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E m i l  Metz t
Am 13. Februar verschied  

Hiittenbesitzer E m i l  M e f z  von 
Der Name M e t z  ist mit 

luxem burgischen Landes, seitdem  
verkniipft. Von 
den 3 Briidern 
Metz, die zum 
Schluftdesacht- 
zehntenundzum  
Anfangdesneun- 
zehnten Jahr- 
hunderts ge- 
boren waren, 
w irkte der erst- 
geborene G e r 
h a r d  K a r l  
E m a n u e l  Me t z  
ais genialer Ad- 
vok atu n d Iłi'itsi- 
dent der Depu- 
tiertenkam m er, 
wślhrend die 
beiden anderen 
Briider J e a n  
N o r b e r t  und

zu Heidelberg an den Folgen einer Operation der 
Schloli B eggen bei Lnxemburg. 
den politischen und w irtschaftlichen Geschicken des 
es seine Selbstitndigkeit errungen hat, unzertrennlieh

E d u a r d  in der 
nationalen In
dustrie Luxem- 
burgs talig w a
ren und geradezu 
alsdieBegrtinder 
der Eisenindus
trie dieses Lan- 
des anzusehen  
sind. J ea n  N o r 
b e r t  errichtete 
erst in Eich, 
danninDomihel- 
dingen die ersten 
Hochofen des 
Landes, denen 

spalerdiejenigen  
von Esch und iii 
le tzter  Roibe 
die von Dtide- 
lingen folgten.

1
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Der ehen dahingescliiedene E m i l  Me t z  war gehoren am 25 . Februar 1835  
ais dor itlteste Solin von J e a n  N o r b e r t  M e t z ;  er trat weniger in die Offentliehkeit
ais die milchtige Personlichkeit seines V aters, aber er war darum uicht minder die
Seele der gew altigen  Unternehmen, mit denen der Name Metz fiir alle Zeiten innig 
verkniipft ist und welche die W iege der ganzen luxemburgisclien GroBindustrie geworden 
sind. Er hat die Unternehmen nicht nur mit Gliick durch schw ierige Zeiten hindureh- 
gefuhrt, sondern sie gew altig  erw eitert und die Ziele liijher gesteck t; so yerdankt das 
Stahlwerk des Eiaenhiitten-Aktienyereins D iidelingen, dem er seit dem B estelien  ais 
D elegierter des Verwaltungsrats nnd somit ais ausschlaggebende P ersonlichkeit an- 
gehorte, den Ursprung seiner Initiative. Erst kiirzlich war Emil Metz dnrch das 
Vertrauen der vereinigten H iittenbesitzer von Luxemburg nnd Lothringen ais Prilsident 
und, ais seine Gesundheit ihm Schonung auferlegte, ais EhrenprUsident an die Spitze  
des R oheisensyndikats, dessen Mitbegriinder er war, berufen worden. S eit 1895  war 
er Priłsident der Luxemburger Handelskammer, und dem Eisenbalinrat des Landes, 
der erst vor kurzem ins Leben gerufen wurde, geliorte er ebenfalls ais V orsitzender 
an. Den Kanton Kapellen vertrat er in der Luxemburger Kammer ais Nachfolger
seines Vaters von 1885  bis 1899 .

Der Verstorbene hatte die Eisenindustrie seinos Landes fast von ihrem Anbeginn 
entstehen sehen und an ihrer enormen Entw icklung intensiven A nteil genommen. D ie 
Gesamt-Roheisenerzeugnng in Luxemburg betrug im Jahre 1868  erst 93 0 0 0  t, stieg  
dann auf 260  00 0  t im Jahre 1879,  dem Begriindungsjahre des luxemburgischen 
Roheisencomptoirs, und erreichte im Jalire 1902 die ansehnliche Ziffer von 1 100 0 0 0  t.

Ist durch seinen Tod eine empfindliche Liicke in die GroBeisenindustrie des Zoll- 
vereins eingerissen, so leidet das Gebiet der P rivatw ohlt;ltigkeit nicht minder, da 
Emil Metz nicht nur mit Rat, sondern auch mit der T at allen N otleideiulen hilfreinh 
zur Seite stand. Getreu der Tradition seiner Yorfahren g ing Em il Metz ungebeugten  
Riickens und mit scharfem B lick, der das Ziel fest ins Auge fafite, durch das Leben; 
seine Bescheidenheit erwarb ihm zahlreiche Freunde, die ihm ais dem UnvergeBlichen  
nachtrauern. A is der „Yerein deutscher E isenhiittcnleute11 im Jahre 1887  dem E rz- 
bergbau und der Eisenindustrie des luxemburgischen Landes einen Besuch abstattete, 
da erteilte er bereitw illigst und gastfrei die Erlaubnis zum Besuch der seiner Leitung  
unterstellten Gruben und W erke.

