist 
sogar so weit gegangen, dafi die Zufuhr von Milcli beschrankt worden ist und die Gesundheitsbehorde 
in den Sommertagen 1902 eine ganz wesentlieh vermehrle Sterbliehkeit unter den Kindern infolge 
ungenilgender und mangelhafter Milchzufuhr feststellen muBte. Im Baugewerbe konnte ich auf Grund 
zuverlassiger Mitteilungen in Chicago einen Fali feststellen, in welchem der Bauherr mit Umgehung 
der Union dem Unternehmer und seinen Arbeitern eine besondere Pramie zugesagt halle fiir die um 
achl Tage fruhere Fertigstellung eines Gebiiudes. Die Folgę war, daB die Union den Unternehmer 
in eine Strafe von 100  Dollar nahm und die Arbeiter eine ganze W oche gegen Zahlung des Lohnes



154 Stahl und Eisen. Bericht iiber eine Studienreise nach den Ytrcin ig ten  Staaten. 24. Jahrg. Nr. 8.

durch den Bauherrn untatig vor dem Bau zubrachten. Ein Fabrikant in Chicago leille mir mit, dafi 
er wegen einer guBeisernen Muffenverbindung sich an die Union hatte wenden miissen, und dafi zu 
dereń Ausfiihrung, welche er mit zwei Arbeitern in einer halben Stunde hatte machen konnen, vier 
Arbeiter, ein Vorarbeiter und ein Unternehmer einen ganzen Tag lang bei ihm beschaftigt gewesen  
waren. Ahnliche Falle konnte man in Chicago leicht und vielfach erfahren. Aber auch innerhalb 
der Verbindung von Arbeitgeber und Arbeitnehmer herrschen in Chicago die groBteii jWillkurlićhkeiten 
und Unredlichkeiten. Die Ausschiisse, welche in diesen Vereinigungen gebildet sind, scheinen mit 
weilem Gewissen in erster Linie die eigenen personlichen Interessen zu verfolgen. Fiille, in denen 
ein Mitglied sich gegen solche Yorkommnisse auflehnt, haben in der Regel den yollstiindigen^lluin des Be- 
troffenen zur Folgę. Die grausamste Tyrannei kurzsichtiger und unredlicher Personen tritt in einer 
Form in Chicago zutage, welche fiir uns vollstandig unverstandlich ist. Ist doch in mehreren Fallen 
festgestellt worden, dafi diejenigen Personen, welche dafiir sorgen, dafi widerspenstige Arbeiter oder 
sonstige Angestellte arbeitsunfahig in das Hospital kommen, fiir jeden Fali eine Belohnung von 5 0  
erhalten. In Buffalo wurde unter anderm iiber die Tyrannei der Arbeitervereinigungen gegeniiber den 
Bierbrauereien geklagt. Ein besonderer Fali wurde mir mitgeteilt, in weichem eine grofie Brauerei 
eine Ladung Fasser von Milwaukee bezogen hatte und zwar von einem Fabrikanten, weleher den Ar- 
beilervereinigungen nicht angehorte. Es war dies geschehen, weil zurzeit kein solcher Fabrikant in 
der Lage war, die Fasser zu liefern. Die Folgę aber war, daB die Union eintrat, die Bierbrauerei zwang, 
die Annahme der Fasser zu verweigern und letztere nach Milwaukee zuriickgeschickt werden mufiten. 
W elche Folgen solche Verhaltnisse bozuglich der Kosten der Arbeit haben, erklarte mir ein Architekt 
in Buffalo, weleher vor zehn Jahren eine Schule fiir den Preis von 168 0 0 0  J i  gebaut hatte. In 
diesem Jahre mufite er die Schule um nur die H&lfte vergr6Bern und hatte hierfiir die Summę von 
180 600  M  auszugeben. Die Maurer diirfen nur 500  Steine in einer Lohnschicht legen, wahrend sie 
ganz gut 1800 bis 2 0 0 0  legen konnen. Alle iibrige Arbeit ist eine entsprechend teucre geworden und 
so entstehen die hohen Preise, von denen das Genannte ein Beispiel ist.

In den Maschinenfabriken in Jllinois liegen ahnliche Verhaltnisse vor. Die Arbeitervereinigungen 
beherrschen vollstandig die Werkstatt. Die Zahl der an einer Maschine anzustellenden Arbeiter und 
dereń Gehilfen wird von ihnen bestimmt, und daB sie sich nicht iiberburden, sah ich an der sehr 
grofien Zahl vollstandig uberfliissiger und arbeitsloser Leule, welche sowohl an den Maschinen, wie 
auch in den Giingen einer grofien sonst ganz modernen Fabrik in Milwaukee herumstanden. 
Der mich begleitende Beamte der Fabrik erklarte ganz oflen, dafi das Werk diesen Zustiinden gegen- 
iiber vollstandig machtlos sei. Die Gesetzgebung der Vereinigten Staaten bietet keine geniigende Hand- 
habe, um diesem Unfug mit Erfolg entgegentrelen zu konnen. Wohl sind eine ganze Anzahl von 
Fiillen bekannt, in denen sowohl die Arbeiter wie auch die Vereinigungen zu groBen Geldstrafen ver- 
urteilt worden sind. Das Urteil erfolgle auf Grund der Bestimmungen iiber sogenannte Verschworungen. 
Mag nun die Ausfuhrung des Urteils auf Schwierigkeiten stofien, oder werden die Mittel gemeinsam  
aufgebracht, um die Strafe zu zahlen, Tatsache ist, daB irgend ein nennenswerter Erfolg damit nicht 
erreicht ist. In neuerer Zeit sind einzelne harte Strafen in den Fallen ausgesprochen worden, in 
denen die Vertreter der Arbeitervereinigungen von den Fabrikanten Geldsummen erhoben hatten, urn 
damit Streiks abzuwenden, In den letzten Wochen ist ein solcher Arbeiterdelegierter zu schwerer 
Kerkerarbeit von 2 1/* Jahren verurleilt worden. Es scheint im iibrigen, dafi auch die Anwendung 
der bestebenden Gesetze mit Schwierigkeiten verbunden ist und damit der Zweck des Gesetzes rereitelt 
wird. Tatsachlich geht man in den Vereinigten Slaalen jetzt vielfach zur Selbsthilfe iiber. In einer 
kleinen Stadt Michigan in Jllinois haben Sladtvertretung und Burger durch ihr energisches und einheit- 
liches Auftreten die bisherigen Mitglieder der Arbeitervereinigungen gezwungen, entweder auszutreten 
oder die Stadt zu verlassen. Neuerdings haben sich groBe Vereinigungen, welche sich iiber ganze Staaten 
erstrecken, zu gemeinsamem Handeln gebildet, um der Tyrannei der Arbeiterbev6lkerung entgegenzutreten.

W ie die Verhaltnisse an vielen Pliitzen und in yerschiedenen Staaten Nordamerikas zurzeit liegen,
— sieht man auf der einen Seite machtige groBe Vereinigungen der Industrie mit einer unglaub-
lichen Macht in einer Hand, Vereinigungen, welche in erster Linie einen geniigend hohen Gewinn
aus der Arbeit zu ziehen wiinschen; auf der atidern Seite sieht man, diesen Vereinigungen gegen- 
iiber, die Organisation der Arbeiler, welche vielfach keine andere Riicksicht ais das Wohl der letz-
teren ohne Riicksicht auf den Stand des Gewerbes im Auge haben; und endlich findet man an
tnanchen Platzen ein Zusammengehen dieser beiden Vereinigungen, um in einheitlichem gemeinsamem  
Auftreten das liebe Publikum nach Móylichkeit auszubeuten. Wenn diese Erscheinungen sich zurzeit 
auch bei weitem nicht iiber das ganze Gebiet der Vereinigten Staaten erstrecken, so liegt doch die 
Befiirchtung nahe, dafi die Anspriiche dieser geschlossenen Verbande sich ausbreiten und dem Laude 
einen immer grofier werdenden Schaden zufiigen. Der organisierte Kampf aller gegen alle tritt in 
diesen Erscheinungen hervor, und ganz eigenliimlich wird durch diese Tatsache der Ausspruch eines 
unseter Kathedersozialisten, S c h m o l l e r ,  beleuchtet, weleher in Miincben in der d ies jiih rig en  General-
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versammlung des Vereins deutscher Ingenieure unter dem Beifall eines groflen Teils derselben sagte: 
„Wenn wir den Englandern und Amerikanern den Vorsprung in der sozialen Versohnung iiberlassen,
so werden wir von ilinen geschlagen w erden.” Ich gestatte mir, demgegeniiber mich auf den
Standpunkt zu stellen, daB ich behauple, wir sind in Deutschland in sozialer Beziehung auf einem  
hesseren und sichereren W ege. Manches bleibt noch fiir uns zu tun. GroBe Anspriiche miissen an 
das Gewerbe gemacht werden, um standig und in noch grofierem MaBe ais bisher den Schwacheren 
zu helfen. GroBe Anspriiche miissen an den Staat gemacht werden, um die geistige Enlwicklung der
Kinder unbemiUeller Eltern zu fordern. GroBe Anspriiche miissen an die W erksbeamten gem acht
werden, damit sie den sozialen Teil ihrer Aufgabe erkennen und das Vcrbindungsglied zwischen Ar- 
beitgeher und Arbeitnehmer in richliger W eise zu bilden suchen. Ich habe aber keinen Zweifel, daB 
wir auf dem von uns beschrittenen W ege mit Erfolg fortfahren werden, und habe die Uberzeugung, 
daB, wenn dies geschieht und wir uns einen einigermaBen leidlichen sozialen Frieden erhalten, und 
wenn weiter die Staatsregieiung ihre Aufgabe in der Forderung der allgemeinen wirtschaftlichen 
Interessen richtig erkennt und durchfiihrt, — daB dann das deutsche Gewerbe trotz der reichen, 
vorziigiichen und billigen Naturschatze der Vereinigten Staaten recht wohl in der Lage ist, auch in 
der Zukunft den friedlichen Kampf auf dem Weltmarkt mit der amerikanischen Industrie auf- 
zunehmen. (Allseitiger Beifall.)

V o r s i t z e n d e r :  Ich eriiffne liunmelir die D iskussion iiber den Vortrag des Hrn. Macco.
Das W ort hat zunilchst Hr. Dr. Beumer.

Abgeordneter Dr. W. Beum er: M. II.! W enn es auch vielle ich t nicht w iinschensw ert erscheint, 
angesichts des interessanten w eiteren V ortrags, der uns noch bevorstelit, in eine D iskussion iiber 
die Ausfiihrungen des Hrn. Abgeordneten M a c c o  einzntreten , so mochte ich  doch nicht die 
Gelegenheit voriibergehen la ssen , meiner Freude iiber das A usdm ck zu geben , was der Herr 
Vortragende am SchluB seiner Ausfiihrungen gesagt hat. D abei erscheinen mir namentlich zw ei 
Gesiclitspunkte erfreulich, daB namlich eiinnal die Fablc convenue beseitigt w ird , Amerika zahle  
unvergleichlich hohe L oline, die ja  auch ein B erliner B erichterstatter auf dnrchsclinittlich 4 $  
angegeben liat. D ieso Fable convenue sp ielt seit Jahren in den Lehrbiichern der Professoren und 
in den Parlam enleu eine groBe E olle, und es wird dort stets darauf hingew iesen, w ie ungeiiiigend  
demgegeniiber die Loline der deutschen Arbeiter seien. D ie Angaben des Hrn. Abg. M a c c o  
werden nun voll bestittigt durch die am tliclie Kom mission, die iiber den Arbeiterausstand im 
pennsylvanischen K ohlenrevier B ericht erstattet hat, aus dem w ir am 15. Dezember 1903  in 
„Stahl und E isen “ einen A uszug gebraclit haben. S ie ersehen daraus, daB die m ittlere Lolintaxe 
in Pennsylvanien 1 ,66 $  betragt, daB fiir H ilfsarbeiter 2 ,05  fur A uflader 1 ,90  fiir Karren- 
fiihrer 1 ,69 $ ,  fiir Sortierer 0 ,9 3  $ ,  fiir M aschinisten nnd A rbeiter an den Pumpen 2 ,02  $  und 
fiir Heizer 1,79 $  gezah lt werden. Das sind die L oline, die verdient worden sind, also te il
weise von A rbeitern, die,  w ie der Vortragende ausgefiihrt h a t, nur an 162  T agen gearbeitet 
liaben, dereń A rbeitszeit sich allmUlilich geste igert hat auf 2 4 2  T age. Nun haben die amerika- 
nischen Miners Ausgaben fiir H ilfsarbeiter, fiir P ulver und andere M aterialien zu bezah len , und 
wenn Sie diese Loline yergleichen mit den Lohnen der rheinisch-w estfillischen B ergarbeiter, die 
diese zur Zeit des B eginns des pennsylvanischen Streiks, also 19Ó1 bezogen, so ergibt sich ohne 
weiteres, daB die rheinisch - w estfalischen A rbeiter sich schon damals v ie l besserer V erdienst- 
Yerhaltnisse zu erfrenen hatten, ais ihre K ollegen, die Miners, in Penusvlvanien. D iese Tatsache 
liat auch Hr. Ma c c o  zu unserer Freude konstatiert, und ich hoffe, dali sich aus seinen Darlegungen  
mm auch andere Leute unterrichten werden iiber die w irkliche Lolinhohe in Amerika.

W7as die Ausfiihrungen des Hrn. Professor S c l i m o l l e r  in Miinchen anf der Hauptversammlung 
des Yereins deutscher Ingenieure anbetrifft, so ist auch mir nnd wolil vielen von Ilinen aufgefallen, 
daB er dort gesagt liat: w ir hatten allen Grund, dafiir zu sorgen, daB uns England und Amerika 
in dem sozialen Friedensw erk, einer V ersohnung zw ischen A rbeitgeber und Arbeitnehm er, nicht 
zuvorkomme. Man hat diesen V ortrag des Hrn. S c l i m o l l e r  sogar fiir eine so groBe soziale  
Tat gehalten , daB man ihn mit dom V oitrag  des Prof. D u b o i s  R e y m o n d  iiber „D ie Grenzen 
des Natnrerkennens“ auf eine L inie geste llt liat. (GroBe H eiterkeit.)

D ie M itteilungen, die Hr. M a c c o  iiber die amerikanischen Unions gem acht hat und die 
vollstandig mit dem iibereinstim m en, was seinerzeit die HH. Geheimrat H. L u  e g  und Kom- 
merzienrat M. B o k e r  aus Remscheid in den interessanten Ausfiihrungen iiber ihre Erfalirungen in 
Amerika dargelegt haben, zeigen , daB hier von einem Fortscliritt des sozialen Friedens nicht nur 
nicht die Rede .ist, sondern daB hier die G egensiitze unendlich v iel groBer nnd scharfer sind, ais 
es jem als in Deutschland der F a li war. (Sehr richtig!)

Ein anderer P rofessor, Hr. S c h u l z e - G a v e r n i t z ,  der in Freiburg seine T atigk eit ausiibt, 
liat ja  auch ein Buch vom sozialen Frieden geschrieben, in dem er uns auf die alleinseligm achende 
Institution der englischen Trade Unions hinw eist. Unmittelbar nach der Yeroftentliclning dieses
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Buches hat England eine Reihe furchtbarster Arbeiterausstiinde erlebt, auch ein Beweis, wie sozial 
yersohnend die Trade Unions wirken. (H eiterkeit!)

Ich biu yollstilndig damit einverstanden, daB aucli der Ingenienr auf die sozialen Pflichten 
hingewiesen werden muB, die er in seiner praktischen Piitigkeit beziiglich des A eilutltnisses 
zwischen Arbeitnehmer und Arbeitgeber zu erfiillen h a t ; aber dabei wird es wohl angesiclits der 
uns entgegentretenden Erscheinungen gerechtfertigt sein, den W unsch ausznsprechen, daB die 
nationalSkonomische W eisheit, die unsere Ingenienre gelehrt w ird, etwas anderer N atur sein 
mochte, ais die der beiden Herren, dereń W erke ich soeben zitierte . (Stiirmisclie Zustim m ung!) 
M, H .! Wenn der zukunftige ingenieur iiber die sozialen Pflichten belehrt w ird , so wollen wir 
hoffen, daB das von Professoren geschieht, die den r e a le n  Yerh&ltnissen gegeniiber ihre Augen etwas 
mehr offen lialten, ais die HH. Prof. S c h i n o l l e r  und S o h u 1 z c - G ii y e r  n i t. z. F reilich  geschieht 
bei uns auf sozialpolitischem Gebiete gegenwltrtig so viel Merkwiirdiges, daB man sich schlieBlich 
iiber g a r nichts mehr wundert. (Lebhafter Beifall.)

Hr. Car! S cho tt-K o ln : Hr. Macco hat in seinem V ortrage erwilhnt, daB wir den Amerikanern 
in bezug auf die Qualitiltsfrage iiberlegen seien. W ir diirfen der Uberzeugung se in , wenn wir 
mit solchen Einfuhr-Artikeln kommen, daB dann die F indigkeit der H erren vom Zollamt es wieder 
fertig bringen wird, diese Qualit;ltsware anderthalb oder doppelt so hocli zu bcstenern, wie es 
yorher der F ali war. Es h a t mich gewundert, ais es vor einigen Tagen in den Zeitnngen hiefi, 
der deutsche Gesandte hiitte iiber die Behandlung der deutschen W aren bei der Einfuhr sieli 
beschwert, und dali es darauf von seiten der araerikanischen Behorde hiefi, w ir wurden nicht 
schlechter behandelt ais die anderen europilischen Staaten auch. Ja , m. H ., wenn w ir in Europa 
damit zufrieden sind, immer schlecht behandelt zu werden, dann sind w ir eben selbst schuld 
daran, dafi es uns so geht. Enropa sollte sich dagegen wehren, nnd sich nicht eine solche 
Behandlung gefallen lassen, die die Amerikaner unter sich machen mogen, die w ir aber doch 
nicht so ohne weiteres liinzuuehinen brauchen. W enn die Leute in Chicago sich schlecht 
behandeln, so kann uus das gleich sein, wenn wir aber schlecht behandelt w erden, dann 
sollten wir uns das auf die Daher nicht gefallen lassen.

Hr. Geh. B ergrat Prof. Dr. W edding-B erl in : D arf ich den H errn V ortragenden um Auskunft 
iiber zwei Fragen bitten? Es ist mit Recht erwithnt worden, daB das E rzgebiet yon Mesabi das 
bedeutendste aller araerikanischen Erzgebiete ist. Es wurde erw ithnt, daB durch Bohrungen der 
IJmfang der Ablagerungen festgestellt wurde. Ich mochte nun fragen: 1. W as hat sich iiber den
E rzyorra t ergeben , wenn der Betrieb in gleicher Weise w eiter fortgefiihrt w ird, wie bisher?
2. W ie mag sich das Verhiiltnis des kleinkornigen gegen das grobstiickige E rz stellen? Wie 
ste llt sich das Verhilltnis beider Arten im Hochofen, und scliliefilich: H at man angefangen, 
das kleinkornige E rz zn brikettieren '?

Hr. Ingenieur M acco-S iegen: Ich bin dem Hrn. Geheimrat W edding sehr dankbar, dafi er 
mir die Anregung gibt, das nachzuholen, was ich in meinem V ortrage vergessen liabe auszufiihren. 
E s handelt sich um den Umfang des Vorkommens im Mesabigebiet. Man sagte u n s , dali 500 
Millionen Tonnen E rze verfiigbar seien. Diese Menge wird sich aber vergrófiern , wenn die 
Amerikaner lernen und sich daran gewohneu, weniger eisenhaltige E rze zn yerarbeiten . Sollte 
es daliin kommen, dafi sie mit ihrem Erz bis auf 40°/o heruntergehen , dann haben sie natiirlicli 
noch mohr zur Verfiigung. —  Auf die andere F rage bedaure ich keine gentigende A ntw ort geben 
zu konnen; es ist nngeheuer schwierig, derartige Angaben iiberhaupt zu bekommen. Dafi das 
feinkornige E rz  die Masse bildet, sieht man iiberall und ich glaube wohl, dafi es drei Y iertel des 
Ganzen bildet. Es handelt sich aber um eine Angabe, auf die kein Yerlafi ist. Von Brikettieren 
habe ich nichts gesehen; dagegen zerkleinert. man den harten Stein, die groBen Klumpen werden 
auf eine A rt Glockenmtihle in deu Gruben gemahlen nnd bis auf die StiickgroBe von 5 Zoll 
englisch zerkleinert. Das mag sowohl fiir die Hochofen wie fiir eine gute E ntladung zweck- 
miiliig sein. Dagegen b rikettiert man den aufgefangenen Gichtstaub, um ihn wieder in den Hoch
ofen zu verwenden. Ebenso b rikettiert man die Abfillle aus den E rz e n , welche auf der neuen 
Anlage in Sault St. Marie zur Schwefelsiture-Fabrikation yerwendet werden. D er Ofen, in welchem 
diese B riketts von Pnrple-ore verwendet werden so llen , wurde zu r Zeit meiner Anwesenlieit an- 
gewitrmt, man hofft 25 °/o der Beschickung mit diesen B riketts durchfiibren zu konnen.

V o r s i t z e n d e r :  Das W ort ist w eiter nicht gewiinscht, ich darf deshalb wohl die Diskussion 
schliefien und Ih rer Zustimmung sicher sein, wenn ich dem H errn Y ortragenden nnsern witrmsten 
Dank ausspreche fiir . die uns gemachteu interessanten Mitteilungen und fiir die iiberaus lichtvolle 
Betrachtung. die er daran gekniipft hat. (Bravo!)

(Schlnfi des 1’rotokolls folgt im niichsten Hefte.)
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Die Bewertung yon Hochofen- und Giefiereikoks.
Von Oskar Sim m ersbach.

Der stark abnehmende Eiseriyerbraucli des 
deutschen Zollgebiet.s wahrend der letzten  
Jahre, w elcher 1902  mit nur 50  °/° der deut
schen R olieisenerzeugung einen bislier nicht 
dagewesenen Tiefstand erreichte, so dafi unsere 
Eisenindustrie in iiberaus bohem Mafie auf die 
Ausfuhr und den W ettbewerb auf dem W elt-  
markt angew iesen wurde, veranlaBt die Hutten
werke noch mehr ais friiher, ihr Augenmerk auf 
die Erniedrigung der Fabrikationskosten zu 
richten und mit allen Mitteln dahin zu streben, 
den niedrigsten Stand der Selbstkosten zu er
reichen. N icht zum w enigsten sp ielt in dieser 
Hinsiclit die Beschaffenheit des Brennstoffs und 
seine richtige Bew ertung eine der ersten Rollen, 
insbesondere bei der D arstellung von Roheisen  
sowie der W eiteryerarbeitnng desselben zu Gnfi- 
zwecken. E s diirfte daher eine iibersichtliche  
Zusammenfassung der Qualitatsanforderungen  
des Koks vom hilttenm annischen Standpnnkt ans 
nicht unangebracht erscheinen.

Die Bew ertung des Koks hat nach zw ei 
Richtungen bin zu erfo lg en : nach der physika- 
lischen und nach der chemischen Seite lun. Das 
Schwergewicht wird zuvorderst auf die F estig - 
keit des Koks geleg t, insofern hiervon seine 
Vervvendung a is Schm elzkoks vor allem  abhangt. 
Die F estigkeit des Koks kennzeichnet sich in 
der Hartę seiner Porenwande, d. b. der Koks- 
substanz. Harter Koks ergiebt beim Einladen  
in die W aggons, beim Transport nnd Rangieren  
auf der Eisenbahn und beim Ausstiirzen auf die 
Kokslagerplatze oder in die Vorratstasclien beim  
Hochofen w eniger Losche nnd geringeren Ab- 
rieb ais w eicher Koks. D ie Menge des Koks- 
stanbs am Empfangsorte so llte  bei gutem Koks 
nicht mehr ais 6 °/o betragen, —  was dariiber ist, 
bedeutet direkteu Geldverlust, da das Kokspulver  
hSchstens noch bei K esseln  mit Unterwindfenerung  
oder beim Ziegelbrennen Verwendnngfinden kann.

Welch groBer Scliaden den Hochofenwerken  
durch den Koksabrieb erwaclisen kann, lebrt 
die Rechnung, dafi sich mit 1 0 0 1 GieBerei- 
roheisen bei 1 2 0 1 Koksverbrauch und einem  
Kokspreis von 25  <J6 loco H iitte inki. Ablade- 
nnd Allgem einkosten f. d. P rozent Koksstaub

ein Geldverlust von ' “5 =  30 J l  ver-1UU
kniipft, d. h. einem H iittenwerk m it drei H och
ofen von solcher Tagesproduktion kostet jedes  
Prozent Koksabrieb jahrlicb iiber 32  000  J L

Trotz seiner Hohe b ietet aber dieser direkte 
Geldverlust fiir den Hochofner nicht den Haupt- 
anlaO zur W ertschatzung der F estigk eit des

Koks, yielm ehr wird diese durch den Schm elz- 
prozeli im Hochofen und desgleiclien im Kupol
ofen geradezu bedingt. Der N iedergang der 
B eschicknng im Hochofen verlangt einen Brenn- 
stoff von groBtmoglicher F estigk eit, damit die 
einzelnen K oksstiicke, w elche beim Niederriicken  
der M aterialien sich in drehender B ew egung be- 
finden, die Reibung m it den B eschickungsm assen  
anszuhalten vermogen. Je w eniger hart ein 
Koks ist, desto mehr T eile  werden bei den 
immerwabrenden Bew egungen nnd Drehungen  
abgerieben und abgebrockelt nnd desto dichter 
lieg t die Beschickung, so daB die Ofengase um 
so schwerer durchdringen und um so eher St5- 
rungen des Ofenganges, verbunden mit Pro- 
duktionsvermindernng, eintreten, besonders wenn 
dem die Geblasemaschine durch Uberwindung 
des stUrker werdenden Gegendrucks im Ofen 
nicht von vornherein vorbeugen kann. B ei den 
neueren Hochiifen stellt sich der Reibungswider- 
stand infolge des starkeren R lasens und der ge
ringeren D urchsetzzeit der Gichten w esentlich  
hoher, a is bei denen alterer Konstrnktion, nnd 
um so griiBere G eldverlnste entstehen wiederum  
durch den A nkauf des zur Hebung der ver- 
ursachten Sehw ierigkeiten und StCrungen be- 
notigten Stiickkoks.

Die Hohe der Hochofen kommt beziiglich  
der K oksfestigkeit nicht, wie vielfacli angenom
men wird, in Retracht, indem die L ast der Be-
schickungssaule nicht imstande ist, den Koks zu
zerdriicken. Rechnet man 1 cbm Koks =  4 5 0  kg, 
1 cbm Erz K alk =  1 8 0 0  kg, so nehmen bei 
drei Gewichtstejlen B eschickung auf ein Ge- 
w ichtsteil Koks

450 kg Koks . . . .  1 cbm
1350 ,, Beschickung . 0,75 ,

zusammen . . 1,75 cbm
in Anspruch und 1 cbm w iegt 1028  kg. Bei 
einem Hochofen von 30  m Hohe kommen also 
auf 1 qm Grundflache 3 0  . 1028  =  30  8 4 0  kg, 
d. h. auf 1 qcm 0 ,3  kg, —  ein G ewicht, das 
ungefahr 3 0 0 mai geringer bleibt, a is  die Druck- 
festigkeitsziffer der geringsten  Sorte Hochofen- 
koks; ergibt doch, nach Untersuchnngen des Ver- 
fassers, Ruhrkoks selbst ans EBkohle, die an 
die magere Fliizpartie grenzt, eine T ragfahigkeit 
von 80  bis 115 kg f. d. qcm, wahrend Koks aus 
leicliter F ettkohle 120 bis 160  kg und solcher aus 
bester F ettkohle bis 175 kg f. d. qcm erzielte.*

W eicher Koks ze ig t des w eiteren noch den 
N achteil, im Hochofen von der aufsteigenden

* Vergl. Verf. -Grnndlagen der Koks-ChemieLL 
Seite 81/82.
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Kohlens&are gemilG der Forinel CO* - f  C = 2  CO 
mehr ozydiert zu werdon ais harter Koks, und 
z war bis zu sechsfaclier Hohe. Mit jedem auf 
diese W eise in den oberen Zonen verbrauchten 
A nteil Kohlenstoff yerbindet sieli ein zweifaolier 
Verln8t, zunilchst infolge der Temperatur- 
erniedrigung an der S telle, wo die oxydierende 
Einwirkung stattfindet, und ferner infolge des 
G ewichtsverlustes an Koks, w elcher nur vor den 
Formen verbrennen soli und dort dermafien be- 
notigt wird, daB infolge des Kohlenstoffmangels 
sofort Roheisen-Qualitat8verschlecliterungen* und 
empfindsame Betriebsschwierigkeiten eintreten.

Es leuehtet ein, daB unter solchen Umstanden 
der Hochofner lieber andere N achteile beim 
Koks mit in den Kauf nimmt, wenn dieser nur 
hinreichende Hartę aufweist, um keinerlei Ofen- 
stornng hervorzurufen. So wird nicht seiten  
auf Hiittenwerken, u. a. auf den Clarence Iron 
W orks bei Middlosborough-on-Tees, ein Koks 
mit hoherem A scliengehalt einem solchen mit 
geringerem Prozentsatz an Asche yorgezogen, 
w eil die F estigkeit des einen Koks durch das 
FluBmittel seiner A sche, bei entsprechender 
chemischer Zusammensetzung, sich erhohte, im 
Gegensatz zu dem zw eiten asclieniU-mei^en Koks, 
dessen Aschen-Zusammensetzung nicht zur Er- 
holiung der Hartę beitrug.

Ahnlicli verhalt es sich mit dem Stampfen 
der Kokskohle, einem Verfahren, dessen vorteil- 
hafter EinfluB auf die F estigkeit des Koks be- 
kanntlicli feststeht. Zugleicli werden aber auch 
durch das Stampfen des Kokskolilenkuchens die 
Porenraume des Koks zusammengedriickt, so daB 
gestampfter Koks eine geringere Porositat zeigt, 
ais ungestampfter. So angenehm und angebracht 
diese Begleiterscheinung des Stampfens fiir 
GieBereikoks erscheint, so unliebsam und nach- 
te ilig  bleibt sie fiir Hochofenkoks. Im Kupol- 
ofen hat der Koks nur zur W armeerzeugung zu 
d ienen , soli daher miiglichst vollstitndig zu 
Kolilensaure verbrennen (C +  2 0  == CO*), im 
Hochofen dagegen wird der Koks auch ais Re- 
duktionsmittel benutzt, d. li. zur Ivohlenoxyd- 
bildung, bei welcher die doppelte Menge Kohlen
stoff durch die gleiclio Menge Sauerstoff ver- 
brannt w ird , w ie bei Kolilensaurebildung 
(2 C -f- 2 O =  2 CO). Da nun der gestampfte 
diclite Koks im Verhaltnis zuseinem  Gewicliteinen  
kleineren Rauin einnimmt, ais der ungestampfte 
poriisere Koks, so bietet er dem Sauerstoff des 
Geblasewindes ancli eine kleinere Oberflache dar, 
so daB dieser nur auf eine kleinere Anzahl 
Kohlenstoffmolekiile einwirkt, also die Ent- 
steliung von Kohlensilure erleichtert und be-

* Betreffs Qualitiitsversclileclitei'uiig des Roheisens, 
sowie Mehrkosten bei der Roheisen- und Rohstahl- 
erzeugiing infolge weicher Koksbeschaffenheit, siehe 
,,Stahl und Eisen11 1001 Seite 212 und 291, sowie 1902 
Seite 267 und 294.

i g iinstigt wird, zumal der Sauerstoff nur auf
I die Oberflache des Koks seine oxydierende 

W irkung auszuiiben verm ag und nicht w ie bei 
porosem Koks auch durch die Poren in das 
Innere des Koks dringen kann. W elch  ein- 
schneidende Folgen der Mangel hinreichender 
Porositat beim Hochofenkoks nach sich zielit, 
lehren auf den Hochtifen von Connemangh, 
U. S. A., ausgefiihrte sorgfaltige Versuclie mit 
porosem und diclitem K oks, die nach F u l t o n *  
bei Anwendung des dichten Brennstoffs unter 
sonst gleiclien Yerhaltnissen einen Produktions- 
verlust von 11 °/o ergaben. Zum T eil kann 
man zwar diesen Schaden yenneiden, indem 
man beim Schmelzen mit diclitem Koks zur Er- 
zielung der erforderlichen Menge Reduktions- 
gase lieiBeren und stilrker gepreBten Wind 
benutzt; lieiBer W ind hat auf den gleichen 
Raumteil weniger Sauerstoff ais kalter, befordert 
somit das tJberwiegen der K ohlenstoffteile, d. h. 
die Kohlenoxvdbildnng, und die starkere Pressung 
bewirkt, daB die G eblaseluft tiefer in die Poren 
des Koks einzndringen sucht; immerhin aber 
erfordert dies griiBere Betriebskraft, d. h. Geld- 
aufwendungen. Man so llte  dalier bei den Be- 
strebungen, durch Stampfen der Kohle die 
F estigkeit des Koks zu erholien, keinesw egs die 
W ichtigkeit der Porositat des Koks vergessen 
oder unterschatzen. Vou zw ei Kokssorten mit 
gleicher F estigkeit und ungleicher Porositat 
verdient jedenfalls der dichtere Koks eine hiihere 
Bewertung fiir den KupolofenprozeB, woliingegen  
bei Anwendung des poriiseren Koks im Hochofen 
der Koksverbrauch sinken wird.

W as die chemische A nalyse des Koks hin- 
sichtlich seiner W ertschatzung anbelangt, so 
wird im allgemeinen nur auf A sche und Feuchtig- 
koit untersucht, da diese B estandteile die haufig- 
sten Veranderungen erleiden und den W ert des 
Koks am meisten beeintrachtigen konnen. Beide 
Bestandteile entwickeln keine W arm e, sondern 
verbrauchen solche, werden aber trotzdem dem 
Gewichte nach ais Brennstoff bezalilt. Guter 
Hochofenkoks soli nur bis 9 °/o A sche aufweisen, 
docli sind Gehalte von 10°/»  bei uns gang und 
gabe, und bei sclilechten K ohlenwaschen gehoren 
Gehalte von 1.2 und zeitw eise sogar 14°/<> nicht 
zu den Seltenheiten. D ie nachstehenden Be- 
rechnungen mogen die Kosten, w elche eine der- 
artige Erholiung des A schengehalts im Hoch- 
ofenbetriebe herrorruft, naher vor Augen fiihren.

Ein Hochofen, der in 2 4  Stunden 100 t 
GieBereiroheisen mit einem Koksaufwand von 
120 t erblast, hat tftglicli bei 7 °/o Asche

im Koks =  8 ,4  t A sche zu schmelzen

und zu yerschlacken. D ie Asche enthalt im Durch- 
schnitt 4 5 %  SiOa,  3 0 %  Ala Os und 5 °/oCaO

* „Iron“ 1884 Nr. 602.
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-j- MgO, d. h. 8 0 %  schlftckengebende Bestand- 
teile. H iernach miissen im Tag: verschląckt w erden: 

8,4.0,45 — 3,78 t S i0 2
8.4 . 0,30 =  2,52 t  Ala 0 3 und
8.4 . 0,05 =  0,42 t Ca O +  MgO.

Die Kieselsłlure nnd Tonorde brauchen zur
51

Yerschlackung insgesam t (li,78  +  2 ,52) • ^  =

6,56 t  Ca U, oder nach Abzug der in der Asche 
vorliandenen 0,42 t  Ca O noch 6,14 t  CaO,
welclie 11,05 t  CaCOa und 12 t  K alkstein mit
3°/o Riickstand entspreclien. Bereclm et man 
den K alkstein f. d. Tonne mit 3,5 d l  loco Hiitte, 
so liaben diese 12 t  K alkstein einen W ert von 
13 . 3,5 =  42 d l .  A uf obige 8 ,4  t Asche kommen 
bei Yerwęndung von K alk mit 57 % _schlacken- 
gebenden B estandteilen

8 4 80 4- lo  57 - 
' ’ ' 100 +  100"

12. 43 
100:

; 13,56 t Scblackc und 

5,16 t Kohlensaure.

Ferner sind erforderlich an Kohlenstoff bei 
einer W indtem peratur von 6 0 0 °  C .: Kohicnstoir
zum Sclnnelzen der Schlacke* 13,56 . 0,16 =  2,161 
zum Anstreiben der Kohiensiiure* 5,16 .0,29 =  1,49 t

Sa. =  3,65 t
welche ihrerseits in 4,2 t Koks (mit 7 °/o Asche 
und 87 °/o C) enthaltcn  sind und entsprechend 
einem Kokspreis in Hohe von 25 d i  f. d. Tonne loco 
Hiitte 4 , 2 . 2 5  =  105 d l' kosten. Es stelleu sich 
sonach die LFnkosten bei Koks mit 7 °/o Asche auf 

42 -H fiir Kalk zmn Yerscblacken 
105 „ fiir Koks zum Sclnnelzen 

Sn. 147 Jt.
Mit jedem P rozen t Asche im Koks mehr 

wilchst fiir 100 t  GieBereiroheisen m it 120 t 
Koksverbrauch die Schlackcnmenge um 1,93 t  und 
demgemilB tr it t ,  wie die nachstehende Tabelle I  
ersehen laBt, eine Erhohung des Koksverbrauchs 
jeweilig um 0,67 t  ein, und insgesam t wachsen die 
Gestehnngskosten des Roheisens um 22 ,70 d l .

Tabelle I.
Einf lul i  des As e l i e nge ha l t s  des Koks.

Aschen-
l^ehalt

des
Koks

°;o

Zum Y crscblack. 
de r Asche er
fo rderlich  au 

Kalk

bo•S °■a a,
1  1 4) OVZl o a J5 W xi o CA

t

Zum Schm elzen 
der Schlacke 

erfo rderlich  an 
Kok*

Sum m a

U n

kosten

Jt

1 (t== 
M enge ' ^  

Preis
t

Menge

t

•<t = 
25 M) 
P reis

9 J E  «  g
10 S  +  g -s  
l l f + o j ^
12 2 < S s |
13 i11 S"® S1 4 ; ^  g

12,00=42,00 
13,70 =  47,95 
15,40 =  53,90 
17,10 =  59,85 
18,80 =  65,80 
20,50 =  71,75 
22,20 =  77,70 
23,90 =  83,65

13,56
15,49
17,42
19,35
21,28
23,21
25,14
27,07

4,20=105,00
4.87 =  121,75
5.54 =  138,50
6.21 =  155,25
6.88 =  172,00
7.55 =  188,75
8.22 =  205,50 
8,89=222,25

147,00 
169,70 
192,40 
215,10 
237,80 ] 
260,50 
283,25 
305,90 |

* Vergl. „Stalli und Eisen“ 1902 (O s a n n ,  Die 
Bewertung von Eisenerzen und anderen Scbmelzstoften) 
Seite 1103.

F iir ein Hocliofenwerk m it einer Tages- 
produktion von 300 t  GieBereiroheisen ergiebt 
sich sonach bei einer Zunahme des Aschen- 
gehalts des Koks um 4 bis 6 °/o j&hrlich eine 
d irekte M ehrausgabe von etw a 100- bis 150 000 d l .  
Diese Summę dient aber nur zn dem Zweck, die 
Koksasche zn schmelzen und zu versch lacken ; 
die Kosten fu r die W egschaffung der taglich 
mehr entstehenden (23 bis 34  t) Schlacke an 
M ateriał und Lolinen sind n icht einbegriffen. 
Des weiteren kommt noch sehr in B etracht, 
daB infolge des erhohten K alksteinzuschlags 
die Hochofengase reicher an Kohlensaure w'erden, 
daher weniger B renńw ert erhalten , so daB die 
W inderh itzer und Kessel schlechter gelieizt 
w erden; jede Erm aBigung der W indtem peratur 
zielit aber im Hochofen eine E rhohung des 
Koksverbranclis nach sich, und jede Erniedri- 
gung der Yerdampfungsziffer muB durcli den 
V erbrauch von Kesselkolile ausgeglichen werden. 
L ast not least wird zu r Y erschlackung der 
Koksasche, sowie zur Verbrennung des hierzu 
benotigten M ehraufwandes an Koks eine grofiere 
W indinenge erforderlich , welche fiir die Roh
eisenerzeugung verloren geht und wodurch 
diese abnehmen mufi.

Beim A schengehalt des GieBereikoks spielt 
der pekuniare Schaden weniger ais beim Hocli- 
ofenkoks die erste  Rolle, indem entsprechend 
dem geringeren K oksverbrauch im Kupolofen 
die diesbeziiglichen V erlustziffern sich nur auf 
20 bis 15°/o der in der Tabelle I  angegebenen 
Unkosten belaufen; immerhin aber machen sich 
auch solcli kleinere Zahlen, besonders in den 
Jah ren  der schlechten K onjunkttir, bei den 
GieBereien noch bem erkbar. D er Schwerpunkt 
lieg t beim GieBereikoks nach der technischen 
Seite h in , weil im Kupolofen ein Endprodukt 
erzeugt wird und nicht erst, wie im Hochofen, 
ein Rohstoff, de(r noch m ittels anderer Prozesse 
weiter verarbeito t und von seinen unnotigen und 
schlechten Bestandteilen befreit wird. Je  mehr 
Asche der GieBereikoks aufweist, desto mehr 
wird im Kupolofen dem umgesclimolzenen Roli- 
eisen G elegenheit gegeben, aus der Schlacke 
verunreinigende Elemente aufzunehmen, so daB 
die Gefahr vorliegt, daB der GuB mehr oder 
minder feh lerhaft oder g a r  unbranchbar w ird ; 
zudem d arf auch die Sclilackenmenge nicht 
iiber 5 °/o des Roheisengewichtes steigen, wrenn 
nicht IJnannehm lichkeiten und Storungen bei 
der Ofenbedienung entstehen sollen. Aus diesen 
Griinden waclist der W ert einer Giefiereikoks- 
m arke um so mehr, je  aschenreiner er ist. 
G uter GieBereikoks entlnllt nicht mehr ais 6 °/o 
Asche, sollte aber 7 °/o ais obere Grenze nicht 
iibersclireiten.

N achst der Asche beeintrachtig t der Feuchtig- 
keitsgehalt den B rennw ert des Koks in scharfer 
W eise. Jedes P rozen t W asser im Koks ver-



160 Stahl und Eisen. Die lietceriung ton Hochofen- und Gie/lereikoks. 24. .Jahrg. Nr. 3.

ringert nicht nur seinen Kohlenstoffgehalt, sondorn 
bedarf aucli noch zur Verdampfung in den 
Schmelzijfen nicht geringer Wilrmemengen, und 
zwar im Kupolofen ein V iertel und im Hochofen 
bei Anwendung einer Windteraperatnr von 
<5000 C. ein Funftel seines Gewichts an-Kohlen- 
stoff; auBerdem vergroBert das W asser des 
Koks noch den W assergehalt der Hochofengase 
unter gleichzeitiger Verringerung ihres Ver- 
brennungswertes. Mit jedem Prozent W asser  
im Koks mehr oder w eniger nimrat der Koks- 
verbrauch anf 100 t GieBereiroheisen bei An
wendung einer Windtemperatur von 6 0 0 0 um 
etw a */s t  und bei Darstellung von siliziumarmen 
Roheisensorten um etw a 1/ t  t zu. Aus der folgen
den Tabelle II, welche wie Tabelle I fiir 100 t 
GieBereirohoisen mit 120  t Koksyerbrauch be- 
rechnet ist, geben die entsprechenden Unkosten fiir 
die verschiedenen Feuchtigkeitsgehalte des Koks 
hervor, wobei einem W assergehalt von 2 °/o im Koks

120 2
nnd 120 t Koksverbrauch =  2 ,4 1W asser

entsprechen, welche 2 ,4  . 0 ,2  =  0 ,4 8  t C zur 
Yerdampfung benotigen oder 0,571 t Koks mit 
1 0 %  Asche und 8 4 %  Kohlenstoff.

Tabelle II.
Einf luB des Feuc l i t i gkc i t sgeha l t s  des Koks.

, , , , Zum Y erdam pfen des
FeuchtlgkelU- w»,acr» crforderllch «n

geha lt Koks (t== 2bJt)
des Kok* Menge Preis

2 %  0,571 t =  14,27 J t
3 * 0,867 t =  21,67 „
4 ., 1,170 t =  29,25 „
5 „ 1,481 t =  37,02
6 .. 1,800 t =  45,00 ,,
7 2,127 t =  53,17 „
8 „ 2,462 t =  61,55 .
9 .. 2,805 t =  70,12

10 .. 3,158 t- =  78,95 !,
11 .  3,520 t =  88,00 ..
12 ,, 3,892 t =  97,30 „

Die Tabelle zeigt, wio sehr der N ilssegehalt 
des Koks bei seiner Bewertung Beriicksichtigung  
tinden muB; stellen sieli doch fur ein Hochofen- 
werk mit 30 0  t  tilglicher GieBereiroheisen- 
Erzeugung die jahrlichen Yerluste bei einer 
Erhohung des W assergehalts im Koks mn 
4 bis 8 %  auf rund 36- bis 7 5 0 0 0  J L  Es kann 
dalier heute, wo die Koksofen mit geringerer 
G arungszeit arbeiten und dalier in erhohtem  
MaBe darauf angewiesen sind, auch des Naclits 
Koks zu stoBen und zu loschen, nicht genug  
betont werden, den Koks nicht mit zu dickem 
W asserstrahl zn loschen und sich gleichzeitig  
nicht dadurch, daB der Koks in .der Nacht 
lilnger gliihend erscheint, von einem sparsamen 
Loschen abbringen zu lassen. Koks von guter 
Beschaffenlieit soli einen W assergehalt von nur
2 bis 4  %  aufw eisen; fiir marktgilngige W are, 
die friiher bis hochstens 6 %  Feuclitigkeit ent- 
hielt, bilden heute Gehalte von 8 bis 1 0 % ,  ja  
selbst 12% , manchmal keine besondere Ausnahme.