Die B eisetzung erfolgte von dem Schlosse Beggen unter ungelieurer T eil- 
nahme von nah und fern ; an der Spitze der Leidtragenden stand neben den nachsten  
Angeliorigen S. K. II. der ErbgroBherzog-Statthalter; es folgten seine zahlreichen  
Freunde und Vertreter der Eisenindustrie aus allen Ganen, und Hiittenarbeiter und 
Landleute schlosseu den eindrucksvollen Leichenzug.

Sein Andenken lebt in dem grofion We r k ,  das er in seiner Lebensarbeit 
geschaffen hat, unter uns nachhaltig fort. Mogę ihm die Erde leich t s e i n !
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• •
Uber Brikettierung yon Eisenerzen.*

Yon Dr. ing. Alois Weiskopf, Hannover.

Im nachstehenden so li der gegenw&rtige 
Stand der E isenerzbrikettierung bebandelt und 
iiber die Yerfahren berichtet werden, w elche bis 
heute zur Anwendung kommen, um die fiir den 
Berg- nnd Hnttenmann gleichw ichtige F rage zu 
losen, feine E isenerze zuyerlassig  und b illig  ein- 
zubinden.

Die Verarbeitung feinkornigen nnd staub- 
fdrmigen Materials im Hoehofen is t, w ie be- 
kannt, mit grofien Schw ierigkeiten yerbundeu. 
In grijfierer Menge dem Molier zugesetzt,, ver- 

•ursacht es schw ere Storungen des Ofenganges, 
wie Verstopfungen, Hangen der Gichten, Hoch- 
ofenexplosionen usw. Zu diesen Storungen 
treten noch der N achteil einer verminderten 
Koheisenerzeugung, aufierdem die M aterialyer- 
luste, w elclie durch das Entweiclien des feinen 
Erzstaubes dnrch die Gicht entstelien, und die 
Schadigung, welche die yermehrte Flngstaub- 
bildnng auf den Betrieb des Ofens und auf die 
Lebensdauer des Mauerwerks der W inderliitzer 
und D am pfkessel, sow ie bei der Verwendnng der 
Gichtgase fiir motorische Zwecke mit sich bringt. 
Wonn ein Hoehofen nur Erze yerarbeitet, die 
direkt bergmannisch gewonnen werden, so hat 
er schon mit einer grofien Menge Feinerzen zu 
rechnen. Beim Sprengen nnd bei der Fćirde- 
rnng fa llt neben dem stiickigen Erz ein grofier 
Prozentsatz feinkorniges Materiał, der durch 
weite Transporte und durch den Einflufi der 
AtmospluŁrilien betrachtlich vermehrt wird. W er
den Spateisensteine gerostet, so kommt von dem 
urspriinglich stiickigen Erz nur ein geringer  
Bruchteil ais solches wieder. Sehr viele  E isen- 
erze besitzen schon yon Natur aus eine sandige 
und pulyrige Beschaffenheit. Neben diesen  
Feinerzen haben die meisten Hoehofen aber 
noch eisenreiche Abfallprodukte der chemischen 
Industrie, insbesondei-e die entscliw efelten nnd 
entkupferten Kiesabbrande —  die Purple-ores —  
eisenreicheti Flugstaub usw ., zu yerluitten.

Der grofie Bedarf an E isenerzen zur Deckung  
der IIochof'enbetriebe, insbesondere aber der sich 
immer mehr fiihlbar maehende Marigel an gnten  
phosphorarmen Ham atiterzen lenkte in letzter  
Zeit wieder die Aufmerksamkeit auf jene armen 
Eisensteine, dereń V erhiittung in rohem Zustand 
nicht lohnend ist, die sich jedoch durch ein ge- 
eignetes Aufbereitungsverfahren anreichern lassen. 
Jede Aufbereitung, sei es eine nasse oder mag- 
netische, macht eine m oglichst w eitgehende Zer-

* Vortrag, gehalten auf dem Allgemeinen Berg- 
mannstage, Wien 1903.

kleinerung des Rolierzes notw endig. Nach ge- 
lungener Anreicherung erhalt man grofie Mengen 
feinen E rzes —  Schlieg —  das in diesem Zn- 
stande einen sehr geringen W ert und eine stark 
besclm inkte V erw endnngsfahigkeit hat. Seit 
Jahren ist man daher bemiiht, die Feinerze  
durch ein geeignetes Yerfahren in eine Form  
zu bringen, welche dem Hochofenbetrieb nicht 
schadet —  man w ill sie b r i k e t t i e r e n .  D ie 
Anfordernngen, w elche an gute Erzbriketts ge- 
s te llt werden, sind folgende r

1. D as Erzengnis mufi gegen Schlag, Stofl 
und sonstige m echanische Einfliisse w iderstands- 
fahig genug se in , dafi es lange Transporte, 
Um- und Ansladungen ohne grofien Schaden 
auslialten kann. 2 . D ie B riketts sollen allen  
EiniHissen der W itterung w iderstehen konnen, 
damit sie im Freien gelagert und in offeuen 
W aggons yersandt werden kćSnnen. 3. Bei 
einer Temperatur von etw a 2 5 0 0 diirfen die 
eingebundenen E rzteile noch nicht auseinander- 
fallen. 4 . D ie E rzziegel so llen  so poroś sein, 
dafi sie von den Hochofengasen durchdrnngen 
werden konnen und das Eisen leicht reduziert 
wird. 5. D ie Brikettierungskosten diirfen nicht 
so hoch werden, dafi die G ewichtseinheit ferti- 
ger B riketts teurer zu stehen kommt, ais die
selbe G ew ichtseinheit stiickigen E rzes gleicher  
Qualitat, oder mit anderen W orten, der P reis  
der Erzbriketts darf nicht so hoch werden, dafi 
das daraus erzeugte Roheisen zu teuer wird.

D ie bisher iiblichen Verfahren zur B riket
tierung von E isenerzen lassen sich in folgende 
Gruppen teilen : '

I. Mit B indem itteln, und zw ar a) m it
anorganischen, b) mit organischen. B ei le tz te -  
ren ist zu untersclieiden: 1. Erlutrtenlassen
der Mischnng an der L uft; 2. Behandlung der 
M ischung bei hohem Druck und Erhartenlassen  
des Prefigutes an der L uft; 3. Behandlung der 
M ischung bei hoher Temperatur (Sinterung); 
4. Behandlung der Mischung bei hohem Druck 
nnd bei einer vom Bindem ittel abhangigen hohen 
Temperatur.

II. Ohne Bindem ittel, bei Zuhilfenalime von
1. hohem Druck und Erhartenlassen des Prefi
gutes an der L uft, 2 . hohem Druck und B e
handlung des Prefigutes bei hoher Temperatnr, 
3. hoher Temperatur allein  (Sinterung).

Ia . B r i k e t t i e r u n g s v e r f a h r e n  b e i  A n 
w e n d u n g  a n o r g a n i s  c l i e r  B i n d e m i t t e l .

Zu den anorganischen Bindem itteln, w elche 
dnrch eine gute B indekraft zur B rikettierung



276 Stahl und Eisen. Uber B rikeltierung 11011 E isenerzen. 24. Jahrg. Nr. 5.

von E isenerzen sich ais geeignet erwiesen  
haben, gehoren: T on , Kal k,  W asserglas,
Sclilacken, Magnesiumverbindung, Lammingsclie 
Masse, Abfalle und Abfallaugen von chemischen 
Fabriken. Dio Anwendung aller dieser Stoffe 
bat den N achteil, dafi die reichen oder eben 
angereicherten E isenerze durch das Bindem ittel 
im E isengehalt so stark liinantergedriiekt wer- 
den, dafi ihr W ert yerinindert und ein Yerkauf 
erscbwert wird. A is die am besten wirkenden 
anorganischen Bindemittel haben sich Ton und 
W asserglas erwiesen. D ie R esultate sind wohl 
zufriedeustellende, das Produkt wird jedoch zu 
arm an Eisen, und der in Siture unlosliche Riick- 
stand (Ton und Kieselsilure) wird zu hocli. 
Ein Zusatz von Kalk hat fiir don Hochofen- 
prozefi den Yorteil, dafi die Menge des Zu- 
schlagskalkes erniedrigt werden kann. Der 
Kalk steht aber —  in welcher Form immer 
zugesetzt — in der Bindekraft nach und die 
Erzougnisse werden immer m angelhaft sein. 
Eingedickte Abfallaugen haben sich unter be- 
stimmton Verhaltnissen ais gute Bindemittel be- 
wiihrt. Durch dieselben werden aber Stoffe 
eingefiihrt, die die qualitative Beschaffenheit des 
Eisenerzes ungiinstig beein llussen , w ie z. B. 
Schw efel.