Wahrend Feuclitigkeit nnd A sche direkt 
durch Yerringerung des Brennstoffgehalts den 
W ert des Koks vermindern , berulit der Nacliteil 
des Schw efels im Koks anf anderen Erschei- 
nungen, die aber indirekt seine B ewertung nicht 
minder beeinfiussen. Berechnen w ir die Un
kosten, w elche ein normaler Schw efelgehalt von 
0 ,8  %  im Koks beim Erblasen von Roheisen  
hervorrnft, so werden dem Hochofen bei 120 t 
Koksverbrauch anf 100  t GieBereiroheisen
1,2 . 0 ,8  =  0 ,9 6  t Schw efel zugefiihrt; diese 
brauchen 0 ,96  . 3 ,5  =  3 ,3 6  t K alkstein  mit 3 °/» 
Riickstand zur Bindung, w elche bei einem Kalk- 
steinpreis von 3 ,5  J t  f. d. Tonne loco Hiitte 
einen W ert von 3 ,36  . 3 , 5  =  11, 76 J t  haben. 
Fiir Kalkstein mit 57 %  schlackengcbenden Be-

5 7
Standteilen entstehen demnach 3 ,3 6  . ^  +  0 ,96  =

2 ,8 7 5  t Schlacke, und 3 ,3 6  . ^  =  1 ,445  t

Kohlensilure. Hiernach bleiben bei einer Wind-
temperatur von 6 0 0 °  C. an Kohlenstoff auf-
zuw enden: Koh.em.off
zum Schmelzen der Schlacke 2,875.0,10 =  0,46001 
znra Austreiben d. Kohlensiiure 1,445.0,29 =  0,41901

Sa. 0,87901,

welche bei 8 4 %  C. im Koks und einem Preise  
von 25 J l  loco Hiitte 1 ,046  t Koks entsprechen 
mit einem Kostenpunkt von 1 ,046  . 25 =  2 6 ,1 5  J l,  
so dafl sich die Gesamtunkosten bei 0 ,8  %  S 
im Koks stellen auf

11,76 J l  fiir Kalk und
26,15 „ fiir Mehraufwaiul nn Koks

Sa. 38,36 M.
Dor Schaden, den jedes w eitere ZehntelProzent 

Schw efel im Koks fiir 100  t GieBereiroheisen mit 
1 2 0 1 Koksverbrauch hervorruft, gelit ans der nach- 
stelienden Zusaininenstellungstabelle ITT liervor.

Tabelle III.
KinflnB des Ś c b we f e l g e h a l t s  des  Koks.

Zum Bindcn des Zum Schm elzen des
Schwefel Schwefels erforder- Schw efels und Kalka Summa

gehalt Hch an  Kalk erfo rderlich  an  Koks

des (t =  3,6 JC) (t =  25 Jl) Un

Koks ...... ~~j J kosten
Menge J Preis M cngc ■ Preis

. t 1 j i t  I J t J t

0,8 3,36 =  11,76 1,046 =Ą 26,15 37,91
0,9 3,78 =  13,23 1,177 =  29,42 42,65
1,0 4 ,20=  14,70 1,308 =  32,70 47,40
1,1 4,62 =  16,17 1,438 =  35,95 52,12
1,2 5,04=  17,64 1,569 =  39,22 56,86
1,3 5,46 =  19,11 1,699 =  42,47 61,58
1,4 5,88 =  20,58 1,830 =  45,75 66,33
1,5 6,30 =  22,05 ; 1,960 =  49,00 71,05
1,6 6,72 =  23,52 2,091 =  52,27 75,79
1,7 7,14 =  24,99 2,222 =  55,55 80,54
1,8 7,56 =  26,46 ! 2,353 =  58,82 85,28
1,9 7,98 =  27,93 2,484 =  62,10 90,03
2,0 8,40 =  29,40 2,615 =  65,37 94,77
2,25 9,45 =  33,07 2,942 =  73,55 106,62
2.50 10,50 =  36,75 3.269 =  81,72 118,47
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W enugleick diese Verlustziffern nicht so stark  
in die E rscheinung treten, ais die in T abelle I 
erhaltenen, so ersieht man doch den pekuniilren 
EiniluB, den ein U nterschied im Schw efelgelia lt 
des Koks ant’ dio R oheisenselbstkosten ausiibt. 
Wer Koks mit 1,0 °/o bis 2 ,5  %  Schwefel im 
Hoehofen verschm ilzt, wird die Tonne GieBerei- 
roheisen um 0 ,3 7  bis 0 ,8 0  Jk tenrer erblasen, 
ais bei V envendung eines Koks mit 0 ,8  °/o 
Schwefel; fiir ein W erk mit 3 0 0  t tUglicher 
Roheisenerzeugung ergibt dies jillirlich vergleichs- 
weise etw a 40 - bis 8 5  00 0  J 6  M ehrkosten. D iese  
Summen zeigen, w ie verschieden in dieser Hin- 
sicht manclie H ochofenbezirke gestollt, sind; die 
Verbraucher von westfitlischem  K ok s, der im 
Mittel 1,1 %  Schw efel enthillt, werden mehr 
begiinstigt ais die Oberschlesier, w'elche neben 
Waldenburger Koks mit 1,8 °/o S und Ostrauer 
mit 1,4 %  S Lokalkoks mit einem Gehalt bis 
zu 2°/o Schw efel verschm elzen; die siidrussische 
Hochofenindustrie basiert auf einem Koks mit 
1,75 bis 2 ,5  °/o Schw efel, unser schilrfster 
Konknrrent E ngland verbrauclit Koks mit unter
1 % Schw efel im D urchschnitt, wahrend dio 
nordamerikanische E isenindustrie bekanntlich den 
schwefelreinsten Koks ilir eigen nennt, schw efel- 
reiner, ais bei uns der beste GieBereikoks.

Den Hauiitscliadeii ruft hoher Schw efelgelialt 
des Koks in betriebstechnisclier Hinsicht hervor. 
Der Koksschwefel unterliegt, im Hoehofen beim 
Niedergange der Beschickung nicht w ie der 
Schwefel der E rze oder des K alksteins dem 
EinfluB der Temperatur usw ., sondern gelangt 
unversehrt vor die Formen und trifft dort mit 
dem schon fliissigen E isen  zusammen, das geniilfi 
seiner groBen Verwandtschaft zum Schwefel 
intensiv sich m it diesem zu vereinigen streb t;*  
bei dem geringsten  F eh ler in der S ilizierung  
der Schlacke bezw . der Zusamm ensetzung der
selben oder der Temperaturhohe und der Stilrke 
der W indpressung flndet der (Jbergang des 
Schwefels in das Eisen sta tt; darin liegt die 
Hauptschwierigkeit in der Verwendung schw efel- 
reicher Koksmarken. Und je  hoher der Schw efel- 
gehalt im Koks, desto w eniger geniigt zur 
Schwefelbindung die BasizitUt der Schlacke, 
ea muB bei einem hoheren Gehalt a is 1 '/a °/° 
Schwefel auch die Schlackenm cnge vergroflert 
werden, so daB sich naturgem&B die Ofen- 
produktion verringert und die G esteliungskosten  
des Roheisens w achsen.** W enn bei normalem  
Schwefelgelialt im Koks eine Schlackennienge 
von 0 ,5  bis 0 ,6  t ‘ f. d. Tonne Roheisen zur 
Verhindernng des Ubertritts von Schw efel in 
das Roheisen geniigt, so ste ig t die erforderliche

.. * Vergl. „Stahl und Eisen" 1898 Nr. 1 (Verf.: 
„uber den Schwefelgelialt des Koks“).

.. ** Yergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 3 (Verf.: 
„Uber die Verwendung schwefelreichcr Brennstoffe im 
Hoehofen").

. I I U

Schlackennienge bei iiber 1,5 °/o Schw efel im 
Koks auf mindestens 0 ,8  t  Schlacke, bei iiber
2 °/o Schw efel auf 0 ,9  bis 1 ,0  t, und bei 2 l/s °/o 
bis 3 °/o Schw efel werden 1 bis 1,2 t  Schlacke  

j auf die Tonne Roheisen benotigt. D er hochste  
Schw efelgelialt, den ein Koks bei seiner Ver- 
wendung im Hoehofen aufweisen darf, betriigt
3 bis 3 '/a °/° i hierm it nimmt die Rohcisen- 
erzeugung um 20  bis 30  °/« ab gegeniiber einem  
Betrieb mit normalem K oksschw efelgehalt.

Im GieBereikoks darf der Schw efelgelialt 
| nicht eine solche Hohe erreichen w ie lin 

Hochofenkoks, w eil der Charakter des GuB- 
eisens ais Fertigprodukt vor allem  m oglichst 
schw efelreinen Koks verlangt. Fiir die GieBerei 
g ilt  der Schw efel mit vollem  Recht ais der un- 
angenehmsto B estandteil der K oksasche; er lilBt 
sieli zw ar durch angem essenen K alksteinzuschlag  
grolitenteils in die Schlacke flberfuliren, aber 
doch ist hier eine Grenze gezogen , insofern bei 
steigendem  K alkgehalt die Schlacke schw er- 
schm elzig w ird, die Formoffnungen rerstop ft und 
sich nur schwer aus dem Ofen- ziehen liUH, so 
daB der Ofen unregelmilBig geht. Insbesondere  
mtifi aber ferner beriicksichtigt werden, dali die 
w enigsten GieBereien iiber ein Laboratorium ver- 
fiigen, also bei einem W echsel des Schw efel- 
gehalts im Koks den K alkzuschlag nicht ent- 
sprechend Hndern konnen. Aus diesen Griinden 
darf GieBereikoks erstens nur m oglichst w enig  
Schw efel enthalten und zw eitens m oglichst w enig  
in seinem Schw efelgehalte wechseln. Je  gleich- 
maBiger die Schw efelanalyse im K oks, desto 
besser fiir die einzelne GieBerei. D ie Sehen 
vor dem Schw efel lieg t eben hauptsilchlich in 
der Unkenntnis des S chw efelgehalts begriindet; 
wiirde bei jeder K okssendung die D nrchschnitts- 
Scliw efelanalyse mit angegeben sein, so wurden 
die GieBerei-Ingenieure gar nicht so ilngstlich  
und vorsichtig jn der Schw efelfrage sein . Denn 
es lieg t klar atif dor Hand, daB ein G ieBerei
koks mit niedrigem  Schw efelgelia lt bei unge- 
niigendem K alksteinzuschlag schitdlicher wirken  
wird, ais ein Koks m it mehr Schw efel bei liin- 
reichender Schlackenbasizitat. Anspriiche, w ie  
sie in Amerika neuerdings mehrfach laut ge- 
worden sind, dahin gehend, daB beim Sclnvefel- 
gehalt des GieBereikoks es auf 0 ,01  %  schon 
ankilme, halte ich fiir zu w eitgehend und un- 
begriindet. Man kann wohl zw ecks Verwendung  
fiir QualitatsguB, z. B . Stahlworkskokillen usw ., 
ein Maximum mit 0 ,0 7 5  °/o Schw efel im GieBerei
koks festsetzen , aber man darf anderseits nicht 
vergessen , daB sich, allerdings unter Kosten- 
erhohung, durch Zusatz von etw a 1 °/° Mangan- 
erz* selbst Koks mit 2 %  Schw efel im Kupol-

* Yergl. ..Stalil u. Eisen“ 1902 S. 416 (P. R eusch: 
„Entfernung des Schwefels aus dem Koks und Roh
eisen im Kupolofen"); 1903 S. 1134 (W iist: „Mangun- 
erz ais Entschweflnngsmittel iin Kupolofen11).
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ofen verschm elzen liitłt, ohne dali der GuB 
Schwefel aufnimmt. D a m etallisclies Mangan 
den Schw efel sehr wirksara abscheidet und 
Schwefelmangan in gesclmiolzenen Silikaten sich 
leicht lost nnd infolge seines hoheren Sclnnelz- 
punktes leichter erstarrt ais kohlenstofflialtiges 
Eisen, so konnen Kokereien, welche schwefel- 
reiche Kohle verkoken, durch Beimischung einer 
kleinen Menge Manganerz einen Koks erzeugen, 
der den Schwefel in neutraler, unschiidlicher 
Form aufw eist und mithin trotz seines liolien 
Schw efelgehalts sich noch fiir Giefiereizwecke 
sow ohl, ais auch fiir den Hocliofenbetrieb 
vorziiglich eignet und einen grofieren W ert 
erhalt.

A uf die Bewertung des Koks haben seine  
anderen chemischen Bestandteile, sow eit es sieli 
um pekuniiiron Schaden liandelt, keinerlei Ein- 
fluB, nur miissen Hochofenwerke, welche HUmatit 
fiir Spezialzwecke oder auch Bessem erroheisen  
darstellen, den Phosphorgehalt des Koks nicht 
auBer aclit lassen. Koksmarken mit 0 ,02  bis
0 ,03  °/o Phosphor, wie sie z. B. im Ruhrrevier 
vorkommen, oder gar wie im Ostrauer Bezirk  
mit 0 ,05  °/o Phosphor, konnen beim Erblasen 
phosphorarmer Roheisensorten nicht Verwen- 
dung fluden.

Hinsiclitlich der Analysierung des Koks 
mochte icli bei dieser Gelegenheit nicht unter- 
lassen, auf die W ichtigkeit der Probenahme hin- 
zuw eisen. D ie einzelnen Koksstiicke, welche 
durch Spaltung des Kokskuchens beim Ausdriięken 
aus dem Koksofen sich bilden, sind an den 
Seitenschichten erheblich aschenreicher* ais in 
der M itte; desgleichen ste llt sieli der Nilsse- 
gehalt in der Mitte geringer,* und die aschen- 
reicheren Stellen werden wieder mehr Schwefel 
und Phosphor enthalten ais die aschen;lrmeren; 
und da ferner die F estigkeit des Koks nach 
der Mitte zn wesentlich abnim m t,* so lauft 
man beim Abschlagen einzelner kleiner Probe- 
teilclien von dem Koksstiick leicht Gefahr, 
die w eniger festen T eile zuerst abzuschlagen; 
diese aber geben dann ein falsches Bild. Zum 
riclitigen Durchsclinitt gehoren g a n z e  Koks- 
stiicke.

Rechnet man die in den Tabellen I bis III 
fiir 100  t GieBereiroheisen mit 120 t Koksyer- 
branch erhaltenen Verlustziffern anf die Tonne 
Koks um, so verkniipfen sich bei 25 J t  Koks- 
preis loco Hiitte mit je  1 °/° Asclie mehr oder 
weniger je  ±  18 ,92  J t ,  mit je  1 %  Feuchtig- 
keit mehr oder w eniger +  6 ,92  J t ,  mit je  0 ,1  %  
Schwefel mehr oder weniger ±  3 ,95  J i.  Dem- 
entsprechend liiBt sich, ohne Beriicksichtigung 
des indirekten Schadens, fiir die Bewertung des 
Koks f. d. Tonne folgende Formel au fste llen :

* Yergl. Yerfasser: „Grundlagen der Koks-Chemie11
S. 58 (Asclie), 63 (Feuelitigkeiti, 83 (Festigkeit).

-r A  • 18, ts  =  a T  I _____
92 +  c . 6,92 +  d . 3,95 +  e ,

100
a =  Preis fiir die Tonne Normalkoks m it9u/o Asclie,

4 °/o Ha O, 1%  S, 6 %  Staub. 
b =  ±  Unterschied in Prozenten zwischen dem 

Normalascliengehalt von 9 °/o und dem 
durch die Analyse festgestellten. 

c =  ±  Unterschied in Prozenten zwischen dem 
Normalniissegehalt von 4%  und dem durch 
die Analyse gefundenen. 

d =  +  Unterschied in Zehntelprozenten zwischen 
dem Norinalschwefelgehalt von 0,1 °/o und 
dem analysierten. 

e — ±  Unterschied in Prozenten zwischen dem 
Normalgehalt an Koksabrieb in Hohe von
6 % und dem sich in Wirkliclikeit er- 
gebenden.

Stellt sich z. B. der P re is  f. d. Tonne 
Normalkoks auf 25 J i  loco Hiitte (einschl. Auslade- 
und Allgemeinkosten), so ha t ein Koks m it 12 °/o 
Asclie, 10 %  Feuchtigkeit, 1,7 %  Schwefel und
9 °/o Staub folgenden W e rt:

/3  .18,92 -f- 6 . 6,92 -f 7 . 3,95 -f 3 . 25\ ,x =  25 ^ ---------------------m --------------------- )  oder

x =  25 — 2,01 =  22,99 M ;
ferner wiirde der W ert eines Koks m it 7 °/o 
Asclie, 3 %  W asser, 0,8 °/o Schwefel und 4 °/o 
Staub am Em pfangsort wie folgt b e tra g en :

o d e r
_  ( 2 . 18,92 + 1 .6 ,9 2  +  2 .3,95 +_2 . 25\

x -  +  v loo /
x =  25 +  1,03 =  26,03 M.

Beim Riickblick auf die yorstehenden Aus- 
fiihrungen, insbesondere angesichts des groBen 
Schadens, den ein hoher A sclien-, W asser- und 
Schw efelgehalt im Koks anrichtet, und der doch 
wahrlich bei solch hohen V erlustzahlen, die fiir 
Deutschlands R olieisenerzeugung in die Millionen 
Mark gehen, nicht nur fachmilnnisches, sondern 
auch volkswirtschaftliches Interesse beansprucht, 
bleibt es zu hoffen, daB die beteiligte  Hochofen- 
Industrie alle H ebel ansetzt, um den  A n k a u f  
d es  K o k s  n a ch  A n a ly s e  zn  e r m o g l ic h e n . Ge- 
schieht doch der E rzkauf ebenfalls unter Beriick- 
sichtigung des Riickstandes nnd des Schwefel
gehalts, obwohl hier manclunal ein w eit geringeres 
W ert- und Streitobjekt vorliegt. Heute, in der 
Zeit der Syndikate, Konventionen usw ., wo der 
scliwierigen Fragen so viele  gel<5st und so ver- 
schiedenartige Kopfe unter einen Hut gebracht 
werden, diirfte es wohl nicht nnmoglicli er- 
scheinen, den Gedanken, Koks nach A nalyse zu 
kaufen, zu verwirklichen; zumal es auch im 
Interesse der gut wasclienden Zeclien lieg t, fiir 
ihren Koks einen hoheren P reis zu erhalten ais 
jene Kokereien, w elche bei dem heute lierrsclien- 
den Verkaufssystem unter dem Schutzm antel des 
Syndikats sich nicht so sehr anstrengen zu 
miissen glauben.

Allęrdings wird wohl nicht von heute auf morgen 
die praktische SchluBfolgerung aus der riclitigen 
Bewertung des Koks gezogen und mehr Gewicht
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beim Ankanf auf die Q ualitat des Koks ge leg t  
werden, ebenso w ie es erst v ieler Anregungen  
nnd langer Jahre bedurfte, um Spiegeleisen  niclit 
nach der Grofie der Spiegelflachen, und GieBerei- 
roheisen nicht nach dem Korn, sondern jew e ilig  
nacli der chemischen Zusamm ensetzung zu be- 
urteilen und zu kaufen; aber der immer schilrfer

sieli kennzeiclinende W ettbew erb auf dem W elt- 
markt wird sonder Z w eifel den Eisenhiittenmann  
iiber kurz oder lang  zw ingen, diese Anregung  
nicht unberiicksichtigt zu lassen  und auch dem 
Kokskauf die A nalyse zugi-unde zu legen. D ie  
Industrie fiihrt am besten, w elche am schnellsten  
und ehesten bierzu iibergeht.

Ununterbrochenes Stahlschmelzyerfahren in festsfehenden 
Martinofen.

Von Ingenieur St. Surzycki-Czenstochau (R uss.-Polen).

Bezuguelimend auf die in „Stalli und E isen 11 
1903 Heft 5 Seite 3 0 6  ff. veroffentlichte Abhand- 
lung von O. T h ie l -L a n d s tu h l:  „Ein neues Yor- 
frischverfaliren in seiner A nwendung auf den 
Bertrand-Thiel- und Thom asprozefi11 mochte icli 
darauf hinw eisen, daB, selbst wenn man von 
miheren Bestrebungen von Fr. S i e m e n s  u. a.,

Abbildung 1 bis 3.

die keine praktische A nwen
dung gefunden haben, absieht, 
die E inrichtung eines fest- 
stehenden Martinofens mit 
mehreren an der Kiickwancl an- 
gebrachten Sticboffnungen nicht 
neu ist; vielm ehr is t auf den 
Hiittenwerken „H iitte C zenstochau11 der Aktien- 
Gesellschaft B. H a n t k e  bereits se it September 
1902 ein ununterbrochener Betrieb in feststehen- 
den Martinofen vom Verfasser dieser Zeilen mit 
Erfolg eingefiihrt worden.

Dieser B etrieb beruht im w esentlichen auf 
der Einrichtung zw eier oder mehrerer iiber- 
einander, aber nicht in einer L in ie angeordneter 
Sticboffnungen, die in eine DoppelausfluBrinne 
miinden, wodurch das Auslassen des Gesamt- 
inhalts des Ofens oder nur eines T eils  desselben  
leicht und zu jeder Zeit erm oglicht wird, w ie aus 
den Zeiclmungen Abbildung 1 (Vorderansicht), 
Abbildung 2 (D urchschnitt) nnd Abbildung 3

(N aciidruck verboten.)

(GrundriB) zu ersehen ist. D ie in einer guBeisernen  
P latte  angeordneten Sticboffnungen, w elche mit 
M agnesitsteinen ausgem auert und mit Dolomit- 
masse ausgestam pft sind, halten ausgezeichnet, 
da sie sich wahrend eines m ehrwochentlichen
ununterbrochenęn B etriebes w eder verschieben, 
noch sinken, noch sonst korrodiert werden.

D asselbe laBt sich vom  
Herde sagen, der ohne jede  
Reparatur m onatelang vo ll-  
standig  gesund bleibt. Zu
erst wurde auf der „Hiitte 
C zenstochau11 ein 20  t-Ofen  
versuchsw eise nach diesem  
Verfahren in B etrieb ge- 
se tz t, und da die erzielten  
E rgebnisse selir g iinstig  
waren, ist ein 30  t-Ofen in 
derselben W eise umgebaut 
worden; ferner is t  ein w ei- 
terer, noch grofierer Ofen 
mit tieferem und breiterem  
Herde im Ban.

Der Betrieb wird folgen- 
dermaBen gefiihrt. Zunachst 
beschickt man den Ofen mit 
kaltem  reinem Schrott; so- 
bald dieser znm Sclnnelzen  

gebraclit ist, wird das direkt vom Hochofen  
oder von einem Mischer entnommene fliissige  
R oheisen eingegossen. W enn sich das Bad be- 
ruliigt hat und vollstUndig fliissig geworden ist, 
wird ein entsprechender Zusatz von E rz und 
W alzensinter gegeben und darauf eine w eitere  
P artie  R oheisen eingegossen . D as ZugieBen 
dauert so lange, bis der ganze Ofen gefiillt ist. 
D ie Charge wird in gewiihnlicher W eise durch 
K alkzusatz entphosphort und, wenn die Ent- 
kohlung bis zur gew iinschten Grenze vor- 
geschritten  is t, abgestoclien. B ei einem Ofen 
von 25 bis 3 0  t, w elcher bei geniigend tiefem  
•Herd bis 45  oder 50  t fliissigen M etalls
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fassen kann, ordnet man die Abstichoffnungen 
so an, daB 25 bis 30 t fertige Charge ab- 
gestochen werden und 20  bis 25 t Metali 
im Ofen zuriickbleiben. D ie Desosydation, d. li. 
das Fertigińachen, gescliieht mittels Holzkohle- 
und Ferroinanganzusatz in der GieBpfanne, in
dem man wahrend des Auslassens der Charge 
aus dem Ofen llolzkohlę in kleinen Stiicken 
und feinzerteiltes Ferromangan in die Pfanne 
wirft. Es entsteht dabei im ersten Moment eine 
lebhafte Reaktion, die durch eine hohe Flamme 
gekennzeichnet ist; der Pfanneninhalt beruhigt 
sich aber bald vollst;tndig und man kann dann 
zum Abgiefien in die Bloekformen sclu-eiten. 
Es werden groBe Błocko von etw a 1 t Gewicht 
und gleichfalls kleine von etw a 130 kg fiir 
Trilger, W inkel- und llandelseisen, Dralit usw. 
gegossen. Das FluBeisen stelit ganz ruhig in | 
den Bloekformen, laflt sich tadellos w alzen und 
zeig t in jeder Beziehnug eine vollst;indig zu- 
friedenstellende und homogene Qualitat. Nach dem 
Abstich wird das obere Stichloch in gewolmlicher 
W eise mit trockenem gebranntem Dolomit einfacli 
und schnell geschlossen und der Ofen repariert. 
Gewijhnlięh sind nur die Schlackenzone und 
zum geringen T eil die Feuerbriicken reparatur- 
bediirftig. Man setzt darauf eine berechnete 
Menge Erze (Krivoi Rog) und W alzensinter ein 
und giefit wieder eine der abgestochenen Menge 
FluBeisen entsprechende Charge Roheisen zu. 
B ei letzterer Operation tritt eine sehr lebhafte 
Reaktion unter bedeutender W arineentwicklung  
ein, so daB das Ofeninnere stark erhitzt wird, 
obgloich die Gas- und Luftzufiilirung abgestellt 
bleiben. Durch diese Reaktion wird das Yor- 
frischen des Roheisens bedeutend gefordert und 
dieselbe ist mit Riicksicht auf die Dauer des 
P rozesses sehr vorteilliaft nnd sogar notwendig. 
Der Betrieb wird in dieser W eise gewohnlich  
ein bis zwei Woclien lang ununterbroclien ge- 
fiihrt. AVenn aus irgendwelchem Grunde der 
R est des Ofeninhalts ausgelassen werden muB, 
bewirkt man dies leicht durcli Óffnen des un- 
t.eren Stichloches.

D ieśer Betrieb hat sich wahrend des Zeit- 
raums eines .Jahres auf der „Hiitte Czenstochau“ 
sehr gut bewahrt, und die erzielten Resultate 
sind sehr zufriedenstellend gew esen . Die 
L eistungsfahigkeit eines Ofens, der fiir kalten 
Eiusatz nur 25 bis 27 t fassen kann und bei 
einem Betriebe auf 80  %  R oheisen und 20  °/o 
Schrott etw a 65 bis 70 t FluBeisen in 24  Stun
den liefert, betragt bei dem oben beschriebenen 
ununterbrochenen Verfahren 75 bis 9 0 1 fertigen 
FluBeisens in der D oppelschicht bei Verbrauch 
von etw a 20  bis 25  °/° E isenerz und W alzen- 
sinter und einem Ausbriugen von 101 bis 102 °/o 
(auf den m etallischen E insatz berechnet). Es 
muB dabei beriicksichtigt werden, daB das zu ver- 
arbeitende Roheisen 0 ,6  bis 0 ,8  °/° Phosphor 
enthalt und der Ofen sehr flach und sclimal 
(yon 2,6 m B reite und 0 ,5  m Ilerdtiefe) gebaut 
ist. B ei dem ununterbrochenen Schmelzyerfaliren 
spielen die M assenyerhaltnisse des jedesm al ab
gestochenen und zuriickgebliebenen M etalls fiir die 
Leistungsfahigkeit des Ofens eine auBerst wichtige 
R olle, eine Tatsache, auf die schon B. T a l b o t  
wiederholt aufmerksam gem acht hat und die durcli 
die in der Praxis bei groBen Ofen in Amerika 
und England gemachten Erfahrungen voll be- 
statigt ist. Je groBer der Fassungsrauin des Ofens 
ist und je  grofier die Masse des im Ofen zuriick- 
gelassenen Metalls im Y erhaitnis zur abgestoche- 
non Charge, desto kiirzer ist die Dauer jeder ein- 
zelnen Charge und desto griiBer die Erzeugung.

Das soeben beschriebene ununterbrochene 
Stahlschmelzyerfahren, w elches auf der Idee des 
Talbot-Verfahrens basiert, was aus dem Vorlier- 
gesagten zu ersehen ist, hat den nicht unbedeuten- 
den Vorteil, dali es sich fiir jeden feststehenden  
gewohnlichen; aber nicht gar zu kleinen Ofen 
eignet, und die ganze Vorriclitung mit ganz ge- 
ringen Kosten in sehr kurzer Zeit angebracht 
werden kann, w ogegen der Bau eines kippbaren 
Talbot-Ofens eine bedeutende K apitalanlage be- 
ansprucht, wahrend er sonst dieselben Vorziige 
besitzt, die dem ununterbrochenen Stahlschm elz
yerfahren eigen sind.

Der Erzdampfer „Oriangesberg“.

Der Dampfer Grangesberg ist der dritte 
Spezialdampfer fiir den Transport von Eisen- 
erzen, w^elchen die Firma Win. H. Mu l l e r  & Co., 
Rotterdam und Ruhrort, nach den Prinzipien  
des Doxfordschen turret deck Patentes kon- 
struieren lieB. Infolge ganz besouderer Umstande 
war es moglich, bis zu einer Tragfahigkeit von 
etw as iiber 10 00 0  t zu gehen. Da aber beziigr

lich der Lange und des T iefganges eine gewisse 
Grenze innegehalten werden lnuBte, so rńuBte 
die in Aussiclit genommene T ragfahigkeit durcli 
die Breite gefunden werden, und es ergaben 
sich folgende aufiergewohnliche Abmessungen: 
Lange 4 4 0 ' (1 3 4  m), B reite 62 ' (1 8 ,9  m). Raum- 
tiefe 29 ' (8,8  m). Infolge der groBen Breite 
muBten besondere Verstarkm igen in den Yer-
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bilnden des Scliiffes angebracht werden, w elclie j 

den Banpreis des Scliiffes bedeutend erliohten, 
ihren Zweck indes erreiclit haben.

Die D am pferzeugung gesch ieht in drei Kes- 
seln unter Anwendung von forciertem Zug. Die

durch die Anordnung seiner Loscin orrichtungen 
auf. N icht w eniger ais 14 Mas ten, paarweise  
angeordnet, dienen aussclilieBlich zu Liisch- 
zw ecken; die Ladung wird mit Dampfwinden von 
besonderer Kraft. behandelt, und die Loschungs-

Elzdamp fer „ G riingcsberg".

Maschine arbeitet mit 2 4 0 0  P . S. und gib t dem 
Schiff eine G eschwindigkeit von iiber 10 Knoten 
bei voller Ladung.

Neben der eigenartigen Form des Schitfes 
oberhalb seiner Ladelinie fitllt der Dampfer

fithigkeit des Dampfers is t entsprechend gro (i. 
Der Dampfer is t nach den Eisenerzgruben von 
Gritngesbcrg genńlint und speziell fiir don Trans
port. der E rze dieser G rubengesellschaft von 
Scliweden nach Rotterdam erbaut worden.

Die neuen Anlagen der Lackawanna Steel Company 
bei South Buffalo.

Die neuen A nlagen der Lackawanna Steel 
Company zu W est Seneca oder South Buffalo 
im Staate N ew  York, die je tz t ihrer Vollendung  
entgegengehen und teilw eise  schon im ver- 
gangenen Jahr in B etrieb g esetz t wurden, 
dnrften in mehr ais einer H insicht geeignet 
sein, das besondere Interesse der faclimitnnischen 
Kreise auf sieli zu lenken. Abgesehen von dem 
bedentenden Um fang der A nlagen, w elcho das 
groDte Stahlwerk der W elt bilden, ist besonders 
die gewilhlte L age bem erkenswert, da es sich  
Wer nm eine teilw eise Answanderung des ameri-

kanischen Eisengew erbes aus dem alten Stamm- 
sitz  in P ennsylvanien nach den Ufern des Lake 
Erie handelt, ein Umstand, dessen w irtschaft- 
liche T ragw eite Ingenieur J l a c e o  in seinem  
vor der Hauptversamm liuig des Y ereins deut- 
sclier Eisenhiittenleute in D iisseldorf am 20 . D e- 
zember 1903  gehaltenen Yortrage* gebiihrend  
hervorgehoben hat. Ferner verdienen besondere 
Aufmerksam keit die grofiartigen, zur B ew itltigung  
des M aterialtransports getroffenen Vorkehrungen

* Yergl. dieses Heft S. 147 u. 148.



166 Stahl nnd Eisen. Die neuen Anlagen der Lacka wanna Steel Company. 24. Jahrg. Nr. 3.

sow ie endlich dieVer- 
wendung von Hocli- 
ofengasm aschinen in 
einer A nlage von 
4 0 0 0 0  P . S ., die erste 
derartigo A nlage, wel
che in den Vereinig- 
ten Staaten errichtet 
worden ist. D ie nacli- 
folgenden Mitteilun- 
gen und Zeiehnungen 
sind dem „Iron A ge“ 
vom 7. Januar 1904  
beziehungsw. der „Iron 
Trade R eview “ vom 
31 . Dezem ber 1903 
entnominen.

D ie Gesellschaft 
wurde im Jahre 1840 
in Scranton unter dem 
Namen Lackawanna 
Iron and Coal Com
pany gegriindet; sie 
betrieb zuerst dieHer- 
stellnng von schweiC- 
eisernen Scliienen, er- 
richtete aber spilter 
eine B esse mor anlage 
und erblies die erste 
Flufieisencharge im 
Jahre 1875 . Im Jahre 
1891 vereinigte sie 
sich mit der 1883 ge- 
griindeten Scranton 
Steel Company, wobei 
sie den Namen Lacka
wanna Iron and Steel 
Company erhielt. 1899 
begann man mit der 
Errichtung der neuen 
W erke bei Buffalo 
und im Jahre 1902 
erfolgte die Griindnng 
der Lackawanna Steel 
Company, w elche das 
gesam te Eigentum der 
alten Lackawanna Iron 
and Steel Company an- 
kaufte und durch neue 
bedeutende Erwer- 
bungen betrachtlich 
vergrofierte. Das Ka
pitał der Gesellschaft 
betriigt 60 000  000 # , 
wovon 20 000  000 §  
in Aktien gegen die 
Aktien der Lacka
wanna Iron and Steel 
Company ausgetauscbt 
und 15 0 0 0  00 0  $  bar
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eingezalilt wurden, wahrend die restlichen  
2 5 0 0 0 0 0 0 #  noch nicht begeben sind. A is Be- 
zugsąuellen fiir Rohmatcrial dienen eigene Kohlen- 
grnben in Pennsylvanien sowie Erz folder im 
Mesabidist.rikt. Ferner sollen noch langfristigc 
Yertriige mit Erzgesellschaften in anderen Re- 
vieren des Oberen Sees abgeschlossen sein.

Die G esellschaft besitzt ein Areał von etwa 
600 Hektar, welches sich von der Grenzo der 
Stadt Buffalo ab jenseits Stony Point an dem 
Ufer des Erie-Sees hinzieht. Bei Stony Point 
hat die R egierung der Yereinigten Staaten einen 
selir ansgedehnten AYellenbreclier erbaut, wo
durch ein geritumigbr nnd w ohlgeschiitzter ilafen  
geschaffen ist. Von hier aus erstreckt sich parallel 
dem Seenfer ein nen erbauter Kanał von etw a  
1000 m Lange, 60 m B reite und 6,7 m T iefe, in 
dem fiinf Secdarapfer gleichzeitig  łosclien konnen. 
Parallel zum Kanał dehnt sich auf der einen 
Seite desselben die K oksofenanlage, auf der 
andern das Erzdock mit seinen Yerladerorrich- 
tungen aus. An letztere3 schlieBen sich die in 
einer Reihe stehenden Hochofen nebst Hilfs- 
maschinen und hieran wiederum in paralleler 
Anordnung die Stahlwerksanlagen, AYalzwerke 
und W erkstiltten. Den Verkehr zw ischen den 
beiden Seiten des Kanals verm ittelt ein Tnnnel 
von 122 m Lilnge, zu dem auf beiden Seiten 
Schilchte von 31 ,9  m Tiefe lierabfiihren, dio mit 
elektrischen Aufziigen fiir die Personenfoi-derung 
yersehen sind. Der Tunnel, dessen Lage auf 
dem Plan ( Abbildung 1) durch punktierte Linien 
angedeutet ist, ist mit Zementausbau verselien 
und dient zugleicli zur Yorlegung dor Leitungs- 
kabel und der W asserleitungsrohren. Da ein 
groBer T eil des Gelilndes aus weichem A llim al- 
boden besteht, waren ausgedehnte Pfahl- und 
Betongriindungen fiir die Hauptteile der Anlageu 
erforderlicli. B is zum 1. Dezember 1903 waren 
nicht weniger ais 150 0 0 0  Pfahle eingetrieben  
worden; die fiir die Betongriindungen erforder- 
liehe Menge Zement wird auf eine lialbe Million 
FaB gescliiitzt.

K o k s o f e n a n l a g e .  (Abbildung 2 und 3.) 
Der urspriingliclio P lan sieht 20 Batterien mit 
zusammen 94 0  D estillationskoksofen vor, die in 
zw ei Reihen angeordnet sind. Zwischen diesen 
Reihen liegen die Kohlenbehillter und die Neben- 
produktenanlage. Yorlaufig ist jedoch nur die 
eine, dem Seenfer zunHchst liegende Reihe von 
10 Batterien gebaut bezw. noch im Bau be- 
griffen. D ieselbe umfaBt 6 Batterien Rothberg- 
Ofen, die horizontale Zugfiilirung besitzen uud 
mit Vbrwftrmung der Yerbrennungslnft arbeiten 
und bei 10 m Lilnge 1981 mm hoch und 406  mm 
breit sind. D ie anderen Ofen haben Otto-Hoff- 
mannsche Konstruktion und sind mit Warme- 
speiebern ausgeriistet. Zur Handhabung der ge- 
samten Kohlenmenge, welche sich bei vollem  
Betrieb auf 60 0 0  bis 7 0 0 0 1 stfflt, dient ein

Hulettscher K ipper, w elcher stiindlich 25 bis 
30  Kohlenwagen in zw ei Fiillriimpfe entleert. 
Von hier wird die Kohle m ittels einer Konveyor- 
aulage in vier Beliillter von je  1500  t  F assungs
raum verladen. Die Bedienung der Ofen be- 
sorgen kombinierte E insetz- und Ausdriick- 
maschinen, wahrend die Stampfmaschinen unter 
den Rohkohlenbelialtern stehen. Von letzteren  
befinden sich je  acht Stiick unter einem Be- 
halter paarweise iiber vier G eleisen angeordnet.

Der ausgedriickte Koks filllt in einen grofien 
Kasten, in dem er abgeloscht wird. Letzterer 
wird hierauf von einem Kran angelioben und in 
einen Kokswagen entleert, fiir welchen Zweck 
zehn Krane von 20 t Tragkraft vorgesehen sind. 
Nach den auf der Lebanon-Anlage der Lacka
wanna Company gemachten Erfahrungen dauert 
die Yerkokung der aus den neuen Gruben bei 
Wehrum in Pennsylvanien gewonnenen Kohle 
30 Stunden und liefert 8 0  °/o Koks, wahrend 
sich die Ammoniakausbeute auf 2 Pfund f. d. 
Tonne nnd die Teerausbeuto auf 2 °/o stellt. 
D ie Kondensationsunlage enthalt zw ei Gas- 
behillter vou 1400 cbm Fassungsraum , sechs 
Ammoniakbehiilter von etw a 10 m Durchmesser 
und 9 m Hohe sow ie sechs Teerbehillter der- 
selben Abmessungen.

E r z v e r 1 a d u n g . Die E rzverladung um- 
faBt drei Operationen; erstens das Entladen der 
Schiffe und Ausstiirzen der E rze auf die Lager- 
platzo, zw eitens das Umladen der E rze von den 
Lagerpliltzen in dio ErzbehUlter und drittens die 
Beforderung von den Erzbehilltern nach den 
Ofen. Dio ganze Yerladungsanlage ist von der 
W ellman-Seaver-M organ Company in Cleveland 
entworfen und gebaut. Das Entladen der Schiffe 
und Aufstiirzen der E rze auf die Lagerplatze 
besorgen fiinf H ulett-Entlader bekannter Kon
struktion.* D ieselben weisen eine Leistungs- 
fahigkeit von 200  bis 6 0 0  t stiindlich anf nnd 
liandhaben etwa 95 °/° (l61- Ladung, so daB dem- 
nacli nur etw a 5 °/o in die TransportgefaBe von 
Hand eingescliaufelt werden miissen. D ie letz
teren sind ais Greiferkiibel konstruiert und fassen 
rund 1 0 1. D ie E rze werden, wenn erforder- 
licli, nicht auf die Erzhaufen gestiirzt, sondern 
direkt in untergestellte Trichterwagen verladen. 
Zum Umladen der E rze dienen Forderbriicken 
von 89 m Spannweite und 25 ,9  m Hohe. Pa
rallel der Reihe der Hochofen zieht sich ein 
System von Erztrichtern, w elche geniigend 
Fassungsraum besitzen, um die einer tilglichen 
Erzeugung von 3 8 0 0 1 Roheisen entspreclienden 
Mengen Erz und K alkstein aufzunebmen. Uber 
die Anordnung dieser E rztrichteranlage hat 
Ingenieur Macco i u seinem oben erwiihnten Yor- 
trage bereits berichtet.

* „Stahl und Eisen“ 1900 S. 518, 1901 S. 9C2.
(Sćhlufl folgt.)
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U n t e r  M i t w i rku ng  von  P ro f e s s o r  Dr .  W i i s t  in A a c h e n .

Tiegeldfen im Giessereibetriebe.
Von C. I r r c s b e rg e r ,  Hiitteningenieur.

---- • — (Nttchilruck verboten.)

I ^ a u m  ein Zweig des GieBereibetriebes w eist T i e g e l i j f e n  z u m  S c h m e l z e n  v o n  Me -  
sowohl in w irtscliaftlicher H insicht w ie in t a l i  m i t  b e s o n d e r e r  B e r u c k s i c h t i g u n g

Betreff der Giite der erzeugten W are so auBer- d e s  P i a t - B a u m a n n - 0  fett.6. D ie illteren An-
ordeutliclie Verschiedenheiten auf, w ieder T iegel- lagen zum M etallschm elzen —  SchaehtSfen,
ofenbetrieb. D ie Ursache lieg t in der verhaltnis- deren Zug durch eine E sse bew irkt wird —
maBigen N euheit w irklicli leistungsfahiger An- sind heute noch vorlierrschend, werden aber von
lagen. Vor zelin Jahren konnte man die E isen- den Ofen mit kiinstlichem Zug immer mehr zn-
gieBereien, w elche sich des B esitzes einer T iegel- riickgedrangt. Ein V ergleich der beiderseitigen
schmelzerei, insbesondere fiir Graueisen- und | L eistungsfdhigkeit macht dies leicht verstandlich. 
StahlguB, erfrenten, an den Fingern abzahlen, Ein unter giinstigen YerlUlltnissen arbeitender
wahrend heute die Mehrzahl der GroBgiefiereien alter Schaclitofeji erfordert zum Schmelzen von
mit solchen A nlagen ausgeriistet ist. Vor allen 100  kg guter Bronze (5 4  Kupfer in Blocken,
anderen konnen die GieBereien groBer Mascliinen- 3 ,3  Zinn, 3 ,4  Zink, 37 ,5  E ingiisse von 88  °/«
fabriken heutzutage einen T iegelofen kaum mehr K upfergelialt, 2 ,5  Phosphorkupfer mit 10 °/°
entbeliren. Am w eitesten  verbreitet sind T iegel- Phosphorgehalt) 5 0  bis 60 kg  besten Schm elz-
ofen zum Schm elzen von M etallen fiir S lessing-, koks, brauclit dazu etw a l 1/* Stunden und bringt
Rot-, Kom positions- und PliosphorbronzeguB. b esteG rap h ittiege lau fd u rch sch n ittlich 25S cb m el-
liecht hądfig begegnet man auch schon Anlagen zungen. Im Piat-BaumaTin-Ofen schm elzen 170  kg
fiir Graufeingul) (Schieberspiegel, Dam pfschieber, gleiclier L egierung im 150er T iegel in 12 bis
Kolbenringe, Fiilirungsbuchsen und ahnliche be- 18 Minuten bei 18 °/o Koksverbrauch und einer
sonders beanspruchte T eile), wahrend T iegelofen Lebensdauer der T iegel von 40 , bei sacligemaBer
zum Schmelzen von Stahl und Schmiedeisen in Anwendung eines guten Schutzanstriclies, von
EisengieBereien erst in allerneuester Zeit Ein- 60 Schm elzungen. D er Abbrand im alten Schacht-
gang gefnnden haben. i ofen betragt etw a 0 ,3  °/°> derselbe laBt sich im

Ununterbrochen arbeitende T iegelofen mit Piat-Ofen etw as niedriger halten und ste ig t bei
Gasfeuerung kommen ais H ilfsm ittel fiir den gutem B etriebe keinesfalls bolier. Ein Schutz-
GieBereibetrieb wohl kaum in F rage, und dies anstrich der T iegel kann im alten Schachtofen
um so w eniger, a is  neuere, nur T agesbetrieb nicht zur vollen G eltung kommen, da er durch
erfordernde A nlagen mit. unmittelbarer Koks- den Druck der A usliebzangen leich t abge9treift
feuerung in w irtscliaftlicher B eziehung den Gas- wird. Auch die Yerwendung von T iegeln  mit
"fen schon reebt nahe kommen. mehr ais 100 kg Fassvtngsvermogen ist im alten
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A b b i l d u n g  1 .