Ib . B r i k e t t i e r u n g s v e r f a h r e n  b e i  A n -  
w e n d u n g  o r g a n i s c h e r  B i n d e m i t t e l .

D ie organisclien Bindem ittel, welche bei der 
Brikottierung hauptsilclilicb yerwendet werden, 
sind: T eer, M elasse, Masut (Petroleumriick-
stilnde), Ilarzseifen, Stilrke, Kohlenpulver, die 
eingedickten Laugen der Zellnlose- oder Zucker- 
fabriken und anderes mehr. D er Gebrauch 
dieser Materialien hat den V orteil, dafi die 
Yerdiinnnng keine so bedeutende wird w ie bei 
der Anwendnng anorganisclier Korper, und dafi 
durch die Zufnhr der kohlenstoffhaltenden  
Stoffo eine Brennmaterialersparnis erzielt wird. 
Das Ideał eines B riketts wiirde in der Zu- 
sammensetznng zu linden sein, dafi es das Erz, 
Zuschlag- und Brennmaterial g leichzeitig  in sich 
enthalten wiirde. A lle nach dieser Richtung hin 
eingeschlagenen Versnche sind mifilungen. Die 
erzeugten Z iegel waren weder drnckfest noch 
b illig  genug. Das Bindem ittel wird dem Erz 
in breiformigem oder fliissigem Zustande zu
gesetzt, in allen Fiillen aber so stark kon- 
zentriert, ais es nur moglich ist. Das Ver- 
mischen geschieht in ilhnlichen Apparaten und 
Vorriclitungen, w ie sie in der keramischen In
dustrie im Betriebe stehen. Je nach Art und 
Beschaffenheit des zu brikettierenden Materials 
werden Tonscbneider, Knetmaschinen, MischtrSge, 
Schnecken und sonstige Ruhrvorrichtungen an- 
gewendet. D ie einzubindenden Erzkorner sollen  
keine zu grofien Unterschiede in der Korngrofie

besitzen. D ie Temperatur, bei welcher die 
Mischung vorgenommen wird, ist je  nach dem 
Bindem ittel yerschieden, ebenso schwankend ist 
das M engenverhaltnis zw ischen Erz und Binde
m ittel. D er zur Bindung notige Prozentsatz 
mufi durch Erfahrung erm ittelt werden.

1. Erhilrtenlassen der Mischung an der 
Luft. Das ist der einfachste F ali der Bri- 
kettierung. D ieselbe gelin gt nur bei einigen 
Materialien und nur dann, wenn das benutzte 
Bindem ittel in grofiem tjberschufi zugegeben 
wird. D ie E rfolge in bezug auf die Haltbar- 
keit sind in mauclien Fiillen befriedigende, aber 
die Verm indenm g dos E isengehalts oder die 
hohen Kosten hielten dieses Verfahren nur iu 
dem Ralimen von Laboratoriumsversnclien.

2. Behandlung der Mischung bei bohem Druck 
und Erhilrtenlassen dos Prefigutes bei Lufttempc- 
ratur. W esentlich bessere R esultate worden er- 
halten, wonn das Gemisch einem entsprechend hohen 
Druck ausgesetzt wird. Zur Druckerzeugung be
nutzt man gleichfalls die Maschinen, welche in der 
Kerauiik, insbesondere bei der H erstellung vron 
Ziegeln gebraucht werden. Dor Druck is t wecli- 
selnd von der leichten Kraftilufierung beim 
Handsclilag bis zu den hohen Zahlen, mit wel
chen man bei der Edison -B rikettierung recli- 
net, bei der die Mischung einem Druck von 
60 000  Pfund f. d. Quadratzoll englisch unter- 
worfen wird. Eine solche Brikettm aschine ist 
von der Firma Chisholm, Bloyd & W ietlie Coinp. 
in Chicago gebaut und im „Iron A ge“ voiu 
20 . Dezember 1900  ausfiihrlich beschrieben 
und abgebildet,. Das Pressen auf maschinellem  
W ege kann nur dann erfolgreicli sein, wenu 
das Gemisch nicht zu v iel Feuclitigkeit enthalt. 
Da das W asser sich nicht zusammendriickeu 
laBt, wird dem Drucke ein grofier Widerstand 
entgegongesetzt, den man dadurch auszugleiclien 
versucht, dafi trockenes E rz, plastischer Ton, 
ungeloschter Kalk nnd sonstige Stoffe bei- 
gegeben werden, die das W asser aufnehmen, 
oder dafi man der F liiss igk eit G elegenlieit gibt, 
wahrend des Pressens durch Loclier abzulliefieu. 
Auf diese W eise hergestellte Z iegel sind nicht 
zu teuer und bewahren sich so lange gut, ais 
sie der Einwirkung einer p lotzlicheu starken 
Temperaturerhohung nicht ausgesetzt sind. In 
den Hochofen gebracht, zerfallen sie sehr leicht. 
D ieser Ubelstand ftthrt zu den Verfahren:

3. Behandlung der Mischung bei lioher Tem- 
; peratur(Sinternng)und4.BehandlungderM ischnng  

bei lioliem Druck und bei einer vom Binde- 
| m ittel abhangigen Temperatur. Beide Methoden 

machen den Verbraucli von teuren Brennstoffen 
in einer geeigneten Feuerungsanlage notwendig. 
Die Temperaturen, w elche erforderlich sind, die 
Mischung widerstandsfahig zu machen, werden 
erhalten: 1. durch direkte Feuerung, 2. durch
Erzeugung von iiberhitztem  Dampf, 3 . durch
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Gasfeuerung. Fiir letztere kommen in B etraeht: 
Koks- oder Hoćhofengas, Generatorgas usw.

Die Gasanlagen haben gegeniiber der direk- 
ten Feuerung den groBen V orteil, daB die Tem
peratur wilhrend des Betriebes eine verkaltnis- 
miłBig konstantę bleibt. Das Einlialten einer 
gewissen Temperatur bei der Brikettierung ist 
ein w esentlicher Faktor, auf welchen bei der 
Besprecliung der zw eiten Gruppe insbesondere 
nilher eingegangen werden soli. W erden die 
Ziegel, bei welchen organische Bindem ittel zur 
Anwendung gebraclit w erden, einer hoheren 
Temperatur ausgesetzt, so mufi man insbesondere 
darauf Bedaclit nehmen, daB die Gase nicht zu 
heiB worden, da sonst die organischen Substan- 
zen zerstort werden. Man sucht dies durch 
Einblasen von Unterwind oder auch durch Ein- 
blasen von L uft iiber dem Feuer zu erreichen. 
Ais ein Y orteil des nachherigen Brennens bezw. 
Rostens der E rze is t der Umstand zu bezeich- 
nen, daB durch die hohe Temperatur die Feuchtig
keit, die Kohlensfture, der Schw efel und sonstige  
fiiichtige B estandteile ausgetrieben werden, und 
mit diesem Y organg ist zugleich eine Erhohung 
des E isengehalts verbunden.

Ais eines der aussichtsvollsten M ittel, welche 
zur letzten K lasse gehoren, wird das Verfahren  
angesehen, das darin besteht, daB man die 
Eisenerze mit Kalkbrei trocknen lltBt und das 
Gemisch der W irkung von iiberhitztem  Dampf 
aussetzt. D ieselbe Mischung wird nach einem  
anderen Vorschlage bei gelinder W  arm o in 
einem Kohlensanrestrom erhitzt, so daB ein 
analoger ProzeB vor sich geht, w ie bei der 
MortelerlUlrtung: Umwandlung des Kalziumoxyds 
in kohlensauren K alk, und dieser se tz t sich  
dann bei lUngerem Stehen der vorhandenen 
Kieselsaure in das K alzium silikat um. Ein an- 
derer V orschlag, feinkornige E rze zu verw erten, 
beruht nach einem amerikanischen P atente  
darauf, daB man dieselben in geschm olzene 
Schlacke einfliefien lafit. D ieses "Yerfahren 
kann aber nur bei sehr reiclien E isenerzen An
wendung finden.

II. B r i k e t t i e r u n g s y e r f a h r e n  o h n e  
B i n d e m i t t e l .

1. B ei Zuhilfenahrae von hohem Druck und 
Erhartenlassen des PreBgutes an der L uft. Ohne 
Bindemittel zu einer kompakten Masse vereinigt 
konnen diejenigen E rze werden, w elche in sich 
bereits so viel B indesubstanzen enthalten, dafi 
sie eines w eiteren Zusatzes nicht mehr bediirfen. 
Insbesondere g ilt  das von solchen E rzen , dio 
tonige Beschaffenheit haben. In diesem F alle  
geniigt ein holi er Druck unter Erhartenlassen  
des PreBgutes bei gew ohnlicher Temperatur. 
Diese gute und b illige Brikettierungsm ethode 
ist man nur in aufierst seltenen Fallen in der 
Lage, zur Anwendung zu bringen.