Ofen w egen der Seliw ierigkeit ihres Aushebens 
und VergieBens selir erschwert. Aus dem P iat- 
Baumann-Ofen wird das Metali nach Bedarf in 
grofiere und kleinere AusgieBpfannen entleert, 
wodurch die Verwendung grSBerer, w irtschaft- 
liclier arbeitender T iegel ermoglicht wird.

Ein Unterwindofen soli moglichst genau die- 
jen ige Menge Koks fassen, welche zum Nieder-

schmelzen eines Tie- 
geleinsatzes notwen- 
dig ist. FaBt er w e
niger, so muB wahrend 
des Schmelzens fri- 
scher Koks nachgefiillt 
werden, wodurch stets 
eine betriichtliche Ab- 
kiililung des Ofens und 
damit eine Stćirung 
des Schmelzvorganges 
verbunden i s t ; faBt d,er 
Ofen melir K oks, so 
verbrennt ein T eil des
selben unniitz. W eit- 

gehende, unter recht wecliselnden Umstanden 
durchgefiihrte Versuche haben einen freien Raum 
von 80  bis 90 mm zwischen T iegel und Ofen- 
wand ais bestgeeignet fiir gute Schmelzung und 
geringsten Koksverbrauch ergeben (Abbildung 1). 
Von groBerer W ichtigkeit, ais lutufig- angenom-
men wird, ist die richtige GroBe der Koksstiicke.
A llzu grofle Stiicke vcrbieten sich von selbst, da

sie nicht mehr ge-
niigend leicht nach 
unten gleiten  konnen; 
zu kleine Stiicke bie- 
ten dem W indę zu viel 
W iderstand, der un- 
tere T eil des Ofens
wird durch den sich 
dort stauenden Wind 
iiberhitzt, wahrend im 
oberen T eil die Uber- 
hitznng zuriickbleibt. 
Unter sonst gleiclien  
Umstanden wird durch 
zu kleinen Koks die 
Schmelzung verlang- 

samt, auBerdem 
schm slzen Ofenmaue- 

rung und Tiegel in den unteren Teilen unverhalt- 
nismaBig stark ab. Gut ansgesiebter Schmelz- 
koks von 60 bis 8 0  mm Stiickgrofie hat sieli am 
besten bewahrt.

Der W7indzufuhrung wurde von allen Ofen- 
bauern ganz besondere Sorgfalt gewidinet. Der 
Piat-Baumann-Ofen hat eine sehr einfaclie W ind- 
zufiihrung (Abbildung 2). Der eigentliche Ofen 
mit dem T iegel und R oste s itz t auf einem ge- 
mauerten, in der neueren Ausfiihrung guBeisernen 
Kasten, in welchem sich der einstromende Wind

Abbildung 2.

S chnllt a—b.

verteilt, um dann gleichm afiig durch die ganze 
Rostflaclie nach oben zu dringen. Durch diese 
Anordnung wird eine gute gleichm aBige Ver- 
brennung erzielt, das R einigen und Abscblacken 
des R ostes wird bei Verwendung von bestem 
Schmelzkoks nur alle 5 bis t> Schmelzungen 
notig. Ehe der W ind mit der T iegelw and in 
Beriihrung kommt, muB er eine etw a 2 0 0  mm 
hohe Koksschicht durchdringen, erhitzt sieli da- 
bei und gib t einen T eil seines Sauerstoffs ab. 
D iese Anordnung ist eine der hanptsachlichsten  
Ursaehen der in diesem  
Ofen erzielten hohen Le- 
bensdauer der Schm elz- 
tiegel.

Banmann hat spater 
seinem Ofen eine doppelte 
oder dreifaehe W indzu- 
fiibrung gegeben. D iese  
Ofenform hat zunftchst 
eine W indfiihrung w ie bei 
der alten Ausfiihrung, 
auBerdem ste ig t der W ind  
in den vier Ecken des 
Mauerwerks hocli und 
gelangt bei jeder Stein- 
hohe durcli vier Diisen 
in das Ofeninnere (Ab
bildung 3). A lle Diisen 
gleicher Hohe blasen in 
derselben Richtung, die 

nachstliegenden ent- 
gegengesetzt. Dam it soli 
eine YÓllkommenere Ver- 
brennung der Feuergase 
und ein hohererHitzegrad  
erreiclit. werden. D iese 
geanderte Luftzufiihrung 
hat schwero N achteile im 
Gefol ge. Die Verbrennun g 
wird ungleichmaBig, ein- 
zelne Diisen, vor denen
die Koksstiicke gerade ungiinstig lagern, richten 
den kalten W indstrahl schon von A nfang an auf 
don T iegel, andere brennen sich in wenigen 
Minuten freie Bahn zu demselben, der Tiegel 
wird an einzelnen Stellen gekuhlt, an anderen 
iiberhitzt und die K oksfiillung brennt nieder, 
ohne den sonst gewohnten tadellosen Schmelz- 
erfolg zu bewirken. D as Manerwerk wird selir 
stark angegriffen, an einzelnen Stellen brennen 
gro Be trichterformige Locher aus und durch die 
vom Mauerwerk abschmelzende Schlacke wird 
der Rost friiher ais sonst yerstopft. A is auch 
die T iegel infolge der ungleichmaBigen Be- 
anspruchung oft schon mit lialb so v ie l Schmel- 
znngen ais sonst zugrunde gingen, wurde den 
unfruclitbaren Versuchen m it der neueu Wind- 
zufiihrung ein Ziel gesetzt. W ie Baumann mit- 
teilt, hat er diese Neuerung je tz t auf das Sclimel-

S chnltt c—d.

Schn ltt c—f.

Abbildung 3.
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zen von schw erfliissigeu M etallen, w ie E isen, 
Stahl usw ., besclirilnkt. In diesen Fiillen hat 
der Ofen einen groBeren Koksraum, welclier 
wahrend der Schm elzung stets bis oben voll 
Koks gehalten w ird , die W indpressung ist 
schwilclier und die Schm elzung eine verhitltnis- 
milBig langsam e. D ie beim Sclim elzen von 
Eisen und Stahl erforderlichen lioheren H itze- 
grade sollen die seitliche Luftzufiihrung erforder- 
lich machen. E s diirfte sich diese aber auch 
hier nicht empfehlen, da die hauptsilchlichsten 
UbelstUnde, wenn auch in verringertein AfaBe, 
bestehen bleiben, und die notige Ilitze  sich auf 
einfacherem W ege, w ie spilter dargetan werden 
soli, erreichen lUBt.

Der H auptteil des Piat-Baum ann-Ofens, der 
den T iegel enthaltende Schacht mit dem R oste, 
ist kippbar angeordnet; der T iegel kann also 
entleert werden, ohne aus dem Ofen entfernt zu 
werden. D ie T iegel leiden keinen Scliaden durch

die oft recht unsanft anfassenden A ushebezangen  
und sind nicht dem groBen W ilrm ewechsel aus- 
gesetzt, w ie bei allen anderen nicht drehbaren 
Ofen. D iese E inrichtung erfunden zu haben, 
ist das nnbestreitbare V erdienst P iats . Kipp- 
bare Ófen in ilhnlicher Ausfiihrung werden aber 
heute auch von anderer Seite auf den Markt 
gebraclit.

Die illtere Kippvorrichtnng des P iat-O fens 
wies einige belangreiclie Milngel auf. Der Ofen 
war auf einem Hebel C (Abbildung 4) gelagert, 
weleher sich um die A clise B  drehte. Das 
Gewicht des Ofenschachtes G wurde durch die 
Gegenlast A  ausgeglichen. Um entleert zu 
werden, muBte der Ofen m it H ilfe der W indę F  
und der am Bogenabschnitt D  des H ebels C 
laufenden K ette hochgehoben werden. Dann 
erst konnte m ittels des Handhebels I I  der Ofen 
gekippt und entleert werden. Man begann  
schon am Schlusse des Hochhebens m it dem 
Schwenken bezw . AusgieBen und benotigte, ab- 
gesehen von den PfannentrRgern, 2 Mann zu 
diesem Vorgang. D er Mann am Handliebel II 
war den Lenten, w elche die AusgieBpfanne

trugen, stes im W ege. D ie AusgieBpfanne 
konnte wahrend ihrer F iillung nicht abgesetzt 
werden, da sie entsprecliend der Bew egung der 
AusguBschnauze verriickt werden niuBte. D iese  
Ubelstande werden durch Baumanus neue Anord- 
nung der Kippvorrichtung b eseitig t. D as Hoch- 
heben und Schwenken is t  in eine B ew egung  
vereinigt, die AusgieBpfanne wird wahrend der 
F iillung abgesetzt, da die Schnauze in der 
Drehachse lieg t und stets am gleichen Punkte  
bleibt. Zum AusgieBen geniigt e in  Mann, 
weleher die Drehung des Handrades E  bewirkt, 
dabei einen guten Uberblick iiber das ans- 
flieGende Metali hat, und den Ausfiufi somit 
sicher und beąuem regeln  kann. D ie Hand- 
habung dieser Anordnung is t aus der Zeichnung

Abbildung 5.

(Abbildung 5) ohne w eiteres ersichtlich und gibt 
ein Y ergleich der alten P iatschen m it dieser 
neuen Baumannschen Bewegungsvorrichtung die 
trefflichsten Ai)haltspunkte zur W ertschatzung  
auch aller  anderen System e, denen m eist der 
eine oder andere Mangel der alten P iatschen  
Anordnung anhaftet.

Von W ichtigkeit ist die beąueine Zugang- 
lichkeit und R einigungsm oglichkeit des R ostes, 
w elche nicht von allen Kippsysteinen in g leicher  
V ollkom m enheit erreicht wird. Am P iat-B au- 
mann-Ofen besteht der R ost aus einem guB- 
eisernen M ittelstiick B  (Abbildung 6), w elches 
don T iegelstein  mit dem T iegel tragt, und 
einigen Seitenroststaben A , w eich letztere vo llig  
zur S eite  geschoben werden konnen, ohne das 
M ittelstiick und m it ihm den T iegel aucli nur 
im geringsten zu verriicken. Zu diesem Zweck  
is t das M ittelstiick m ittels der K eile C an die 
R osttrager D  festgeklem m t, wahrend die R ost- 
stabe nur lose auf diesem Trager au fliegen . 
D iese Anordnung erm ogliclit es, selbst bei griind- 
liclier Yerschlackung den R ost in einigen Mi- 
nuten zu saubern. Soli der T iegel auśgew echselt
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werden, so stoBt man die lose eingestcckten  
Rosttrilger D bei wagerecht gedrehtera Ofen- 
scliacht aus und macht dadurcli das ganze 
Schachtinnere mit wenigen Handgnffen voll- 
stilndig zugilnglich.

W enig Beaclitung wurde von yielen Erfin- 
dern dem freien Raume unter dem Roste ge-

Abbildung G.

achenkt. Gelit ein T iegel durcli, so muB das aus- 
lanfendc iteta ll frei abflieBen konnen, andernfalls 
sind stundenlange BetriebsśtSrungen unyenneid- 
licli. Aus diesem Grunde ist das Arbeiten m itallen  
Ofen, weiclie knapp unter dem Rost einen AbschluB- 
deckel besitzen, recht liiiBlich. Ein freier Ranni

von etw a 5 0 0  mm, 
besser mehr ais 
weniger, sollte stets 
vorhanden sein. Ein 
solcher Raum ist 
auch fiir die Kiili- 
lung desR ostes von 
Bedeutung. Vor- 
teilhaft ist es, den 
Boden dieses Rau- 
mes mit Formsand 
auszustampfen, da- 
mit das durchge- 
hende Metali am 
Boden nicht an- 
liaftet. Baumann 
gibt bei seinem  
neuesten Ofen dem 
so ausgcstampften 
Boden eine kriiftige 

Noignng gegen die AbscliluBtiir des Unterkastens 
(Abbild. 7), damit das durchgehende Metali dort- 
liin abflieBe. Das AbiluBlocli ist mit einer diinnen 
B leip latte oder sonstigem leicht schmelzbarem  
Materiał yerschlossen. D ie beabsichtigte Wirkung, 
das Durchschmelzen der Verschlnl!platte und 
freie Ablanfen des durchgegangenen M etalls, 
konnte ich nie beobacliten.

D ie Tatsache, daB die von mir betriebenen 
Piat-Baumann-Ofen noch keinen eisernen Unter-

satz, sondern einen gemauerten Unterkasten, 
dessen eine Seite durch eine Tur gebildet wird, 
besitzen, diirfte anf das negative Ergebnis ohne 
EinfluB sein. W enn ein T iegel durcligeht. 
wird er in den allerseltensten  Filllen so ent- 
zweibrechen, daB plotzlich ein starker Metall- 
strom austritt. Gewohnlich entsteht ein kleiner 
RiB, durch den das Metali anfangs tropfenweise, 
spitter mit schwachem Strahl abflieBt. Auf 
seinem W ego durcli die K oksschiclit und den 
gekiililten R ost bis zum Boden des Untersatzes 
erstarrt das Metali nnd bildet dort einen un- 
regelmilBigen Kuchen, der recht liilufig sich nur 
scliw ierig durcli dio Tiir entfernen lilfit. Die 
Holie des U ntersatzes is t so reichlich bemessen, 
dafi es nicht nnbedingt erforderlicli ist, nach 
dem Dnrchgehen eines T iegels den Untersatz 
anszuriluinen. Man kann mit dieser A rbeit bis 
nach SchluB des tiig- 

lichen Sclnnelzens 
warten. Gibt man dem 
inneren T eile  des U n
tersatzes eine nach 
unten yerjiingte Form  
(Abbildung 8 ) , und
setzt auf den mitForm- 
saiul ausgestampften  
Boden eine P la tte , in 
welche ein B iigel ein- 

: gegossen ist, — genau  
w ie bei einem Kern- 

■ eisen — , so kann das 
durchgegangene Me
ta li nach dem Ab-

! kippen des Schachtes 
ofine jede Miihe in 
allerkiirzester Zeit ausgehoben werden. Diese 
Anordnung habe ich se it 3 Jahren iui Betriebe 
und seitdem auch nicht den geringsten Anstand 
mit der Entfernung des durchgegangenen Metalls 
gehabt. Auch die durchgefallenen Koksstiicke, 

i  Sclilackenteile usw. werden allabendlicli durch 
eininaliges Hocliheben dieser P la tte  bequem 
entfernt. F alls die Ofen nicht im Bereiche 
eines Kranes liegen . wird ein F laschenzug von 
100 bis 200  kg  Tragkraft erforderlicli, dessen 
Kosten durch die yereinfachte Bauart des Ofens 
aufgewogen werden und w elche gegeniiber dem 
dauernden B etriebsyorteil nicht ins Gewicht 
fallen. Durch Vermauerung der seitliclien Tiir- 
offnung lafit sich diese Anordnung oline nennens- 

| werte Kosten an jedem Piat-Ofen alterer Form 
leicht anbringen.

Ein nach den bisher entw ickelten  Grund- 
siltzen gebauter Ofen, wrelchem noch ein Rauch- 
abzug und ein warm ezusam m enhaltender Deckel 
beigefiigt wird, liefert sclion recht gute Ergeb- 
nisse. E ine ganz w esentliche Verbesserung 

I erfahrt er aber durch die Benutzung yon .,Vor- 
warmorn“, welche einen T eil der A bhitze nutz-
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bar machen. D iese Vorwanner bilden einen 
wesentliclien B estandteil des Piat-Banm annofens 
und tragen ganz besonders zu den guten Er- 
gebnissen dieser Bauart bei. Oberlialb des 
Tiegels wird ein mit fenerfestem  M ateriał aus- 
gekleideter Trichter au fgesetzt, durch den die 
Abgase ziehen miissen, um in die E sse zn ge- 
langen. D iese Vorwarmer sind entsprecliend  
den drei haupsachlicli iu F rage konimenden 
Schmelzungen (G elbm essing, Bronze, Spiine 
von beiden) verschieden ausgebildet. Abbildung 0 
zeigt die Auordnung eines Vorwilrmers fiir Gelb- 
messing und ithnliche le ich t schm elzbare M etalle. 
Zunilchst wird der Ofen mit Koks gefiillt und 
mit 2 cm W assersilulendruck (die W indleitnng  
fiir Ofen mit 150  k g-T iegel hat 180  ram Dnrcli- 
messer) in helle Glut gebraclit. D abei rerbrennt 
etwa ein V iertel des eingefiillten Koks und 

mufi durch Nachfiillen  
ersetzt werden. Nun wird  
der T iegel mit den sper- 
rigsten Stiicken gefiillt, 
der Vonvarmer au fgesetzt 
und der R est der B e
schickung in denselben  
gegeben. Der W ind wird 
auf 12 cm W assersilule 
g este llt. Schon nach 3 
bis 4  Minuten beginnt 
das M etali, zum lchst im 
Vonvilrmer, zu sclimel- 
zen, w orauf zur Vermei- 
dung grofięren Abbran- 
des der W inddruck ver- 
mindert werden mufi. 
Das Mafi der Verminde- 
rung betrilgt etw a 1 cm 

i. d. Minutę und ist nach 10 bis 12 Minuten eine 
Sclimelzung yollendet. D er Koksvcrbrauch iiber- 
schreitet bei diesem Verfahren k e in e s fa lls '15%  
des Einsatzes. Auch Rotgufi und Bronze kann zur 
Not mit diesem Vorw&rmer geschraolzen werden. 
Man hat dann aber viel Schw ierigkeit, mit ein- 
maligem K okseinsatze die notw endige hohere 
Temperatur zu erreichen, und mufi manche mifi- 
gliickte Sclim elzung beklagen. Ich habe mit einer 
lose auf den T iegel gesetzten  Zwischenschale Z  
(Abbildung 10), w ie sie llhnlicli auch von Bau
mami empfohlen wird, auch bei rninem Kupfer- 
gusse tadellose E rgebnisse erzielt. D iese Schale 
hindert ein allzn rasches N iedersinken des Me- 
talles, dasselbe wird schon ira Yorwitmier in 
grSflerem Umfange tropfbar fliissig und erlangt 
dann im T iegel leicht die gewiinschte Uber- 
liitzung. B ei V erwendung einer solchen Schale 
schneidet der A ufsatz (Vorw;lrmer) mit dem 
oberen Schachtrande g la tt ab. Eine Sclim elzung  
wickelt sich folgenderw eise ab: Der Fiillkoks 
wird durch gelinden W ind (2 cm W assersiiule) 
oder auch nur durch den Zug der dio Raucli-

Abbildung 9.

gase absaugenden E sse in guto R otglut ge- 
braeht, dann die Schalo auf den l e e r e n  T iegel 
g ese tz t und der Yorwilrmer, welchen zw ei Mann 
leicht auf- und abheben konnen, auf den Ofen 
gebraclit. Man legt, um das D urchfallen  
kleinerer Stiicke zu verhindern, ein ige sperrige  
Eingiisse auf die Schale und fiillt das iibrige 
Metali dergestalt nach, dafi die am schwersten  
sclimelzbaren T eile , besonders das Blockkupfer, 
obenauf zu liegen kommen. In den T iegel 
se lb st wird also kein Metali gegeben. A uf den 
Boden desselben strout man etw a 2 5 0  g  fein 
gestoliene G lasscherben, welche durcli das 
niederschmelzende Metali noch versclilackt werden 
und dann eine Decke b ild en , die das immer 
hitziger werdende Schm elzgut gegen Oxydierung  

i und Verdampfung ganz ausgezeichnet schiitzt. 
i W ilhrend der ersten 4 bis G Minuten wird 
i W ind von 20  bis 24  cm Druck gegeben, der- 

selbe dann rascli vermindert nnd nach ungefilhr 
| 15 Minuten ganz w eg- 

geuommen. Nun ist auch 
die Sclim elzung beendet 
und die Legierung kann, 
nach Abheben des Vor- 
wilrmers und der Schale,

; durch Zusatz von Zinn,
Zink und Phospliorkupfer 

| vollendet werden. Jlan  
lUfit noch 5 Minuten 

i stelien und kann dann 
das sehr diinnilussige 

i Schm elzgut mit a ller Ge- 
1 witlir eines guten Er- 

folges vergiefien. D ie 
Hohe desW inddruckes is t  

j nach der Menge des zu- 
gesetzten  Blockkupfers zu regeln. W erden einer  
L egierung von 170 kg  Gesam tgewicht —  so v iel 
fafit ein 1 5 0 er  T iegel Baumannscher Form — 

i 40 , 80  oder 1 20 kg  Kupfer in Form von Blockon  
zn g ese tz t, so ei-geben sich ungefahr folgende 
W erte des W inddruckes:

Abbildunjr 10.

40 kg 
Itlockkupfcrzusatz

80 kg 
IM ockkupfer/.m atz

120 kg 
Blockkupferzusatz

Was.^er- 
M inuten i suulc 

I cm

! Wa««er- 
M inuten i saulc 

cm
M inuten 1

W asscr-
9aulc

cm

1— 4 20 1— 5 22 1 - 6 24
5 — 0 15 (5— 8 17 7— 9 : 18
7— 8 12 9 -1 2  13 10 -13  i 14
9—12 i 9 13—16 i> 14-18 <>

Sclim elzdauer: S ch m e lzd au e r: Schm elzdauer:
12 M inuten 16 M inuten 13 M inuten

Bei kupferilrmerem, leichter sclimelzbarem  
R otgusse kann wahrend des Schm elzens ein  
A usw urf kleiner M etalltropfen auftreten. Diesem  
Ubelstande, w elcher den Abbrand ganz w esent- 
licli erhohen wiirde, lHfit sich durch genaue
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Windfiihrung yorbeugen. Zuyerlassige Anhalts- | 
punkte zur Beurteilnng der riclitigen Wind- 
starke gibt die ans dem Vorwiiriner tretende 
Flamme. B ei Beginn des Schmelzens is t sie 
durchsichtig nnd schwach blanlicb, erhftlt bald 
gelbe Farbę und Lenchtkraft und uraspiilt zu- 
nachst nur gelinde die auf den Vorwarmer ver- 
kelirt gestiilpte AusguBpfanne. Sobald die 
Flamme sich wieder zu entfilrbeu beginnt und 
in scharfen Stralilen der E sse zustrebt, ein 
Zeichen, daB der Koks zum T eil yerbrannt ist 
und der Wind w eniger geliindert den Ofenschacht 
durclistreift, mu fi derD ruck yermindert werden, 
um eine Abkulilung des unteren Ofenteils zu 
yerliindern. Hat sich der Scbm elzer einige 
T age an diese Beobachtung gewohnt, so wird 
er jeden Auswurf leiclit yermeiden. Um den 
Abbrand mogliclist niedrig zu halten , ist es 
ferner wichtig, genau zur richtigen Zeit den 
W ind ganz wegzunehmen. Es ist dies der 
Augenblick, in welcliem das letzte  Stuckchen 
festes Metali aus dem Vorw&rmer bezw. der 
Zwischenscliale in den T iegel g leitet. Versaumt 
man diesen Zeitpunkt, so wird trotz der schiitzen- 
den Glassclilackendecke etwas Metali yerdampfen. 
Durch ein im Abzugstricliter angebraclites Schau- 
locli und ein farbiges Scliutzglas lafit sich das 
Verschwinden des letzten M etallstuckes ganz 
genau beobachten. —  An der Hand obiger 
W indtabelle und bei genauer Beobachtung der 
Flamme und des letzten Abschmelzens lafit sich 
ein jiingerer Mann in 1 bis 2 W ochen zum selb- 
standigen Schmelzen an solchem Geblaseofen an- 
lernen, was Yerfasser schon des ofteren erprobt 
hat. Der Abbrand ist leicht unter 0 ,3  °/° z  u halten 
und kann bei grofiter Sorgfalt noch geringer 
werden. Der Koksverbraucli betragt im Dnrch- 
sclinitt 18 °/o des E insatzes und bewahrt sich 
das Metali im Gufi auf das beste. Es empfiehlt 
sich, dem friscli ausgegossenen und abgesclilackten  
sehr hitzigen Metali in den Ausgiefipfannen 
nochmals eine Hand voll fein gestoGener Glas- 
sclierben aufzustreuen. Sofort bildet sich wieder 
eine dunne Schlackenliaut, welche sich beim 
Gusse leicht abwehren lUfit und in der Zwischen- 
zeit das Ausbrennen der Zusatze verhindert. 
Jedes „Ranchen*1 des M etalls liort mit dem 
Aufstreuen des Glaspulvers auf. Zum Ausgiefien 
des M etalls werden gewohnliche mit Lelim 
ausgestrichene GieBpfannen gebraucht, welclie 
wahrend des Schmelzens mit H ilfe zw eier Qner- 
stabe a (Abbildung 11) beliufs griindlicher Er- 
hitzung auf den Yorwarmer gestiilpt werden. 
D ie Abhitze reicht vo llig  aus, die Pfannen von 
innen heraus liellrot zu maclien. Nach meinen 
Beobachtungen is t dies aber nur bei Verwendtmg 
der eben behandelten Zwischenscliale der F ali. 
Beim Schmelzen leichtfliissigerer M etalle mit 
geringerem W inddruck, ohne Zwischenscliale 
(nach dem zuerst beschriebenen Yerfahren), ist

| an der Oberkante des Vorwarmers nicht ge- 
ntigend W arme zum griindlichen Ausgliihen der 
Ausgufipfannen %’orhanden. D ieselben miissen 
fiir sich angewarmt werden, wodurch ein be- 
trachtiiCher T eil' der Koksersparnis verloreu 
geht. Baumann g ib t ais V orzug des Schmelzens 
ohne Scliale die Sicberheit an, die Abbrand- 
ziffer auf das MindestmaB zu bringen. Das ist 
ohne w eiteres zugegeben, w iegt aber die Un- 
sicherlieit des ganzen Schm elzergebnisses nicht 
auf und dies um so w eniger, ais auch beim

Schmelzen mit Schale unter der Voraussetzung  
gew issenliafter Arbeit der Abbrand verschwin- 
dend klein ist. '

Fiir das Schmelzen von Spanen wird zum 
Piat-Baumann-Ofen noch eine dritte Art von 
Yorwarmern yerw endet, w elche von den beiden 
beschriebenen Formen w eseutlich  abweicht. 
Hr. Baumann erklart dieselbe ais Geschafts- 
gelieim nis und soli darum von dereń Beschreibung 
Abstand genommen werden. Zur hohen Lebens- 
dauer der T iegel tragt ein Schutzanstricli 
w esentlich bei, w elcher bei geeigneter Zusammen- 
setznng fast die g leiclie Schwerschmelzbarkeit, 
w ie die Schm elztiegel erreicht. Er ist in der 
Hauptsache aus T iegelm ehl, Scham otte, Quarzsand 
und yerschiedenen Klobemitteln zusammengesetzt 
und besitzt fast jedes Sclim elzwerk, jeder Ge- 
blaseofenlieferant und jeder Schm elzm eister da-
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fur ein eigenes R ezept, eines besser ais das 
andere. Tatsachlich steigfc die Lebensdauer der 
Tiegel durcli richtige Verwendung solcher An- 
etriche um iiber 5 0  °/o und sind 100 Sclimel- 
zungen fiir einzelne T iegel keine Seltenheit. 
Im Durchschnitt kann man bei besten T iegeln  
auf 60 Schm elzungen rechnen; eine erste  
Schweizer Firma hat in jahrelangem  Durch- 
schnitt sogar 85 Schm elzungen fiir den T iegel 
erreicht.

Es eriibrigt nun noch, die w irtschaftliche  
Wirkung eines drehbaren Gebl&seofens mit der- 
jenigen eines Schachtofens mit natiirlichem Zug 
und feststeliendem  Schachte zu vergleiclien. 
Im alten Schachtofen diirfte ein Schm elzer (mit 
4 J i  Lohn) m it einem Gehilfen (2 ,5 0  J l  Lohn) 
in 2 bis 3 Ofenschilchten bei 10 stiindigem B e
triebe kanni mehr ais 10 Schm elzungen guter  
Bronze zu je  100  kg  erzielen . Dazu werden  
550 kg Schm elzkoks (1 0 0  kg  =  2 5 0  und 
,0/25 T iegel von 100  kg  Fassung und 25  Schm el
zungen Lebensdauer verbraucht. Der Abbrand 
betriigt 0 ,3  °/o. In einem Piat-Baum ann-O fen  
konnen die gleichen Leute in der gleichen Zeit 
20 Schmelzungen von je  170 k g  erreichen. 
Dazu werden 6 1 2  kg Schm elzkoks benotigt. 
Der Tiegelverbranch betriigt *°/60 Schmelzungen

(Lebensdauer eines T iege ls  =  60  Schmelzungen") 
und der Abbrand w ie am Schachtofen 0 ,3  % •

S chm elzlsosten  fiir 100 kg g u te r  Bronze.

A ltcr K lppbarer
TT ™

Schachtofen O eblaseofen

_ 4 Jl -  $  
Lohne . . .  

2 „ 50 „
4 +  2,5 M

0,65 4 +  2,5 J t
0,1910 34

Koks 100 kg  =  250 ^ 5,5 X  2,5 1,37 6,12 X  2,5
0,45

10 34
Tiegel f. d. kg  In h a lt 1 0 0 X 0 ,1 7 X 1 0

0,68
150 X  0,17 X  20

0,2517 ^ .......................... 25 X  10 60 X  34
A b b r a n d  0,3 (Binsatz 

f. d. kg  1,50 JŁ) . . 0,48 0,48

3,18 1,37

Mit einem Geblilseofcn konnen in der lO stiin- 
digen Schicht 34.00 kg Bronze versclimolzen w er
den und betriigt unter der Voraussetzung der vollen  
Ausnutzung seiner Leistungsfilhigkeit die tagliclie  
Ersparnis gegeniiber einem gewohnlichen Schacht
ofen 34  (3 ,1 8 — 1,37) —  6 1 ,5 4  J6, von weichem  
B etrage aber noch die Betriebskosten eines 4 P . S. 
Ventilators abzuziehen sind. Zugunsten des kipp- 
baren Geblilseofens spricht noch die verminderte 
Betriebsgefahr fiir die Schm elzer, da alle beim 
Tiegelausheben sich ereignenden Unfillle in W eg- 
fall kommen, und die geringe Raumbeanspruchung 
desselben. (Schlufi folgi.)

Herstel lung komplizier ter  Gegenstande auf Formmaschinen.
Von F. W iist-Aachen.

=£EB

Gewolbte Riemenscheiben mit Randern werden 
zum Bau landw irtschaftlicher Maschinen hauiig 
in denselben Abmessungen gebraucht, so daB es sieli 
lolmt, dieselben auf derFormmaschine herzustellen. 
Abbildung 1 ste llt eine solche Riemenscheibe

im Schnitt und im  
GrundriB dar. D ie 
H erstellung der GuB- 
form geschieht in 
einem dreiteiligen  

K asten; es sind zw ei 
Form platten erfor- 
derlich , von denen 
die eine zum Auf- 
stampfen des Ober- 
und Unlerteiies dient, 
walirend die zw eite  
Form platte bei der 
Anfertigung desM it- 

Abbildung 1. te lte iles gebraucht
wird. Abbildung 2 

zeigt die zur H erstellung des Ober- und Unter- 
teiles erforderliche Form platte samt Formkasten  
im Schnitt und GrundriB. Zur Bildung des Ballens 
besitzt die P latte  eine V ertiefung, w elche zugleich  
die Halfte derN abe und des Armkrenzes aufnimmt.

(N achdruck rerbo ten .)

A uf die Beąrbeitung des Armkreuzes und die 
Lage der A nnę is t groBe Sorgfalt zu rerwenden, 
damit ein Y ersetzen der Form nicht vorkommen

kann. Abbildung 3 ze ig t die H erstellung des 
Mantels. D ie Form platte dient dem dreiteiligen  
gewBlbten Scheibenmodell a is H a lt , dieselbe lauft
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eine zur Anfertigung des Ober- und Unterkastous 
dient, wahrend auf der andern g leich zeitig  der 
M ittelkasten hergestellt werden kann. llierdurcli 
wird ein AVechseln der Form platten, das immer- 
hin mit Zeitverlusten verkniipft ist, vermieden.

etwas konisch zu, um das Losen der P la tte  von 
dem Modeli gut bew erkstelligen zu konnen. Das 
Modellteil fiir den unteren Rand ist an dem ge- 
wolbten Scheibenmodell befestigt und zergliedert 
sich wie letzteres in drei T eile. Das obere Rand-

Abbildung 3. Abbildun

Zur Verhindernng des AnschweiBens des Sandes 
dient Lykopodium, Petroleum  oder auch Riibol.

Der Sand mnfi von Hand gestam pft werden, 
da bei der Hohe desselben und den zum Halten 
des Ballens notigen Traversen eine Prefivor- 
richtuńg nicht anwendbar ist. Sind jedocli die 
Riemenscheiben so klein,  daB keine Traversen

modeli besteht aus einein R ing und is t von dem 
Scheibenmodell abnehmbar. W ahrend des Auf- 
stampfens werden die drei T eile des Scheiben- 
modells durch das aufgelegte Randmodell zu- 
sammengehalten. Die Formplatten sind aus

Abbildung 4. Abbildung 6.

GuBeisen, die Modelle fiir das Armkreuz, die 
Nabe und die Scheibe aus M essing; silmtłiche j 
T eile miissen zur E rzielung eines genauen Ab- I 
gusses gut bearbeitet sein.

Man benutzt zur H erstellung der Form s _____ _ „ „„6 v „ v v ^ . i , . . .  _______
zwecknnlBig zw ei Formmaschinen, von denen die Scheiben ist eine W endem ascliine entbehrlicli

erforderlich s i n d , so ist m aschinelles Pressen 
des Sandes zuliissig. Der gestam pfte Ober- und 
Unterkasten wird mit der P la tte  gew endet und 
letztere nacli unten abgezogen, oder der Kasten 
von der P latte  abgelioben. Nur bei ganz schmalen



1. Februar 1904. Herstellung komplizierter Geyenst&nde auf Fonttmaachinen. Stahl und Eisen. 177

Die Giefl- und Steigetricliter im Oberkasten 
werden auf die Nabe gesetzt. Der H ittelkasteń  
muB genau die Hohe der Riemenscheibe besitzen. 
Der Kasten wird aufgestam pft, das obere lose  
Randmodell abgenommen, Kasten samt P latte

is t nur ein halbes Armkreuz notig, das in diesem  
F alle  auf der Form platte b efestigt ist. Ist die 
Riem enscheibe nicht gew blbt, so kann das auf-

Abbildung 7

gewendet, le tz tererau f einen T iscli gesetzt, sodann 
wird die Form platte abgehoben und die Seg- 
mente der Scheibe samt den daran befestigten  
Randmodellteilen herausgenommen.

Das Zusammensetzen der drei Kasten ge- 
schieht mit Hilfe eines Zentrierapparat.es, um

Abbildung 9,

Abbildung 8.

siclier zu sein, dafi, namentlich bei holien 
Scheiben, der Ballen nicht beschildigt wird. 
Abbildung 4 ze ig t die zasam m engesetzte GuB- 
form. Bei Riemenscheiben mit gebogenen Armen 
ist fiir den Oberkasten und fiir den Unterkasten  
je ein Armkreuz erforderlich, bei geraden Armen 

111..,

Abbildung 10.

gehende T eil der Form platte fiir die A nfertigung  
des M ittelkastens ais Modeli der Scheibe dienen.

D ieA bbildungen 5 bis 7 zeigen  eine andere Art 
der H erstellung solcher gew olbter mit R&ndern 
yersehener Riemenscheiben. D asV erfahren w eicht

4
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von dera soeben beschriebenen dadurch ab, daB 
hier die Modelle fiir die R&nder sich im Ober- 
und Unterkasten befinden. Ferner wird am 
Rande des niedergelienden T eiles der Formplatte 
ein dreiteiliges Messingmodell e in g e leg t, auf 
w elches das zw eiteilige Randmodell kommt. Das 
Modeli fiir die Scheibe ist wieder wie beim 
vorhergehenden Beispiel dreiteilig; da ihm in 
diesem F alle die Unterstiitzung dnrch das auf- 
gelegte Randmodell beim Aufstampfen felilt, 
sind die einzelnen T eile des Scheibenmodells in 
die Form platte eingelassen. Zwei Tagelohnor 
stellen je  nach der GroBe des Durclimessers 
30  bis 50  Riemensclieiben auf zw ei I-Iandform- 
maseliinen tUglich fertig.

In Abbildnng 8 is t ein konisches Zahnrad 
mit aufgegossenem R itzel dargestellt. D ie Her
stellung desselben verlangt einen zw eiteiligen  
Formkasten und zw ei Modellplatten. D ie An- 
fertigung des Unterkastens is t in Abbildung 9 
gezeigt. Sie gescliieht vorteilhaft auf einer 
Formmascliine mit W endeplatte. Der Unter
kasten wird nach dem Aufstampfen und Wenden 
auf einen fahrbaren Tisch gesetzt. D ie Modell
platte fiir den Oberkasten is t in Abbildung 10 
zu sehen, das Ritzelmodell sitzt lose auf der 
P latte, so daB nach dera W enden und Abheben 
der P la tte  letzteres im Oberkasten verbleibt, 
da ein Entfernen des Ritzelm odells mit der 
Maschine das Ausbreclien der Sandballen zwischen

Schmiedbarer Guli.
Der bekannte amerikanische GieBercifaclimann 

Dr. R. M o l d e n k e  hielt auf der Yersammlung amerika- 
nischer Gieflcreileute einen interessanten Vortrag Uber 
obiges Thema, dem wir auszugsweise folgendes ent- 
nebmen:

Der (Jntersehicd zwischen den Arbeitseigenschaften 
des gewólmlichen grauen Gusses und des schmied- 
baren Gusses ist auf die verschiedenen Formen des 
Kohlenstoffs zuriickzufiihren. Im GrauguB sind etwa 
3 bis 3,5 °/o Graphit yorhanden, wahrend im schmied- 
baren GuB ungefahr dieselbe Menge einer selbstandigen 
Kohlenstofform anwesend ist, welche sich von dem 
Graphit durch ganz verschiedene Eigenschaften unter- 
scheidet und von Professor L e d e b n r  „Temperkohle"

fenannt wurde. Ein Unterschied von Graphit ist folgen- 
er: 'Wird schmiedbarer GuB, der auf der Bruchfliiehe 

ein feines, schwarzes, samtartiges Aussehen hat, sehr 
hocli erhitzt und in Wasser abgesclireckt, so ist die 
'J’emperkohle zum Teil verschwunden und der Bruch 
hat das Aussehen eines guten Werkzeugstahls. Be- 
arbeitung in Rotglut und rasches Abkiihlen an der 
Luft ruft śihnliche "Wirkung hervor.

Die Festigkeit guten schmiedbaren^ Gusses soli 
sich zwischen 30 bis 33 kg f. d. qmm bewegen, doch 
geniigen fiir gewohnlichen Guli noch 25 kg. Es ist 
nicht ratsam, iiber 38 kg f. d. qmm hiuauszugelien, 
da sodann die Zahigkeit sehr leidet, obgleich Dr. 
Moldenke schon GuB mit 44 kg f. d. qmm im Martin
ofen mit Hilfe von viel Stahlzusatz hergestellt hat. 
Die Dehnung liegt zwischen 2,5 und 5 °/o, gemessen

den Zahnen zur F olgę haben wiirde. D ie Sand- 
billlchen werden gut angestiftet und nnnmehr

wird das R itzelm odell von Hand ausgelioben. 
Abbildung 11 ze ig t die zum GieBen zusammen- 
gesetzte Form.

zwischen einem Abstand von 50,8 mm. Je groBeren 
Querschnitt der Probestab besitzt, desto geringer ist 
die Dehnung. Die Durchbicgung eines Stabes von 
645 qmm Querschnitt, dessen Auflagen 304,8 mm ent- 
fernt sind, soli 12,7 mm betragen, die Bruchlast 1589 kg. 
Sehr weiches Eisen zeigt manchmal Durchbiegunąen 
bis 63,5 mm. Infolge seiner groBen Zahigkeit hat aer 
sclimierlbare GuB, namentlich im Waggonbau, den 
GrauguB erheblich verdriiugt, so daB die jahrliche 
Prodaktion an schmiedbarem Guli nach Dr. Moldenke 
auf 650000 t gestiegen ist, wovon etwa die Halfte fiir 
den AVuggonbau Yerwendung findet. Die Schwindung 
betragt ungeftihr ‘/so, jedoch wird durch die Urnwand- 
lnng des gebundenen Kohlenstoffs in die amorphe, ruli- 
artige Kohlenstofform eine Ausdehnung yerursacht, 
welche lialb so groB ais die Schwindung ist, so dali 
man bei den getemperten Gegenstanden in bezug auf 
das Verhaltnis der Abmessungen zum Modeli mit 
denselben Yerhaltnissen zu rechnen hat, wie beim i 
GrauguB.

An der Oberflache bis zu etwa 6 mm Tiefe hat 
man mit einem Verschwinden des Kohlenstoffs zu 
rechnen, so daB die Menge des Kohlenstoffs iiber die 
Bruchflache ungleich verteilt und in der Mitte der
selben am grofiten ist, weshalb eine Kohlenstoff-Be- , 
stimmung der getemperten Stiicke sehr schwierig aus- S 
zufuhren ist und nur im ungetemperten Materiał zu- 
verlassige Werte ergibt. Der Gesamt-Kohlenstoff betrug 
fruher, ais man noch Holzkohleneisen zur Verfiigung > 
batte, in der Regel etwa 4 °/o. Gegenwiirtig, wo nian 
allgemein Koksroheisen mit Stahlabfallen yerschmikt, 
sinkt der Gesamt-Kohlenstoff bis auf 2,75 %, jedocli



1. Februar 1904. A u s Praxis u n d  W issenschaft des Gic/lereiwtsens. Stalli nnd Eisen, 179

stellen sieli sodann sowohl beim GieBen ais auch beim 
nachherigen Tempern Schwierigkeifeh ein. Es ist 
notig, die Bildung von Graphit durch Regelung des 
Siliziumgehalts beim Erstarren zu yerbindern, da in- 
folgeder lockeren Beschaffenheitdesgraphitischen Eisens 
Sauerstotf in dasselbe beim Tempern eintritt und das 
Eisen verbrennt. Die Hohe des Schwefelgehalts ist 
besonders wiehtig. Derselbe soli nicht iiber 0,05 % 
im fertigen Guflstiick, also 0,04 °/o im Roheisen, gelien. ; 
Nur bei minderwertiger Qualitat ist ein Schwefelgehalt 
von 0,1 °/o noch zuliissig. Mangan soli in der Gattierung 
nicht iiber 0,4 °/o sein, so daB der Mangangehalt der 
GuBstiicke 0,1 bis 0,2 % betriigt. Steigt der Mangan
gehalt iiber 0,4 °/o im GuBstuck, so werden hierdurch 
Yerzoęerungen im TemperprozeB verursacht. Der 
Phospnorgehalt soli 0,225 °/o nicht iibersteigen; fiir 
Qualitiitsware muB er jedoch geringer sein.

Um gute Erfolge bei der Herstellung schmied- 
baren Gusses zu erzielen, ist es erforderlicłi, mit dem 
Siliziumgehalt in den richtigen Grenzen zu bleiben. 
Ist der Gehalt an Silizium zu hocli, so erhalt man 
GuBstiicke mit geringerer Festigkeit oder gar ver- 
dorbene Ware; ist er zu niedrig, so bekommt man 
wohl hohe Festigkeiten, allein die GuBstiicke tempern 
sich schwer, sie sind hart nnd sprode. Ob die Mischung 
die richtige Zusammensetzung hatte, sieht man erst, 
wenn die Ware eine Woche spater aus dem Temper- 
ofen kommt. Je dicker die GuBstiicke sind, desto 
niedriger muB dor Gehalt an Silizium sein. Fiir die 
schwersten Stiicke soli der Siliziumgehalt 0,45 °/o, fiir 
wittelstarke Ware 0,65 % nicht iiberschreiten. GuB 
fiir landwirtschaftliclie Maschinen kann bis 0,8, und 
ganz leichte Ware sogar bis 1,25 °/° Silizium enthalten. 
Letztere Grenze jedoch irgendwie zu iiberschreiten, ist 
nicht ratsam.

Die amerikanische Methode des Temperns unter- 
scheidet sich von der curopaischen in mehrfacher 
Weise. In Amerika wird durch das Tempern nur 
eine Umwandlung’ der Kohlenstofformen bezweckt, 
wahrend man in Europa yersucht, samtlichen Kohlen- 
stofl' zu entfernen, so daB man kohlenstoffarmes 
Schmiedeisen erhalt. In Europa wird das Rohmaterial 
in Tiegeln geschmolzen, wobei es moglich ist, sehr 
ute GuBąualitiit zu erzielen, die manehmal hohere 
reise erzielt ais StahlguB. In Amerika ist bei 

Durchschnittsproduktionen von 35 t taglich, ja  sogar 
80 t bei gróBeren Werken, das Tiegelschmelzen nicht 
anwendbar. Ais Schmelzapparat wird in Amerika 
meist der Flammofen, mit oder ohne Unterwind, be- 
nntzt. Yor ungefiihr zwolf Jahren wurde in einem 
der groBten Werke der Martinofen fiir diesen Zweck 
verwendet, welcher unter der Voraussetzung eines 
kontinuierlichen Betriebes am sparsamsten arbeitet. 
Die Chargendauer beim Martinofen betragt etwa 
2‘/j Stunden. Unter der Annahme, daB drei Chargen 
taglich in einem 10 Tonnen-Ofen erfolgen, betragt 
der Brennstoffaufwand bei Verwendung von Generator- 
Gas ungefahr 17 °/» des Einsatzes, wahrend im Flamm
ofen 25 bis 50 °/o Kohlen verbraucht werden. Es ist 
nicht ratsam, groBere Chargen ais 15 bis 1 8 1 zu 
schmelzen, da sodann die Schmelzdauer sich yerzogert 
und namentlich das GieBen zu lange Zeit in Anspruch 
nimmt, so daB wahrend desselben sich das Bad im 
Ofen allzusehr veriindert. »Die Kippofen werden fiir 
rasches GieBen sehr bequem, jedoch in der Anlage zu 
teuer sein. Um die. Entnahme kleiner Metallmengen 
aus dem Ofen zu ermoglichen, hat Dr. Moldenke an 
drei verschiedenen Stellen und Hohen je einen Abstich 
an seinem Martinofen angebracbt, so daB er imstande 
ist, immer das heiBeste Eisen aus dem Ofen abzu- . 
stechen. Der Abbrand an Silizium betragt etwa 20 
bis 25 %.

Die Flammofen sind in neuerer Zeit vielfach ver- 
bessert worden. Auffallend ist es, dafi obwohl die 
Menge des Materials nnd, abgesehen vom Phosphor-

fehalt, auch die Zusammensetzung des Einsatzes beim 
chmelzen des Materials einer groBen Walze dieselben 

sind, wie beim TemperprozeB, doch die Flammofen fiir 
beide Zweckc ganz verschieden gebaut werden. In 
den WalzengieBereien hat man einen kurzeń Ofen mit 
tiefem Herd, wahrend man in den TempergieBereien 
langgestreckte Ofen mit niedrigem Herd verwendet. 
Der Kupolofen wird ebenfalls noch viel zum Schmelzen 
des Tempermaterials benutzt. Auffallend ist jedocli 
die Tatsache, daB TemperguB aus dem Kupolofen eine 
Temperatur von etwa 850° C. zum Tempern haben 
muB, wahrend Flammofen- oder MartinofenguB eine 
Temperatur von nur G80 bis 7C0" C. erfordert. Da- 
durch wird der Verschleifi an Tempertopfen erhoht. 
Das Tempern kann auf zweierlei Weise ausgefiihrt 
werden. Entweder man kann nur kurze Zeit bei groBer 
Hitze tempern, oder man tempert eine Woche lang 
bei niedriger Temperatur. Letztere Methode ist sicherer 
und zuverlassiger.

Kunstgriffe beim Formen.

Wie in jedem Handw-erk, so gibt es namentlich 
in der Formerei gewisse Kunstgriffe, um ein moglichst 
rasches und genaues Arbeiten zu ermoglichen, die je 
doch nur in den seltensten Fiillen vom Betriebs- 
ingenieur wahrgenommen werden, da die Former 
iingstlich bestrebt sind, diese wirklichen oder vermeint- 
liehen Kunstgriffe selbst ihren Mitarbeitern gegeniiber 
geheim zu halten, um den pekuniaren Vorteil nicht 
mit andern teilen zu miissen. Aufmerksame unauf- 
fallige Beobachtung kann in dieser Beziehung manchen 
wertvollen AufschluB geben.

So fiel mir auf, daB oin gewohnlicher Krilmmer 
von normalen Abmessungen das eine Mai mit Steife, 
das andere Mai ohne Steife gegossen war. Ersterer 
hielt die Druckprobe nicht aus, wahrend letzterer sich 
hierbei bewahrte. Beim Zerschlagen hatte das Rohr 
mit Steife gleichmiiBige Wandstiirke, wahrend das- 
jenige, welches ohne Steife gegossen war, ungleichmaBige 
Wandstiirke aufwies. Es zeigte sich, dafi die beiden 
Stiicke von verschiedenen Formern gefertigt wurden, 
von denen der eine das Modeli auf doppelte Kern- 
masse arbeitete und den Kern entsprechend liinger 
bestellte, so daB er die Steife yermeiaen konnte.

Ein anderer Former zeigto beim Luftstechen mit 
langem SpieB eine bedeutend groBere Leistungsfahig- 
keit ais andere Former, ohne daB die Ursache zu- 
tage trat. Zufiillig wurde derselbe beobachtet, wie 
cr seinen LnftspieB in eine Pfanne mit fliissigem Eisen 
tauclite und sodann den SpieB auf der Schmirgel- 
scheibe schiirfte. Er hatte sich einen Wulst an den 
LuftspieB angeschweiBt, denselben in eine Spitze aus-

feschliffen und dadurch die Reibung beim Luftstechen 
etrachtlich vermindert. Fiir Poteriesachen ist ein 

silbergraues Aussehen und scharfe Konturen hochst 
yorteilhaft. Das Eingraphitieren ist jedoch der Er- 
zielung scharfer Abgiisse sehr liinderlich, weshalb der 
Graphit besser durch ein Gcmenge von Holzkohle, 
Koks und Ton ersetzt wird.

Hiiufig leeren die Putzer die Fornikasten aus, 
wodurch dem Former leicht Schaden entstehen kann. 
Manche Former ziehen deshalb vor, die Kasten selbst 
auszuleeren und die Eingiisse, hauptsachlich bei diinn- 
wandigen Giissen, selbst abzubrechen. Hierbei kann 
man beobachten, auf welch yerschiedene Weise dies 
geschieht, das eine Mai wird die Bahn, das andere 
Sial die Finne des Hammers oder das Abkehrblecli 
benutzt. Ein EinguB wird entfemt, solange das GuB- 
stiick noch im Sande ist, beim andern EinguB wird 
der Sand erst entfemt. Sodann wird nur auf das 
GuBstiick geklopft oder dasselbe wird auf den Boden 
aufgestoBen entweder mit dem Einlauf oder mit anderen
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Teilen des in allen Fiillen frischen aber schwarzen 
Gusses. Die Former konnen sich erstaunliche Ge- 
schickliehkeit im Abbrechen des Kingusses aneignen, 
so daB das GuBstuck nur in den seltensten Fiillen 
durch Ausspringen AussehuB wird.

Sollen an Gufistiicken gan2 feine Partien, wie 
z. B. Bachstaben, liergestellt werden, so geniigt haufig 
der auf Kollergang gemahlene und mehrfach gesiebte 
Sand nicht. Manche Former brennen diesen feinen 
Sand dadureh, dali sie die Uberreste des fltissigen 
Eisens aus dem Loffel in den Sand gieflen, den sie 
am folgenden Tag ais Modellsand benutzen wollen.

Beforderung von Eisenguftwaren auf der Eisenbahn.
In  dem Bericht iiber die 35. ordentliche General- 

yersammlung des Yereins deutscher EisengieBereien ]

Bericht iiber in- nnd

Patentanm eldungen,
welche von dem angegebenen Tage  an w a h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahme fiir jedermann 

im Kaiserl ichen Patenłamt in Berlin ausliegen.

24. Dezember 1903. KI. la , T 8602. Klassier- 
sieb, welchem durch seitlichen Kurbelautrieb Quer- 
schwingungen erteilt werden. Mas Tschierse, Dort
mund, Prinz Wilhelmstr. 12.

KI. 7a, M 21029. Yerfahren und Walzwerk zur 
Herstellung glattwandiger nahtloser Rohre. Max 
Mannesmann, "Pans; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, 
Fr. Harmsen u. A. Biittner; Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 7.

KI. 31 b, W 20823. Formmaschine mit Durch- 
zugplatte. Wilhelmshiitte Akt.-Ges. fiir Maschinenbau 
und EisengieBerei, Euląu-Wilhelmshiitte, Reg.-Bezirk 
Liegnitz.

KI. 31 c, T 9032. Verfahren zum Freilegen und 
Ausfiillen der Lunkcr in gegossenen Stahlblijcken 
mittels des elektrisclien Schmelzverfahrens. Thyssen 
& Co., Mulheim a. d. Ruhr.

KI. 50c, L 17 543. Pendelmiihle mit Austragung 
des Mahlgutes durch einen, einengeschlossenen Kreis- 
lauf bildenden Luft- oder Wasserstrom. E. BarthelmeB, 
NeuB a. Rh.

KI. 50c, Z 3945. Trommelmiihle, bei der gleich- 
zeitig Mahlkorper von verschiedener Gestalt zur 
Wirkung gelangen. Gerhard Zarniko, Hildesheim, 
Bahnhotsplatz 10.

28. Dezember 1903. KI. 31 c, B 33231. Rahmen- 
artige, verstellbare Vorrichtung zum Zusammenhalten 
der Sandform wahrend des GieBens, Badische Ma- 
schinenfabrik und EisengieBerei vorm. G. Sebold u. 
Sebold & Neff, Durlach i. B.

31. Dezember 1903. KI. 7c, D 12978. Blech- 
richtma9chine. Dampfkessel- und Gasometerfabrik 
vorm. A. Wilke & Co., Braunschweig.

KI. 12i, B 26086. Yerfahren zum Reinigen vou 
Rostgasen aus Schwefel oder schwefelhaltigem Jla- 
terial. Paul Babatz, Rheingonheim.

KI. 18b, Ii 24 571. Kuhrbare Beschickungsvor- 
richtung fiir Herdofen und dergl. mit einem auf dem 
Fahrgestell rechtwinklig zum Ofen beweglichen "Wagen. 
David Kainscop, Paris; Yertr.: A. Bauer, Pafc-Anw., 
Berlin N. 24.

KI. 24a, J 6876. Rostbeschickungsvorrichtung 
mit durch ein Kuaggenrad ausgehobener Wurfschaufcl. 
Hermann Jahnigu. Gustav Gott.sclie, Krimmitschau i. S.

hatten wir u. a.* eines vom Bezirkseisenbahnrat- Han- 
nover-Miinster bei der stiindigen Tarifkonunission der 
deutschen Eisenbahnen eingebrachten Antrages auf Ein- 
fiibrung einer Haftpflicht fiir die Beschiidigang unver- 
packter oder unvollstiindig verpaekter EisenguBwaren 
seitens der Eisenbahn Erwahnung getan. Leider ist 
dieser Antrag von der Tarifkommission laut Protokoll 
der Sitzung vom 8. bezw. 9. September 1903 abgelehnt 
worden.

Fragekasten.
Wrelche Firmen stellen Inoxydationsanlagen fiir 

guBeisernes Kochgeschirr her?
Adressen nimmt zur Weitergabe die Redaktion 

entgegen.
* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Heft 19 S. 1111.

auslandisclie Patente.

KI. 24 a, M 23178. Beschickungsvorrichtung mit 
um eine senkrechte Achse drelibarem.Beschickungs- 
stern. Wilhelm Michaelis, Chemnitz, AuBere Kloster- ' 
straBe 25.

KI. 24a, S 17993. Feuerbriicke mit Luftzufiih- 
rung. Spezialroststabgiefierei Schonheiderhammer, Carl 
Edler von Qu6rfurth, Schunheiderhammer i. S.

KI. 31 c, C 10983. Einrichtung zum GieBen von 
Blocken mit symnietrisch zu einer GuBunelle angeord- 
neten Formen. Alpbonse Baudouin Chantraine, Mau- 
beuge, Frankreich; Vertr.: Carl Gronert u. W. |  
Zimmermann, Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 6.

KI. 80b, P 13 927. Verfahren zur Herstellung 
von Zement aus Schlacke. Dr. Hermann Passow, 
Hamburg, Billhornerrohrendamm 33.

KI. 81 o, M 24327. Rollgang mit einer Reihe 
durch gemeinsame Verbindungsstangen angetriebener 
Rollen. E. Meyer, Duisburg, Schweizerstr. 46.

4. Januar 1904. KI. lOb, J 6987. Kohlenbriketts. 
International Fuel Company, Chicago; Vertr.: Patent- 
Anwiilte Dr. R. Wirth, Frankfurt a. M. 1, u. W. Daine, 
Berlin NW. 6.

KI. 24a, K 25058. Vorriehtung zur EntruBung 
von Verbremnmgsgasen. Karl Kauder, Niirnberg, 
Jfelanchthonplatz 4.

KI. 24c, H 30857. Vorwarmkanal fiir die Se- 
kundiirluft, insbesondere bei Gasfeuerungen. Gustav 
Horn, Braunschweig.

7. Januar 1904. KI. 7a, E 8921. Vorrichtung 
zum elektrisclien Antrieb von WalzenstraBen. Elek- 
trizitiits-Akt.-Ges. vorm. Schuckert & Co., NUrnberg.

KI. 7b, T 8050. Rohrenziehvorrichtung. Balfour 
Fraser Mc Tear, Rainhill, Grafsch. Lancaster, uml 
Henry Cecil William Gibson, London; Vertr.: C. W. 
Hopkins u. K. Osius, Pat.-Anwiilte, Berlin C. 25.

KI. 7 f, M 22182. Verfahren zum AYalzen von 
Eisenbahnschienen. Franz Melaun, Charlottenburg, 
Grolmanstr. 34 35.

KI. 19 a, B 34 193. Schienenbefestigung auf Holz- 
schwellen bei zweigeleisigen Eisenbahnen. Otto Berger, 
Charlottenburg, Friedbergstr. 4.

KI. 31 a, F 13 140. Tiegelschmelzofen mit Fiili- 
rung der Heizgase von oben auf das Schmelzgut. Otto 
Forsbach u. Ed. Clerc, Mulheim a. Rh.

KI. 31 b, L 17589. Vorrichtung zum Re^eln der 
Hubzahl bei Formmaschinen. Alfred Lotz, Mononga- 
hela, Penns., V. St. A.; Vertr.: Dr. W. Hiiberlein, 
Berlin-Friedenau.

KI. 31b, M 23093. Beweglich aufgehangte Form- 
presse. Firma C. G. Mozer, Goppingen, Wiirttemberg.
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D eutsche R eichspatente.
KI. 7e, Nr. 144285, vom 19. Juni 1901. F r. 

Monkemo 11 e r  & Ci e. , B o n n e r  M a s c h i n e n -  
f a b r i k  und  E i s e n g i e B e r e i  in Bonn.  Hydrau- 

lische Ziehpresse mit zwei in 
j, | i [ \ einem gem^nsamen Gehdttse

angeordneten ineinander ge- 
fOgień Druckkolben.

Die beiden Kolben n und b, 
von denen der innere den Zieh
stempel e und der iiufiere den 
Blechhalter g triigt, belasscn 
zwischen sich einen Ringrnum 
li, dessen beim Hochgehen des 

Ziehstempels znsammen-. 
gedriicktes Wasser durch Off
nungen y in der Wandung des 
auBeren Kolbens unter die ring- 
formige Flachę d tritt und so 
den Blechhalter wahrend des 
Ziehens mit vermehrter Kraft 
gegen die Matrize i driickt. 

Sofern der Ziehstempel sich in dem gezogenen Gefalie 
klemmt, wird durch EinlaB von Druckwasser durch 
die Kanale f  der Ziehstempel nach unten gedriickt.

KI.49f,N r. 1480S7, vom 2. Aug. 1902. R u d o l f  
K ronenberg in O hligs. Loc%orrichtung fUr BIScke.

Das zu lochende Stiick a wird zwischen aus- 
w echselbaren Dornen e eingespannt, die reihenweise

Ubereinander angeordnet 
und durch die Keil- 
flach en w irk u ng von dreli- 
baren Ringen f  gegen 
den Błock a anpreBbar 
sind. Beim Eintreiben 
des Stempels d mufi das 
verarangte Materiał nach 
aufien ausweiehen kón- 
nen. Aus diesem Grunde 
wird zunachst der Ring 
f  der oberen Dornreihe 
sogedreht, dafi dicDorue 
allmahlich zuriicktreten. 
Soli vollstiindig durchge- 
locht werden,sosindsiimt- 
liche Ringe zu drehen, 

wiihrend, wenn das Lochen nur bis zu einer bestimm- 
ten Tiofe geschieht, auch nur die bis dahin reichenden 
Ringo gedreht werden. Beim Lochen mit dieser Einrich- 
tung bleibt das zu lochende Stiick Yollstiindig gerade.

KI. !5l c, Nr. 144 701, vom24. Oktober 
1902. B o n n e r  M as c h i n  c n fab r ik 
u n d  E i s e n g i e B c r e i  F r. M o n k e - 
m 611 er & C ie. in  B o n n  a. -Rh. 
Gegossener FrSser.

Der Fraser wird, um das Auftreten 
von Lunkerlochern nach Moglichkeit zu 
verhindern, durch Benutzung eines Kernes 
hohl, moglichst dunn und gleichwandig 
gegossen.

KI. Ib , Nr. 1444(50, vom 9. Juni 1900. C a r l  
' - euschner  in F r i e d r i c h s s e g e n  a. d. La h n .  
I er fahren der nassen magnetischen Aufbereitung ins- 
oesondere von Sanden und SchlSmmen auf stetig ar- 
Mtenden Herden aller Art.

Den magnetisierbaren Bestandteilen des auf den 
«erd (Rittinger Stofiherd, Bartscher Stofirundherd usw.) 
uebraehten Aufbereitungsgutes (Sande, Schliimme) wird 
giirch Magnetisierung der Arbeitsflache des Herdes 
eine mehr oder minder verzogerte Bewegung in bezug

' auf die nichtmagnetischen Bestandteile des Gutes ge- 
| geben. Hierdurch wird es moglicli, die magnetischen 

Gutteile fiir sich vom Herde abzugieBen.

KI.  7a, Nr. 144290, vom 11. August 1901. 
B a l f o u r F r a s e r M c T e a r  i n R a i n h i 11 (England) 
und H e n r y  Ce ci 1 Wi  11 i am G i b s o n  i n London.  
Maschine zum Auswalzen ton Rohren aus Stahl oder 
Hąrtmetall.

Das auf die Walze a aufgeschobene Werkstiick, 
welches zwischen den Walzen o und b unter Verringe- 
rung seiner Wand- 
stiirke auf einen gro- 
Beren Durchmesser 
ausgewalzt werden 
so li, wird hierbei 
durch zwei iiuBere 
Fuhrungsrollen c ge- 
radegehalten. Die
selben sitzen an Ar
men d, die von
Scliwingwellen e in 
ICreisbogen gleich
zeitig so geschwun- 
gen werden, daB sie 
an dem Werkstiick w 
stets anniihernd an diatnetral gegeniiberliegenden Stellen 
ir. der Ebene des wagerechten Durchmessers auch bei 
YergróBerung des Rohrdurchmessers angreifen. Die 
Bewegung der Wellen r geschieht von einem gemein- 
samen Getriebe aus.

KI.  18a ,  Nr. 14:t75S,
vom 20. Dezember 1901.
C h a r l e s  I n n e s  R a d  er 
in K i m b c r l e y  (V.St. A.) 
u. E d w i n  E l l i o t  Smee t h  
i n C h i c a g o .  Kuhlplatte 
fiir Hochofen.

Die Kuhlplatte a legt 
sich mit einer Rippc b auf 
den inneren Rand des Trag- 
ringes c auf und erhiilt so 
einen sicheren Halt.

KI. 12 e ,  Nr. 143 G17,
vom 30. Miirz 1902. F a u l  
W i u a n (1 i n C h a r k o w 
(RuBI.). Yerfahren ąur Bil- 
dung von NiederschlSgen in 
Gasen durch Kondensation 
von im Gas enthaltenen 
Ddmpfen.

Werden mit Dampf gesśittigte Gase von gleichem 
Druck aber yerschiedener Temperatur miteinander ge- 
misoht, so tritt Nebelbildung ein, die zum Nieder- 
śchlagen der suspendierten festen Teilchen benutzt. 
werilen kann. Dieser Umstand wird gemiifi vorliegen- 
der Nenerung in der Weise ausgenutzt, dafi der zu 
rcinigende Gasstrom in Teilstronie zerlegt wird, diese 
z. B. durch Wasser auf verschiedene Temperatur und 
verschiedene Dampfsattigung gebracht und dann zur 
Nebelbildung wieder zusammengefuhrt werden.

KI.  101), Nr. 144819, voin 17. April 1902. 
Dr. E rn  s t  T r a i  n e r  i n Of f en bu rg(Baden). yer
fahren zur Erzeugung wetterbestdndiger Briketts.

Mit Zelluloseabfallauge ais Bindemittel hergestellte 
Briketts sind wenig wetterbestandig, weil das Binde
mittel in Wasser loslich ist.

Wird jedoch das Gemisch des Bindemittels und 
der zu brikettierenden Kolile auf eine Temperatur von 
mindestens 1200 C. gebracht, so erfahrt die Abfall- 
lauge eine derartige Zersetzung, daB die so hergestell
ten Briketts wetterbestandig sind.
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KI. 18b, Nr. 148597, vom 21. Marz 1901. 
A l l e y n e  R e y n o l d s  in R i v e r d a l e  (Sheffield, 
England). Birtic mit seitlichein, im rechten )• inkel 

zur Kippachse angeord- 
netem Ansatzbehiilter fiir 
die Wind- oder Gaszii/ilh- 
rung ztfr Verarbeitung 
von" Metnllen oder Metall- 
gemischen.

Der Ansatzbehiilter b, 
durch welchen der Gebliise- 
wind eingefiihrt wird, ist 
mit der Birne durch einen 
Kanał m von verhiiltnis- 
maBig grofiem Querschnitt 
verbunaen. Hel senkrech- 
ter Stellung der Birne tritt 
dann der Wind unterhalb 

der Oberflache des Metallbades in dio Birne ein, bei 
entsprechender Neigung der Birno jedoch uber das 
Motallbad hin.

KI. 50o, Nr. 14)5747, vom 1. August 1902. Paul  
S t e i n b r i i c k  in K a r l s t a d t  a. M. Steinbrcchcr

mit Uingsgeteiltem, 
durch Bolzen zu- 
sammengehaltenem 
Geliduse.

Das Gehause des 
Stcinbrechers be- 
stcht, wie bereits 
bekańnt, aus zwei 
Teilen a nnd b, die | 
durch Schrauben- ] 
bolzen zusanimen- | 

gehalten werden. Um nun die scitliehen Geluiuse- 
wamlungen von den bei der Brecharbeit auftretenden 
starken Zugspanuungen giinzlich zu entlasten, erstrecken 
sieli die die Teile a und b vcrbindenden Źuganker d 
iiber die ganze Liinge des Brechergebiinses.

IU. 50c, Nr. 143S47, vom 7. September 1902. 
H e r m a n n  B e h r  in Ma g d e b  u r g - Bu  ck au. Flieh- 
kraftwalzenmilhle mit zwei u ntereinanderliegenden 
ilahlbdhnrn.

Es sind Fliehkraftwalzenmiihlen mit verschieden 
schweren Walzen fiir die obere und untere Mahlbahn

bekannt, die auf einer 
gemeinsamen, in ihrer 
Mitte yerseliiebbar ge- 
lagerten Welle befes- 
tigtsind. YonWichtig- 
keit ist es, dafi die 
obere und die untere 
Walze beim Mahlen 
mit annahernd glei- 
chem Druck auf ihre 
Mahlbahnen driicken. 
Dies wird gemiiC vor- 
liegenderNeuerung da
durch erreicht, daB 
die oberen schweren 
Walzen w entsprechend 
ihrem grofieren Rei- 
bungs widerstand an 
einem kleinen Hebel- 

arm c und die unteren kleineren Walzen t> an einem 
grofieren Hebelarm d sitzen.

KI. 18 a, Nr. 143111, vom 16. Oktober 1901. 
H e n r i  H a r m e t  in St. E t i e n n e  (Frankreich). Ver- 
fahren der Eisenerzeugung im elektrischen Ofen.

Erz und Koks werden, wie bereits bekannt, ge- 
trennt voneinander aufgegeben und zwar ersteres im

Schacht a, letzteres im Schacht 6. c sind Elektroden, 
welche in die Schlackenschicht eintauchen; durch den 
entstehenden Widerstand wird die crforderliche Warnie 
erzeugt. Die Reduk- 
tionsgase steigen im 
Schacht a auf, kon
nen auch durch die.
Luftdiise l angesaugt 
und verbrannt wer
den. Auch konnen 
die Reduktionsgase 
durch eine zweite 
Luftdiise k  dirokt aus 
dem Schacht b ge- 
saugt werden.

Yon Wicbtigkeit 
ist die Anordnung 

des Brennstoff- 
schachtes b vor dem 
Schlackenstichloch d 
uud dem Metall- 
abstich e. Es lagert 
sich namlich hierbei 

stets eine starkę 
Brcnnstoffschicht vor 
donbeiden Abstichen,
die eine vollstiindige Reduktion der Oxyde gewiihr- 
leistet, da die gesamte Schlacke sie passieren mufi.

KI. 49g, Nr. 14:$812, vom 28. Dezember 1901. 
R h e i n i s c h e  M e t a l i  w a r e n  - u n d  M a s c h i n e n 
f a b r i k  in D i i s s e l d o r f - D e r e n d o r f .  Verfahren 
zur Herstellung von Scheiben oder Platten mit auf- 
recht stehenden hohen lłippen durch Prefi- und 
Schmiedearbeit.

Das Pressen von Platten mit hohen Rippen be- 
reitet Schwierigkeiten, weil das Materiał trotz An- 
wendung grofiter Drucke 
nicht derart in Bewegung 
zn .bringen ist, dafi die 
Rippen diegewimschte Hohe 
erhalten und an ihrem obe
ren Rande einreifien.

Dadurch, dafi aufier den 
Rippen am Umfang der 
Platte noch ein umlaufen- 
der anfrecht stehender Rand 
geprefit wird, wird das 
Fliefien des Materials bei der
PreBarbeit so begiinstigt, dafi die vorerwiilmten Ubel- 
stiinde nicht mehr auftreten. Der Rand wird nachher 
wieder beseitigt. In derselben Weise konnen auch 
zwei mit ihrem Boden aneinander liangende Platten, 
dereń Rippen in gleichen oder verschiedenen Ebenen 
liegen, hergestellt werden.

KI. 7 a , Nr. 144 193, vom 26. Novembor 1902. 
He i nr .  E l i r h a r d t  i n  D u s s e l d o r f .  Vorrichtung 
zur Entfernung des Gluhspans von KesselschUssen.

Der Kesselschufi b 
wird durch zwei sich 
drehende, mit Langs- 

rippen verseliene 
Walzen a , die mit 
ihren Rippen gegen- 

einander versetzt 
sind, in eine riit- 
telnde Drehung ver- 
setzt, durch die der 
Gliihspan zum Ab- 

springen gebracht 
wird. Eine obere 
elastisch gelagerte 
Walze c sicliert den Kesselschufi vor dem Abspringen 
von den unteren Walzen.
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Nr. 714610. *'! Ge o r g e  J a m e s  S n e l u s  in 
F r i z i n g t o n ,  England. Sotierender Martinofen.

Der Ofen besteht aus einer auf Stiitzrollen a durch den 
Antrieb 6 umlaufenden'.'Trommel c. d ist die Wind- 
zufuhrung zu der in Porzellanrohre e ausmiindenden 
Kammer f, g eine Zufiihrung fiir Gichtgasc, h ein

FliissigkeitsverschluB. Der Fuchs i ist auf einer im 
TeerverschluB k  laufenden Kugellagerung l drelibar. 
hi ist das Stichloch. Der Ofen wird zunachst durch 
Undaufen mit einer Schicht darin geschmolzenen Eisen- 
oxyds iiberzogen und nach dem Einbringen der Roli- 
eisenbeschickung, des Kalks und Eiscnoxyds wieder in 
Umlauf versetzt.

Nr. 711467/468. G e o r g e  
B. B r o w n  i n  R e a d i n g ,
Pa., fiir C a r p e n t e r  S t e e l  
Co. in Ne w Yor k .  FUU- 
trichter zum Wiederfilllen von 
Schmelztiegeln.

Um den Tiegel zwischen dem 
AusgieBen und Wiederfiillen 
vor friiher Abkiihlung, und die 
Arbeiter vor der Hitze zu 
schutzen, wird auf dem Tiegel a 
ein Hut b aus Eisenblechen c 
mit zwischenliegender Asbest- 
schicht d aufgesetzt, auf dessen 
oberem Ende der Fiilltrichter e 
mit Handgriffen sitzt. Der Deckel soli das Verbrennen 
der Holzkohle einschranken.

Nr. 714692. f l e n r i  
Ha r me t  in St. E t i e n n e ,  
Frankreich. Presse zum 
Zusammendrilcken des in 
konische Blockformen ein- 
gegosseuen Stalils.

Das mit dcinifahrbaren 
Unterbau a und aer Form h 
ein Ganzes bildende Ein- 
guBrohr c setzt sich in dem 
Kanał d des beweglichen 
Fonnbodens e fort. Ist die 
Form bis f  gefiillt, so wird 
sie in die Presso eingefah- 
ren, in welcher die Form 
von oben durch Wider- 
lager# niedergeh alten wird, 
wahrend der PreBkolben h 
den Boden e aufwśirts driickt, 

•labei gleichzeitig den Zulauf bei » abschneidend und 
'las dariiber stehende Metali zusammendriickend.

Nr. 714565. J o h n  Dunf o r d  in Johns t owu ,  Pa. 
Yerfahren zum Ausbcsseni von OfenbSden und dergl.

Die schadhaften Stellen einer Ofensołile, z. B. 
eines Herdofens, bilden Vertiefungen, in denen Metali 
und Schlaeken stehen bleiben und durch die bisher 
iiblichen Mittel nur schwierig so sauber zu entfernen

sind, daB bei der Ausbesserung der Sohle die feuer- 
feste Ausfullung der Yertiefungen fest an der Unter- 
lage haftet. Erfindor schlagt vor, diese Schlaeken- 
und Metal Ireste durch gepreBten Wind auszublasen, 
der durch eine von Hand zu regierende Leitung an 
die zu saubernden Stellen gefiihrt wird. Das in den 
Ofen eingefiihrte Leitungsende wird zweckmiiBig aus 
einem mit Lehm bestrichenen Gasrohr gebildet. Bei 
dem schichtenweisen Neubau einer Ofensohle kann der 
Windstrahl benutzt worden, um vor dem Aufbringen 
einer weiteren Schicht die vorhergehende von Flug- 
staub u. dergl. zu saubern.

Nr. 7115872. W a l t h e r  Go n -  
t e r m a n n  in S i e ge n .  Giefi- 
form fUr Feipeisenwalzen.

Es soli der Ubelstand vermieden 
werden, daB in den vertieften 
Stellen o der Feineisenwalze beim 
Gufi sich Graphitabscheidungen 
bilden, welche spśiter abbrockeln 
und Abdrehen oder Yerwcrfen der 
Walze notig inachen. Desbalb 
werden die den vertieften Stellen 
entsprechenden Teile b der Form 
ans eisemen Ziegeln oder Seg- 
menten hergestellt und mit einer 
Masse aus Feilspiinen, die mit 
einem Bindemittel (Graphit, Ton) 
angemacht sind, iiberzogen.

Nr. 712690. David La
ni o n d i n P i t t s b u r g ,  
Pa. Winderhitzer.

Der Verbrennungsschacht 
a ist nicht durch eine 
geradc oder im Sinne der 
OfenauBenwatul gekriiminte 
Wandung von dem Facher- 
werk b getrennt, sondern 
durch eine entgegengesetzt 
gekriimmte Wand c aus Ra- 
dialsteinen. Bei der Aus- 
dehnung des in Nuten von c 
und der Ofenwandung gc- 
haltenen Fiicherwerks wirlct 
der Druck also auf einen 
Gewolbehogen und wird ohne 
Durchdriickung der Wand 
und Lockerung des Nuten- 
verbandes aufgenommen.

Nr. 712 617. J a m e s  H. S w i n d e l l  i n P i 11 s - 
b u r g ,  Pa. Yorrichtung zum Zerlegen von fYalz- 
paketen.

Das Paket wird in der in der Abbildung ver- 
anschaulichten Weise zwischen zwei Reihen Walzen a

und b hindurchgeschickt und bei den Hin- und Her- 
biegungen die einzelnen Bliitter voneinander gelost. 
Das Paket erlialt seitliche Fiihrung durch Wangen, 

; welche in Nuten der Walzen a und b eingreifen. Alle 
Walzen werden gemeinschaftlich angetrieben, indem 

i seitlich aufgekeilte Triebe miteinander kammen.
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Nr. 714710. H e n r y  B. A. Ke i s e r  in Edgewood 
P a r k ,  Pa. Kontinuierlicher Anwormofeu fiir Blocke.

Es ist besonders darauf abgesehen, den Ofenraum 
vóllig nacli aulien abzuschlielicn. a ist der Ofenkanal, 
unten durch die iibliche bewcgliehe Solile abgeschlossen, 
b und c die Gas- und Lufteinlasse, d die Fiichse,
e. der Eingaug, f  der Ausgang. Am Eingang sind 
eine Reibe von zweifliigeligen Tiiren g mit federnden

Tiirbiindern angebracht, dereń erste sieli hinter dem 
eintretenilen Bloćk gesehlossen hat, ehe die letzte sich 
offnet. Eine entsprechende Anordnung befindet sieli 
am Ausgang. Die Ofenscitenwiinde dichten gegen die 
ein wenig konkave Ofensohle durch einen Wandver- 
schluB ab, der durch die auf der Sohle sich sammelnde 
Schlacke unterstfltzt wird. Damit die Schlacke nicht 
zwischen Wand und Sohle festfriert, wird diese durch 
zwei hydraulische Kolben mit einander iibergreifenden 
Hiiben ununterbroclien bewegt.

Nr. 715218. Hugo  S t r a c h e  in Wi en .  Yer- 
fahren zur Erzeugung eon Wassergas.

Das Wassergas wird ohne gepreBten Wind, nur 
durch Schornstemzug, in einer" Treppenrostfeuerung 
mit einer Schichtdicke des*Brennstoffs von 4 bis 20 Zoll

erzeugt. Zunachst 
wird durch Offnen 
der Lufteinlasse a 
der Ofen angeheizt, 

die abziehende 
W arne durch einen 
Gitterkorper b und 
die Gulteisenstiibe 

c aufgenommen. 
Das Essenventil d 
ist natiirlich bis 
dahin offen, wird 

nunmehr gesehlossen, ebenso a; bei e wird Wasser 
oder Dampf eingelassen. Der Dampf wird beim Durch- 
schreiten von c und b iiberhitzt, setzt sich in der 
Kohlenschicht zu Wassergas um und wird bei f  eut- 
nommen. Die Kohlenschicht ist zwar sehr niedrig, 
aber von so grolier Obcrfliiehe, dali der Dampf zur 
Lmsetzung ausreichend lange darin yerwcilt.

Nr. 714440 bis 711451. George C. Carson in 
Redd i ng  Kai., V, St. A. Kontinuierlicher Erischofen.

Es sind bereits Yorschlage gemacht worden, Roh
eisen zuerst in einer sauren Birne vorzufrischen und

dann iu einer basischen Birne zu entphosphoren. Ge- 
iiiiili Yorliegendcr Neuerung soli dieser 1‘rozeli in 
einem einzigen Ofen und in einem Arbeitsgange aus- 
gefuhrt werden. a ist der Einlauf aus dem Hoch- 
ofen b, c. die sauer ansgekleidete Ofenabteilung, d der 
Schlaekenablauf, e die Diisen. Die Ofenwańde ziehen

sich nach unten zusainmen bis in Hohe der Diisen f, 
welche, dadurch geschiitzt vor dem Bad, bis fast in 
dessen Mitte miinden. In dem engen Bódenkanal 
unterhalb e sammelt sich das vorgefrischte Eisen, 
flielit durch Kanał f  in die basisch ausgekleidetc Ofen
abteilung g und wird hier entphosphort. h und i sind 
Chargieroffnungen, k  eine Haube, welche mit gerin- 
gem Abstand iiber dem Ofen aufgehangt ist, einen 
Abzug und ein RShrensystem zur Yorwarmung des 
durch die Leitung »i zuśtromenden Windes enthalt. 
Bei l kann eine Riickkohluug des FluBeisens oder 
dergleiohen stattfmden, bei n wird das fertige Metali 
standig entnomtuen. Durch den Spalt zwisclien Haube 
und Ofen tritt Sekundarluft zur Verbrennung des beim 
Blasen entstehenden Kohlenoxyds ein.

N r.711738. Ma r 
cu s R u t h e n b u i ; g
i n P h i l a d e l p h i a ,  
Pa. Verfahren zum 

elektrischen Er- 
schmelzen von Eisen 
oder Stahl.

Das fein zerklei- 
nerte Erz wird zu- 
niichst in einer be- 
sonderen Mischvor- 
richtung mit Kohlen- 

jtj teer, Schwerolen oder 
ijj dergleichen innigge- 

misclit, durch a in 
den Kanał b das 

Ofens eiugebracht 
und durch die Ofeii- 
gase so erhitzt, dali 
durch Verkokung des 

Teers usw. jedes 
Tcilchen sich mit 

einer Kobleschicbt iiberzieht. Die so vorbereitete
Jlasse wird bei c durch clektrische Widerstandserhitzung 
reduziert. Erfinder glaubt, je nachdem er die Reduk- 
tionsteinperatur niedrig oder lioch lialt, kohlearmes 
oder Eisen voh steigendem Koblungsgrade zu erhalten.

Nr. 715265). H e n r y  A. J o n e s  iu New York. 
Hoehofen.

Die Erfindung betritft die Weitorbildung eines
fruheren Yorschlages (vergl. Amer. Pat. 566 186), den 
Kohlenstoffgehalt des im 
Hoehofen zncrschmelzeuden 
Eisens dadurch zu regeln, 
dafi in besonderen Kammern 
des Ofens feinkórniges Eisen 
mit Kohle reduziert, und das 
reduzierte kohlenstoffarme 
Eisen in die Schmelzzone 
des Hochofens eingefiihrt 
und hier uiedergeschmolzeu 
wird. In das Ofenmauer- 
werk sind ringsum etwa 
sechs Reduktionskaminern o 
eingebaut, jede aus tuehre- 
renschmalen,nebeneiuander- 
liegenden, zickzackformig 
von der Senkrechten ab- 
weichenden Kanalen be- 
stehend, abwcchselnd je ein 
von unten nach oben von 
den Flammen der Bunsen- 
brenner b durchstrichener 
Heizkanal und ein von oben 
nach unten von dem Kohle- 
Erzgemisch durchschrittener Reduktionskaual. c sind 
die Fiilloffnungen, d! e in die Schmelzzone f  fuhrende 
AuslSsse, g der Abzug der Heizknniilc.
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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
i

W erke
(FIrmen)

K rzeugung 
Im lłez . 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 Saarbe 
Siegerland, Lahnbezirk und Hesse

1 S ehlesien .........................................
P om m ern........................................
Konigreich S a c h s e n ....................
ITannover und Braunsehweig 

!! Bayern, Wiirttemberg und Thiirinj 
Saarbezirk 6 425, Lothringen und 

Giefser 
(im

^irk und ohne Siegerland 
n-N assau........................

Luxemburg 35478, zus.

15
9
7
1

2
2

10

67 282 
14 778 
6141 

11 742

5 315 
2 625 

41 903
eirohoisen Summa . . . 
^ovember 1903 . . . .

46
44

149 786 
147 017)

B e s s e m e r -

r o h e i s e n

(saures Yer
fahren).

| Rheinland-Westfalen, ohne Saarbe? 
; Siegerland, Lahnbezirk und Hesse

! S ehlesien .........................................
Hannover und Braunsehwcig

Bessem
(im

irk und ohne Siegerland 
n-N assau........................

3
3
2
1

28 430 
8 823 
6 533 
5 470

erroheisen Summa . . . 
November 1903 . . . .

9
7

44 256 
38 901)

T h o m a s -

r o h e is e n

(basisches
Verfahren).

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassan........................
S ehlesien .....................................................................................
Hannover und B raunsehw cig ................  .........................
Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....................................
Saarbezirk 60129, Lothringen und Luxeuiburg 222023, zus. ,

10

2
1
1

20

202 431

18 660 
19 305 
8000 

282 152
Thomasroheisen Sumina . . . : 

(im November 1903 . . . . ;
34
34

530 548 
536 958)

S t a h l e i s e n
und

S p i e g e l e i s e n
einschl. Fcrro- 
mangan, Ferro- 
siliziiin: usw.

| Rheinland-Westfalen, ohne Saarbe 
Siegerland, Lahnbezirk und Hesse
S ehlesien........................................
Pom m ern........................................
Bayern, Wiirttemberg und Thiirinj 

Stahl- und Spie 
(im

sirk und ohne Siegerland 
n-Nassau ....................

10
15
4

1

20 637
21 846 

5 483

2 300
jeleisen usw. Summa . 1 
tfovember 1903 . . . .

30
31

50 266
51 467)

P u d d e l -

r o h e i s e n

(ohne

j1 Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
i; Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau........................

S ehlesien .....................................................................................
j! Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....................................

Saarbezirk ( - ) ,  Lothringen und Lnxemburg . . . . * . .

8
18
7
1

10

11225 
15 168 
26 955 

995 
19 549

Spiegeleisen). Puddelroheisen Summa . 1 
(im November 1903 . . . . ]

44
43

73 892 
68 487)

Z u -

s a m m e n -

s t e l lu n g .

Giefsereiroheisen.................................................
Bessemerroheisen.................................................i
Thomasroheisen....................................................
Stahleisen und S p iegeleisen ............................
Puddelroheisen.....................................................

Erzeugung im Dezember 1903 .................................................!
' Erzeugung im November 1903 .............................................

Krzeugung im Dezember 1902 ................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Dezember 1903 . . .  
Erzeugung vom 1. Januar bis 81. Dezember 1902 . . .

—

149 786 
44 256 

530 548 
50 266 
73 892 

848 748 
842 830 
753 995 

10 085 634 
8 402 660

E r z e u g u n g

der

B e z i r k e .

ii Rheinland-Westfalen, ohne Saarbe 
j Siegerland, Lahnbezirk und Hesse

;i P om m ern ........................................
1 Konigreich S a c h s e n ....................

Hannover und Brauuschweig 
Bayern, Wurttemberg und Thiirinf 
Saarbezirk 66554, Lothringen und

Surni

sirk und ohne Siegerland 
n-N assau........................

j e n .......................
Luxemburg 277 050, zus. ]

D ezem ber
1903

330*005 
55 615 
63 772 
11 742 
_

30 090 
13 920 

343 604

Yom 1. J an u a r  
bis 31. Dez. 1903

4 009 227 
718 106 
753 053 
134 770

357 779 
159 403 

3 953 296
ua Deutsches Reich . . | 848 748 10 085 634
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Roheisenerzeugung der deutschen Hochofenwerke (einschl. Luxemburg) in 1903.
(ohne H olzkohlen —  Brucli- und W ascheisen).

Tonnen zu 1000 kg.

RheluU nd- 
"Westfalen 
ohne Saar- 
bc/.lrk und 

ohne Sieger
land

Śicgur- 
l.n d ,  

L ahn
bezirk 

u. Hessen- 
Nassau

Schlesien Pom m ern

•llannoTer
und

B raun
schw eig

Bayern,
W urttem -

berg
und

Thuringen

S aar
bezirk

L othringen
und

Luxem burg
ZusjtmmeD

GieBereiroheisen u. GuB- 
waren I. Schmelzung 851703 192 288 86 174 102 088 52 505 30 442 77 113 406 460 1 798 773

Bessemerroheisen . . . 284 244 34 430 51 668 - 76 359 — ■ — — 446 701
Thomasroheisen . . . . 2 446 633 6 574 233 549 - 228 915 108 226 658 855 2 595 025 6  277 777
Stahleisen und Spiegel

eisen einschl. Ferro- 
mangan usw............... 325 689 280 543 55 406 32 682 8 810 703 130

Puddelroheisen . . . 100 958 201 271 326 256 — — 11925 215 843 859 253

Zusammen 4 009 227 718 106 753 053 134 770 357 779 159 403 735 968 3 217 328 10 085 634

Bericlite itber Yersaminluiigeii aus Fachyereinen.

D eutscher V erband fiir die Material- 
priifungen der Technik.

Die fiinfte Hauptversammlung hat am Sonnabend 
den 5. September 1903 in RUbeland (Harz) unter dem 
Yorsitz des Geh.-Rat Professor Ma r t e n  s stattgefunden. 
Nach dcm G e s c h i i f t s b e r i c h t  fiir 1900/1903 ist 
die Mitgliederzahl von 344 auf 324 zuriickgegangen.

Um die Frage der e i n h e i t l i c h e n  Be z e i c l i -  
n u n g  von E i s e n  und  S t a h l  zum Gegenstand 
seiner Beratungen zu machen, ist der Verband mit 
dem Yerein deutscher Ingenieure, dem Verein deut- 
Eisenhiittenleute und der Schiffbautechnischen Gcsell- 
schaft zur Bildung eines Ausschusses in Yerbindung 
getreten. Nach den vorgenommcnen Wahlen besteht 
der Yorstand aus den Herren: Geh. Regierungsrat 
M a r t e n s ,  Vorsitzender; Kgl. Baudirektor Dr. ing. 
v o n  Ba c h ,  Stellvcrtreter; Kgl. Baurat Dr. ing. 
P e t e r s ;  Dr.  A l b r e c h t ;  Geh. Baurat B e r n d t ;  
Oberingenieur B o c k i n g ; Regierungsbaumeister E i s e - 
l en;  H. F r e y t a g ;  Oberingenieur Ot t o ;  Geh. Hofrat 
S c h e i t ;  Direktor S c h o t t ;  Dr. ing. Ś c h r o  d te r ; 
Geh. Kommerzienrat S e 1 v e ; Professor 'S t r i b e c k.