2. B ei Zuhilfenahme von hohem Druck und 
Behandlung des PreBgutes bei holier Temperatur. 
Das Yerfahren, die Erze bei hohem Druck und 
nacliheriger Einwirkung von holier Temperatur 
zu behandeln, komint dann in B etraeht, wenn man 
den B riketts vor dem Brennen eine bestimmte 
Form geben muB. D as geschieht dann, wenn 
die Brennofen derart konstruiert sind,  dafi die 
Z iegel ubereinander gestapelt, oder wahrend 
des Brennens transportiert werden miissen.

3. B ei Zuhilfenahme von holier Temperatur 
allein  (Sinterung). D ie B rikettierung durch hohe 
Temperatur allein beruht auf der E igenschaft der 
K ieselsaure, mit den Basen leicht schm elzbare Ver- 
bindungeneinzugehen. D ieseSilikatedurchdringen  
den Erzklumpen und bilden ein Skelett, um w eiches 
sich die eisenhaltigen  Partien bei der hohen 
Temperatur ansetzen. Beim Erkalten is t  das 
Produkt fiir die Verarbeitung im Hochofen

! vo llig  ausreichend. In diesem F alle  besteht 
j die Schw ierigkeit, wie sclion erwahnt, in  der 

E inhaltung einer konstanten Temperatur. Ver- 
fahrt man hier nicht mit der geniigenden Vor- 
siclit, so kann einmal der F a li eintreten, daB 
die Erze zerflieflen. In dem anderen F a lle  
kommt es gar nicht zur Bildung eines S ilikats, 
sondern die einzelnen E rzteilchen fallen ohne 
w eiteres im Brennofen auseinander. E s muB 
ganz genau die Temperatur erreicht und ein- 
gehalten werden, die notw endig ist, um das 
Erz zum Sintern zu bringen. H at das Erz 
nicht genug leicht sinternde B estandteile in 
sich, so werden gew isse FluBm ittel in Form  
von k ieseligen  Erzen oder in Form von Kalk  
usw. dazu gegeben. D as Brennen der rohen 
B riketts wird in eigens dafiir konstruierten  
Ofen vorgenommen, die sehr yerschieden sind. 
Bald sind es gew ohnliche Ringofen w ie bei 
der Z iegelfabrikation, bald Flammofen, bald  
rotierende Zylinderofen oder K ilns, oder K anal- 
ofen. Ebenso yerschieden (an die bestehenden  
V erhaltnisse sich anpassend) is t der Anschlufi 
an die Feuerung.

D ie Schw ierigkeiten, w elche sich der B riket
tierung entgegensetzen , lassen es erklarlich er- 
scheinen, daB nur eine sehr geringe A nzahl 
von W erken Brikettierungseinrichtungen hat, 
und es stehen nur w enige von ihnen in regel- 
mafiigem Betrieb. E ine groBe A nzahl von  
B rikettierungsanlagen, insbesondere fiir Purple- 
ores, bełindet sich in England, wo die Nach- 
frage nach pliosphorfreien Erzen im steten  
W aclisen begriffen ist. Man wendet gern die 
durchweg hohen Brikettierungskosten auf, um 
ein yerhiittbares Schm elzm aterial zu erhalten. 
Sow eit mir bekannt. arbeiten unter Anwendung 
von Bindem itteln folgende W erke: B riketts mit 
tonhaltigem M ittel ais Bindem ittel werden in  
den Tharsiswerken erzeugt, und das Bindem ittel 