Von den in dieser Versammlung gehaltenen Vor- 
triigen bietet neben einer Mitteilung vou Prof. H e y n  
iiber Dntersuchungen bei Kesselblechen, auf die wir 
noch zuriickzukommen hoffen, derjenige von O. L e y d e  
iiber die

PrUfung von Gutieisen
fiir den Eisenhiittenmann ein hcrvorragendes Interesse; 
wir bringen denselben im folgenden zum Abdruck:

„Bei der Fiille der in den letzten Jahrzehnten 
auf dem Gebiete der Festigkeitspriifungen und der 
Materialkunde im allgemeinen geleisteten Arbeiten ist 
es auffallend, dafi bezuglich des GuBeisens noch keine 
bestimmten Norinen von allgemein anerkanntem AVerte 
aufgestellt worden sind. Wenn hier das Gufleisen 
hinter andern Metallen, insbesondere hinter Stahl und 
Schmiedeisen, Flufleisen usw., zurnckgeblieben ist, 
mussen schwerwiegende Griinde vorhandcn sein, welche 
Prasis und Wissenschaft abgeschreckt haben, be-

stimmte Regeln fiir die Bewertung des GuBeisens auf- 
zustellen. Bevor man sich mit neuen Vorschlagen 
hierfiir beschaftigt, ist es geboten, das Eigenartige 
des GuBeisens den verwandten Stoffen gegeniiber- 
zustellen. Betrachtet man Kesselblech oder Rundeisen 
oder Draht, so handelt es- sich um Stoffe, dereń ur- 
sprtingliche Natur durch mechanischeBearbeitung, ais: 
Walzen, Hammern oder Ziehen, veriindert ist. Die 
einzelnen Molekiile sind gegeneinander verschoben, 
durclieinander geprefit und gequetscht, so daB die 
ursprungliche Kornung ganz und gar nicht wieder- 
zuerkennen ist.

Wenn nun schon im rohen Stalilblock oder im 
Hammereisenblock das ursprungiiche Gefiige nicht so 
sehr von dem Kora des fertig bearbeiteten Stttckes 
abweicht, daB es sofort jedem mit blofiem Auge auf- 
fallt, so zeigt sich uns in der Bronze ein Stoff, der 
uns mehr ais irgend ein anderer dio Natur des GuB
eisens verstehen lehrt. Bekanntlich lassen sich Messing, 
Phosphorbronze und andere Kupferlegierungen zu 
feinem Drahte von Dicken bis zu dem Bruchteile 
eines Millimeters ausziehen; und doch hatte der zu 
Draht gezogene Gufistab urspriinglich grobe Kristalle 
von yielleicht iiber 10 mm Grofie. Ein derartiger ge- 
gossener Stab von etwa 40 mm Durchmesser mag 
etwa nur 10 kg Zugfestigkeit bei 70 v. H. Dehnung 
haben; das heifit: seine nebeneinander liegenden
Kristaile verschieben sich in ihren Achsen gegen
einander beim Dehnen, sie haften dureh Adhasion der 
rauhen Kristallfliichcn aneinander. bis sich die 
Kristalle oder Kristallschichtungen, durch Seitenkrafte 
abgeschert, voneinander trennen, d. h. bis der Stab 
zerreiBt. Bei groBeren Bronzejriissen lassen sich auf 
der ungeputzten Guflhant diese Kristallbildungen deut- 
lich erkennen; ja, man sieht zuweilen auf demselben 
Stiick stellenweise Kristalle bis zu 15 mm Grofle 
und dicht daneben solche von nur 3 bis 5 mm, je 
nachdem das Erstarren langsam oder schneller vor 
sich ging, je nachdem sich bei Schwindung das Gu6- 
stiick friiher oder spiiter von der Sandform trennte, also 
langere oder kiirzere Zeit durch heifio Luftschicht vor 
schneller Kiihlnng bewalirt blieb oder aber noch 
AYiirme an den Sand der Form 'abgab, das heifit 
schneller gekiihlt wurde. Die Schichtung dieser
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Kristalle macht Bich recht dentlich beim Hobeln 
solcher Stiicke bemerkbar, zumal bei grobem Schnitt 
und bei stumpfem Stahle; die einzelnen Scbiohten der 
Kristalle stemmen sieli gegen die Stahlrichtung und 
breeben aus, wahrend andere vom Stahl in seiner 
Schnittrichtung niedergedriickt werden; ahnlich wie 
dies beim Hobeln eines Holzbrettes vor und hinter 
einem Aste sich darstellt.

Dieser Kristallisation und der Lagerung der 
Kristalle kann man nun keine Vorschriften machen; 
in freiester Willkiir setzen sieh die Kristalle kreuz 
und quer durcheinander, ais hiitte man einen Sack 
Yoll Kleiner und grofierer Kristallkorper durch
einander geschiittelt, seien es nun Oktaeder, wio beim 
gewohnlichen GrauguB und bei Bronzen, oder seien 
es andere Kristallformen. Hier und dort legen sich 
wohl Flachen aneinander, aber meistens werden sich die 
Achsen der einzelnen Kristalle regellos durcheinander 
lagern; und wie sie yerschiedene Festigkeiten in ihren 
verschiedenen Lagerrichtangen haben, so schieben sich 
die Kristalle oder ihre gebrochenen Teilchen bei 
Druck und Zug aneinander vorbei, gegeneinander uud 
ineinander, daJfi ein langgereckter Bronzestab einem 
gezogenen Gummisclilauche voll eckiger Korper ahnelt. 
Kommen zwei groBere Kristalle mit zwei Flachen zu- 
sammen und schwindet jeder Kristall beim Erstarren 
nach seiner Mittelachse oder nach seineni Mittelpunkte 
hin, so werden die Flachen liohl und losen sich schon 
im erstarrenden GuBstiicke voneinander; ihre Zwischen- 
raume erscheinen nach dem Erkalten des GuBstiickes 
ais kieine glatte Risse von etwa 5 mm Lange und 
etwa 0,25 mm Breite, nicht zu verwechseln mit den 
sogenannten Heifirissen, dio durch Schwindung an 
lange heiB bleibenden Stellen eines Gufistiickes ent- 
stehen, das durch seine Form rundum schon erstarrt 
ist und keine gleichmaBige Erstarrung und Schwindung 
des ganzes Stiickes gestattet. Es ist ein Fali bekannt, 
in dem sich bei einem 25 mm dicken, iiberdrchten RotguB- 
stabe eine solche Kristallfliiche winkelrecht zur Liings- 
richtung gelegt hatte, den Stab fast vollstiindig teilcnd. 
Der Stab zerriB bei 2 kg/qmm, wahrend man sonst 
bei gleichem Stoff und bei gleichen Abmessungen 
8 bis 12 kg Zugfestigkeit hiitte erwarten konnen.
Werden nun solche Bronzestiibo gewalzt und durch 
Zieheiscn zu Dralit gezogen, so verschieben sich die 
Kristalle, so brechen ihre Kristallschichtungen, die 
nicht wie Glimmerplatten glatt zu denken sind,
sondern sichtbare und fiihlbare Rauhigkeiten haben. 
Die Festigkeit wachst, die Dehnung nimmt ab, bis 
bei etwa 60 kg Festigkeit noch 20 v. H. Dehnung zu 
beobachten ist. Danach wachst die Festigkeit bei guten 
Bronzen in Dralit bis zu 0,5 mm Durchmesser etwa auf 
120 kg, wahrend die Dehnung auf naliezu 0 herabsinkt.

Ahnlich verhiilt sich die Sache beim GuBeisen. 
Auch hier haben wir mit einer zu Kristallen er
starrenden Masse zu tun; der tlbergang der sichtbaren
Kristalle in die scheinbar amorphe Gmndmasse ist 
haufig in Sauglochern zu sehen. Phosphorreiche eng- 
lische Eisen zeigen hier erbsengrofie Biindel kleiner 
Kristalle, die ahnlieh den „Hyazintlien vonCompostellau 
zusammenliegen; edlere Eisenmarken bilden in Drnsen 
die bekannten „Tannenbiiumchen“. Kommt nun bei 
langsamer Erstarrung zu dieser Kristallbildung, daB 
sich der Kohlenstoff ais Graphit ausscheidet und sieh 
zwischen die Flachen von Kristallen lagert, so ent- 
stehen kieine Partien im Eisen, welche gar keine 
Yerbindung miteinander haben. Daher ist das grob- 
kornige Eisen von geringerer Festigkeit ais das fein- 
kornige, wie der feinkornige Bronzedraht fester ist 
ais der grober gekomte, nur gewalzte Bronzestab, 
oder gar ais der Bronze-RohguBstab, wenn schon 
alle drei gleichzeitig aus demselben Tiegel gegossen 
worden sind.

Wie nun bei der Bronze langsames Erstarren 
groBere Kristalle bildet ais schnelles, so trifft dassclbe

beim GuBeisen zu. Es erinnert diese Erscheinung an 
den bekannten Versuch aus der Zeit des ersten Scliul- 
unterrichtes in der Mineralogie: ein Alaun-Kristall 
wird um so groBer, je langsamer man ihn sich ent- 
wickeln laBt. NaturgemaB erstarrt ein dicker GuB- 
eisenkdrper langsamer ais ein diinner; er wird infolge- 
dessen grobere Kristalle zeigen ais ein diinnerer 
Korper, wenn schon gleichzeitig aus gleichem Ma
teriał gegossen. So wurde ein mittelmafiiges Ma- 
schinen-GuBeisen (von der Zusanimensetzung 2,3 v,H.Si;
0,08 S ; 0,7 Mn; 0,6 P) schatzungsweise in der Mitte 
eines Stiickes von
400 mm Wandstarke 4 bis 5 mm Kristallgrófie zeigen 
200 „ „ 2 „ 3 „ „ „
100 „ „ 1 „ 2 „
50 ,, „ 0,5 „ 1 „ w „
10 n „ 0,25 „ „ „ „

Mit dieser KorngroBe iindert sich naturgemiiB 
auch die Festigkeit, wenn schon nicht in demselben 
Verhaltnis wic bei den Bronzen, doch immerhin 
ahnlich und der KorngroBe entsprecliend. Man kann 
danach aus derselben Pfanne ein dickes Stiick 
gieficn, welches wenig Festigkeit hat, vielleicht im 
innern liohl und versogen is t; ferner ein mittelstarkes 
Stiick, das allen Anforderungen geniigt, und schlieBlich 
ein ganz schwaches, das weiB und zur Bearbeitung zu- 
hart wird, vielleicht schon im Sande springt.

Die Aufgabe des EisengieBers ist es nun, beziiglich 
der Festigkeit und der Abmessungen fiir jedes GuB- 
stiick ein besonderes Eisen mit moglichst kleinem 
Korn zu mischen. Uber die Grenzen dieser Moglich- 
keit mit Berucksichtigung des Schwindens, des Naoli- 
sinkens, der Schreckung und Spródigkeit ist hier nicht 
der Platz weiteres auszufiihren. Im Hinweis auf die 
Aufgabe, das GuBeisen mit Bezug auf seine Festigkeits- 
prufungen zu besprechen, fiihren obige Auslassungen 
zu dcm Ergebnis, daB Normalprobestabe einer einzigen 
Abmessung, etwa 1000 X  30 X  30 mm, wie bislang 
gebriiuchlich, nur fiir eine ganz beschriinkte Gruppe 
von GuBstiicken annahemd gleicher Abmessungen Wert 
haben konnen. Hat z. B. ein AVerk mit dem Gusse 
schwererWalzwerksstiinder von durchschnittlich 150mm 
Wandstarke zu rechnen und freut es sich iiber eine Zug
festigkeit von 24 kg im Probestabe von 30X 30 mm, so 
kommt das Guflstiick dagegen yielleicht nur auf 12 bis 
15 kg. So ist ferner ein Fali bekannt, wo die Festigkeit 
der 50 mm starkenWand eines etwa 15 Jahre im Betrieb 
gewesenen Zylindprs eines Dampf-Akkumulators aus 
guter alter Zeit an der Innenwand 10, in der Mitte 8, 
an der AuBenwand 12 kg/qmm Zugfestigkeit zeigte; 
das Korn war in der Mitte ganz grob, z. T. versogen; 
ein aus derselben Pfanne gegossener Probestab von 
30 X  30 mm hatte immerhin auf 18 bis 20 kg Zug
festigkeit geschiitzt werden konnen. Woli te man nun 
gar solchen 30 mm-Probestab ais MaBstab fiir die 
Giite einer Hartwalze von 500 mm gieBen, so wurde 
er ganz weiB und sprode wic Puddeleisen sein und 
durchaus kein Bild von dem Materiał in der Wralze 
geben, das durch langsames Erstarren ein richtiges, 
feinkorniges und gut zu bearbeitendes graues Eisen zeigt.

Danach empfiehlt es sich, zur vergleichenden 
Wertschiitzung der Eisenfestigkeiten verschiedener 
GieBereien vor allem auf die Ahnlichkeit der Pro- 
duktion Riicksicht zu nehmen — ganz besonders 
beziiglich der Wandstarken. "Wie verschieden Korn 
und Festigkeit g l e i c h e n  Materials sein kann, ist 
leicht zu sehen, wenn man aus e i n e r  Pfanne in e i n e  
Form g l e i c h z e i t i g  Yerschiedene Stabe gieflt von 
10 bis 150 mm Starkę; alle werden, wennschon bei 
gleicher Temperatur gegossen, untereinander vollig 
verschieden sein in KorngroBe und in Festigkeit.* 
Hiemach miiBten sich Normal-Probestabe fiir GuB-

Yergl. „Stahl und Eisen“ 19Ó4 Heft 2 Seite 94.
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eisen von 10, 20, 30, 40, 1>0, SO. 100, 150 mm Durch- 
messer gut bewahren, oder, wie von anderer Seite 
vorgeschlagen wird, von_ 25, 45, 70, 100 mm Durch
messer, je nach den Wandstiirken des Eisens, fiir 
dessen Wert der Probestab einen Anhalt geben soli.

Fur Bruchproben komrut nun neben den Quer- 
schnittsmafien der Probestiicke noch ihre Auflager- 
Entfernung in Betraeht. Wie bislang der Kormalstab 
von 30 X 30 nim bei 1000 mm Auflagerweite ge- 
brochen wurde, so empfiehlt sich, ein festes Verhalthis 
zwischen Querschnitt des Stabes und seiner Lange 
festzustelien. Mit Rucksicht anf die giefitechnischen 
Schwierigkeiten wiirde eine Auflager-Entfernung gleich 
dem 20fachen Querschuittsmafi angebracht sein. Im 
iibrigen kann man ohne weiteres dem Yorschlag eines 
Ausschusses des Yereins deutscher Eisengiefiereien 
zustimmen, wonach die Stiibe

1. mit runden Querschnitten,
2. steigend in getrockneten Formen,
3. bei gewohnhcher GieBtemperatur zn gieBen sind,
4. im Sande erkalten sollen.

Dagegen ist es erstrebenswert, sich in der Prasis 
von ZerreiByersuchen ganz frei z u machen, da ein 
Stab stets an der Stelle zerreiBen muB, \vo er am 
allcrschwacbsten ist, sei es dnrch kleinste GuBfehler, 
durch eine Lnftblase, durcli kleinste Yersaugung in 
der Niihe des GieBkopfes, oder, was das Wichtigste 
ist., durch die eingangs erwiihnten zufalłigen Quer- 
lagerungen groficrer Kristallflachen. Bei Biegeproben ; 
wird dagegen der Bruch nahe der Mitte stattfinden,
unbekttmmert darum, wo sich in der ganzen Aus-
dehnung des Stabes die erwahnten, beim GieBen nicht 
yermeidlichen Zufalligkeiten eingestellt. haben mogen; 
es ist sehr unwahrscheinlich, daB sich diese schwachste 
Stelle zufiillig gerade im Angriffspnnkte der Last 
iinden sollte. Ein sehr wichtiger Faktor bei Be-
urteilung des GuBeisens, seine Elastizitat, liiBt sich
bei Biegeproben sehr gnt, bei ZerreiBproben gar 
nicht feststellen, mindestens nicht bei den iu der 
Prasis brauchbaren Maschinen. Bei einem Stabe von 
600 X  30 X  30 mm lfifit sich eine mefibare elastische 
Durchbiegnng von etwa 15 mm beobachten und etwa 
eine bleibende Durchbiegung von 4 mm; wogegen 
sich bei einem Zerrcifistabe halber Lange — auf grofiere 
Lange sind die ZerreiBniaschincn meist nicht ge- 
baut — eine fiir praktischen Betrieb nicht mefibare 
Dehnung zeigen wiirde. Abgesehen von der Unsicher- 
lieit der Ergebnisse spricht gegen die ZerreiBproben 
dei groBeri! Aufwand an Zeit fiir die Proben und an 
Geld fiir die Herstellung der Probestabc.

Dagegen ist es hervorragend wichtig, die Festig- 
keit des GuBeisens gegen Stoli zu bestinnnen, und mit 
Spaunung sehen wir den Erfolgen des Rudeloffschen 
Pendelhammers entgegen, der den Widerstand eines 
GuBstabes gegen seitlichen Sehlag mifit, wahrend man 
beim alten Fallhammer nie sicher war, wieviel 
Widerstand der gebrocliene Stab dem Fallbaren ge
leistet hatte. Ein solcher Pendelhammer zum Ge- 
brauch in der Prasis ist im Auftrage der Konigl. 
Mechanisch-Technischen Yersuchsanstalt zu Lichter- 
telde bei der Mascbinenfabrik von E. Becker in Berlin- 
Eeinickendorf in Arbeit.

Da es beim Gufieisen vielfach weniger auf seine 
Festigkeit und Zahigkeit ankommt ais vielmehr auf 
Hartę oder Weichheit bei dichtem Gefiige, so hat man 
mit Brfolg zu taglichen, schnellen Hiirtebestimmungen 
liohrmaschinen benutzt. Lndw. Loewe & Co., Berlin, 
fertigen solche von oben bohrend; besser sind von 
anten nach oben bohrende, bei denen der Bohrer nicht 
dnrch festsitzende Spiine gehemmt. werden kann. Diese 
-Maschinen geben selbstiindig auf Diagrammen die Um- 
laufszahl des Bohrers und die Tiefe der Bohrung an, 
so dafi man im Yergleich mit einer Bohrknrve von 
yorratigem Xormaleisen, je nachdem die Kurve des |

Probcstabes steiler oder flaeher terlaaft, groBere 
Hartę oder Weichheit bestimmen kami. Die Harto 
des XormaI eisens wird hierbei eh 100 angenommcu. 
Eine. andere Prufung auf Hartę verdient hier Er- 
wahnung, obgleich sie nur beschrankt Anwendung 
finden kann. Wie yorher benierkt, ist das Gufieisen 
bei schnellerer F.rkaltung feinkorniger nnd fester ais 
bei langsamem Erstarren: also sind die Snfieren
Schiehten jedes GuBstuckes feinkorniger nnd h:ir!er 
ais die inneren Schichten. Aus diesem Grundę haben 
Kugeldruchproben und Diamantritzproben fiir Gufieisen 
nur Wert, wenn es daranf ankommt, die Hartę der 
Oberflache.il kennen zn lernen. Dagegen zeigt die Bobr- 
probe die Hartę in jeder Schicht des Probestiickes.

Wie nnn Eisen gleicher chemiseher Beschaffenheit, 
d. li. von gleiclien Bestandteilen, yerschiedenes Kora 
und damit verschiedene Hiirte und Festigkeit zeigt,

1 je  nach seinen verschiede&en Wandstarken, je nach
dem es schnell oder langsam erstarrt, je nachdem es 
viel oder wenig Grapliit ansscheidet; so deutet im 
entgegengesetzten Falle bei g l e i c h  en Wandstiirken 
eine n n g l e i e h e  Hiirte und Festigkeit auf un- 
g l ei che  Bestandteile des Eisens hin,

Anfgabe der Giefierei ist es nun, fiir bestinnnte 
Wandstarken und fiir bestinnnte Zwecke das geeignete 
Roheisen so zu setzen, dali Kom und Festigkeit. den 
Anforderungen entspreehen, Glucklicherweise ist in 
den letzten Jahrzehnten die Giefierei von den empiri- 
schen Rezepten geheimnisvoller Formermeister befreit 
worden, fiir die es nur Markę Xr. I  und Markę 
Nr. III  gab und die des gutens Glaubens waren, ihr 
Xr. I-Eisen bleibe unyeranderlich, ihr englisch Xr, III 
sei immer das gleiche und auch die Estramarke 
nEisenk6nigshutte“ bliebe iahraus jahrein gleiebiiiaBig 
wie der stolze Xanie. Wie es im aUgemeineu fest- 
steht, daB unter sonst gleichcn Yerhiiltnissen schwache 
Stiicke vie.l Si brauchen, dicke Stucke wenig, nm fiir 
beide die riehtige Kornnng zu erhalten, so ist bei der 
Gattierung dafiir zu sorgen. daB fiir jede Art von 
Gufiteilen die hierzu uotigen Bestandteile in den Ofen 
kommen, yorziiglich Silizium. Dagegen ist es nicht 
angiingig, aus dem Si-Gehalt allein oder aus der yor
handenen Beimengung irgend eines andern Stoffes 
allein mitSicherheit Schliisse auf die n i e c l i a n i s c h e  
Beschaffenheit des Eisens zu ziehen. Die yielfacli, 
besonders yon amerikanischen Facligenossen, anąe- 
sehnittene Frage, ob es nicht ratsam sei, die chemisehc 
Analyse zum Mafistabe der Wertschiitzung von Gnli- 
stiieken heranzuziehen, ist wohl daran gescheitert, dal! 
der Stofle zu yiele sind, die wir ais Beimengungeu 
des Gnfieisens kennen, und die schon in tjeringeu 
Spuren wesentlichen EinfluB auf das Eisen iiben. Es 
kommt aber bei der me ch  a n i s c h-technischen Ver- 
wendunę von Gufieisen nur auf seine mecl i ani schen 
Eigenschaften an. So bleibt die c h e m i s c h e  Zu
sammensetzung des Eisens im allgeuieinen nur yon 
Interesse fiir den GieBer, wahrend es dem Abnehmer 
gleichgiiltig sein kann, woraus das gelieferte Eisen 
besteht — wenn es nur seinem Zweck entspricht. 
Ob dieses der Fali ist, wird bei seiner Yerwcndung 
ais Konstruktionsteil, sei es im Hochbau oder im 
Maschinenbau, durch m ech  an i s ch - technische Ver- 
suche festzustelien sein, durch Proben auf Biegnng, 
Bruch, Hartę, Dehnung, Druck, Sprodigkeit, unter 
Umstanden auch auf Zerrcifiung, und gebotenenfalls 
auch unter yerschiedenen Temperaturen.

Sollen ch e mi s c h - technische Eigenschaften in 
Betraeht ęezogen werden, z. B. Haltbarkeit gegen 
Sauren und desgleichen, so ist es nicht ausgeschlossen, 
dafi geringe Beimengungeu fremder Bestandteile schon 
beaehtenswerte Eigenschaften zeitigen. Dieses Kapitel 
ist bisher wenig erschlossen; jedoch ist anzunehmen, 
daB der dichte GuO der Sanre und den Alkalien 
besser widersteht ais der lockere, so dafl auch hier 
eine Ruckkehr zu meclianischen Priifungen, die viel-
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leicht auf Dichtigkeit auszudehneU sind, gtniigen wiirde. 
Es wiire sehr dankenswert, wonn Giefier, welche in 
dieser Richtung Gelegcnheit zu Beobaehtungen haben^ 
ihre Erfahrungen ycroflentlichcn wilrden.

Die Fremdstoffe, welche im (iulinisen bisher fast. 
atlMohliefllich die Beachtung der Giefier gefunden 
haben, sind C, Si, S, Mn unii P. Diese Stolle tretcn 
in yerscbiedenen Gieflercieiscn uud in den dem Guli- 
eisen hier und da fiir besondere Zweeke zugcsetzten 
Spiegeleisen und Puddeleisen in recht vei’sełiiedenen 
.Mengen nnf, etwa

c mit 2,5 bis 4,5 V. II.
Si u 0,15 Jł (5,0 » ))
s » Spur M 0,1 h »

Mn 1) 0,50 U (>,() n

P 0,15 » 2,0 ił u

Wollte man hiernacb im ferti^en Gusse bestimmte 
Urciuwcrte fiir einzelne Bestandteile fordern, so wiire 
damit fiir die me oh an i s^ohen Eigenschaften nichts 
gosichcrt, da geboteneufalls dio schleehten Wirkungen 
ucs einen Elementes durch die Gegenwnrt eines an
dern yerringert oder uufgehoben werden konnen. Die 
Zahl der Variationon ist bei obigen B Klementen so 
grolł, — nianchmul treten noch andere wie As und Ti 
hiuzti —, dali die yeroflentlichten Analysen iiber 
recht gut befundene Giisse in weiten Grenzen schwan- 
ken, und dalł keine Sieherheit peboten wird, wenn 
dieses oder jenes Element allein in den Vordergrund 
gcstellt wird. Ein an einem Ort gegossenes Eisen 
mit hervorragend guten Eigenschaften ist schwerlich 
an einem andern 1’lntze in ganz gleicher Zusammen- 
setzung zn erblasen; da man nicht die yerscbiedenen 
Eisenmarken, welche zur Nachbihlung des Musters 
uutwondig wiiren, siimtlich zur Verfiigung hat oder 
sich aus okonomiselien Riicksichten nicht yerschalfen 
kann. Rechnet man einen yorschriftlichen Gehalt an
Si genau nach, so wiire es ein Zufall, wenn zugleicli 
S, Mn, P sich aus yorhandenen Eisenmarken in 
gleicher Menge einstellten wie bei dem Mustereisen. 
Ganz besouders aber ist zu beriicksiehtigen, dali die 
llochofenwerko selber nur in gcwissen Grenzen fiir 
die Zusammensetzung ilires Eisens Gewiihr leisten 
konnen, da nur in seltencn Fiillen mehrere Abstiche i 
liintereinander ganz gleich sind. Hier hilft dem i 
Giefier eiuzig und allein das Analysieren jedes ein- \ 
gehenden Waggons und danach die Verrechnung der ' 
wesentlichsten Gehalte des Rohstoffes, unter Verzicht 
auf Genauigkeit bei den Elementen yon untergeord- 
neter Bedeutung, aber natiirlich unter Bcriicksichtigung : 
der Veranderungen des Eisens beim Schmelzen. Auch ; 
der letztere Vorgang hat groBen Einflufi auf das 
Eisen und ist abnSngig von der Art der gebrauchten | 
Koksę und von der Menge des zugefiihrten Windes.

So stehen wir mit den Forschungen auf dem 
Gebiete der Gufieisenmischungen und der Prufungen 
des Gufieisens noch vor einem wenig bebauten Fclde, 
wennschon auch hier die letzten 25 Jahre manchen 
wertyollen Fortschritt gebracht haben. Freilich ist 
dem Gufieisen yiei yon seinen Verwendungsgebieten 
entzogen worden; im Hochbau hat es fast ganz dem 
Walzeisen, im Maschinenbau schon yielfach dem Stahl- 
gusse weichen miissen; docli bleibt ihm noch immer 
Raum genug, sich zu bewiihren, zumal wenn es in 
seiner Giite durch fleifiige wissenschaftliche Forscliung 
und durch sorgsamste praktische Arbeit weiter ge- 
fiirdert wird."

In der Disknssion macht Hr. Ki e f i e l b a c h  
darauf aufnierksam, daB die bisher ttblichen Prii- 
fungen nicht ausreichen, um die Festigkeits- und 
Ijauereigenschaften von GufistUcken, welche bei hoheren 
l’emperaturen zu arbeiten haben, z. B. bei iiberhitztem 
Bampf, zu ermitteln.

Hr. H e y n  und Hr. R i e p p e l  heben hervor, dafi 
es bei der Beanspruchung des Gufieisens mit hoherer

Temperatur auBerordentlich auf die 1’ormgebung der 
GuBstucke unkommt, weil davon die Spannungen ab- 
hiingen, die in den Gufistiieken durch die Warnie ent- 
stehen. —

Der AusschuB fiir die Regelung der einheitlichen 
Bezeiclinuug von Eisen und Stahl hat am 4. Sep- 
tomber 1903 eine Sitzung abgehalten, iiber welche 
folgendes mitgeteilt se i: Gegen die Eintcilung des
tecTinisch yerwertbaren Eisens in „Roheisen11 und 
„schmiedbares Eisen11 wurde nichts eingewendet. Die 
Behandlung der Abteilung „Roheisen11 wurde vor- 
liiufig ausgesetzt und die Einteilung des schmiedbaren 
Eisens in „FluBeisen11 nnd „SchweiBeisen11 ohne 
Widersnruch gut geheilien. Geheimrat W e d d i n g em- 
pfahl, HuBstanl und SchweiBstahl ais Unterabteilungen 
von FluBeisen und SchweiBeisen mit besonderen, noch 
niiher zu orliiuterndcn Eigenschaften zu bezeichnen, 
wahrend das preufiische Arbeitsministerium fiir das 
„schmiedbare Eisen11 von vornherein 4 Unterabteilungen 
gemacht hat: FluBeisen, FluBstahl, SchweiBeisen,
SchweiBstahl. Wedding schildert ferner das Ver- 
halten der Engliinder und Amerikaner in dieser Frage 
sowie dereń Griinde. Kr geht dann auf die bisher 
aufgestellten Erkliirungen des Begrifles „Stahl“ ein 
und erlautert die Grundlage (Hiirtbarkeit, chemische 
Zusammensetzung, Festigkeit usw.), von denen diese 
Erkliirungen ausgehen. Nach einer kleinen Diskussion, 
an welcher sieli die HIL Brauns, Rieppel, Heyn, 
Spannagel, Haack uud Otto beteiligtcn, wurde die 
Nomenklatur des Ministers mit groBer Mehrheit an- 
genonimen.

Ais Grundlage fiir die Unterscheidung von Fluli- 
eisen und Stahl wurde einstimmig die Festigkeitsprobe 
ais maBgebend anerkannt. Es wurde ferner besehlossen, 
daB die aufzustellende Grenzzahl fiir das Materiał in 
ausgeritthtem Zustand gilt, und zwar empfahl Geheim
rat M a r t e n a ,  daB fiir das Ausgliihen die schon 
friiher vom Verband aufgestellten Vorschriften maB
gebend sein sollen. Ais Grenzzahl zwischen FluBstahl 
und FluBeisen wurden 50 kg, zwischen SchweiBeisen 
und SchweiBstahl 42 kg festgestellt.

Ó sterr. Ingenieur- und A rchitekten- 
V erein.

Die Handels- und Gewerbekammer in Innsbruck 
richtete im September 1902 an den Osterr. Ingenieur- 
nnd Architekten - Vcrein das Ersuehen, der Kammer 
ein Gutachten iiber die

H nltbarkcit der gulioiscrnen Rohren und der 
M anunsm anurohrcn

und iiber die sonstigen gegenseitigen Vorziige und 
Nachteile derselben, namentlich bei Vunvendungen zu 
Wasserleitungcn in Gebirgsgegenden, zukommen zu 
lassen. Dieses Gutachten wurde auf Veranlassung des 
Yereins von Baurat J. H i i t t e r ,  Vorstand der Ab
teilung fUr Wasserleitungen im Wiener Stadtbauamt, 
abgegeben. In demselben wird einleitend darauf hin- 
gewiesen, daB GuBrohren schon seit vielen Jahrzehnten 
fiir Wasserleitungen yerwendet werden und in Wien 
bei der sogenannten herzoglich albertinischen Wasser- 
leitung, welche im Jahre 1805 mit 105 mm. Durch
messer verlegt wurde, heute noch in einer Lange von 
mehreren Kilometern im Betriebe stehen, womit ein 
nahezu hundcrtjiihriger Bestand erwiesen ist. Der 
Berichterstatter erkennt ferner an, daB sich dieFabri- 
kation der gufieisernen Rohren in den letzten drei 
Dezennicn durcli Einfiihrung des stehenden Gusses 
mit der Muffe nach abwiirts und Wegfallen der „Naht“ 
bedeutend vervolłkommnet hat. Endlieh wird noch 
auf das Rohrnetz der Wiener Hochąuellenleitnng ver-
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wiesen, welches, auf eino Gesamtlange von derzeit 
813 km, fast durchwegs aus gaBeisernen Rohren von
2 bis 3 m Baulange und 55 bis 950 mm Durchmesser 
besteht und im ganzen befriedigende Ergebnisse ge- 
liefert hat.

Deunoch spricht sich der Bericht im groBen und 
ganzen zugunsteu der Mannesmannrohren aus, denen 
er folgende Vorzuge nachriihmt: Sie besitzen eine 
hohe Elastizitat und Festigkeit, weswegen sie besonders 
bei Verlegung auf Briicken Yerwendung gefunden 
haben. Durch ihre bedeutende Baulange von 7 m und 
dariiber reduziert sich die Herstellung der Dichtungen 
lim die Hiilfte bis zwei Drittel gegeniiber den GuB- 
róhrcn; weitere Vorteilc werden in bezug auf Sicher- 
heit erzielt durch die Yornahme der Rohrenerprobung 
bis zu 50 Atmosphiiren, durch die Moglichkeit der 
Rohrbiegung in kaltem Zustandc und auf der Bau- 
stelle; nicht mindcr fallt die Tatsache ins Gewieht, 
daB Rohrbriiche infolge des Transportes oder beim 
Auf- und Abladen bei Schmiedeisenrohren niemals 
beobaclitet wurden. Diese Umstiinde sind auch bei 
Verlegungen der Schmiedeisenrohren in Gebirgsgegen- 
den, bei Rutschungen im Terrain, seitlich eintretenden 
Verschiebungen, bei wecbselndem Untergrunde sowie 
bei angeschiittetem Terrain von besonderer Bedeutung, 
da in solchen Fallen bei GuBriSliren der mangelnden 
Elastizitat halber Muffenrisse entstehen, die oft erst 
beim Fullen der Leitnngen wahrgeuommen werden. 
Durch die Bekleidung der AuBsnflache der Rohren 
mit in Teer getriinkten Jutestreifen erweisen sich die
selben gegen die im Boden vorkommenden zersetzenden 
Bestandteile widerstandsfiihig und gegen Bildung von 
Rostansatz gesichert. Wenn sich derzeit die Gemeinde 
Wien darauf beschriinkt, Mannesmannrohren nur in 
Fallen zu verwenden, wo angeschuttetes Terrain, Er- 
schiitterungen des Untergruudes usw. eine erhohte 
Betriebssicherheit erfordern, so sind die Griinde, nach 
Hiitters Bericht, darin zu suchen, daB die Herstellung 
der Schmiedeisenrohren erst bis etwa 300mm fabriks- 
mafiig betrieben wird, wahrend GuBeisenrohren bis 
zu 1 m liclitem Durchmesser und dariiber jederzeit 
anstandslos gelicfert werden, daB ferner die Anbohrung 
von Schmiedeisenrohren fiir Abzweigleitungen eine 
andere Beliandlung erfordert., endlich in dem Umstande, 
daB Mannesmannrohren, nach dem deutschen Normale 
hergestellt, in GuBrohrleitungen nach dem Normale 
der Hochrjuellenleitung nicht gut eingeschaltet werden 
konnen, ohne die Einheitlichkeit der Anlage und die 
gleiclimiiBige Siclierheit des Betriebes zu gefahrden.

Das Hiittersche Gutachten, aus dem hier nur die 
wichtigsten Punkte hervorgelioben sind, wurde in den 
Fachgruppen der Berg- und Hiittenmanner nnd der 
Bau- und Eisenbahn-Ingenieure eingehend beraten. 
Die crstere Fachgruppe schloB sich dem Gutachten im 
wesentlichen au, wahrend die letztere in ihren Yer
sammlungen am 11. Dezember 1902 und am 26. Aliirz 1903 
eine Diskussion abhielt, aus der wir nach der „Zeitschr. 
des Osterr. Ing.- und Architekten-Vereins“ vom 18. u.
25. Dezember 1903 ausziiglich folgendes wiedergeben.

Nachdem Direktor L e m m e s (der Mannesmann- 
rohrenwerke in Komotau) einige erlauternde Bemer- 
kungen iiber die Herstellung der Rohren gemacht hatte, 
nahm Oberbaurat Oelwein das Wort. Er fiihrte aus, 
daB nach den gemachten Erfalmmgen GuBeisenrohren 
widerstandsfiihiger gegen Rost sind ais Schmied- 
Walz- und SchweiBeisenrohren. Ob die von der 
Firma Mannesmann angewandten Umhiillungen ihren 
Zweck, die Rohren dauernd vor Rost zu schiitzen, 
erreichen werden, ist eine Frage, die.erst in der Zu- 
kunft entschieden werden kann. In (Jbereinstimmung 
mit Hiitters bezeichnet Oelwein es ais einen grofien 
Yorzug der Mannesmannrohren, daB sie elastischer 
sind ais die GuBeisenrohren und daher selbst unter 
schlechteren Bodenverhśiltnissen nicht brechen werden 
(ein Yorzug, der auch yon den nachfolgenden Rednem

| anerkannt wurde). Die Preise fur beide Rohrenarten 
sind bei kleineren Abmessungen ziemlich gleicli; bei 
groBeren Durchmessern (250 bis 300 mm) dagegen 
stellen sich die Mannesmannrohren, wenigstens soweit 
normaler Druck (6 bis 7 Atm.) in Frage kommt, teurer. 
Bei hohem Druck (12 bis 15 Atm.) wiirden allerdings 
die groBen Vorteile der Mannesmannrohren auch in 
den Kosten iiberwiegen.

Oberingenieur M ul l e r  hat dieErfahrung gemacht, 
daB sich die Kosten der Verlegung der Mannesmann
rohren samt den Transportkosten an Ort und Stelle zu den 
Kosten der Verlegung von GuBeisenrohren etwa wie 
1:1,8 verhalten. In bezug auf die (von Hiitter er- 
wiihnte) Anbohrung der Rohren seien friiher Fehler 
gemacht worden, die aber vermieden werden konnten. 
Redner gab alsdann eine Beschreibung des beim An- 
bohren iiblichen Verfahrens und fiihrte schliefllich 
einen Fali an, in dem ein mit Jute iiberzogenes Rolir 
bereits 10 Jahre iiberdauert hatte und in gutem Zu- 
stand geblieben war. Er glaubt daher, daB sich eine 
wesentliche Differenz in der Dauerhaftigkeit derselben 
im Vergleich zu den GuBrohren nicht ergeben werde.

Direktor v. L i c h t e n f e l s  riigte die von Direktor 
Lemmes gebrauchte Bezeichnung „GuBstahl“ in bezug 
auf das Materiał der Mannesmannrohren. Dasselbe 
sei ais MartinfluBeisen zu bezeichnen. Bei der Material- 
ausschreibung fiir Lieferungen wiirden die Qualitiits- 
ziffern mit etwa 40 kg/gmm Zugfestigkeit und 25 % 
Dehnung festgesetzt, dies seien Ziffern fiir Schmiea- 
eisen, nicht fiir Stahl.

Hierauf teilte Direktor L e m m e s  in Beantwortung 
einer Anfrage mit, daB die Mannesmannwerke, um die 
Einheitlichkeit der Leitungen zu wahren, auch Fasson- 
stiicke aus demselben Materiał wie die Rohren liefern, 
und gab einige Erklarungen iiber die Art und Weise, 
in welolier dieselben in die Leitung eingebaut wurden. 
Zu demselben Gegenstand spracli Ingenieur Ot t ,  der 
seine Erfahrungen dahin zusammenfaBte, daB in allen 
Gegcnden, in welchen Bergbau getrieben wird, und in 
allen Gebirgsgegenden, in welchen man mit Steigungen 
und daher mit hohem Druck in der Leitung zu tun 
hat, ausschlieBlich nur Mannesmannrohren zur Yer
wendung gelangen sollten.

Baurat S c h n e i d e r  verwies auf eine in der 
„Deutschen Bauzeitung“ 1897 yeroffentlichte Auskunft 
von C. B o r c h a r d t ,  Direktor der stadtischen Gas- 
und AYasserwerke in Remscheid, laut welcher man 
dort mit den Mannesmannmuffenrohrcn sehr gute Er
fahrungen gemacht habe. Beziiglich der befiirchteten 
Rostbildung . hatten die Versuche ergeben, daB durch 
den heifi aufgebrachten Asphaltlack und die dann 
erfolgte Umwicklung mit teerdurchtrankter Jute ein 
durchaus solider Schutz gegen jegliche Rostbildung 
erzielt sei. Aus seinen eigenen Erfahrungen fiigte 
Redner bei, daB er Mannesmannrohren bei nicht ver- 
lafilichem Boden erfolgreich verwendet habe. Dagegen 
habe er beziiglich der Yerwendung von Mannesmann
rohren in ganzen stadtischen Rohrnetzen noch Be- 
denken, da ihm die Anbohrung dieser Rohren behufs 
Anlegung von Abzweigleitungen gegeniiber der jetzigen 
Art der Anbohrung von GuBeisenrohren umstiindlicli 
erscheine.

Auf die Ausfiihrungen von Baurat S c h n e i d e r  
erwiderte Oberingenieur M u l l e r ,  daB die Anbohrung 
der Mannesmannrohren in 1'/* Minuten geschehen 
konne; auch das Einsetzen der Fassonstiicke sei nicht 
schwer. Hierauf berichtete Oberingenieur Zi egel -  
h e i m iiber eine von ihm beobachtete Zerstorung von 
Schmiedeisen- und GuBeisenrohren, wahrend die ein- 
gehauten Mannesmannrohren mehrere Jahre tadcllos 
erhalten blieben. Hierbei ist aber n ic h t  zu vergcssen, 
daB die verlegten Schmiedeisenrohren uiigeschiitzt 
geblieben waren; die GuBeisenrohren hatten einen 
Asphaltuberzug, die Mannesmannrohren waren aufien 
und innen geteert.
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In Ubereinstimmung mit Di rektor von Lichtenfels 
vertrat Zentraldirektor II e y r o w s k y  die Ansicht, 
daB der Natne „GuBstahlrohr“, in bezug auf Mannes- 
mannrohre gebraucht, ein Euphemismus sei. Es han- 
delesich 11111 schmiedeiserne Rohre, wie solche aueh nach 
anderen Yerfahren, z. B. dem Ehrliardtschen, gemacht 
wurden. Alan benutze nur MartinfluBeisen oder 
BessemerfłuBeisen weicher Sorte, da nur diese Sorte 
sich so weit zerren und ausdehnen lasse. Hiergegen 
wendete Direktor L em  m es ein, daB dio Herstellung 
von Mannesmannrohren nicht an ein Materiał von 
bestimmter Hartę oder Weichheit gebunden sei. Man 
konne Rohren von 20 und 70 kg Festigkeit erzeugen.

In der am 28. Marz abgehaltenen Sitzung machte 
Zentraldirektor G u n t h e r  einige interessante Mit
teilungen iiber das Verhalten von GuBeisen gegen 
Oxydation und kommt dabei zu dcm Schlufi, dali die 
GuBróhren unter allen Umstanden eine Haltbarkeit 
besitzen, wio sie kein anderes Eisen aufweisen konne. 
Dasjenige, was die Haltbarkeit der Mannesmannrohren 
gewśikrleiste, soi der Juteiiberzug; das sei der wundeste 
Punkt der Saclie. Wic lange die Jute lialte, wisse 
man nicht. Man sage 5, 10, 30 und 50 Jahre. Aber 
eine Gemeinde, die eine Wasserleitung baue, tue 
das nicht auf 5 oder 10 Jahre, sondern auf Jahr- 
hunderte.

Betriebsdirektor D r. I i a p a u n  machte darauf auf- 
merksam, daB die Anwendung von Jute die Benutzung 
von Mannesmannróhren auch bei holiem Druck bedenk- 
lich erseheinen lasse. Beziiglich der GuBróhren hob 
er hervor, daB nach seinen Erfahrungen bei GuB- 
rohren mit groBem Durclimesser Risse und Blasen- 
bildungen auftreten, so daB das Gufieisenmaterial fiir 
diesen Zweck ein sehr unsicheres sei. Es folgte hier- 
auf eine Auseinandersetzung zwischen Direktor Kapaun 
und Zentraldirektor Gunther, in welcher der letztere 
die Ansicht aussprach, daB derartige Schiiden bei 
GuBeisenrohren allerdings vorkommen, aber groBten- 
teils auf eine unrichtige Zusammenstellung des Mate
rials und eine falsche Behandlung der Rohren beim 
Abkiihlen zuriickzufiihren seien.

Zum SchluB entspann sich eine neue Diskussion 
iiber den Widerstand der beiden Rohrenarten gegen 
Bost und die Haltbarkeit des Uberzuges der Mannes- 
mannrohren, in welcher Direktor Lemmes und Ingenieur 
Ott zugunsten der Mannesmannrohren und Zentral
direktor Gunther zugunsten der GuBróhren das Wort 
ergrifFen und beide Parteien auf ihren schon friiher 
ausgesprochenen Meinungen verharrten.

(lnzwischen hat auch in der Januarsitzung des 
Yereins zur Beforderung des GewerbfleiBes eine Dis
kussion iiber die gegenseitigen Yorziige der Schmied- 
eisen- und der GuBeisenrohren stattgefanden, auf 
welche wir noch zuraekkommen werden. Die Red.)

D eutscher A rbeitgeberbund.

Schon lange waren iu der deutschen Industrie 
Stimmen laut geworden, die sich dafiir aussprachen, 
daB der durch die Sozialdemokratie organisierten 
Arbeiterschaft gegeniiber auch die Arbeitgeber einen 
ZusammenschluB herbcifiihren miiflten, aus reinem 
Selbsterhaltungstrieb, um den wachsenden Anspriichen 
der Arbeiterschaft, die mit der Aufrechterhaltung der 
Fabrikdisziplin nicht mehr vereinbar sind, einen Damm 
entgegenzusetzen. Der Crimmitschauer Streik, der 1 
sich ais reiner Machtkampf immer mehr herausgestellt 
hatte, hat sozusagen dem Fasse den Boden ausge- 
schlagen; unter dem Drncke dieses Ereignisses haben 
sieli endlich die industriellen Arbeitgeber unter Bei- 
seitesetzung aller trennenden Gesichtspunkte zusammen- 
gefunden. Unter Mitwirkung des Zentralverbandes '

Deutscher Industrieller hatte der Yorsitzende des 
sachsischen Testilarbeitgeber-Yerbandes, Geh. Kom- 
merzienrat Voge  1-Chemnitz, zum 17. Januar nach 
Berlin eine Yersammlung einberufen, der Vertreter 
industrieller Yerbiinde und Firmen aus allen Teilen 
Deutschlands in stattlicher Zahl gefolgt waren. In- 
sofern wird der 17. Januar den Bcginn einer neuen 
Epoche in der deutschen Industrie bedeuten. Mogen 
die V erb a 11 de in wirtschaftłichen Fragen verschiedene 
Wege gehen und abweichende Ziele verfolgen, der 
Sozialdemokratie und ihrer Gefolgschaft wird, wenn 
dio von der Versammlung erhofften Folgen ein- 
treteu werden, die gesamte deutsche industrielle 
Arbeitgebcrschaft wie ein Mann in Zukunft gegen- 
iiberstehen. Ais Grundton, der die Yersammlung be- 
horrschte, mochten wir den Ausdruck der Uber- 
zeugung bezeichnen, dafi die deutsche Industrie in 
der Arbeiterfrage alles Heil nur von sich selbst er- 
warten darf. Die maBgebenden Stellen im Reiche 
lassen sich mehr und mehr in eine Politik drangen, 
die angeblich sozial sein soli, die aber in Wirklich- 
keit nur die Wiinsche der Arbeiter beriicksichtigt, die 
Arbeitgeber aber materiell und auch in ihrer Autoritiit 
in der Fabrik scliiidigt und dabei ihren Zweck, die 
Verdrangung der Sozialdemokratie durch weitgehende 
Konzessionen an die Arbeiter, doch verfehlt. Im 
Gegenteil, mit den Zugestandnissen wachsen die An- 
spriicłie der Arbeiter, und die steigende Begehrlichkeit 
macht sie erst recht empfiinglich fiir die sozialdenio- 
kratischen Irrlehren. Diese Politik findet ihre gróBte 
Unterstiitzung und Fórderung in den Kreisen nnver- 
antwortlichcr Politiker, die vielleicht von den besten 
Absichten beseelt sind, in ihrer Unkenntnis der 
praktischen wirtschaftłichen Verhaltnisse aber mit 
ihren Forderungen weit iiber das hinausschieflen, was 
die dentsche Industrie bewilligen und tragen kann. 
Sie treiben diese Politik besonders ohne Riicksicht 
auf die Konkurrenzfiihigkeit der deutschen Industrie 
gegeniiber der fremdcn Produktion, der infolge der in 
Deutschland bestehenden sozialen Lasten freiwillig ein 
Yorsprung auf dem Weltmarkte gelassen wird, der 
kanm wieder einzuholen ist. Der Grundsatz: „Hilf 
dir selbst" muB daher in Zukunft das Leitmotiy fiir 
die dentsche Industrie sein; der erste Schritt zu seiner 
Betiitigung ist jetzt getan worden.

Was zu der Hoffnung berechtigt, ' daB diesem 
ersten Schritte weitere folgen werden, ist die be- 
geisterte, wir mochten beinahe sagen,*kampfesfreudige 
Stimmung, die in der Versammlung am 17. Januar 
herrschte. Es ging ein Zug durch die Versammlung, 
der an die groBen Zeiten erinnerte, in denen die 
deutsche Industrie unter der Fiihrung des unvergeB- 
lichen Kanzlcrs ihre Kiinipfe um den Schutz des 
inneren Marktes durchfocht. Aus jedem Worte, das 
zu dem Crimmitschauer Streik gesprochen wurde, 
klang die felsenfeste tlberzeugung Tieraus: „Hier gibt 
es kein ZurUck mehr; hier muB ausgehalten werden 
bis ans bittere Ende.“ Jeder Verband lieB durcli 
seinen Vertreter erklaren, dafi die erforderlichen 
Mittel keine Rolle spielen sollten, und daB sich zu 
ihrer Aufbringung alle Arbeitgeber ais solidarisch 
betrachteten. Es wurde festgestellt, daB schon jetzt 
die Mittel gesichert sind, um den Kampf durclizufuhren, 
er mogę dauern, so lange er will.

Die Versammlung war mit folgender Tagesordnung 
einberufen:

1. Eine Besprechung eines Planes zu einer ein- 
heitlichen Aktion in der Unterstiitzung der Criinmit- 
schaner Fabrikanten.

Die uns von einem groBen Teile ,der deutschen 
Arbeitgeberschaft durch reiche, tatkriiftige Hilfe be- 
wiesenen Sympathieu sind zum Teil von auseinander 
gehenden Wiinschen begleitet gewesen, so daB wir eine 
Einigung auf einen gemeinsamen Unterstiitzungeplan, 
der aucn einen regelmaBigen Fortgang der Beinilfe
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und eine Kontrolle ihrer richtigen Yerwendung be- 
riicksichtigt, herbeifiinren mochten.

2. Der Streik in Crimmitschau ISBt die Not- 
wendigkeit des Zusammenschlusses aller Arbeitgeber 
der deutschen Industrie in einen grofien Verband 
dringend erscheinen. Wir mochten mit Ihnen iiber 
die Errichtung eines solchen Arbeitgeber-Verbandes 
beraten, der, von einfachen, grofien Gesichtspunkten 
ausgehend, die gesainte deutsche Industrie land- 
schaftlich, nach ihren Zweigen geordnet, umfaBt nnd 
doch den einzelnen Unterverbanden Kreiheit laBt, ihre 
Satzungen im Rahmen der groBen Verbandszwecke 
nach ihren besonderen Bediirfnissen zu gestalten.

Der Yorsitz in der Versammlung wurde durch 
Zuruf dem Geheimen Kommerzienrat Voge l  iiber- 
tragen, der in einleitenden Worten eine Schilderung der 

Crimmitschauer Yorgiinge 
gab. Er betonte, daB es jetzt uuwiderleglich feststiinde, 
daB sich die Sozialdemokratie die Crimmitschauer Tostil- 
industrie ais Gegenstand ihres ersten Vorstofles ausge- 
sucht hatte, weil die Organisation der Arbeiterschaft dort 
am weitesten gediehen wiire. Wenn der Crimmitschauer 
Streik Erfolg fiir die Arbeiterschaft haben sollte, so 
wurden zweilellos die anderen deutschen Textilindustrie- 
orte der Reihe nach vorgenommen werden. Die Arbeit
geber waren bereit gewesen, den Arbeitern bis zur 
Grenze des Moglichen entgegenzukommen, und hatten 
auch diese Bereitwilligkeit in einer gemeinsamen Be- 
sprechung zum Ausdruck gebracht. Die Arbeiter 
aber hiitten das Ergebnis der Beratungen der Fabri- 
kanten gar nicht abgewartet, sondern in fiinf Fabriken 
ihre Kundigung.ausgesprochen. Nun wiire den Arbeit- 
gebern nichts anderes iibrig geblieben, ais auf diese 
schwere Provokation hin ihrerseits die Fabriken zu 
schliefien. Geheimrat Vogel fiihrte eine Reihe von 
Fallen vor, in denen seitens der Streikenden der 
sehwerste Terrorismus gegeniiber den Arbeitswilligen 
angewendet worden ist. Kr bob hervor, daB die 
Arbeiter zum groBen Teil gern bereit waren, die 
Arbeit wieder aufzunelnnen, daB es aber infolge der 
Ilaltung der eigentlichen Streikhetzer beinahe unmog- 
lich sei. Der Redner daukte in bewegten Worten der 
ganzen deutschen Industrie fiir ihre Bereitwilligkeit, 
den Crimmitschauer Arbeitgebern beizustehen und fiir 
ihre weit iiber Erwarten hinaus durch bereits erfolgte 
G-eldsendungen und die Zusage weiterer Unterstiitzungen 
betatigte Opferwilligkeit. SchlieBlich machte Geheim
rat Yogel Mitteilungen iiber die Hohe der bereits ein- 
gegangenen Summen und legte der Yersammlung Vor- 
schlage iiber ihre Yerwendung vor.

Die Versammlung beschlofi, mit allen Kriiften fiir 
die llerbeischaffung der im Kanipfe notwendigen Mittel 
zu sorgen, die Verwendung derselben aber der Arbeit- 
geber-Organisation der sachsischen Textilindustriellen 
zu iiberlassen, die sieli ja bisher so ausgezeiclinet be- 
wiihrt hiitte. Es wurde ferner fiir zweckmaBig er- 
achtet, die Ausfiihrung der erforderlichen Maflnahmen 
einem Komitee zu iiberlassen, dessen Wahl zugleich 
ais vorberatender AusschuJi fiir die Griindung eines 
Arbeitgeberverbandes im zweiten Teile der Sitzung 
erfolgen sollte.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung wurde 
tlle Notwendigkeit einer uinfassenden un<l straffen

Organisation aller deutschen Arbeitgeber 
aus allen Industrien ais Gegengewicht gegen die ge- 
werkschaftlieh organisierten Arbeiter von samtlichen 
Anwesenden einstimmig und widerspruchslos anerkannt

uud von einzelnen Rednern scblagend begriindet. Man 
beschlofi, von allen dio innere Organisation eines 
solchen Arbeitgeberverbandes betreffenden Fragen ab- 
zusehen, und lediglich ein aus Vertretern der wich- 
tigeren anwesenden Verbiinde bestehendes Komitee zu 
wahlen, das mit den vorbereitenden Ai'beiten beauf- 
tragt werden soli. Ais Grundsatz wurde lediglich 
aufgestellt, dali man der Spitze eines deutschen Ar- 
beitgeberverbandes wohl die Machtvollkomuienheit 
geben muBte. die ihr den erforderlichen EinfluB auf 
die Mitglieder sicherte, daB man aber den Unterver- 
biinden volle Freiheit in allen die Organisation be- 
treffenden Pragen lassen miifite. Man war sich auch 
dariiber einig, dali dem Zentralverband Deutscher 
Industrieller in dem AusschuB und auch in der 
Leitung des Yerbandes mit Riieksieht auf seine Be- 
deutuug und die bei seinen Yertretern vorhandene 
Geschaftskenntnis eine fiihrende Stellung eingeraumt 
werden miifite, daB aber von dem Ansehlusse der 
neuen Organisation an eine bestimmte bereits be- 
stehende Yereinigung abgesehen werden sollte. Es 
erfolgte sodann nach diesen Gesichtspnnkten die Wahl 
eines aus 11 Mitgliedern bestehenden Ausschusses, zu 
dessen Vorsitzenden von der Versammlung Hutten- 
besitzer Vop el i us einstimmig gewiiblt wurde. Ver- 
schiedene Redner gaben noch der gehobeneu Stimmung 
Ausdruck, die in der Versammlung dariiber herrschte, 
daB sich endlich eine Gelegenheit gefunden habe, ura 
gegeniiber einer grofien Aufgabe der deutschen Gesamt- 
Industrie alle Gegensiitze auszugleichen und alle 
trennenden Momente zu vergessen. Es ist gar nicht 
hoch genug anzuschlagen, daB die grofie Aufgabe 
auch die richtigen Miiuner zn ihrer Losung gefunden 
hat. So verhiingnisvoll und schiidigend der Crimmit- 
schauer Streik fiir die dortigen Arbeitgeber sein mag, 
er ist doch die Hauptetappe auf dem Wege, auf dem 
sich die deutschen Arbeitgeber aus der Industrie zu- 
sammengefunden haben. So viel ist sicher, daB die 
sozialdemokratisehen Fulirer diesen Streik nicht noch 
einmal beginnen wurden. —

Der Streik in Crimmitschau ist inzwischen he- 
endet und zwar mit einer volligen Nicderlage der 
Arbeiter. Ein besserer Erfolg konnte weder den 
Crimmitschauer Arbeitgebern, die den Knmpf gefiihrt 
haben, noch den Mannern, die den Zusammenschluli 
der deutschen Industrie bewirkt haben, beschieden 
werden. Miige dem deutschen Arbeitgeberbnnd weiterer 
Erfolg beschieden sein, und mogę er dazu beitragen, 
den Erieden in der deutschen Industrie im wohlver- 
standenen beiderseitigen Interesse der Arbeitgeber 
nnd der Arbeiter herbeizufiihren!

(Nacli der „D eutschen Induntrle*Zeltung“.)

Iron and Steel Institu te.

Die diesjiihrige Friihjahrsversammlung findet am
5. und 6. Mai in London, die Herbstversainuilung am
24., 25. und 26. Oktober in New York statt. An 
letztere wird sich ein Ausflug nach Philadelphia, 
Washington, Pittsburg, Cleveland, Niagara Falls und 
Buffalo anschliefien, zu dem sich bereits zahlreiche 
Teilnehmer angemeldet haben. Die Ruckkehr nacli 
New York erfolgt am 10. November. Die uugefahren 
Kosten des Aufenthaltes in den Vereinigten Staaten 
werden auf 25 £  veranschlagt.
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Referate imdkleiiiere Mitteilunaren.

Bergbau im Kiinigreich Saclisen im Ja h re  1902.
Nach dem„Jahrbuch fiir das Berg- und Hiittenwesen 

im Kónigreich Sachsen“ bestanden im Jahre 1902 (1903) 
im Konigreich Sachsen 30 (30) Steinkohlenbergwerke, 
9B (98) Braunkohlenbergwerko und 124 (127) Erzberg- 
werke. Der Steinkohlenbergbau lieferte im Berichts- 
jalir 4407255 t im Werte von 53530000 J l  (gegen 
46838491 und 60962000^  im Yorjabr). Yon dieser 
Fordernng entfiel ein wenig mehr ais die Hiilfte 
(2 249 6851) auf das Zwiękauer Revier, wahrend in 
den Inspektionsbezirken Olsnitz und Dresden bezw. 
1606671 t und 550899 t gewonnen wurden. Be- 
schaftigt wurden 24800 miinnliche und 349 weibliche 
Arbeiter. Die Forderung von Braunkohle stellte sich 
auf 1746 6381 im Werte von 4523000 J l  (1635060 t 
im Werte von 4 408 000 J l ) ,  wovon 1372 8981 auf 
den Inspektionsbezirk Leipzig und 3737401 auf den 
lnspektionsbezirk Dresden entfielen. Die Anzahl der 
Arbeiter betrug 2259 (davon 133 weibliche).

An Erzen wurden gewonnen:
Reicbe Silbererze und silber- 1902 1801

lialtige Blei- usw. Erze 11 687 t 11 5651
Arsen-, Schwefel- u. Kupfer-

kiese ................................. 7 635 t 7 1191
Zinkblende............................. l i t 29 t
Wisinut-, Kobalt- u. Nickel-

e r z e ..................................... 534 t 522 t
W olfram ................................. 3 1 1 42 t
Eisenstein ............................ 2641 4 1981
Zinnerz ................................. 103 t 82 t
FluBspat................................. 2 947 t 1 6151

Insgesamt 23 212 t 25 925 t
Der gesamte Wert der im Jahre 1902 gewonnenen 

Erze (einschlieBlich FluBspat) betrug 1933 371 J l ,  
wovon 1185100 J l  auf Silber, Blei usw. kommen.

Von der Steinkohlenforderung wurden 136 0381 
(144 391) zur Herstellung von Koks oder Briketts 
verwendet und daraus 57 5081 (63065 t) Koks und 
181851 Briketts hergestellt.

Doutsehlands Triigorerzeugnng;.
Nach d /r vom Deutschen Triiger-Verband gefiihrten 

Statistik stellten sich Erzeugung und Versand von 
Tragern, U- und Zoreseisen in den letzten 16 Jahren 
wie folgt:

J a h r
a■XU© Erzeugung

t

InlAnd-
Y ersand

t

Ausland-
Y ersand

t

Gesam t-
Y ersand

t

Ausl.-
Yer*
sand
»/o

1888 11 352464 284 281 ’ 46 292 330 573 '14
1889 12 400 416 356 703 58 608 415 311 14,1
1890 12 393 492 298 021 53 852 351 873 15
1891 11 371 895 295 260 75 640 370 900 20,4
1892 U 416 301 327 130 81 566 408 896 19,9
1893 13 499 406 386 620 101 853 488473 20,8
1894 15 561 366 427 454 121 124 548 578 22,1
1895 15 651 890 492 116 153 645 645 761 23,7
1896 15 811519 620 788 159 763 780 551 20,4
1897 16 863 627 654 203 149 388 803591 18,6
1898 16 972 977 792 173 188 018 980 191 19,2
1899 17 1 099 991 889 377 189 846 1 079 223 17,6
1900 17 990 893 692 031 181 728 873 759! 20,8
1901 21 853 199 562 256 299 300 861 556 34,7
1902 21 1 054 576 672 213 326 097 998 310 32,7
1903 21 1 196 655 800 745 367 602 1 168 347 31,5

III.,.

AuCenhandcl der britischcn Eisenindustrie 1903.
Nach der amtlichen Statistik stellte sich in den 

letzten drei Jahren d i e E i n f u h r  von Eisen und Stahl 
nach GroBbritannien wie folgt:

1901
tOBS

1902
tona

1903
tons

Roheisen........................
Stabeisen, Winkel- und 

Profileisen (SchweiB

198500 226838

- -

136646

eisen) ......................... 98101 171915 186630

‘Stabeisen, Winkel und 
Profile auBer Triiger

122685 127208 145329

(FiuBeisen)................
•Scliiffs-, Konstruktions- 

und Kesselbleclie iiber

192524

■/s Z o l l ....................
‘Platten und Bleche unter

— — 50329

>/8 Z o l l ....................
*Bandeisen und Rohren-

— — 21596

s t r e i f e n .................... — _ 14106
* Walzdrabt....................
**Niigel, Schrauben und

N ieten........................
‘Schraubenbolzen und

— . — 20906

— 44429 45374

M u tte rn .................... — — 5701
Schienen........................ 54930 48171 73759
Radreifen und Achsen 2475 2434 5757
Rohstahl und Halbzeug 
Sonstige Eisen- u. Stahl-

182884 280998 274056

fabrikate.................... 264048 228715 131092
Zusammen 923623 1130708 1303805

im Werte von . . . X  
dazu Wert der Ma-

7561734 7909925 8662400

sebineneinfuhr . . £ 39630291 4761108 4448963
Gesamtwert-d. Einfuhr X 11524763113671033 13111363

Die A u s f u h r stellte sich wie folgt:

Roheisen 839182 1103027 1065485
Stab- und Winkeleisen 118073 125063 _

SchweiBeisen:
S ta b e is e n ................. — ___ 110625
Stabe ......................... — 13683
Winkel- und sonstiges

Formeisen . . . . — — 3732
Eisenbahnschienen . . 466607 583543 608146
Schienenstiihle und

S chw ellen ................ 41919 61836 45820
Sonstiges Eisenbahn-

m a te ria l..................... 64198 70831 74190
Eisen- und Stahldraht

und Fabrikate daraus,
mit Ausnabme von
Telegraphendraht . . 47349 55046 —

desgl. einschlieBl. Tele-
graphendraht . . . . — — 60006

Fembleche und Kessel-
bleche (SchweiBeisen) 35158 41626 —

Verzinkte Bleche . . . 250285 331272 352446
Schwarzbleche zum Ver-

z innen ........................ 51395 57328 65266

* Vor 1903 nicht besonders nachgewiesen. 
** 1909„  lJUi „ „  „

5
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1901
tons

1902
tons

1903
tons

Platten und Bleclie unter
‘/s Zoll (Schwcifleisen) — — 22277

Platten und Bleche nicht
unter ‘/s Zoll(SchweiB-
e ise n ) ........................ — — 11172

Bandeisen (SchweiBeisen
nnd S ta h l) ................ 39254 40959 —

Bandeisen und Rohren-
streifen (Schweifi-
e ise n ) ........................ — — 24695

GuB- und Schmiedeisen
und alle nicht beson
ders genannten Fabri-
kate daraus . . . . 321371 339224 —

Anker, Ketten, Kabel , — — . 25359
Rohren und Rohryerbin-

dungen .................... — — 176540
Nagel, Schrauben und

N ieten ........................ — — 20617
Schraubenbolzen und

M u tte rn .................... — 14015
Eiserne Bettstellen . . — _ — 10618
GuBeisen nnd nicht be

sonders genannte Fa-
brikate daraus . . . — — 61332

Schmiedeisen und nicht
besonders genannte
Fabrikate daraus . . — — 85181

Roh stah l........................ 218815 302629 _
Blocke, auchyorgewalzte

Knuppel und Platinen — — 13216
Stabeisen, Winkel- und

sonstiges Formeisen
(FluBeisen)................ — — 156830

Panzerplatten................ 746 673 1340
W eiBblech.................... 271320 312206 293147
Platten u. Bleche unter

•/a Zoll (Stahl) . . . — -- 19844
<lesgl. nicht unter ‘/s Zoll

( S t a h l ) .................... — -- 109014
Bandeisen und Rohren-

streifen (Stahl) . . . — -- 20829
Radreifen, Achsen und

R a d e r ........................ — -- 36399
Sonstige Fabrikate aus

Eisen und Stahl . . 51851 48382 63549
Zusammen 2812523 3473645 3571373

im Werte von , . . £ 25008757 28877337 30453190
dazu Wert der Ma-

schinenausfuhr . . £ 17812344 18754815 20065916
Gesamtwert der Eisen-

a u s fu h r ................ £ 42821101 47622152 50519106

Deutsche Selimiedcstttckc in England.
I)ie Einfuhr deutscher Schmiedestiicke in GroLS- 

hritannien, insbesondere fiir die englischen und schot- 
tischen Schiffswerften, hat schon seit liingerer Zeit zuleb- 
haften Klagen der dortigen Hammerwerke AnlaB gegeben.

Am 16. Januar d. J. fand in Leeds eine Ver- 
samuilung von Vertretern der Hammerwerke, welche sich 
im Lancashirebezirk dadurch betroffen fiihlen, unter dem 
Vorsitz von Sir. "Wedgewood von der Dennystown Forge, 
Dumbarton, statt, nachdein bereits mehrere Tage vorher 
eine ahnliche Yersammlung in Glasgow getagt hatte. 
Nach dem Bericht des „Ironmongcr- ging der erste 
Yorschlag dahin, dafi ein hoher Einfuhrzoll auf Stahl- 
schmiedestiicke gelegt werden solie, aber da man wohl 
einsah, daB ein Schutzzoll auf Schmiedestucke allein 
nicht durchfiihrbar sei und weiter die Befiirchtung aus-

gesprochen wurde, dal] man sich durch einen allgemeinen 
Schutzzoll das Halbfabrikat, namlich die Rohblocke, 
yerteuern wiirde, so fand der Vorschlag keine Annahme. 
Nur damit erkliirten sich die in der Yersammlnng zahl- 
reich yertretenen Freihaudler einverstanden, daB die Re- 
gierung eine Untersuchung dariiber anstellen solle, ob der 
Nachweis gefiihrt werden konne, daB der deutsche Wett- 
bewerb sich unlauterer und kiinstlicher Mittel bedient.

In der Versammlung wurden die Schaden, die 
einzelne Hammerwerke erlitten haben, zahlenmaBig fcst- 
gestellt; von verschiedenen Werken wurde behauptet, daB 
ihre Erzeugung auf ein Viertel des normalen Standes 
zuriickgegangen sei. Einige der Anwesenden glaubten, 
daB die grofiere Billigkeit der deutschen Sclimiede- 
stiicke auf den Umstand zuriickzufUhren sei, daB man 
dort basischen Stahl dazu verwende, doch meinten 
wieder andere, daB hierdurch nicht der groBe Unter
schied erklart werden konne. Endlich beschlofi man, 
festzustellen, inwieweit der Wettbewerb sich ęeltend 
macht, und Angaben zur Mitteilung an diejenigen 
Parlamentsmitglieder zu sammeln, die bereit sind, die 
Staatsbehorden um Unterstiitzung anzugehen.

Bezeichncnd fiir den Verlauf der Versammlung 
iBt, daB man den erfolgreichen Wettbewerb der 
deutBchen "Werke in erster Linie auf unlautere Mittel 
zuriickfuhren zu miissen glaubt, wahrend es aber 
niemandem einfallt, daran zu denken, daB die eng
lischen Arbeitsmethoden nichts weniger ais auf der 
Hohe der Zeit sind und hicrin allein der wahre Grund 
des Znriickbleibens der englischen Werkstatten zu 
erblicken ist.

RUckgiuig der Eisenindustrie im w estlichen  
England.

Die gcgenwartige Lage der westlichen Eisen- 
industriebezirke Englands ist nach einem in der „Iron 
and Coal Trades Review“ unter dem 22. Januar 1904 
veroffentlichten Bericht eine sehr wenig befriedigende. 
Dio Anzahl der unter Feuer stehenden Hochofen ist 
heute geringer ais seit langen Jahren, und, wie ver- 
lautet, sollen weitere Betriebseinschrankungen in Aus- 
sicht stehen. Aus einer Gesamtzahl von 65 Ofen 
arbeiten nur 20, ein Verhaltnis, das ungiinstiger ist,' 
ais in irgend einem andern Revier. Auch bei den 
noch in Betrieb befindlichen Ofen machcn sich ernst- 
liche Schwierigkeiten in bezug auf Materialversorgung 
und Transport geltend; besonders werden die ein- 
heimischen Erze stetig knapper nnd waren bis vor 
kurzem auBerordentlicli teuer, wenn auch die Preise 
neuerdings etwas lierabgegangen sind. Nąch der Mei- 
nung von Fachlenten ist es moglich, Roheisen in den 
westlichen Reviercn zu einem Preise von 45 bis 50 sh 
f. d. Tonne zu erblasen, wenn man die Material- 
Transport- und Generalkosten auf ein angemessenes 
MaB herabsetzt. Hierzu sei es in erster Linie er- 
forderlich, mehr Bezugsauellen fiir auslandisclie Erze 
zu erschlieBen, da dieselben sich jetzt um 30 “jo teurer 
stellen ais in den ersten Zeiten der Bilbao-Erzfórde- 
rungj ferner miisse man Destillations-Koksofen ein- 
fuhren, wodurch die Gestehungskosten fiir Koks auf
10 bis 12 sh ermaBigt werden konnten, endlich miifiten 
die allzu hohen Transportkosten herabgesetzt und die 
Leistungen der Hochofen erhoht werden. Die folgende 
Tabelle gibt eine Zusammenstellung der gegenwiirtigen 
Gestehungskosten mit denjenigen, aie sich nach Ansicht 
des englischen Berichterstatters naeh Einfiihrung der 
erwahnten Reformen erzielen lassen: E rzicibare

G egenw artige G estehungskosten : G estehungskosten:

Eisenerz. , . . 1 i  9 sh 0 d l . £  2 sh 0 d
^°JC,S " . • • • •  1 !’ " » 0 n 0 , 1 7 , 0 ,
Kalkstein . . . 0  „ 1  „ 6 „ 0 „ 1 „ 6 „
Betnebskosten . 0 „ 3 „ 0 „ 0 „ 2 „ 0 „
Allgem. Kosten 0 „ 3 „ 0  ̂ 0 „ 2 „ O „

2 £  18 sh 6 d 2 £  4”sh 6 d"
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Diese Gestehungskosten konnten nur crreiclit werden, 
wenn man den Preis des 50 °/oigen Erzes auf 6 sh
f, d. Tonne, frei an Bord, den des Koks am Ofen auf
11 sh f. d. Tonne und die Fracht fur Koks, welche 
jetzt fiir die 80 englische Meilen lange Streeke von 
South Durham nach West Cumberland 7 sh betriigt, 
auf etwa 5 sh f. d. Tonne erniidrigt. Ob sich diese 
ErmiiGigungen durchfiihren lassen, mufi die Zukunft 
lehren. Im vergangenen August haben einige Werke 
noch fiir Eisenerz allein 35 sh a. d. Tonne Roheisen 
bezahlt. Einige Gesellschaften, wie die Cammels- 
Werke, arbeiten zwar zurzeit ziemlich ohne Unter- 
brechung weiter, obgleich man an ihrem wirtschaft- 
lichen Erfolg zweifelt; dagegen haben die Millom- 
Werke von vier Ofen nur noch einen, die Barrow-Werke 
von zwolf aucli nur noch einen Ofen im Gang, wahrend 
die Askarn- und North Lonsdale-Werke den Betrieb 
yollstandig eingestellt haben.

Frankrelchs Hocliofemrerke am 1. Januar 1904.
Das „Echo des Mines et de la Metali;urgie“ bringt 

unter dem 14. Januar 1904 die iibliche Uborsicht der 
in Frankrcich zurzeit bestehenden Hochofenwerke. 
Danach standen unter Feuer am :

............... - ..........-..-
1. J an . 1. Ju li 1. Jan .

1904 1903 1903

im O s t e n ............................. 64 64 55
im Norden ........................ 12 11 11
in llittelfrankreich, Siiden u.

W e s te n ............................. 31 30 31
Zusammen 107 105 97

Wahrend sich die Lage in dem letzten Halbjahr 
wenig geandert hat, ist gegen den 1. Januar 1903 
eine Yermehrung der Hochofen von 97 auf 107 ein- 
getreten, welche fast ganz auf den Osten entfallt. 
Von den im Betrieb befindlichen Ofen geben 39'/e 
(gegen 42' /2 im Juli 1903) auf Puddeleisen, 33y«(29'/») 
auf GieBereiroheisen und 36 (33) auf Thomaseisen. 
Die Zahl der auf Puddelroheisen gehenden Ofen hat 
sich demnach yermindert, wahrend diejenige ..der 
GieBereiroheisen und Thomaseisen erzeugenden Ofen 
gewaclisen ist. Die groflten Produktionsmengen werden 
von folgenden Hiitten geliefert: tsgiioh

de Wendel .................................................  700 t
Acićries de Micheyille .............................  675 t
Acieries de Longwy .............................. 650 t
Socićte de Denain et A u z in ..................... 540 t
Acićries de la Marinę et d’Homćcourt . 525 t

Ein neuer Hochofen in Spanien.
Zu Beginn des Jahres 1902 ist der neue Hoch

ofen Nr. 4 der Sociedad de Altos Hornos de Yiscaya 
angeblasen worden nnd hat bis zum 30. November 1903 
in ununterbrochenem Betrieb gestanden. Der Bau 
und die Ausriistnng dieses Ofens, welcher zurzeit der 
groBte in Spanien ist, erfolgte durch die eigenen 
Werke der Gesellschaft. Die Abmessungen des Ofens 
sind folgende;

Herddurchm esser.................... 3,05 m
Hohe der Formenebene . . . .  1,87 „
Kohlensackdurchmesser . . . .  5,48 „
Hohe des Kohlensacks (iiber der

Ilerdsoh le)............................ 9,05 „
Gichtdurchmesser.................... 4,57 „
Hoho des O f e n s .................... 23,38 „
Ofeninhalt................................. 380,00 cbm
Rastwinkel .................................780
Anzahl der Form en..................... 7
Durchmesser derselben . . . .  16 cm.

Zum Betrieb des Ofens dienen zwei cinfache Ge- 
blasemaschinon, die gleichfalls in den Werkstatten der 
Gesellschaft erbaut sind und folgende Abmessungen 
haben:

Durchmesser des Windzylinders . . . .  2,128 m 
„ „ Dampfzylinders . . . 1,066

K olbenhub .................................................  1,320 „
Anzahl der Umdrehungen i. d. Minutę 40
Windpressung ......................................... 60 cm .
Windmenge i. d. M in u tę ........................  750 cbm.

Die Winderhitzung erfolgt in fiinf Cowper-Appa- 
raten, von denen zwoi 24,60 m und drei 18 m hoch 
sind. Die letzteren sind alt und sollen spiiterhin anf 
30 m erhoht werden. Das liauerwerk der Winderhitzer 
besteht aus hesagonalen Ziegeln und besitzt fiir jeden Er- 
hitzer eine Heizfliiche von 5000 am. Dor Ofen ist fiir 
eine taglicho Erzeugung von 1501 Roheisen erbaut.

(Nach „Ueyista M Inerva“ vom  16. J a n u a r  1904 S. 84.)

RUckgang der amorlkanischen Rolieison- 
erzeugung.*

Wie aus nachsteliender, dem „Jron Age“ vom 
14. Januar 1904 entnommener Tabelle ersichtlieh ist, 
hat die amerikanische Roheisenerzeugung in den 
Monaten November und Dezember 1903 eine weitere 
jstarke Einschrankung erlitten:'

D ezem ber NoYember O ktober

Koksroheisen . . . 866 216 1056 256 1448 087
Holzkohlenroheisen 46 538 39630 38138

912 754 1 095 886 1 486 225
Der Riickgang der Erzeugung im Monat Dezember 

betragt demnach gegeniiber dem Monat Noyember 
183132 t, gegeniiber dem Monat Juni (1744377) sogar 
831623 t, so daB dio Produktion in dem verflossenen 
Halbjahr fast auf die Halfte gesunken ist.

Die Wochenleistung betrug am:
m etr. t

1. Januar 1904 201 098
1. Dezember 1903 257 993
1. Noyember 1903 286 735

m it K oks m it Ilolzkohle

190 546 10 552
248 062 9 931
278 094 8 641

Yon 355 Hochofen waren am 1. Januar 1904 nur 
155 in Betrieb gegen 186 am 1. Dezember 1903, die 
Anzahl der unter Feuer stehenden Ofen hat. sich da
her um 31 vermindert. Die Vorrate an den Ofen sind 
trotz der eingetretenen Betriebseinschrankungen noch 
gewachsen; sie betrugen am

1. O ktober 1. N orem ber 1. D ezem ber 1. J a n u a r

514 958 606 957 673 772 699 633
Hierbei sind die Vorriite der Stahlwerke, welche 

eigenes Roheisen yerarbeiten, nicht eingerechnet. Mit 
der Roheisenerzeugung ist auch die Stahlerzeugung 
erheblich gefallen. Dieselbe stellt sich nach den Be- 
richten siimtlicher Stahlwerke der United States Steel 
Corporation und der bedeutendsten anderen Werke 
in den Monaten Dezember, Noyember, Oktober und 
September auf bezw. 413 238, 561916, 842 482 und 
9716651. _______ _

Wolfram-, Molybdiin-, Uran- und Yanadiumerze 
łn den Yereinigten Staaten.

Nach dem Jahresbericht der United States Geo- 
logical Survey betrug die Erzeugung von rohezn 
Wol f r amer z* in den Vereinigten Staaten im Jahre
1902 186,4 t. Dies entspricht indessen nicht dem 
Gesamtabsatz von Wolframerz, da noch 77 t  auf-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Seite 1008 
und 1359.
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bereitetes Wolfratncrz aus dem Jahre 1901 zum Yer
kauf gelangten. Das Erz wird teils rob, teils in an- 
gereichertem Zustand mit 60 bis 65°/o Wolframoxyd 
auf den Markt gebracht. Im Jahre 1901 betrug aie 
Erzeugung 182 t konzentriertes Erz im Werte von 
27720 Der Hauptteil der Erzeugung von 1902 
stammt aus Colorado, der Rest aus Connecticut. Neue 
Erschliefiungen fanden im Jahre 1902 nicht statt, 
sondern die ganze Erzeugung stammte aus alten Gruben. 
Der grofite Produzent von Wolframerzen in den Yer
einigten Staaten ist die Great Western Exploration 
and Reduction Company of Boulder Colorado.

Die steigende Nachfrage nach Mol ybd i i n  hat 
zur Aufschliefiung neuer Fundstiitteu gefiihrt. Die 
besten Erfolge in dieser Hinsicht wurden in Washington 
County, Maine, erzielt, wo die American Molybdenum 
Co. ein Vorkommen von Molybdiinglanz bei Cooper 
besitzt. Mit Ausnalime einiger weniger Tons, welche 
zu Untersuchungszwecken gewonnen wurden, stammt 
die gesamte Fórderung von Molybdanerz im Betrage 
von 12 t  aus der Grube der Crown Point Mining 
Company of Seattle, Wasli. Bei stetigem Bedarf sollen 
grofiere Mengen Molybdanerz zu einem Preise von 
100 bis 200 $ fiir 50- bis 55prozentiges Erz geliefert 
werden konnen.

Auch die Nachfrage naeh den Metallen U r a n  
und Yanadium ist gestiegen, da dieselben zur Her
stellung von Eisen-Uran- und Eisen-Yanadiuin- 
legierungen sowie von Metallsalzen Verwendung finden.’ 
Die Gewinnung von Uran- und Vanadiumerzen stellte 
sich im Jahre 1902 auf 3871 t  im Werte von 48125 $ 
gegen 381 t im Jahre 1901. Ein Teil des Uranerzes 
wurde angereichert und lieferte 2 5 1 Konzentrat, welches 
mit 8000 t oder 320 $ f. d. Tonne bewertet wurde. 
Das rohe Vanadium erz, wovon3000t gefordert wurden, 
enthielt 2,5 bis 4 °/o Yanadiumoxyd, das rohe ITran- 
erz 2,5 bis 5°/o Uranoxyd.

(„Iron A geu),

Die Bedilrfnisse (ler Kgl. PreuBischen Eisenbahn- 
yerwaltung fiir das Jahr 1904.

In dem Voranschlag der Eisenbahnverwaltung 
fiir 1904 sind nach einer Zusammenstellung der 
„Koln. Ztg.“ u. a. an Materialbeschatfungen und Aus
gaben vorgesehen:

1904
t

1903 1904 
t J l

1903
J l

Schienen . . . 
Kleineisenzeug . 
Schwellen . . 
Weichen . . .

196060
83450

115800

189530 :22939000122554000 
80650 12992000 12492000 

111750 12564000:12293000 
- — 1 7429000J 6987000

Zusammen 
Steinkohlen, Bri- 

ketts, Koks u. 
Braunkohlen .

395310

6370260

381930 ;55924000]54326000 

6384220 70072900 69583000

Dabei siud folgende Durchschnittspreise fiir die 
Tonne angenommen:

1904
.«

1903 1902 
■* | *

1901
*

Schieni-.n . . . 
Kleineisenzeug . 
Schwellen . . . 
Steinkohlen . . 
Steinkoblen- 

Briketts . . . 
Koks . . . .

117,00 
155,68 
108,5u 
10,78

12,22
15,75

119,00: 120,50 
154,89 197,52 
110,00: 111,40 

10,77 10,28

11,75 12,33 
15,93 20,31

112,20
228,00
111,00

10,42

13,39
21,71

Hierzu wird bemerkt, daB der Grundpreis der 
Schienen entsprechend dem bestehenden Lieferungs- 
verirage angenommen ist. Der Durchschnittspreis 
stellt sich fiir die Tonne um 3,85 J l  niedriger ais der 
rechnungsmafiige Preis der Schienen im Jahre 1902, 
was, auf den Umfang der Beschaffung dieses Jahres 
bezogen, einem Minderbetrage bei der Yeranschlagung 
von rund 721000 J l  entspricht. Infolge des grofieren 
Umfanges der Erneuerung entsteht eine Mehransgabe 
ron rund 882000 J l .  Der Durchschnittspreis des 
Kleineisenzeugs ist um 1,85 J l  fiir die Tonne hoher 
zum Ansatz gekommen, wodurch sieli eine Mehraus- 
gabe von rund 138000 J l  ergibt. Fiir den aus dem 
grofieren Umfang der Erneuerung erwachsenden Mehr- 
bedarf an Kleineisenzeug ist eine weitere Mehrausgabe 
von rund 1337 000 J l  yorgesehen. Fiir die Erneuernng 
des Oberbaues, auch auf den hinzugetretenen Strecken 
der neu erworbenen Privatbahnen, ist der Bedarf 
durch ortliche Aufnahme festgesteilt, wobei insbe
sondere die Lange der zum Zwecke der Erneuerung 
mit neuem Materiał umzubauenden Geleise zu 
2207,98km ermittelt ist. Von dieser Gesamtliinge 
sollen 1174,50 km mit holzernen Quersclnvellen und 
1033,48 km mit eisernen Querschwellen hergestellt 
werden. Zu den vorbezeichneten Geleisumbauten sowie 
zu den notwendigen Einzelauswechselungen sind
69438000,,// erforderlich. Gegen die wirkliehe Aus
gabe fiir dio Erneuerung des Oberbaues im Jahre 1902 
stellt sich diese Yeranschlagung um rund 6384000.// 
hoher. Die Lange des zum Zweck der Oberbau-Er- 
neuerung notwendigen Geleisumbaues init neuem 
Materiał iibersteigt die Lange der im Ętatsjahr 1902 
mit solchem Materiał wirklich umgebauten Geleise um 
rund 92 km (4,35 vom Hundert). Das Mehr ent- 
fiillt ausschlieGlieh auf die Geleis-Erneuerung mit dem 
auf den wichtigeren, von Schnellziigen befalirenen oder 
sonst stark belasteten Strecken eingefiihrten schweren 
Oberbau. Ebenso wie beim Geleisuinbau stellte sich 
auch bei der Einzelauswechselung unter Beriicksicli- 
tigung der aufkonimenden und der in den Bestanden 
vorhandenen brauchbaren Materialien das Bediirfnis 
an neuem Materiał hoher ais im Ętatsjahr 1902. 
AuBerdem mufiten die inzwischen eingetretenen Preis- 
veriinderungen beriicksichtigt werden. Bei den ver- 
anschlagten Durchschnittspreisen fiir die Oberbau- 
materialien sind aufier den Grundpreisen und Neben- 
kosten auch die Preise der in das Ętatsjahr 
1904 zu iibernehmenden Bestiinde beriicksichtigt, 
also die voraussichtlichen Buchpreise fiir 1904 zum 
Ansatz gekommen. Im einzelnen betragt der Be
darf gegen die wirklichen Ergebnisse des Jahres 
1902: a) fiir Schienen mehr rund 161 000 J l ,
b) fiir Kleineisenzeug mehr rund 1475000.,#, c) fiir 
Weicben mehr rund 763 000 J(, d) fiir Schwellen mehr 
rund 3985000^, zusammen 6 384 000 J l .  Bei den 
holzernen Schwellen sind die Preise fiir die ver- 
schiedenen Arten nach Mafigafie der Yerdingungs- 
ergebnisse veranschlagt. Die Janach ermittelten Durch- 
schnittspreise stellen sich fiir die Bahnschwelien um 
19,27 d) fiir das Stiick und fiir die Weichenschwellen um 
7,76^ fiir das Meter hoher ais die Durchschnittspreise 
des Jahres 1902. Der Grundpreis der eisernen 
Schwellen ist entsprechend dem bestehenden Lieferungs- 
vertrage angenommen. Der Durchschnittspreis ist um 
2,15 J l  fur die Tonne niedriger ais der fur 1902. 
Hierdurch entsteht im ganzen eine Mehrausgabe von 
rund 416000<jf{, wahrend fiir die umfangreichere 
Erneuerung ein Mehrbetrag von 3 569000 J l  erforder
lich ist. Vonder fiir die zu unterhaltenden Bahnstrecken 
mit Einschlufl der neuerworbenen Privatbahnen vor- 
gesehenen Ausgabe Ton 46873000 J l  entfallen 
23684000 J l  auf anfiergewohnliche Unterhaltungs- 
arbeiten und kleinere Erganzungen, der Rest mit 
23 169000 J l  auf die gewohnliche Unterhaltung der 
baulichen Anlagen. Die Kosten fiir die Beschaffung
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ganzer Fahrzeuge sind im einzelnen wie folgt veran- 
schlagt: 530 Stiick Lokomotiven verschiedener
Gattung 30740000 680Personenwagen verschiedener 
Gattung 11260 000 7000 Stiick Gepack- und Giiter-
wagen 22000000 Jl. Die Gesamtkosten von 
64000 000 J l  iibersteigen die wirkliche Ausgabe des 
Jahres 1902 um rund 10791000 Jl. Diese Mehraus- 
gabe findet in der groBeren Anzahl der zu beschaffenden 
Fahrzeuge ihre Begriindung. An Miete und Leihgeld 
fiir fremde Lokomotiven sind fiir das Etatsjahr 1904 
2500 Jl, an Miete und Leihgeld fiir fremde Wagen 
12065500 J l  veranschlagt. Die Gesamtausgabe von 
12068000 J l  ist gegen die wirklichen Ergebnisse fiir 
1902 niedriger um rund 580000 Jl. Dieser Minder- 
betrag ist im wesentlichen auf den Wegfall yerhiilt- 
nismaCig lioher Schuldbetriige an Wagenmieten 
zuriickzufiihren, die bisher von der preuBisch-hessisclien 
Eisenbahngemeinsehaft an die neu erworbenen Priyat- 
bahnen zu erstatten waren.

Betriebscrgebnisso der dculsclien Eiscnbnhncn 
im Jahre 1902.