: ist entweder gelber Ton oder toniges E rz. Yon



278 Stahl und Eisen. Ober Brikettierung von Eisenerzen. 24. Jahrg. Nr. 5.

diesem werden bei feingemahlenem Materiał 
3 °/o, bei groberem Materiał 10 %  zugesetzt, 
sodafi die Masse eine mortelalmliche Beschaffen- 
heit hat. Die Mischung wird in einer meclia- 
niachen Miscłivorrichtung durcligeknetet, daa 
gem isehte Materiał gefonnt, 24  bis 30  Stunden 
getrocknet und die nngebrannten Z iegel in  
Brennofen gebracht, wo sie entweder mit direkter 
Feuerung oder mit Hochofengasen fertig  ge- 
brannt werden. Unter Zugabe von Kalk ar
beitet man in den W erken Le Creusot und 
Bocau in Frankreich. Hier werden haupts&ch- 
lich Purple-ores mit 3 bis 6 °/o hydrauliachem  
Kalk in einer Brikettmaschine geprefit (bei 
5 5 0  kg/qcm  Druck); die Erzeugung bellluft sich 
auf stiindlich 5 bis 6 t Briketts. Hydraulischer 
Kalk hat sich besser bewiłhrt ais gewohnlicher. 
Auch in Cortbridge ist eine Brikottanlage fiir 
Purple-ores mit P echznsatz im Betrieb gew esen. 
D ieses Verfahren hatte w eiter lceinen Erfolg, 
w eil die Kosten bedeutende gew esen sind. D ie  
Georga-Marienhiitte in Osnabriick brikettiert 
nach erhaltenen M itteilungen Purple-ores mit 
einem noch nicht bekannt gewordenen Binde
m ittel. D ie Kupferluitte in Duisburg hat auch 
eine Zeitlang brikettiert, den Betrieb jedoch auf- 
gegeben. A is Zusatzm ittel wurde seinerzeit 
Asche und Schlacke vervvendet und die geform- 
ten Z iegel bis zur Sinterung gebrannt. Man 
hat dort je tz t einen Hochofen im Betrieb, 
welcher die Purple-ores direkt verhiittet. Der 
Ofengang soli ein sehr unregelmilBiger und 
scliwer zu betreibender sein. Das Roheisen ist 
w egen seines Kupfer- und Arsengehaltes un- 
beliebt.

Erzbriketts oline Bindemittel werden in 
grofierem MaBatabe von der United A lkali Comp. 
in W idness erzeugt. D ie Purple-ores werden 
von Hand aus geformt und bei hoher Temperatur 
gebrannt. D ie Seaton Carew Iron Co. Ltd. in 
Coltness mischt den Purple-ores zur Aufnahme 
des W assers etwas Kalk zu und preBt maschi- 
nell mit einem Druck von 200  t. Nach dem 
Trocknen gelangen aie in groBen Oamond-Kilns 
zum Brennen. D ie Scliw ierigkeit bei dieser 
Methode liegt darin, dafi die Briketts vor dem 
Sintern leicht zerspringen.

Gegenwartig haben zw ei Verfahren zur Ver- 
einigung von feinen E isenerzen grofieres Inter
esse gewonnen: das Edisonsche Brikettierungs- 
verfahren und das Yerfahren von Grondal-Dell- 
wik. Beide Verfahren sollen hier nither 
beschrioben und ihr Erfolg besprochen werden.

D a s  E d i s o n s c h e  B r i k e 11 i  e r u n g  s v e r - 
f a h r e u .  Die ersten Nachrichten iiber das 
Edisonsche Brikettierungsverfahren finden sich 
in amerikanisclien Zeitschriften, insbesondere 
im „Iron A g e“ L X . Nr. 18, Seite 1. In den 
New Jersey & Pennsylvania Concentrating W orks 
N. J. ist dieses Yerfahren seit 1897 eingefiihrt,

i und genau nach derselben Methode soli die 
! im Entstehen begriffene Dunderland Iron Ore 
| Company in Dunderlandsdalen arbeiten. Von 

befreundeter Seite sind nilliere E inzelheiten iiber 
das Edison-Brikettierungaverfahren mitgeteilt 
worden und ich bin in der L age, Angaben 
dariiber machen zu konnen.

Daa Edisonsche Verfahren reilit sich in die 
K lasse Ib  der eingangs gemach ten Einteilung 
der Brikettierungsyerfahren ein. Daa Feinerz 
wird nach erfolgter A ufbereitung mit einem or- 
ganiachen Bindem ittel gem engt, unter hohem 
Druck geprefit und das Prefigut einer yerhaltnis- 
mafiig hohen Temperatur ausgesetzt. Die ge- 
nannten amerikanisclien W erke befasaen sieli 
mit der Auabeutung der alten Eisenerzgrnben 
in Ogden N . J . D ie dortigen Erze haben im 
M ittel einen E isengehalt yon 2 0 %  und sollen 
durch m agnetische A ufbereitung zu Konzentraten 
m it 60  °/° Eiaen angereichert werden. Die 
Zerkleinerung dea aufzubereitenden Erzea wird 
in grofiartig angelegten W alzw erken (giant rolls) 
ausgefiihrt und das ganze M ateriał auf eine 
KorngriSBe bis etw a 12,5 111111 zerkleinert. Dieses 
so zerkleinerte. Erz wird zuerst getrocknet und 
zw ar in Ofen, welche denen yon Hasoncleyer- 
H elw ig ahneln. Das getrocknete Materiał wird 
in einem Triow alzw erke w eiter zerkleinert und 
durch ein System  von Sieben in die yerscliiede- 
nen Kornklassen von 0 bis 12 ,5  getrennt und 
dann der m agnetischen A ufbereitung unterzogen. 
D ie grobyerwachsenen M aterialien werden nocli 
einmal gebrochen und m agnetisch getrennt und 
zwar in drei iibereinander gelagerte Separa- 
toren. Nunmehr is t das Erz zur Brikettierung 
geeignet.