Aus den Betriebsergebnissen der deutschen Eisen- 
bahnen im Jahre 1902 teilt die „Beri. Korr.“ eine 
Reihe statistischer Angdben mit, denen wir folgendes 
entnehmen: Die Eigentumslśinge der deutschen voll- 
spurigen Eisenbahnen ist von 42964 km am Ende 1892 
anf 52004 km am Ende 1902, also um 21,0 vom Hundert 
gewachsen. Von dieser Liinge fielen 1892: 38 944 km 
oder 90,6 v. H. auf Staatsbahnen und 4020 km oder 
9,4 v. H. auf Privatbahnen, 1902 dagegen 47 410 km 
oder 91,2 v. H. auf Staatsbahnen und 4594 km oder 
8,8 v. H. auf Privatbahnen. Nach der Betriebsart 
waren 1892: 31522 km oder 73,4 v. H. Hauptbahnen 
und 11442 km oder 26,6 v. H. Nebenbahnon, 1902 
dagegen 32 717 km oder 02,4 v. H. Hauptbahnen und 
19287 km oder 37,1 v. H. Nebenbalmen vorhanden. 
Die Hauptbahnen iiaben somit nur um 3,8 v. H., die 
Nebenbalmen aber um 68,8 v. H. zugenommen. Zur 
Bewiiltigung des Verkehrs standen den vollspurigen 
deutschen Eisenbahnen im Rechnungsjahr 1902: 
20296 Lokomotiven, 46 Motorwagen, 41215 Personen- 
wagen, 424017 Gepack- und Giiterwagen zur Verfiigung. 
Die Beschaffungskosten der Betriebsmittel baben sich von 
1817,42 auf 2572,32 Millionen J l  oder um 41,54 v. H. 
crhóht. Ań Ziigen kamen auf das Betriebskilometer: 
1892 im ganzen 7879 oder tśiglich 21,59 Ziige, 1902 
im ganzen 9800 oder taglich 26,85 Ziige. Die be- 
forderte Nutzlast, die sich aus dem Gewicht der Per- 
sonen nebst Handgepack (zu 75 kg gerechnet), des 
Gepacks, der Hunde, des Viehs undaer  Giiter aller Art 
zusammensetzt, ist von 24321,27 auf 38303,63 Mil
lionen Tonnenkilometer, also um 57,5 v. H., die tote 
Last, d. i. das Eigengewicht der Wagen, Lokomotiven, 
Tender, Motorwagen, von 65486,90 auf 109808,25 Mil
lionen Tonnenkilometer, also um 67,7 v. H. gestiegen. 
AuBerdem wurden von den ais Frachtgut befiirderten 
Eisenbahnfahrzeugen auf eigenen Radern im Jahr 1892 
17,17 Millionen und im jah r 1902 13,28 Millionen 
Tonnenkilometer oder 22,7 v. H. weniger geleistet. 
Auf jedem Kilometer der durchschnittlichen Betriebs
lange wurde im Jahr 1902 eine Gesamtlast vron 
2,86 Millionen Tonnen gegen 2,10 Millionen Tonnen I 
im Jahr 1892, mithin 36,2 v. fl. mehr bewegt. Der 
Personenyerkelir hat in dem Zeitraum von 1892 bis 
1902 einen weiteren Aufschwung genommen. Im 
Jahr 1902 wurde eine Einnahme von 577,34 gegen 
366,46 Millionen Jl., im Jahr 1892 mithin ein Mehr 
von 57,6 v. H. erzielt. Jedes Kilometer brachte eine 
Einnahme von 11392 J l  gegen 86! 19 J l  im Jahr 1892, 
mithin ein Mehr von 2693 J l, d. h. 31,0 v. H. Da- 
egen ist die Einnahme auf je  1000 Achskilometer 
er Personen- und Gepackwagen von 106 auf 103

zuriickgegangen. Die reine Personenbeforderung, ein- 
schlieBlich Militar- und Sonderziige, hat ein Mehr 
von 199,88 Millionen Jl, das sind 56,3 v. H., die 
Beforderung von Gepack und Hunden ein solches von 
8,06 Millionen J l, das sind 75,8 v. H. aufzuweisen, 
wahrend die Nebenertrage einen Zuwachs von 2,95 Mil
lionen .£ , das sind 286,8 v. H., erzielten. Die erheb- 
liche Steigerung der Nebenertrage ist hauptsachlich 
durch die Einfuhrung der Bahnsteigkarten entstanden. 
Der Anteil der Wagenklassen an der Gesamteinnahme 
aus der Personenbeforderung stellt sich im Jahr 1902 
auf 4,19 v. H. in der I. Klasse, 21,74 v. H. in der 
U. Klasse, 48,25 v. H. in der III. Klasse, 23,98 v. H. 
in der IV. Klasse und 1,84 v. H. Militar, gegen 4,36, 
25,57, 48,94, 18,49, 2,64 v. H. im Jahr 1892. Auf 

j jeden Einwohner Deutschlands fielen im Jahr 1902 
durchschnittlich 15 Eisenbahnfahrten gegen 10 im 
Jahr 1892; dagegen ist die durchschnittlich zuriick-

f elegte Wegestrecke von 24,14 auf 23,67 km gesunken. 
n dem Riickgang kommt die betrachtliche Zunahme 

der Stadt- und Vorortverkehre zum Ausdruck. An 
Personenkilometern sind im Jahr 1902 im ganzen 
21091,78 gegen 11782,40 Millionen im Jahr 1892, 
also 79,0 v. H. mehr zuriickgelegt worden; anf 1 km 
der durchschnittlichen Betriebslange betragt die Zu
nahme 48,8 v. H. Die durchschnittliche Einnahme 
fiir ein Persouenkilometer hat im Jahr 1892 3,01 ęj. be- 
tragen nnd ist auf 2,63 ej im Jahr 1902 zuriickgegangen. 
Die Ursache fiir diese ErmaCigung von 12,6 v. H. ist teils 
in der Herabsetzung der Fahrpreise, teils in der ver- 
mehrten Ausgabe von Arbeiterfahrkarten, der starkeren 
Benutzung der Zeitkarten und in der durch Freigabe der 
Schnellziige, Ausdehnung der Giiltigkeitsdauer usw. 
begiinstigten Zunahme des Riickfahr- und Rundreise- 
verkehrs sowie in der vermehrten Benutzung der 
IV. Klasse gegen die hoheren Klassen zu erblicken.

Wie der Personenyerkelir, hat auch der Giiter- 
verkehr hinsichtlich des Umfangs und der Ertragnisse 
in der Zeit von 1892 bis 1902 eine erhebliche 
Steigerung erfahren. Wahrend die Einnahme im 
Jahr 1892 913,41 Millionen J l  betragen hat, ist sie 
im Jahr 1902 auf 1298,34 Millionen J l  gewachsen, 
mithin hat eine Zunahme von 42,1 v. H. stattgefunden. 
Jedes Kilometer brachte eine Einnahme von 21369 
gegen 25173 J l, also 17,8 v. H. mehr ein. Die Ein
nahme auf je 1000 Achskilometer der Giiterwagen hat 
sich von 97 auf 98 J l  gehoben. An der Gesamt
einnahme aus allen Verkenrszweigen war die Ein
nahme aus dem Giiteryerkehr mit 69,22 v. H. gegen 
71,37 v. H. im Jahr 1892 beteiligt. Die Anzahl der 
zuruckgelegten Tonnenkilometer der gegen Fracht- 
berechnung befiirderten Giiter mit AusscnluB des Post- 
gutes ist von 23215,17 im Jahr 1892 auf 34302,29 Mil
lionen im Jahr 1902, also um 47,8 v. H., gestiegen. 
Bei Zuruckfiihrung der geleisteten Tonnenkilometer 
auf 1 km der durchschnittlichen Betriebslange hat 
sich eine Zunahme von 543100 tkm im Jahr 1892 
auf 665 066 tkm im Jahr 1902, mithin um 121966 tkm 
oder 22,5 v. H. ergeben. Die durchschnittliche Ein
nahme auf 1 tkm des Frachtguts ist von 3,84 auf 
3,52 e}, also um 8,3 v. H., gefallen.

Die gesamten Betriebseinnalimen ausschlieBlich 
des Pachtzinses sind von 1345,14 Millionen in 189  ̂
auf 2021,37 Millionen in 1902, also um 50,27 v. H. 
gestiegen, obwohl die durchschnittliche Betriebslange 
nur um 21,0 v. H. zugenommen hat. Auch die auf 
das Kilometer Betriebslange sowie auf 1000 AYagen- 
achskilometer aller Art und auf 1000 Nutzkilometer 
berechneten Einnahmen sind gestiegen, und zwar von 
31393 auf 39067 ,A = 2 4 ,4  v. H., bezw. von 102 auf 
105 M  — 2,9 v'. H. und von 3788 auf 3804 J l  —
0,4 v. H. Die Betriebsausgaben ausschlieBlich der 

j Kosten fiir erhebliche Erganzungen, Erweiterungen 
1 und Yerbesserungen und der Pachtzinse sind in der 

Zeit von 1892 bis 1902 von 837,36 auf 1286,88 Mil-
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lionen Mark, also um 53,7 v, H., die Ausgaben auf 1 km der durchschnittlichen 
Betriebsliinge von 19542 auf 24871 Jl, also um 27,3 v. H. gestiegen. Ais Rentc 
des auf die betriebenen Strecken verwendeten Anlagekapitals betrachtet, ergab 
der BetriebsuberscliuB im Jahr 1892 4,70, im Jahr 1902 dagegen 5,50 v. H. 
Jedes Kilometer der durchsehnittlichen Betriebsl&nge brachte im Jabr 1902 
14196 gegen 11851 J l  im Jabr 1892, mitbin ein Męlir von 2345 J l  oder 19,8 v. H. 
Die Anzalil der Beamten und Arbeiter einschlieBlich der Handwerker, Lebrlinge 
und Frauen betrug im Jabr 1902 545182 Personen, mitbin kam auf je 106 Ein- 
wohner ein Eisenoahnbediensteter. Gegen das Jahr 1892 hat eine Arermehrung 
der Beamten und Arbeiter vou 127822 Personen oder 30,6 v. H. stattgefunden, 
wahrend zu gleicher Zeit die Eigentumslange der Eisenbahnen nur um '21,0 v. H. 
zugenommen bat. Die Besoldungen und sonstigen personlichen Ausgaben fur 
Beamte und Arbeiter betragen im Jahre 1902 unter Hinzurechnung von 46,25 Mil
lionen M  fiir Wohlfahrtszwecke im ganzen 763,77 gegen 505,80 Millionen J l  
im Jahr 1892; sie haben mitbin um 51,0 v. H. zugenommen. Die Gesamtsumme 
der personlichen Ausgaben ist hiernach betrachtlieh mehr gewachsen ais die 
Gesamtzahl der Beamten und Arbeiter, so daB die durehschnittliche Aufwendung 
fur jede beschaftigte Person von 1212 J l  auf 1401 J l  =  15,6 v. H. gestiegen ist. 
Die Eigentumslange der dem offentlichen Verkehr dienenden Schmalspurbahnen 
— aussehlicBlich der Bogenannten Kleinbaiinen — betrug am Ende aes Jahres 
1892 1268,72 km; bis Ende 1902 ist sie auf 1878,74 km, also um 610,02 km 
oder um 48,1 v. H. gestiegen. Ausschliefllich der Ergebnisse der oberschlesischen 
Schmalspurbahnen sind die Betriebseinnahmen von 5,75 Millionen J l  im Jahr 1892 
auf 10,35 Millionen ,<l und die Iietriebsausgaben von 4,30 auf 8,66 Millionen H 
gestiegen, wahrend der BetriebsuberscliuB von 1,45 auf 1,69 Millionen zu
genommen hat.

Zur Entwicklung der Gasmotorcn-Industrio.
Unter Zugrundelegung des vom Verein deutscher Gas- und AYasserfach- 

manner zusammengestcllten Materials veroffentliclit E r n s t  Ne u b erg in der 
yon ihm herausgegebenen Zeitschrift „Die Gasmotorentechnik“ in einer Reihe 
von Aufsiitzen eine nmfangrciche Statistik, welche von der Entwicklung der Gas- 
inotoren - Industrie in den zwei Jahrzehnten 1881 bis 1901 ein, wenn auch 
nicht auf absolute Vollstandigkcit Anspruch erhebendes, so doch ungefahr 
richtiges Bild geben soli. Die Statistik bezieht sich auf iiber 200 Stiidte, jedoch 
handelt es sich dabei nur um Gasmotoren, die an Gasanstalten angeschlossen 
sind. Das Ergebnis der Aufstellung ist aus nebenstehender Tabelle ersichtlich.

Ungleieh gewaltiger, auch im Verhaltnis, hat sich die Industrie der GroB- 
gasmotoren entwickelt. In Erganzung unserer friiheren ausfiihrlichen Mit
teilungen dariiber geben wir auf Seite 199 eine der „Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure" (1903 ITeft 52) entnommene Zusammenstellung wieder, 
welche den gegenwartigen Stand der neu geschaffenen Industrie trefflich be- 
leuchtet. Die Obersicht gibt uber das Betriebsgas, die Leistung, Konstruktion 
nnd Verwendung aller Mascliinen von 1000 P. S. und mehr Auskunft, die 
von den aus der Tabelle ersichtliclien Firmen oder ihren Lizenztriigern in 
letzter Zeit in Auftrag genommen sind.

„Wir diirfen stolz darauf sein,“ schreibt die genannte Zeitschrift, „daB, 
abgesehen von der Gesellschaft John Cockerill, es vor allem deutsche ITnter- 
nenmungen gewesen sind, welche die Konstruktion der GroBgasmotoren gefordert 
haben. Das zeigt sich am besten darin, daB zahlreiche und angesehene aus- 
landische Firmen das Ausfuhrungsrecht auf deutsche Konstruktionen erworben 
haben. So werden Mascliinen nach den Patenten der Mascliinenhaugesellsćhaft 
Niirnberg von den Skoda-Werkcn in Pilsen, von Burineister & Wain in Kopen- 
hagen und von der Allis-Chalmers Co. in Chicago gebaut; von deutschen Firmen 
sind Haniel & Lueg in Diisseldorf und die Friedrich-Wilhelmshiitto in Miilhcim 
a. d. Rulir Lizenztriiger der Niirnberger Fabrik. Oechelhaeuser-Maschinen bauen 
die deutschen Firmen A. Borsig, Tegel; Berlin-Anhaltische Maschinenbau-A.-G., 
Dessau; Ascherslebener Maschinenbau-A.-G., Aschersleben; Kolner Maschinenbau- 
A.-G., Koln-Bayentlial, und die auslandischen: Maschinenfabrik Andritz, Andritz- 
Graz; Maschinenfabrik L. Lang, Budapest; Societó anonyme des Forges, Usines 
et Fonderies de et 1 Haiue St. Pierre; William Beardmore & Co., Glasgow, usw. 
Kortingsclie Motoren werden von der Siegener Maschinenbau-A.-G. vorm. A. & H. 
Oechelhaeuser, Siegen; von der Maschinenbau-A.-G. vorin. Gebriider Klein, Dahl- 
bruch und Filiale Riga; von der Gutehoffnungshutte, Oberhausen; von der 
Donnersmarckhutte, Zabrze; von Ganz & ęo., Budapest; von Fiehet & Heurtey, 
Paris; von Bietrii, Leflaive & Co., St. Etienne; von der Societe anonyme de 
St. Lionhard, Luttich; von Mather & Platt, Manchester; von Fraser & Chalmers, 
London, und von der De la Vergne Refrigerating Machinę Co., New York City 
gebaut. Die Deutzer Gasmotoren werden auch von Ehrhardt & Sehmer, Schleif- 
miihle bei Saarbriicken; der Sacbsischen Maschinenfabrik, Chemnitz; denWitko- 
witzer Eisenwerken, Witkowitz; von Stephan Rock, Budapest; Langen & Wolf, 
Wien und Mailand; der Compagnie Franęaise des Moteurs a Gaz et des Construc- 
tions Meeaniąues, Paris; von Carels Frires, Gent, und von den Otto Gas Engine 
Works, Philadelphia, Pa., ausgefiihrt. Auch die Konstruktion von Cockerill,
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die auf der Weltausstellung in Paris Aufsehen erregt 
hat, ist weit vcrbreitet; sie wird in Deutschland von 
der Miirkischen Maschinenbauanstalt, Wetter a. d. Ruhr, 
und der Elsassischen Maschinenbaugesellschaft, Miil- 
hausen i. E., in Frankreich von Schneider & Cie., le

Creusot, in Ósterreich von der Maschinenbau-A.-G. yor- 
mals Breitfeld, Danek & Cie., Prag, in England von 
Richardsons, Westgarth & Cie., Hiddlesborough, und 
in den Yereinigten Staaten von der 'Wellman-Seaver- 
Morgan Co., Cleveland, O., ausgefiihrt.11
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B a u a r t  D e u t z .

G asm otorenfabrik D eutz 1902 OutehofTnuDgshutte O berhausen 1 1000 135 | 4 e lnfach H. D.
1900 Eisen h ii tten-Ak tlen-'Yerein D iidelingen 2 1000 132 1 4 „_ 1900/01 H order Bergw erks- u. Ilu ttenyere ln Hordę 1. W . 2 1000 182 i 4 „
1903 Oberachl. Elaenbahnbedarfa-A .-G . FrledenshU tte 1 1400 115 J 2 doppelt * ,,

H order Bergw erks- u. H iittcnverein n o r  de 1. W. 1 2000 95 2 „ „ „
E hrhard t & Sehm er B urbacher H utte Burbach 1 1-400 135 | 2 n O.

15 a u a r t K o r t  i n g.

Gebr. K orting Akt.-Ges., K ortlngs-^ 
dorf b. HannoYer / 1902 D onnersraarckhiitto Z abrze 0.-8. 2 1000 100 2 doppelt ir. D.

M aschlnenb.-A.-G. yorm . \ 
Gebr. K lein, D ahlbrnoh J 1903 /  D eutsch-Luxem b. Bergw .- und  \  

V IIutten-A .-G . / D lfterdlngen 1 1800 100 2 •» n W.

1904 R oechllngsche Eisen- u. Stahlw erke Y olklingen 1800 100 2 „ n
n Eochum er Yerein Bochum 1 1400 80 2 n O.

GutehofTnungshutte 1903 GutehofTnungshutte O berhausen 1 1000 100 1 D.
n 1904 „ 1000 100 1 „ *

Mather & P la tt, S alford  Iro n  1 
W orks, M anchester / n. B eardm orc & Co. Glasgow 1 1000 70 2 n V

Slegener M aschlnenb.-A.-G. vorm .\ 
A. «fc H. O echelhaeuser, S legen / V Frled. Krupp Essen 1 1600 80 o * n G.

M aschlnenb.-A.-G. Yorm. \ j 1600 80 2
Gebr. K lein, D ahlbruch / n "
M aschlnenb.-A.-G. ro rm . \  

Gebr. K lein, R iga / Tł Bogoslow sker HBttenwerk Bogoslowsk 1 1000 70 1 T> - w .

Slegener M ascbinenb.-A.-G. yorm.1 
A. <fc H. O echelhaeuser, 81egen ) 1* EIsenhutten-A kticnY ereln D iidelingen 1 1000 70 2 n n G.

M aschlnenb.-A .-G . vorm . \  
Gebr. K lein, D ahlbruch / -

U nion D ortm und 1 1000 80 2 » "

B a u a r t  N i i r n b e r g .

Yereluigte M aschinenfabriken  \
Augsburg u. M aschinenbauges. ' 1902 R om bacher Iliittenw erke Rom bach 2 1200 120 4 elnfach H. D.

N tlrnberg A.-G. |

rł 1903 /  Socićtć A non. des A clerles de \  
\  MicheYille / Mlcheyille 2 1100 100 2 doppelt n

B urbacher H iitte B urbach 1 1500 90 2 w W .
( Phon lx  A.-G. fiir B ergbau u. \  
\  H uttenbetrieb  / L a a r  b . R uhrort 3 1000 100 2 « ił D.

v 1904 Fried . K rupp Essen 2 1200 100 2 nn n 2 1600 80 2 „ G.
R om bacher H iittenw erke Rombafch 3 1200 107 2 „ D.

Tl T 1 2700 90 2 *> n —
f  Socledad de G aslficacion in- 

dustria l / M adrld 6 2000 94 2 M. D.

n n /  S chalker Gruben- u nd  > 
^ HGttenyereln / G elsenkirchen 2 1800 94 2

*
H. w

n R heinische 8 tahlw erke M ciderich 1 3200 80 4 „ G.
'n Eschw eller Bergw erksverein Eschw eller 2 1100 100 2 K. I).

R5chllngsche Eisen- u. S tahlw erke Y olklingen 1 3200 80 4 H. G.
„ 1905 S chalker G ruben- u. H u tten rere in G elsenkirchen 2 1000 90 2 n n n

B a u a r t  v. O e c h e l h a e u s e r .

Aschersl. M aschlnenb.-A.-G. i. Betrieb \  Ilsed e r H utte f  G r.Ilsede  bel \ 2 1000 125 2 H. D.
A. Borslg, Tegel (je  eine) l. A ufstg. \  P e ine  /

125
*

M aschinenfabr. A ndritz A.-G. — Ó sterr. A lplne M ontan-G esellsch. D onaw ltz 1 1000 2 „ n „

L. Lang, Budapest 1. Aufstg. r  Z en tra ld łrek tlon  der kgl. U n- "1 
\  g arlschen  E lsenw erke J Y ajda-H unyad 1000 110 2 » - G.

Aschersl. M aschlnenb.-A .-G . - /  D eutsch-Luxem b. Bergw.- u. \ 
\  Hutten-A.-G . / DlfTerdlngen 1 1000 90 2 n « W.

A. Borslg, Tegel — W eltausstellung St. Louis 1 1500 100 1 „ G. D.

Aschersl. M aschlnenb.-A>G. 1. Aufstg. i  Phonlx  A.*G. fiir B ergbau und  \  
\  H uttenbetrieb  / L aar bei R uhrort 1 1500 100 2 H. G.

A. Borslg, Tegel _ F ried . K rupp R helnhausen 2 1000 125 2 „ D.
W illiam  B eardm ore & Co. T he P ark  G ate Iro n  & 8 teel Co. R otherham i 1000 105 2 n M. „

A. B orslg, Tegel -
/  SIemens-8chuckert-W erlce 'I 
\  G. m. b. H. / M ansfeld 2 1300 125 2 - H.

In  der Yorletztcn Spalte de r T abelle b edeu te t: G =  G enera to rgas, H =  H ochofengas, K =  K ok»ofengai, M =  M ondgas; in  der 
leUten S pa lte : D =  D ynam o, G == G eblaae, W =  \Y a!zw erk.
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B a u a r t  C o c k e r i l l .

John Cockerill, 8eraing 1902 Roechllngsche E lBen-u.Stahlwerke Carlahiiltc 1 1200 80 2 - H. G.
1903 Jobn Cockerill Seralng 1 1200 80 1 doppelt * n

i. Aufatg. Soclćtć O ugrźe-M arlhaye Ougrće 1 1200 80 2 n w U.
im Bau J«,hn Cockerill Seralng 1 1200 80 2 „ n r

• n Soclćtć de Yezin Aulnoye 
Jobn Cockerill

llom ecourt
Seralng

1
1

1200
8000

80
85

2
o doppelt v 0 .

1).
r  Soclótć DnIćproviene du Midi \ Kam enskol 2 1200 _ 1 0 .r> n ^ de la  Runsle /

Mark. M aschinenbauanstalt 1902 Roechlingsche Eisen- u. 8 tahlw erke Carlshfltte 1 1200 80 2 — n rn Y olkllngen 1 1200 80 2 — n H
im Bau n C arlsbutte i 1200 80 2 — „ B

libelnU ohe Stahlw erke M elderlch i 1700 — 2 — „ I).
* ■ 2 1600 - 2 — w.

Elsass. M ascbśnenbauges. 1902 de W endel &■ Cle. MoyeuTre 2 1200 90 2 — n D.
— Frled. Krupp Ithelnhauflen 1 1400 — 2 doppclt „ 0 .

S chneider & Cle. _ de W endel <fc Cle. Joeuf 1 1200 — 2 — „ D.
S chneider & Cle. (1) u. Soclóte

/  "
doppelt G.Franęalse dea Constructlona Societe des Aclórles de Longwy — 4 1200 — 2 n

M ecanląues (3)

Auflerdem h a t die De la  Yerg-oe R cfrigeratlng  M achinę Co., New York, welche Lljuenztragcrln ron G ebr. K ortlug  Ist, Auftriige 
auf den Bau Yon 10 Gasm otoren yon je  1000 P .S . und 16 yon je  2000 P .S . abgeschlossen, O ber Etnpfiinger und L ie fe rjah r dieser 
M aschinen kann  d!e F irm a Gebr. K ijrting A.-G. zurzelt bestlm m te Angaben n icht inachen, ste llt solche abe r In Aussicht. 9 dle-*er 
M otoren Ton je  1000 P .S . sind ln  den L ackaw anna Steel W orks la  Buffalo Im Betrieb oder in der Aufstellung; begrlilen.

Kohlensyndikat und Stahlwcrksyerlmnd im 
Abgeordnetonliause.

iDerpreufiische FinanzministerFreiherr v o n Rh ei n - 
b a b c n iiuOerte sich in der Rede, mit welcher er den 
Etat fiir 1904 im Abgeordnetenhause am 19. Januar 
einfiihrte, wie folgt:

„Was die Lage der Industrie betrifft, so kann es 
nicht meine Aufgabe sein, die Chancen der ver- 
schiedenen grofien Gruppeu der Industrie hier darzu- 
legen; aber kurz mufi icli eingehen auf die Situation 
der grundlegenden und fiir alle ubrigen Industrien 
mafigebenden Industrien der Produktion der Kohlc 
und des Eisens. W ir haben auf beiden Gebieten im 
Jahre 1903 eine aufierordentliche Steigerung der Pro
duktion gehabt, wie sie in friiheren Jahren nicht zu 
konstatieren gewesen ist. In den gliinzenden Jahren 
ausgangs der 90 er Jahre hat beispielsweise dieKohlen-  
p r oduk t i on  zugenomraen im Jahre 1898 5,8 %i im 
Jahre 1899 5,3 °/o, im Jahre 1900 7,5 °/o und ist dann 
in den ungunstigen Jahren 1901 und 1902 um 0,7 
bezw. 1 °/o zuriickgegangen. Dagegen haben wir in 
den ersten neun Monaten des Jahres 1903 eine Zu- 
nahme der Steinkohlenproduktion um nicht weniger 
ais 9,25 °/o zu verzeiclmen gehabt. Das Jahr 1903 
wird daher voraussichtlich prozentual wie absolut die 
Ziffer deshóchsten Jahres 1900 noch iibersteigen, und wir 
miissen mit einer weiteren Steigerung fiir 1904 rechnen.

Zu meiner groBen Freude und, ich glaube sagen 
zu konnen, zur Beruhigung der gesamten Industrie ist 
es gelungen, das Kohlensyndikat wieder zu erneuern. 
Damit ist erst die Basis fiir eine weitere, gleichmiifiige 
Entwicklung aller ubrigen Industrien gegeben, und ich 
zweifle nicht, daB, wie das Kohlensyndikat im allge- 
meinen dank der Weisheit seiner leitenden Miinner aie 
Bestrebungen hintangehalten hat, die darauf gingen, 
von der giinstigen Situation nach Moglichkeit Gebrauch 
zu inachen, es so auch in Zukunft verstehen wird, 
mafizuhalten und die Inlandspreise in angemessenen 
Grenzen sieli bewegen zu lassen.

Bei der E i s e n i n d u s t r i e  ist eine sehr starkę Zu- 
nahme der Roheisenproduktion zu konstatieren, die im 
Jahre 1903 die Ziffer von 10 Millionen Tonnen erreicht 
hat, wahrend sie im Jahre 1902 nur 8,4 Millionen 
Tonnen betrug, so daB im Jahre 1903 eine Steigerung 
um den bedeutenden Betrag von 1,6 Millionen Tonnen 
eingetreten ist. Wenn man bedenkt, daB im Jahre

1893 die Roheisenproduktion 5 Millionen Tonnen und im 
Jahre 1903 10 Millionen Tonnen betrug, so ist in dieser 
kurzeń Spanne Zeit die Produktion verdoppelt worden.

Aber auch in dieser mafigebenden Industrie maclit 
sich ein Ringen nach neuen Formen geltend. Eine 
Ungewifiheit uber die kiinftige Entwicklung lagert 
lastend auf der ganzen Industrie. Nun steht es dahin 
und begegnet sogar gewissen Zweifeln, oh der St ahl -  
we r ks ve r ba nd  zustande kommen wird. Ich halte 
mcinerseits eine solche Organisation geradezu fiir nn- 
crlafilich, eine solche Zusammenfassung der einzelnen 
Kriifte, um den gewaltigen, assoziierten und zusammen- 
geschweifiten Kapitalmiichten des Auslandes gegeniiber 
unserseits standzuhalten. Nur die Zusammenfassung 
der einzelnen Krafte wird uns in die Lage setzen, 
diesen Machten gegeniiber unseren Plata zu belialteu. 
Ich mochte an dieser Stelle auch der Hoffnung Aus- 
druck geben, dafi jeder einzelne Beteiligte sich der 
groBen Wichtigkeit dieser Mafinahme bewufit ist. Es 
mufi jeder einzelne lernen, seine individuellen Wiinsche, 
seine individuelle Auffassung und seine individuellen 
Interessen unterzuordnen unter das, was im Interesse 
der Gesamtheit der Nation unerlafilich ist. So kost- 
liche Bliiten der deutsche Indmdualismus auf dem 
Gebiet des kulturellen Lebens getragen hat, so sehr 
ist er ein Hindernis in den Fortsehritten auf der Bahn, 
die ich zu bezeichnen mir erlaubt habe. Diesem 
Stahlwerksverband wiirde nach den Erfalirungen der 
letzten Jahre eine uberaus wichtige Aufgabe zufallen, 
die Produktion in verstandigen Grenzen zu halten und 
die Uberproduktion zu vermeiden. W ir haben jedes- 
mal die Erfahrung gemacht, dafi eine Belebung der 
Produktion eine Uberproduktion liervorrief, und dafi 
dann diese Uberproduktion wiederum zu einer wirt- 
sehaftliehen Depression fuhrte, die wir beklagt haben. 
Es wiirde fiir unsere ganze wirtschaftliche Ent
wicklung von segensreichen Folgen sein, wenn die 
Steigerung der Produktion in verstiindigen Grenzen 
gehalten wird.

Ais weitere Aufgabe wiirde dem zu griindenden 
Verbande obliegen die Preisregulierung dem Auslande 
gegeniiber. Es ist betriibend, wenn man sieht, wie 
dem Auslande gegeniiber ein Werk das andere unter- 
bietet, und infolgedessen die hergesteliten Waren zu 
kaum lohnenden Preisen in das Ausland gehen.

Fiir noch wichtiger halte ich allerdings eine Fest- 
stellung von miifiigen Preisen im Innern. Diesen Ver-
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ban Jen erwiichst meines Erachtens die Yerpflichtung, 
dafiir zu sorgen, . dafi die Preise im Inland nicht 
kiinśtlich gesteigert werden, und sollten die Yerbande 
dieser Verpfliclitung nicht entsprechen, wurden sie, 
glaube ich, von dem allgemeinen Unwillen hinweg- 
geweht werden. Ich bin auch der Ansicht, dafi es 
nicht darauf ankommt, die Preise im Inland kiinśtlich 
zu steigeru, sondern vor allem darauf, duroli eine 
Spezialisierung der Arbeit die Produktionskosten im 
Inlande zu ermafiigen.

Meine Herren, wenn man sich die amerikanische 
Industrie ansieht, so springt in die Augen, dafi ihre 
Starkę einmal liegt in Jer Vervollkommnung der 
arbeitsparenden Maschinen, vor allem aber darin, dafi 
die Industrie es gelernt hat, die Arbeit in weitestem 
Umfange zu teilen, dafi sie gelernt hat. grofie Massen 
gleichartiger Artikel herzustellen und dadurch die 
Produktionskosten herabzumindern. Nun ist das in 
einem Lande wie Amerika mit 85 Millionen Ein- 
wohnern, mit einer Bevolkerung, die von den groflen 
Seen im Norden bis zu der Grenze Moxikos, vom 
Atlantischen bis zum Pacifischen Ozeau fast genau 
dieselben Bedarfsartikel hat, viel leichter ais bei uns, 
wo historische Gewohnheiten, landschaftliche, regionale 
Yerschiedenheiten auch ganz verschiedene Bedarfs
artikel fiir die einzelnen Kreise hervorgerufen haben. 
Aber auf dem Wege miissen wir meines Erachtens 
vorangehen, wenn anders wir dieser Konkurrenz dio 
Spitze bieten wollen.

Meine Herren, wenn Sie die ganze Lage der 
Eisenindustrie ins Auge fassen, so fiillt die grofie Zu- 
nahme der Ausfuhr bei dieser grundlegenden Industrie 
auf. Wahrend in den ersten 11 Monaten, vom 1. Ja- 
nuar bis 30. November 1900, an Eisen und Eisen
waren ausgefiihrt wurden 1395000 t, hat sich diese 
Ausfuhr in der gleichen Periode des Jahres 1903 auf 
3216000 t gehobeu; die Ausfuhr von Eisenfabrikaten 
hat sich also in 4 Jaliren mehr ais verdoppelt. Was 
speziell aber Boheisen und Halbzeug anlangt, so be
trug die Ausfuhr in der genannten Periode des Jahres 
1900 nur 198000 t, um sich in der Zeit vom 1. Januar 
bis 30. November 1903 auf 1087 000 t zu erhóhen; 
sie hat sich also in 4 Jahren mehr ais vcrfiinffacht.

An sich hat diese Entwicklung dazu bcigctragen, 
uns iiber die schwierigen Jahre hinwegzuhelfen; denn 
hatten wir diese starkę Ausfuhr nicht gehabt, so 
wiirde es uns nicht moglich geworden sein, die Werke 
im allgemeinen bei der Beschaftigung zu halten und 
den Arbeitern ilir Brot zu lassen; wir hatten wahr
scheinlich zu einer Arbeiterentlassung in weitem Um- 
fang schreiten miissen. Das ist in erfrenlićher Weise 
vermieden worden.

Aber ich kann gewisse Bedenken gegeniiber dieser 
Steigerung der Ausfuhr nicht zuruckhalten. Wenn 
wir uns die Gestaltung der Dinge rings um uns lierum 
ansehen, wenn wir in Betracht ziehen, wie Rufiland 
in einem steigenden Mafie seine eigene Industrie er- 
starken sieht, wenngleich manche Tageserscheinungen 
dort auch wieder verschwinden werden, wie Amerika 
in immer steigendem Mafie seinen eigenen Bedarf 
deckt und, wenn der Panamakanal einmal gebaut sein 
wird, auch ais gewaltiger Konkurrent an den Ktisten 
des Pacifischen Ozeans auftreten wird, wrenn wir auf 
die Bestrebungen Englands hinblicken, so konnen wir 
uns derBesorgnis nicht entziehen, dafi wir mit unserem 
Absatze steigenden Schwierigkeiten begegnen werden.

Ich gehore nun keineswegs zu den Menschen, die 
sich in dieser Beziehung dem Pessimismus hingeben. 
Der Pessimismus ist ttberhaupt der Peind jeder Ent
wicklung, und es ist ein altes wahres Wort: „Schlagt 
ihn tot, er ist ein Pessimist!" Und zum Pessimismus 
haben wir Deutschen, meine ich, am wenigsten Ver- 
anlassung, die wir in den letzten 30 Jahren unablassig 
au unserem wirtschaftlichen Riistzeug gearbeitet haben, 
Jie wir in diesen 30 Jahren eine wirtschaftliche Ent

wicklung durchgemacht haben, wie sie so gliinzend 
nur noch in Amerika zu verzeichnen ist. Aber, meine 
Herren, das mufi ich sagen, dafi diese Entwicklung 
der Industrie, diese starkę Zunahme des Auslands- 
verkehrs nns meines Erachtens dazu notigt, den Blick 
in noch grófierem Mafie ais bisher auf die Pflege des 
inlandischen Marktes zu riohten. Der inliindische 
Markt ist der sicherste nnd der konstanteste Abnehmer 
der Industrie, und darurn bin ich immer fiir die Not- 
wendigkeit cingetreten, unserer Landwirtschaft einen 
ausreichenden Zollschutz zu gewahren. Dieser Zoll- 
schutz ist fiir die Landwirtschaft eine Lebensfrage, er 
ist aber auch zugleich die grofite Wohltat fiir die In 
dustrie, die in aer Landwirtschaft ihren besten und

fleichmśifligsten Abnehmer immer findet. Meine Herren, 
azu miissen wir unseren inlandischen Markt nach 

Moglichkeit zu kriiftigen, unsere inlandischen Hilfs- 
mittel nach Moglichkeit zu entwickeln suchen.

W ir haben in aufierordentlichem Mafie in den 
letzten Jahren diese Hilfsmittel dadurch zu entwickeln 
yersucht, dafi wir, ungcachtet yielfach mangelhafter 
Rentabilitat, in grofiem Umfange Nebenbahnen gebaut 
haben. W ir liaben in den Jahren 1893 bis 1903 fiir 
498 Millionen Mark Nebeneisenbahnen gebaut, also in 
dieser zehnjiihrigen Periode nahezu eine halbe Milli- 
ardo dafiir ausgegebcn. In den Jahren vorlier, von 
1880 bis 1892, haben wir 636 Millionen dafiir ver- 
wendet, insgesamt in der Zeit von 1880 bis 1903 den 
Betrag von 1135000 000 J l  fiir Nebeneisenbahnen und 
Anschaffung von Betriebsmitteln fur diese Bahnen 
ausgegeben. Meine Herren, trotzdem die Rentabilitat 
dieser Bahnen yielfach eine geringe war, glauben wir 
dem Lande damit eine grofie Wohltat erwiesen und 
zur Hebung der ganzen wirtschaftlichen Kraft des 
Landes beigetragen zu haben. W ir erhoifen jetzt eine 
weitere Starkung unserer inneren wirtschaftlichen Kraft 
dureh die grofie wusserwirtschaftliche Vorlage, die in 
absehbarer Zeit dem Hause zugehen wird, und ich 

| hoffe dringend, dafi es diesmal gelingen wird, iiber 
| diese fiir unsere wirtschaftliche Zukunft so wichtige 

Vorlage eine Verstandigung in dem Hohen Hause 
j herbeiznfuhren.“

Entwicklung der Eisenbahncn in den Verolnigten 
Staaten.

Einer im Bulletin der American Iron and Steel 
Association vom 25. Dezember 1903 erschienenen 
Statistik der amerikanischen Eisenbahnen (Auszug ans 
Poors Manuał of the Railroads of the United States for 
1903) entnehmen wir die folgenden Zahlen, welche 
gceignet sind, die' Entwicklung der amerikanischen 
Eisenbahncn vor Augen zu fiihren:

J a h r km 1, B etrieb J a h r km  1. Betrieb
1830 . . . 37 1880 . . . 149 219
1840 . . . 4 509 1890 . . . 266 646
1850 . . . 14 434 1900 . . . 310 934
1860 . . . 49 002 1901 . . . 318 029
1870 . . .8 4  675 1902 . . . 325 011

In dieser Zusammenstellung sind die Seiten- und 
Doppelgeleise nicht beriicksichtigt. Die folgende Ta
belle gibt die Lange der Geleise unter Einschlufi der 
Seiten- und Doppelgeleise vom Jahr 1880 ab ; fernei 
das Verliiiltnis der aus Flnfieisen bestehenden Geleise 
zur gesamten Geleiselange sowie die Anzahl der Loko- 
motiyen und Giiterwagen:

G esam te d a ro n  
G eleiselange m. Ftuuselsen- k o k o  G iiter-

J a h r ta  kra schlenen m otiven w agen
1880 . . . 185 035 29,1 17 949 556 930
1885 . . . 256 810 61,0 25 662 828 058
1890 . . . 333  043 80,4 31812 1 090 869
1895 . . . 376 050 87,8 36 610 1 265 108
1900 . . . 412 565 92,4

92,7
38 065 1 385 253

1901 . . . 425 587 39 729 1 445 283
1902 . . . 439 736 93,6 41626 1 541 039
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Der Eriekanal.
Der Kampf zwischen den Eisenbahnen und dem 

Eriekanal iBt durch die im November stattgehabte 
Yolksabstimmung einstweilen dabin entschieden, daB 
der sogenannte Bargekanal von 3,66 m Tiefe und 23 m 
Sohlenbreite fiir. 1000 t-Schiffe gebaut werden soli. 
Der neue Kanał folgt im wesentlichen dem Zuge des 
alten Eriekanals, weicht aber an zwei Stellen davon 
ab, indem er unter Umgehung der Stadt Syrakus 
durch den Oneidasee gefiihrt wird, und ferner die 
Stadt Rochester siidwiirts umgeht. Die Verbindung mit 
beiden Stiidten erfolgt durch Stichkanale. Zwei weitere 
Stichkaniile gelien durch den OswegofluB nach Oswego 
zum AnscliluB an den Ontariosee, und von Waterford 
am Hudson nach dem Champlainsee, wodurch die 
wichtigc Verbindung mit dem Lorenzstrom hergestcllt 
wird. Die Kosten ues Kanalbaues sind auf 424 Mili. 
Mark Yeranschlagt.

Die gegnerischen Eisenbahngesellschaften sollen 
jedoch trotz der mit grofier Stimmenmehrheit getroffe- 
nen Abstimmung ihr Spiel noch nicht verloren geben 
und weiter bemuht sein, das Kanalprojekt zu Falle zu 
bringen.

Wie dem aber auch sein mag, wir haben jeden- 
falls alle Veranlassung, den Wettbewerb zwischen den 
Eisenbahnen und dem Kriekanal mit groBem Interesse 
zu verfolgen, weil wir daraus ersehen konnen, in wel- 
chem MaBe die amerikanische Ausfuhr durch niedrige 
Eisenbahn- und Kanalfrachten erleichtert w ird. Gingen 
bisher schon die Eisenbahnfrachtsatze fiir Massengiiter 
zur Ausfuhr auf 0,64 $  fiir 1 tkm herab, und ist sogar 
infolge der gegenwartigen nngtinstigen Konjunktur eine 
KrmiiBigung der Frachtsiitze fiir die Ausfuhr bestimm- 
ter Stahlerzeugnissc, einsclil. Knuppel nnd Barren, 
von 831/a >  vom 1. Dezember v. ,1. ab bewilligt wor
den, wahrend bisher der niedrigste Fracbtsatz auf dem 
Eriekanal fiir Getreide 0,383 Ą fiir 1 tkm betrug, so 
darf man wohl gespannt sein, inwieweit nach dem Um- 
bau des Eriekanals und der Vergroflerung der Kanal- 
schiffe von 2401 auf 10001 noch eine Ermiifiigung der 
Kanalfrachten moglich sein wird.

Mit Riicksicht auf die yerschiedenen in Aussicht 
stehenden Kanalisierungsprojekte, insbesondere der 
Mosel, Saar unii Lahn, ist es von Interesse, den 
Mindestfrachtsatz des Eriekanals mit nachstehender 
Ubersicht der durchschnittlichen Frachtsiitze auf den 
elsaB-lothringischen Kanalen zu vergleichen.

Saarkohlc Ton Saarbrflcken 
nach

Belglsche Kobie 
Ton Charleroi 

nach

a
°  S a> S 235 OB B

J a h r StraU- Colmar Mul- Hiinln- StraB- Miil- o a j H
burg bauaen g«n burg hausen h  a  a  h  

-
17 3 k m 242 km 274 km 297 km 576 km 676 km s a

M Ji M JC Ji M

1898 2,35 2,95 3,15 4,05 6,30 7,30 1,50
1899 2,55 3,25 3,35 4,15 6,80 7,80 1,60
1900 2,40 3,10 3,20 4,00 6,90 7,90 1,50
1901 2,30 3,00 3,10 3,90 5,90 6,30 1,40
1902 12,20 2,90 3,00 3,80 5,70 6,70 1,40

fUr 1 ^ 4 d
1 tkm 11,2/ 1,2 1,09 1,28 1,0 1,0 1,38

Aus diesem Vergleich geht hervor, daB wir den 
Amerikanern in betreff der Verbilligung der Giiter- 
beforderung nicht nur auf deu Eisenbahnen, sondern 
auch auf den Wasserstrafien weit nachstehen. Welche 
Mittel bei uns anzuwenden sind, um eine ErmiiBigung 
der Eisenbahnfrachtsatze, wenigstens fiir den Massen- 
verkehr, zu ermoglichen, sind zur Genttge bekannt; 
dagegen hat die ErmaBigung der Kanalfrachten bisher 
wenig Beachtnng gefunden. Nach den in Amerika 
gewonnenen Erfahrungen ist eine ErmaBigung der

Selbstkosten in erster Reihe durch anfierste Beschleuni- 
gung der Be- und Entladung unter.Verwendung zahl- 
reicher und zweckmafiigcr maschineller Einrichtuhgen 
ZU erreichen. („V erkehrs-K orrc8pondenz '1.)

Stehi-Gttterwagen in den Yereinigten Staaten.
Wahrend in anderen Landern Stahl-Giiterwagcn 

schon seit 20 bis 25 Jahren im Gebrauch stehen, ist 
der Bau derselben in den Vereinigten Staaten erst
10 bis 12 Jahr alt und hat seine bedeutendste Ent- 
wicklung lediglich in den letzten 6 Jahren erlialten. 
Die Herstellung einzelner gepreBter Wagenteile da
gegen reicht bis in das Jahr 1888 zuriick. Unter den 
Werken, welche sich mit der Herstellung stiihlerner 
Giiterwagen beschśiftigen, ist die Schoen Pressed Steel 
Car Co. das bei weitem hervorragendste. Es hat den 
Betrieb im Jahre 1897 eroffnet und in demselben Jahr 
500 Wagen eeliefert; gegen Endo des Jahres 1901 
betrug die Zahl der von der Pressed Steel Car Company 
erbauten Wagen 46000 und jetzt sollen dereń bereits 
125000 im Umlauf begriffen sein. Da in den Ver- 
einigten Staaten etwa 1600000 Giiterwagen vorhanden 
sind, so wiirde der Anteil der Stahlwagen am Ge- 
samtumlauf etwa 8 %  betragen. Bis jetzt sind es 
nur die Hanptbahnen des Ostens und einige kleinere 
Bahnen .des Westens, welche diese Wagen in steigen- 
dem Mafie verwenden. Die ubrigen Bahnen verhalten 
sich vorlaufig abwartend, oinerseits weil die An- 
scliaffungskosten der stiihlernen Wagen hoher sind, 
anderseits weil man befiirchtet, daB die geeignet- 
sten Wagentypen noch nicht feststehen und mit erheb- 
lichen Anderungen der Konstruktionen gerechnet 
werden mufi.

Wagen aus Konstruktionsstahl werden seit 1900 
gebaut; sie sollen in bezug auf das Untergestell 
manche Yorteile bieten, haben sich aber bei weitem 
nicht in dem MaBe eingebiirgert wie die aus PreB- 
blech und gepreBten Profilen.

Die Bedenken, welche man gegen die Einfiihrung 
der stiihlernen Giiterwagen geltend machte, betrafen 
in erster Linie die hohen Baukosten und die mangeln- 
den Erfahrungen in bezug auf die Lebensdauer der
selben. Ferner glaubte man mit hohen Unterhaltungs- 
und Rcparaturkosten rechnen zu miissen und war der 
Ansicht, daB es aufierordentlich schwer halten wiirde, 
etwa verbogene Teilc der Wagen wieder gebrauchsfiihig 
zu machen; endlich wurde noch eine starkę Korrosion 
der Eisenteile befiirchtet. Die Frage der Lebens
dauer kann natiirlich erst nach Jahren entschieden 
werden, im ubrigen geht aber die Meinung der be- 
teiligten Kreise dahin, dafi der Bau der stiihlernen 
Giiterwagen das Versuchsstadiuin iiberschritten hat 
und dieselben bei Verwendung in schweren Giiter- 
ziigen, welche aus Einheiten von 40 t Ladefśihigkeit 
bestehen, den holzernen Giiterwagen sowohl an 
Leistuugsfiihigkeit ais auch in bezug auf die Billig- 
keit des Betriebes iiberlegen sind. Auch die im Juni 
v. J. abgehaltene Yersammlung der Master Car 
Builders' Association hat sich im grofien nnd ganzen 
zugunsten der stiihlernen Wagen ausgesprochen.

Ais ein besonderer Vorzug der stahlernen Guter- 
wagen ist es anzusehen, dali dieselben bei Zusammen- 
stofien oder iihnlichenUnfallen weniger ais die holzernen 
Wagen beschiidigt werden und sich die verbogenen”Wugen- 
teile wieder richten und gebrauchsfahig machen lassen; 
ferner sind die zertriimmerten Teile eines holzernen 
Wagens fast wertlos, wahrend dieReste e i n e s  stiihlernen 
Giiterwagens selbst bei volliger Zertriimmerung des- 
selben noch einen nicht unbedeutenden Schrottwert 
besitzen. Auch den in regelmafiigem Betrieb unver- 
meidlichen StoBen und plotzlichen Beansprucbungen 
setzt der Stahlwagen bezw. das stahlerne Untergestell 
einen grofieren Widerstand entgegen. Die Abmes-
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stingen einiger iiblicheu Wagentypen sind in folgender 
Tabelle zusammengestellt:

T r i c h t e r w a g e n
Lange G ew icht L adefah lgke it Fassungsraum

m kg t cbm

9,14 16 335 50 44,5
8,53 16 965 50 53,8

12,19 16 650 50 92,2
P l a t t f o r m w a g e n

11,58 14 600 44 35,6
12,50 17 415 50 42,6
12,19 17 100 50 45,2
13,11 17 024 50 42,6
12,19 18 405 50 57,3
12,19 17 775 50 39,2

(au sS tah lu .H o lz )

s t e n w a g e n  m i t  s t a h l e r n e m U n t e r g e s t e l l .
11,74 20 250 50 68,5
11,58 16 290 40 68,5
Wagen aus gemischtem Materiał (Stahl und Ilolz) 

sind auf verscliiedencn Bahnen versucht, ohne daB 
sich indessen einYorteil gegeniiber den rein stahlernen 
Wagen ergeben hiitte. Man will yielmehr gefunden 
haben, daB die ersteren bei Unfallen mehr boschiidigt 
werden und auBerdem eine stsirkere Korrosion durch 
Rost crleiden, da sich die holzernen Teile mit Wasser 
sattigen und infolgedessen auch die Eisenteile, mit 
denen sie in Beriihrung stehen, feucht erhalten.

(Nach „E nglneerlng  Newsu voni 7. J a n u a r  1904, S. 3 und 14.)

I)le Wirkungen des Irociuois-Tlioatorbrandes auf 
die Eisonkonstruktioiien des Gebitudes.

Der von so auBerordentlich verhiingnisvollen 
Folgen begleitete Brand des Iroąuois-Theaters in 
Chicago, dessen Ursache und Verlauf aus der Tages- 
presse geniigend bekannt sind, hat von neuem eine 
Erorterung daruber wachgerufen, ob die modernen 
Eisenkonstruktionen, -wie sie besonders in den Ver- 
einigten Staaten in so bedeutendem Umfang zu offent- 
lichen und privaten Bauten Verwendung flnden, eine 
genugende Sicherheit gegen Feuersgefahr bieten. Ein 
im „Engineering Record“ unter dem 9. Januar 1904 
vcroffentlichtor Bericht iiber die Wirkungen des er- 
wahnten Brandes auf die Konstruktionsteile des Ge- 
baudes diirfte daher ein aktuelles Interesse besitzen; 
wir entnehmen demselben folgende Angaben:

Ein Hauptergebnis des Brandes bestand in dem 
Ausbrennen der ganzen Dekoration auf der Biiline 
and im Buhnenturm, wo um so grofiere Mengen leicht 
verbrennlicher Stoffe aufgehiiuft waren, ais es sich an 
dem Abend des Brandes nm die Auffuhrung eines 
Ausstattungsstiickcs liandelte. DaB die entstandene 
Flamme eine auBerordentlich hohe Temperatur besaB, 
lafit sich an dem Zustand der von ihr getroffenen ,  
Eisenteile erkennen. Eine Briicke zwischen den ersten 
Soffitengalerien anf der Ruckseite der Biihne, welche 
aus zwei kleinen Gittertragern bestand, ist um beinahe 
ein halbes Meter aus der geraden Linie gebogen, 
auch die langs der Btihnenwand gefuhrten Heizrohren 
waren stark yerbogen und teilweise auf die Biihne 
herabgefallen; kleine eiserne Leitern, die sich in 
einer Hohe von 18 m iiber der Biihne befauden, hatten 
sich unter ihrem eigenen Gewicht gesenkt, endlich 
haben noch einige 22,8 m iiber der Biihne angeordnete 
Triiger eine Durchbiegung von 2 bis 3 Zoll erlitten. 
Die genannten Schaden zusammen mit der Zerstorung 
der Sitze im Auditorium und eines Teiles der feuersiclie- 
ren Bekleidungen stellen aber tatsachlich den ganzen 
Umfang der Brandwirkungen auf das Gebiiude dar. 
Dagegen sind die feuersicheren Decken und die Dach- 
konstruktionen weder durch Feuer noch durch Wasser 
beschadigt worden. Auch die Scheidewiinde, die die

Ankleidezimmer von der Biihne trennen, sind, obgleicli 
sic der stiirksten Wirkung des Feners ausgesetzt waren, 
nicht nur unverletzt goblieben, sondern haben auch die 
Ausbreitung des Feuers gehemmt. Aus dem An- 
gefiihrten erhellt, dafi das Theatergebiiude aus dem 
Brand in bauliclier Hinsiclit nahezii unversehrt hervor- 
gegangen ist und die schweren Opfer au Menscben- 
leben nicht durch eine unzureichende Feuersicherheit 
der Konstruktionsmaterialien veranlaBt worden sind.

Hochofengas ais alleinlgo I?etrlel)skraftquelle 
eines modernen Hiitteimerks.

In diesem von Ingenieur K a r l  G r u b e r  vcr- 
óffentlichten Artikel muB es in Ileft 1 dieses Jahres 
Seite 10, erste Spalte, Zeile 24 ff. von unten heifien: 
Der Staubgehalt der Gichtgase schwankt zwischen 5 
bis 20 g im Kubikmeter und der Eisengehalt im Staube 
wiederum zwischen 12 bis 45 %•

Museum ron Moisterworken der Natnnrissenscbaft 
und Technik.

Uber Griindung und Organisation des Museums 
ist bereits in „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1062 berichtet 
worden. Der Zweck desselben ist, durch die Musenms- 
objekte die historische Entwicklung der naturwissen- 
schaftlichen Forschung, der Technik und der Industrie 
in ihrer Wechselwirkung darzustellen und ihre wich- 
tigsten Stufen durch hervorragende und typische 
Meisterwerke zu veranschaulichen. Diesem Zweck 
sollen die nachstehenden Arten von Sammlungsgegen- 
standen dienen :

1. Ais wertvollste Objekte der Sammlungen: 
historische Original-Instrumente, Apparate, Maschinen 
usw., welche neue Stufen in der naturwissenschaft- 
lichen Forschung, in der Technik oder in der In
dustrie darstellcn oder kennzeichnen.

2. Insoweit diejenigen Instrumente, Apparate 
und Maschinen nicht im Original erhaltlicli sein 
werden, welche zur vollstśindigen Darstellung der 
historischen Entwicklung erforderlich sind, erscheinen 
entweder naturgetreue Nachbildungen oder Modelle 
derselben erwiinscht.

3. Da fertige Apparate, Maschinen usw. ihren 
Zweck und ihre Wirkungsweise oft nicht deutlich 
genug erkennen lassen, sollen neben diesen historischen 
Museumsobjekten auch Erklarungsmodelle mit Auf- 
deckung der inneren Teile (Durchschnitte und der- 
gleichen), und mit Bewegungs- bezw. Betriebseinrich- 
tungen Aufnahme flnden. Ebenso werden neben fer- 
tigen Werken des Ingenieurwesens auch Darstellungen 
der in Konstruktion oezw'. im Bau begriffenen Werke 
von Wert sein.

4. Aufier den Instrumenten, Apparaten und Ma
schinen, die in wirklicher Ausfiihrung oder im Modeli 
zur Aufstellung kommen, sollen auch Zeichnungen 
und Darstellungen gesammelt werden, die mit der 
Entwicklung der naturwissensohaftlichen Forschung, 
der Technik und der Industrie in Beziehung stehen. 
In erster Linie waren auch hierfiir Origiuale von 
historischer Bedeutung erwiinscht; soweit soldie jedoch 
nicht zu beschaffen sind, oder soweit zu leichtem 
Verstandnis neue Zeichnungen und Darstellungen 
wiinschenswert sind, konnten auch diese Aufnahme 
flnden.

6. Einen wichtigen Teil des Museums soli eine 
Bibliothek bilden, in der ais besonders wertvolle Ob
jekte bedeutungsvolle Urkunden und historische 
Aufzeichnungen naturwissenschaftlichen und tech- 
nischen Inhalts Aufnahme flnden sollen. AuBerdem 
soli die Bibliothek alle jene Zeitschriften, Bucher und 
Publikationen entlialten, die fiir die Entwicklung der
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naturwissenschaftlichen Forschung, der Technik und 
der Industrie von Bedeutung sind.

Die Museumsobjekte waren nicht ausschlieBlich 
auf solche von deutscher Herkunft zu beschranken, 
denn wenn auch, dem Charakter des Museums ais einer 
deutschen Nationalanstalt entsprechend, in erster Linie 
die Entwicklung der Naturwissenschaft und Tech

nik in Deutschland veranschaulickt werden soli, so 
werden doch zu einer vollstandigen Darstellung der 
Entwicklungsstufen fiir verschiedene Gebiete auch die 
in anderen Landern gemachten Fortschritte zu zeigen 
sein; auch werden vielfach Vorrichtungen und Werk- 
zeuge alter Kulturvolker ais Ausgangspunkte fiir die 
weitere Entwicklung in Betracht kommen.

Biicl ierschau.

Die Technologie des Eisens■ Handbuch fiir den
praktischen Maschinenbau und die Stahl- 
waren- und Kleineisenindustrie von H e r m a n n  
H a e d i c k e .  Mit 1192  Textabbildungen sowie 
6 Beilagen. Y erlag von Otto Spamer in 
Leipzig.

Dem Zweck des vorliegenden Werkes, welches 
eine Sdnderausgabe aus dem Buch der Erfindungen, 
Gewerbe und Industrie bildet, entsprach es, den ge- 
waltigen Stoff kurz und in allgemein verstiindlicher 
Weise zu bearbeiten, eine Aufgabe, die der Verfasser 
in der gliicklichsten Weise gelost hat. Der Bedeutung 
des Rohmaterials gemaB sind zuerst die drei wichtigen 
Gebiete: Schmiede, Walzwerk und GieBerei verhaltnis- 
mafiig eingehend behandelt worden. Das gewaltige 
Gebiet des Maschinenbaues konnte freilich nurgestreift 
werden, wogegen die Verarbeitung im kleinen zu- 
uiichst durcli eingehende Besprechung der Eigen
schaften des Eisens und Stahls und der Beliandlung j 
desselben herangezogen ist. Die zweite Halfte wird 
durcli eine Reihe von Beispielen aus diesem weiten 
Gebiete gebildet, in welehem dio Herstellung der 
wichtigsten Geriite vom Nagel und der Nadel bis zum 
Fahrrad zur Darstellung gelangt ist. Das mit zahl- 
reichen inslruktiven Abbildungen und einer Reihe 
wohlęelungener Tafeln versehene, auch iiuBerlich vor- 
treffhch ausgestattete Werk durfte sich allen, welcho 
mit der Verarbeitung des Eisons zu tun haben, dem 
praktischen Maschinenbauer, dem Werkzeugfabrikanten 
und Kleineiscnindustriełlen einerseits, sowie dem an- 
gehendeu Techniker anderseits, ais Nachschlagebucli 
niitzlich erweisen. Bemerkt sei noch, daB das Hae- 
dickesche Werk von H. C. Grosjean, Lehrer der 
Technologie an der Technischen Schule zu Amsterdam, 
ins Hollandisehe iibersetzt ist — allerdings, wie 
uns mitgeteilt wird, ohne Wissen und Erlaubnis des 
Yerfassers.

Hilfstabellen zur Berechnung eisenier Baukon- 
struktionen. 1. T eil von Ingenieur A. M a i r i c h  
in Chemnitz.

Diese Tabellen sind aus dem Bediirfnis entstanden, 
diejenigen Werte festzuhalten, welche bei Berechnung 
eiserner Baukonstruktionen immer und immer wieder 
zu ermitteln sind, wobei nicht nur viel wertvolle Zeit 
verloren geht, sondern auch die Schaffensfreudigkeit 
des Technikers erlahmt. Mit Hilfe der Tabellen ist es 
moglich, fiir die in der Praxis am hiiufigsten auftre- 
tenden Belastungsfiille schnell das zugehórige Wider- 
standsmoment zu finden, und das betreffende Profil, 
sei es ein Walzprofil, ein genieteter Trager, ein Holz- 
balken usw., zu bestimmen. Die Handhabung der

Tabellen ist durch Bemerkungen und einige Beispiele 
erliiutert. Der erste vorliegende Band behandelt 
Siiulen und Dachkonstruktionen, wahrend der zweite, 
welcher sich bereits im Druck befindet, der Berecli- 
nung von Tragern und Balken gewidmet ist.

Technologisches Worterbuch. D eutsch-E nglisch- 
Franzbsisch. Gewerbe und Industrie, Zivil- 
und Militiirbaukunst, A rtillerie, Maschinenbau, 
Eisenbalmwesen, StraBen-, JBriicken- und 
W asserbau, Schiffbau, B erg- und Hiitteii- 
wesen, Mathematik, P hysik , Elektrotechnik, 
Chemie, M ineralogie u. a. m. umfassend. Neu 
bearbeitet von E g b e r t  v.  H o y e r ,  O. Pro- 
fessor der meclianischen T echnologie, und 
F r a n z K r e u t e r ,  O. Professor der Ingenieur- 
w issenschaften an der K onigl. Teclin. Hoch- 
schule in Miinchen. V erlag von J. F . Berg- 
mann in W iesbaden.

In neuer Bearbeitung erseheint hiermit ein Werk, 
welches vor mehr ais einem halben Jahrhundert ais 
das erste dieser Art dem technischen Publikum zu 
dem Zweck dargeboten wurde, das Studium der tech
nischen Literatur aus den Gebieten der drei Haupt- 
sprachen, Deutsch, Englisch, Franzosiscli, zu erleichtern 
bezw. zu ermoglichen, da die gewohnlichen Worter- 
bttcher sich hierzu ais unzuganglieh erwiesen hatten. 
Die in dem Laufe der letzten BO Jahre eingetreteneu 
Umwalzungen auf allen Gebieten der Technik, die 
stetig neu auftauchenden Probleme des gewerblichen 
Lebens bedingen naturgemiiB eine unablassige Ver-

froBerung des Wortschatzes nnd so sehen wir, dafl 
ie Zahl der Worter von 22300 in der ersten Auf lage 

, bereits in der zweiten Auflage auf 36100 gestiegen 
war und in der nunmehr vorliegenden Auflage 66200 
erreicht hat. So sehr nun auch der FleiB und die 
Umsicht anzuerkennen sind, womit die Yerfasser ihrer 
Aufgabe gerecht geworden sind, so tritt doch ander
seits zutage, dafl bei der bestandig fortschreitenden 
Arbeitsteilung auf wissenschaftlichem und technischem 
Gebiet die Abfassung eines den modemen Anspriichen 
"cniiąenden technischen Worterbuclies eine Arbeit ist, 
die iiber die Krafte des einzelnen hinausgewachsen ist 
und nur durch die weitestgehende Spezialisierung einer
froBen Zahl von Mitarbeitern gliicklich gelost wer- 

en kann. Diesem Umstande durfte es auch zuzu- 
sehreiben sein, wenn wir bei Vomahme einiger Stich- 

: proben Bezeichnungen nicht gefunden haben, dio der 
| Eisenhiittenmann nur unęern vermissen wird. Hierliin
I gehoren beispielsweise die auf den MartinprozeB be- 

zuglichen Ausdriicke wie MartinprozeB, Martinofen,



1. Februar 1904. M arktberichte. Stahl nnd Eisen. 205

JTartinschlacke nsw., die weder in dem deutschen Teil 
unter dem Sticliwort „Martin“, noch in dem englischen 
unter dem Sticliwort „open liearth11 zu finden sind. 
Dagegen finien sich die Ausdriicke Thomas - iron, 
Thomas-steel, Thomas-process, welche bekanntlich in der 
englischen Fachliteratur, wenn uberhaupt, nur sehr 
vereinzelt anzutrcffen sein diirfton und jedenfalls nicht 
iiblich sind, wahrend die gangbaren Ausdriicke basie 
Bessemer process, basie Bessemer steel, basie Bessemer 
slag weder unter „basic“, noch unter „Bessemer11 an- 
gefuhrt sind. Andere der Technologie des Eisens 
angehorige Bezeichnungen, wie Kniippel, Rollgang, 
nantloses Rohr, Tiefofen, Normalprofil, sind entweder 
gar nicht oder wenigstens nicht in der Bedeutung, 
wie sie der Eisenhiittenmann braucht, wiedergegeben. 
Dafi die Terminologie der Metallographie in das vor- 
liegende Wórterbuch noch keine Aufnahme gefunden 
hat, ist bei der Neuheit dieser Wissenschaft zwar 
erklarlich, doch iindert dies nichts an der Tatsachc, 
dafi hier ein fiihlbarer Mangel vorliegt.

Die deutsche Krise und die osterreichische Eisen- 
industrie. Von Z entra ld irek tor F r i e d r i c h  
S c h u s t e r .

In dieser kleinen Schrift zieht der Verfasser im 
wesentlichen einen Yergleich zwischen der Ent
wicklung der osterreichischen und der deutschen 
Eisenindustrie im letzten Jahrzelint; ais Grttnde dafiir, 
dali erstere im ' Yerhaltnis zu letzterer quantitativ 
zuriickgeblieben ist, fiihrt er die Ungunst der Ge- 
stehungskosten, die politischen Verhaltnisse, dieFracht- 
tarife, dieSteuerbelastungund den Mangel eines auf der 
Hohe seiner Aufgabe stehenden Zwischenliandels an, 
wahrendin technischerBeziehungdieFortschritte, welche 
die osterreichische Eisenindustrie in den letzten Jahr- 
zehnten gemacht habe, nicht bestritten wurden, und 
man in kommerzieller Beziehung yermoge der 
Kartellorganisation alles getan habe, um die Auf- 
nahmefahigkeit des inneren Marktes zu heben und 
soweit ais moglich auch die Ausfuhr zu pflegen. Der 
Verfasser scliaut nicht rosig in die Zukunft, da er 
einen Kanipf zwischen Deutschland und Amerika auf 
dem Weltmarkt fiir unvermeidlich halt und der An- 
sicht ist, dafi Osterreich-Ungarn in erster Linie dabei 
in Mitleidenschaft gezogen werde.

'laschenbuch fiir  Bergmanner. U nter M itwirkung 
m ehrerer Fachgenossen herausgegeben von 
H a n s  H o f e r ,  k. k. Hofrat nnd o. o. Professor 
an der Bergakadem ie zu Leoben. Zweite 
verbesserte und yerraehrte Auflage. Mit 317 
Abbildungen. V erlag der k. k. Bergaka- 
demischen Buchhandlung von Ludwig NiiBler 
in Leoben.

Das jetzt in zweiter Auflage vorliegende Taschen- 
buch erfreut sich in Fachkreisen eines wohlverdienten 
Rufes und kann jedem Techniker, der einer raschen 
Orientierung in bergmannischen Fragen bedarf, aufs 
wiirmste empfohlen werden, .da es nicht nur in ge- 
dningter Darstellung kurze Ubersichten iiber die ver- 
schiedenen Gebiete der Bergbautechnik gibt, sondern 
auch insbesondere die dem Praktiker wichtigeren Er- 
fahrungszahlen und Formeln in handlicher Form dar- 
bietet. Das Jahrbuch enthalt folgende Kapitel:

I. Mineralogie, Geologie und Lagerstiittenlehre.
II. Bergbaukunde. III. Bergwesensmaschinen. IV. Auf
bereitung. Y. Kokerei. VI. Markscheidekunde.
VII. Wertschatzung von Bergwerksunternehmungen.
VIII. Elektrotechnik.

Die seit dem Erscheinen der ersten Auflage (1897) 
erzielten Fortschritte der Technik sind in vollem 
Mafie beriicksichtigt, so dafi das Werk auch in dieser 
Hinsicht allen Anspriichen genflgt. Ein sorgfaltig 
abgefafites Sachverzeichnis und ausfiihrliche Litera- 
turangaben bilden weitere schiitzenswerte Vorziige des 
gut ausgestaiteten Buches.

Ferner sind zur Besprechung eingegangen:

Das Weltkabelnetz. Von Dr. T h o m a s  L e n s c h a u .  
Alit vier graphisclien Darstellungen und einer 
zweifarbigen K artę. H alle a. S. Gebauer- 
Schwetschke Y erlag m. b. H. P re is  1,50 uK.

Ubei' Wcisserbegutachtung. Von Dr. A d o l f  J o l l e s ,  
Dozent am Technologischen Gewerbemuseum 
in W ien. W ien. Verlag von F ranz Deuticke. 
P reis 1 J t .

Marktlberichte .

V o m  o s t e r r e i c h i s

Dem in der letzten ordentlichcn Generalversamm- 
lung des Vereins der Montan-, Eisen- und Ala- 
schinen - Industriellen in Osterreich am 19. Dezem
ber 1903 erstatteten Rechenschaftsbericlit entnehmen 
wir iiber die Lage des osterreichischen Eisenmarktes 
folgendes:

Die diesjahrige Geschaftslage bietet im allgemeinen 
fur die Montan-, Eisen- und Maschinen-Industrie ein 
ebenso ungiinstiges Bild wie im Vorjahre. Wahrend 
im deutschen Nachbarreiche die Industrie bereits wieder 
unter dem Zeichęn eines beginnenden Aufschwunges 
steht, dauert in Osterreich die allgemeine Depression, 
verschiirft durch die Ungowifiheit der kiinftigen Ge-

c h e n  E i s e n m a r k t .

staltung des wirtschaftlichen Verlialtnisses zn Ungarn, 
noch immer fort.

Die Lage des Kohlenmarktes im laufenden Jahre 
hat bis jetzt nur ganz geringfiigige Zeichen einer 
Besserung aufznw'eisen. Auch iiber die Verhiiltnisse 
des Koksmarktes liifit sich nicht viel Trostlicheres be- 
richten, nachdem die koksverbrauchenden Industrie- 
zweige noch immer nicht geniigend beschaftigt waren.

In der Eisenindustrie hat sich im Laufe des Jahres 
1903 gegeniiber den im vorjahrigen Berichte beklagten 
Verhaltnissen keinerlei Besserung ergeben. Da die 
Roheisen verarbeitenden Industrien, wie die Maschinen- 
fabriken, Giefiereien und Walzwerke, unter andauern-
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dem Beschaftigungstnangel noch weit mehr ais im 
Vorjahre litten, war auch der Absatz an Giefierei- 
und Frischroheisen ein gegen das Yorjahr reduzierter. 
Ahnlich wic auf dem Roheisenmarkte lagen die Yer- 
haltnisse auf dem Markte fiir Halbfabrikate und Walz- 
eisen. In beiden Artikeln blieb der Absatz gegen 
das Yorjahr zuriick, wenngleich sich die Preise fiir 
diese beiden Artikel infolge der Einstellung des im 
vorigen Jahre gefiihrten Konkurrenzkampfes in auf- 
steigender Linie bewegten. Auch in der Erzeugung 
von Stabeisen, Konstruktionseisen und Tragern ist ein 
erhebliclier Riickgang gegen das Yorjahr zu bemerken, 
dessen hanptsachficher Grund darin zu suchen ist, dafi 
Lieferangen nach Ungarn bei den jetzigon Preisen 
keine Konrenienz mehr bieten. Die Ausfuhr dorthin 
hat daher auch um mehr ais die Hiilfte gegeniiber 
dem Vorjahre abgenommen.

Die Blcchfabrikation verzeiclmet abermals ein un- 
giinstiges Jahr mit wenig Beschśiftigung bei niedrigen 
Preisen. Feinschwarzblecho wurden nicht mehr ais 
im Yorjahre begelirt, HochgIanz-verzinnte Blecho Yer- 
spiirten infolge der iibermiichtigen deutschen und en»- 
lischen Einfuhr einen bedeutenden Riickgang des Ab- 
satzes. Die Folgę davon waren weitgehende Betriebs- 
einschriinkungen. Der Umsatz an Draht hielt sich 
annahemd auf der gleichen Hohe des Vorjahres, doch 
sind die Preise durchschnittlicli um 2 bis 3 Kronen 
niedriger, was auf nenentstandene und noch im Ent- 
stehen begriffene Drahtfabriken znriickzufiihren ist, die 
auBerhalb des Kartellverbandes stehen. Auch Draht- 
seile waren ebenso gering begehrt wie im Yorjahre 
und hatten gleichfalls durch das Auftreten nener Pro- 
duzenten, wozu noch der heftige Wettbewerb des Aus-

landes kam, einen wcsentlichen Preisriickgang zu ver- 
zeichnen. Die Stagnation im EisengieBereibetriebe, iiber 
welche im vorigen Jahre allseitig geklagt worden ist, 
hat auch im abgelaufenen Jahre kaum eine Besserung 
erfahren. Infolge der auBerordentlichen Beschaftigungs- 
losigkeit der Maschinenindustrie sowie der elektrischen 
und Sehiffbau-Branclie laufen Bestellungen auf groBere 
Maschinenteile nur spiirlich ein. Auch die Nach- 
schaffungen der Bahnen beschrankten sich fast nur 
auf das notwendige MaB der Ersatzstiicke. Die Giefle- 
reien fiir kleinere GuBstiicke sowie fur Bau- und 
RohrenguB haben wohl eine geringere Besserung er
fahren, doch wird es voraussichtlich noch lśingerer Zeit 
bediirfen, bevor der normale Zustand wieder erreicht 
sein diirfte. Die Preise sind noch ebenso tief wie im 
Vorjahre, und diejenigen fiir RohrenguB decken, haupt- 
sachlich infolge der niedrigen deutschen Konkurrenz- 
preise, kaum die Selbstkosten.

In Bau- und Briickenkonstruktionen kann gegen- 
iiber dem Vorjahre eine geringe Besserung der Kon- 
junktur, dereń Tiefstand wohl nicht mehr unterschritten 
werden konnte, festgestellt werden. Allerdings finden 
noch immer starkę Fluktuationen statt, so dafi man 
eine anhaltende Besserung in nachstcr Zeit nicht mit 
Sicherheit in Aussicht stellen kann. Der Umsatz hat 
sich anniihernd um 10 °/o gehoben, dagegen sind die 
Preise noch immer sehr niedrig und decken in manchen 
Fallen kaum die Selbstkosten. Die Ursache davon ist 
hauptsachlich darin zu suchen, daB die nieisten Fabriken 
gezwungen sind, Arbeiten um jeden Preis zu iiber- 
nehmen, nur um das Personal zu beschaftigen und sich 
einen gewissen Stand geschulter Arbeitskrafte zu er- 
halten.

Industrielle Rundschau.

Rheinisch - Westfalisches Kohlensyndikat. In 
der am 16. Januar in Essen abgehaltenen Zechen- 
besitzerYersamralung erstattete der Yorstand Bericht 
iiber den Monat Dezember und das Jahr 1903, woraus 
wir folgendes entnehmen: Es stellte sich im De
zember bei 24'/'< Arbeitstagen auf Grund des neuen 
Vertrages die rechnungsmiiBige Beteiligung auf
5 270187 t und der auf die Beteuigung in Anrechnung 
kommende Absatz auf 4311111 t, so daB sich ein 
Minderabsatz ergibt von 959076 t =  18,20 °/o der 
Beteiligung gegen 17,41 °/o im November 1903. — In 
folgenaen fur aas Jahr 1903 mitgeteilten ZifFern sind 
auch die Mengen fur die am 1. Oktober 1903 bei- 
getretenen Zechen fiir das letzte Quartal eingerechnet, 
es kann deshalb ein Yergleich gegen das Yorjahr 
nicht stattfinden. Es betrug die Forderung 538633071, 
der Absatz 53847840 t, der Versand einschlieBlich 
Landdebit an Kohlen 39071 554 t, an Koks 86068751, 
an Briketts 1696673 t.

Direktor 0 1 f e fiihrte u. a. noch folgendes aus: 
Der Bericht enthalt den Nachweis iiber Forderung 
nnd Absatz der Syndikatszechen im Monat Dezember 
und im Jahre 1903, diesmal ohne die gewohnten Ver- 
gleichszahlen aus dem Vorjahre. Die einzigen Yer- 
gleichszahlen, die wir geben konnen, sind dieForder- 
ziffern der beiden letzten Jahre, die eine Forder- 
erhohung der im alten Syndikat vereinigten Zechen 
um 5103061 t =  10'/a °/° im Berichtsjahre gegen das 
Vorjahr nachweisen. Aber auch ohne diese ver-

51eichende Zusammenstellung weiB man, daB das 
ahr 1903 gegen seine beiden Yorgiinger, die be-

kanntlich gegen das bis dahin giinstigste Jahr 1900 
nicht unerheblich zuriickgebliehen waren, fiir den 
hiesigen Kohlenbergbau im groBen und ganzen ais 
ein giinstiges bezeichnet werden darf, wenn auch 
die Forderung und damit der Absatz nicht unerheb
lich hinter der Beteiligungsziffer zuriickgeblieben ist. 
Der Riickschlag, der auf die Hoclikonjunktur des 
Jahres 1900 gefolgt ist und unter dem fast unsere 
gesainte deutsche Industrie zu leiden hatte, hat im 
Herbst des Jahres 1902 einer, wenn auch zunachst 
nur langsam einsetzenden Aufwiirtsbewegung Platz 
gemacht, die seitdem langsam aber stetig gestiegen 
ist. Der erhohte Verbrauch an Brennmaterial liefert 
dafiir den augenscheinlichsten Beweis. In Industrie- 
kohlen einschlieBlich Koks hat das ganze Berichts- 
jahr guten und fortdauernd steigenden Absatz gehabt, 
ganz besonders aber in Koks, worin sich der Absatz 
von 6873162 t im Jahre 1902 auf 8569000 t im 
Jahre 1903, also um rund 25°/o gehoben hat. Dabei 
darf nicht unerwahnt bleiben, daS die Eisenindustrie 
auch im Berichtsjahre gleich wie im Jahre 1902 durch 
ihre auBerordentlich lebhafte Ausfuhr sowohl in Roh- 
wie Fertigmaterial hierzu erheblich beigetragen hat. 
Wir diirfen dem aber hinzufiigen, daB ihr dieses wohl 
kaum ohne die ihr vom Kohlensyndikat gewordene 
tatkraftige Hilfe moglich gewesen ware, und mochten 
daran die HofFnung kniipfen, daB das Zusammen- 
gehen der beiden groBen Industrien, die so eng auf- 
einander angewiesen sind, weitere Fortschritte machen 
mogę; allerdings wird ein zielbewuBtes und wirksames 
Zusammenarbeiten nur moglich sein, wenn der ge-
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plante grofle Stahlwerksverband zustande kommt. 
Anuiihemd entsprechend der Vermehrung des Koks- 
absatzes ist die inliindisehe Roheisenerzeugung ge- 
stiegen, und zwar auf 9 236 886 t  in den ersten
11 Monaten 1903, von 7648 665 t im gleichen Zeit
raum des Vorjahres, also um 1588221 t, das sind 
rund 20 °/o. — In den fiir den Hausbrand giingigen 
Sorten, also besonders den groberen NuBkohlen und 
zwar sowohl in Fett- wie KO- und Magerkohlen ist 
der Absatz infolge der milden Witterung weniger 
flott gowesen. Infolge der erheblich gesteigerten 
Beteiligungsziffer der Mitgliedszechen muBte der 
Ausfuhr eine erhohte Aufmerksamkeit gewidmet wer
den. Der Transport auf dem Rhein, der bekannt- 
lich eine auBerordentlich wichtige StraBe bildet, hat 
bis auf die letzte Dezemberwoche iiber das ganze

Jahr ungehindert stattiinden konnen, wenigstens bis 
Mannheim, wenn auch der Wasserstand zu Anfang des 
Jahres ein yolles Abladen der Fahrzeuge nicht ge- 
stattete. Die Schiffahrt weiter aufwarts bis StraBburg 
konnte infolge des niedrigen Wasserstandes erst im 
spaten Friihjahr aufgenommen werden und hat auch 
im Laufe des Jahres mehrfache Unterbrechungen er- 
litlen. Es sind versandt worden an Ruhrkohlen, 
Koks und Briketts nach den Rheinhafen Ruhrort, 
Duisburg und Hochfeld 1893 4,9 Millionen Tonnen,
1903 10,9 Millionen Tonnen, was eine Erhohung der 
Summę um rund 122ł/a °/° ..ausmacllt.

Zum SchluB seiner Ubersicht machte Direktor 
Olfe die Mitteilung, daB die finanzielle Lage es dem 
Svndikat gestattet, die Umlage pro Dezember fiir 
Ivohlen auBer Erhebung zu lassen.

Y ereins -Nachricliten.

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

Hermann Tellering t*
Am 2. Januar d. J . verscliied in D usseldorf 

H e r m a n n  T e l l e r i n g .
Geboren am 3. Januar 1 8 3 4  in Ruhrort, 

war der Verstorbene in den ersten Jahren seiner 
Wirksamkeit in Ruhrort und Oberhausen t i it ig ; 
dann trat er bei Griindung der Firma B alcke, 
Tellering & Co. in Ben- 
rath im Jahre 1 8 7 4  an die 
Spitze dieses Unternehmens.
Bei der im Jahre 1899  er- 
folgten Umwandlung der 
Firma in eine A ktiengesell- 
schaft wurde er Y orsitzen- 
der des A ufsichtsrats und 
bekleidete diesen P osten  
bis zu seinem Tode. Durch 
eisernen FleiB fuhrte er das 
Unternehmen, das der Her
stellung sclimiedeiserner 
Rohre gew idm et is t ,  aus 
kleinen Anfiingen in die 
jetzige angesehene Stellung, 
die es in teehnischer und 
finanzieller H insicht ein- 
nimmt. Nebenbei aber fand 
er auch noch Zeit, sich offent- 
licher T atigkeit zu widmen.
Yom Jahre 1885  bis 1899  
war er M itglied der Handelskammer in D usseldorf 
fiir den Bezirk Benrath, auBerdem fuhrte er v iele  
Jahre den Vorsitz der Sektion H I der Rheinisch- 
W estfaiischen Hiitten- und W alzw erks-B erufs-  
genossenschaft. Ferner ubernahm der V erew igte  
bei Griindung der A ktiengesellsckaft fiir gemein-

niitzige Bauten in Benrath, dereń Zweck es ist, 
den Arbeitern gute und b illige W olm ungen zu 
ver8chaffen, den V orsitz im A ufsichtsrat und 
bekleidete auch diesen Posten  bis zu seinem  
Tode. D ie genannte G esellschaft is t  unter 
T ellerings Fiihrnng ihrer schonen Aufgabe in  

weitestgeliendem  MaBe ge- 
reclit geworden. Vom Jahre 
1895 ab war T ellering fer
ner V orsitzender des Deut
schen Gas- und Siederohr- 
syndikats. Der Tod ereilte  
den arbeitsfreudigen, a llge- 
mein liochgeschatzten Mann 
am Vorabende seines 70 . Ge- 
burtstages.

Eben erst war das neue 
und w ohnliche Heim fertig  
geworden, in dem er seine 
Angehijrigen haufig um sich  
zu  versammeln gedachte, ais 
er zu dereń tiefem  Schmerz 
aus ihrer Mitte gerissen  
wurde. B ew einen sie den 
Tod ihres treusorgenden  
Vaters und Fam ilienhauptes, 
so beklagt nicht minder 
die Spezialindustrie, der er 

an geh orte , den Y erlust ihres F iihrers, der 
den G eist der Y ersohnlichkeit in den Verhand- 
lungen pflegte und sie m it grofiter Uneigen- 
niitzigkeit leitete .

Das Andenken an ihn b leibt fortbestehen; 
mogę sein Geist uns dauernd erhalten bleiben!
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Am 3. Januar dieses Jahres in der zweiten  
Morgenstunde verschied in Sterkrade nach mehr- j 
wochentlichem Leiden der Oberingenieur der j 
„Grutehoffnungshntte" Hr. T h . L e m p e .

Der Heimgegangene w ar  
am 15. April 1837 in Dresden 
geboren, erhielt seinen ersten 
Unterricht anf der dortigen 
Annenscbule nnd besuclite vom 
Jahre 1852  ab die Konigliche 
Polytechnische Schuie daselbst.
Von seinem Vater ui-spriinglich 
zum Kaufmann bestimmt, gab 
dieser dem W unsche des Solmes, 
sich der Technik zu widmen, 
schliefilich nach. Die Studien- 
ze it war fiir den Verstorbenen 
eine doppelt schw ere, da er 
sich die Mittel zum Studium  
unter manchen Entbehrungen 
durch Stundengeben zum 
grofien T eil selbst erwerben 
mufite. Nachdem er im Jahre 
1855 auf der Polyteclinischen Schnie die Reife- 
priifung bestanden hatte, fand er in der Ma- 
schinenfabrik der (jebruder Jacobi, dem jetzigen  
Jacobiwerke, in Meifien Aufnahme, arbeitete 
hier zunitchst einige Zeit praktiscli und war 
dann auf dem W erke lange Jahre ais Ingenieur 
tiitig. Am 15. April 1873 trat er ais Ober

ingenieur in die D ienste der Gutehoffnungs-
hiitte zu Sterkrade. Uber drei Jahrzehnte hin-
durch hat der V erblichene sich hier in verant-
w ortungsreicher Stellung bewtthrt und sich 

um die Hebung des Maschi- 
nenbaues grofie Ver dienste 
erworben. Daneben verstand 
er e s , durch seinen person- 
lichen Verkehr sich die Hoch- 
achtung und Liebe der Ar
beiter und Beamten des W er
kes auch iiber das Grab liinaus 
zu sichern. D ie Liebe zu 
seinem Fach war so ausge- 
prftgt, daB er, obwohl schon 
se it Oktober vorigen Jahres 
nicht mehr imstande seinen 
D ienst zu verselien, doch bis 
zum letzten  T age seines Le- 
bens zu Hause noch taglich
mit seinem A ssistonten die 
wichtigeren Arbeiten besprach 
und bis zu letzt die Hoffnung

nicht aufgab, seine T iltigkeit bald wieder auf- 
nehńieii zn konnen. Leider war ihm die Er- 
ftillung dieses W unsches nicht beschieden.

Der Yerein verliert in ihm ein treues Mit- 
g lied , das w egen seiner B iederkeit und seiner 
treffiichen Cbaraktereigenschaften allgemein in 
bohem Ansehen stand.

R. I. P .

Anderungen Im M ltgH eder-Yerzelchiiis.
Babel, Bruno, Generalbevollniiichtigter der Sergi IJ fal eg 

Berg- und Hiittenwerke, St. Petersburg, Offizier- 
straBe 14 Kb. 15.

Bchmrnburg, Carl, Ingenieur der Bergwcrksdirektion 
der Gutehoffimngshiitte, Oberhausen, Wilhelnistr.98 1

Engelhard, Ciut, Ingenieur, Dusseldorf, Rosenstr. 20.
Fleitmann, H., Eoiumerzienrat, Sehwerte i. W.
dienen, Walter, Ingenieur, Borbeck bei Essen a. d. Ruhr, 

Hocbstr. 309.
Cohr, Theodor, Ingenieur, Koln, Venloerstr. 23lip.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Bernhardt, Friedr., Betriebsingenieur der Rheinischen 

Stahlwerke, Ruhrort, Luisenstr. 4.
Brandt, Paul, Hiitteningenieur, Assistent des Labora- 

toriums fur Metallhiittenwesen und Elektrometallurgie 
au der Kijnigl. Hochschule in Aachen.

Hoeck, M., Geschiiftsfiihrer der Firma Bodewig & 
Petersen, Duisburg.

Holthaus, Gottlieb, Ingenieur der Rheinischen Stahl
werke, Meiderich.

Holzweiler, Carl, Abteilungs-Vorsteher des Auohener 
Hiitten-Aktien-Yereins, Rotę Erde bei Aachen.

Kahrs, Ernst, Dr. phil., Chemiker, Chetn.-Physikalische 
Yersuchsanstalt der Fa. Fried. Krupp Akt.-Ges., 
Bredeney (Rheinpr.), Haus Bergfried.

Kipgen, Arthur, Ingenieur, Kneuttingen, Lothr.
Kirmse, Ernst, Betriebsingenieur der Dillinger Hiitten- 

werke, Dillingen.

Kuntżc, Joh., Oberingenieur der SundwigerEisenhUtte, 
Sundwig i. W.

Paguet, Franz, Ingenieur beim Aachener Hiitten-Aktien- 
Yerein, Esch a. d. Alzette, Luxemburg.

Hoth, Hetnr., in Firma Arloffer Tonwerke, Heinr. Roth
& Co,, Arloff, Rheinland.

Rudolph, Hermann, Hiitteningenieur der Osterr. Al- 
pinen Montangesellschaft, Donawitz, Steiermark,

Saur, Georg, Ingenieur beim Aachener Hiitten-Aktien- 
Verein, Esch a. d. Alzette, Luxemburg.

Schmidt, Eduard, Direktor der Societe an. des Ateliers 
de Construction de Gorlofka, Russie Meridionale.

Siekiera, Theodor, HUttenmeister, Baildonhiitte bei 
Kattowitz O.-S.

Teichner, Betriebsingenieur, Teerkokerei Emscher, 
Altenessen.

Treuheit, GieBerei-Chef der Maschinenfabrik Ehr
hardt & Sehmer, Schleifmiihle b. Saarbrucken.

Yieler, Frlix, Dipl. Ingenieur, Rochlingsche Eisen- 
und Stahlwerke, Yolklingen.

Wiegand, Robert, Direktor der Rheinischen Schamotte- 
und Dinaswerke, Koln, Kaiser Friedrichufer 65.

, IPiłiarsK, J., Eisenhiitten-Ingenieur, Chef des Labora- 
toriums der Permschen Kanonenfabrik, Motowiliclia, 
RnBland.

1 Yngstrom, Lars, Direktor, Falnn, Schweden.
Zeihelius, Ludw., Hiitteningenieur, Falun, Schweden.

V e r s t o  rb en:  
i Burchard, Otto Fr., Korvettenkapitan a. I)., Kiel.