Das Bindem ittel, w elches Edison benutzt, 
is t nach der Patentbesclireibung eine Harzseife, 
welche aus einem T eil Soda und 12 Teilen 
Harz besteht. D iese Masse wird in dem heiBen 
W asser zu einer dicken lnelasseahnliclien Kon- 
sistenz aufgelost, dann mit ungefahr '/s illres 
Gewichts von Petroleumriiekstanden oder einem 
ahnlich schweren M ineralol zu einer Emulsion an- 
geriihrt. Das Erz wird mit einer abgemessenen 
Menge des B indem ittels in rotierende Misch- 
maschinen eingetragen, leicht erwarmt und 
griindlicli durclieinander gem engt. Hierauf wer
den die Z iegel zuerst mit 8 0 0  Pfund Druck 
pro Quadratzoll engliach direkt in Formen her- 
g este llt, mit 1 4 0 0 0  Pfund engliach yertikal 
und hierauf horizontal mit 60 00 0  Pfund eng- 
lisch nachgeprefit. Von jeder Maschine soli in 
einer Sekunde ein Z iegel von 3 Zoll Durch
messer und 1 72 Zoll D icke fertiggestellt werden. 
E s sind 30  Maschinen in zw ei Reihen ange- 
ordnet. Das Gewicht eines Z iegels so li etwa 
50 0  g  betragen. D ie fertiggeprefiten Ziegel 
fallen auf ein durchlochertes T r a n sp o r tb a n d  

und werden nach den Brennofen befordert,
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welclie nacli dem P rin z ip  der B iskuito fen  ein- 
gerich tet sind. Oline das T ra n sp o r tb a u d  zu 
yerlassen, w elches sieli w ie ein  E im erw erk  ais 
K ette oline E nde bew eg t, gelien die Z iegel in 
5 (Jmgilngen durcli den Ofen. F iir  die E r- 
hitzuug w ird  eine Z e it von e tw a  1 S tunde auf- 
gew endet nnd die T em p era tu r is t  zw ischen 
400 bis 5 0 0 °  F a h re n h e it oder 2 0 0  bis 3 0 0 °  
Celsius. D er F reu n d lich k e it eines H errn  aus 
Amerika verdanke ich  den B esitz  eines d e ra r tig  
hergesteilten  E d iso n -B rik e tts , w elches nach aus- 
gefiilirter A nalyse fo lgende Z usam m ensetzung  h a t:

R iic k s ta n d .............................6,17 “/o
Eisenosydul ............................  25,07 „
E is e n o x y d ............................64,‘29 „
Gesamteisen ............................  64,50 „
Teerige Produkte:

a) In Benzol loslich . . . .  0,22 „
b) In AYasser loslich . . . 0,25 „

(B estehend aud Elsensalzen.)

Das P ro d u k t se lb st m acht einen v o rte il- 
haften E indruck , is t  w id e rs tan d sfah ig  und  be
sitzt a lle  E ig en sch a ften , die m an an  ein E rz - 
brikett ste llen  mufi. In  „S tah l und E ise n “ vom 
1. F eb ru a r 18 9 8  Seite 133 is t  das Edisonsche 
B rike ttie rungsverfah ren  u n te r dem T ite l :  „D ie 
magnetische A u fb e re itu n g 11 n a lie r beschrieben. 
Es w erden bei’e its  in  d iesen  A usfiihrungen 
Zweifel au sg esp ro c lien , ob das w irtsch a ftlich e  
R esultat des V e rfah ren s , in sbesondere der 
B rikettierung , ein ebenso g iin stiges is t. N ur 
ein e in z ig er V ersucli in einem  H ocliofenw erk, 
in den C rane Iro n  W o rk s  zu  C atasauciua, P a ., 
ist ausgefiilirt w orden, und der B e ric h te rs ta tte r  
meint d a z u : „U nseres E rach ten s  is t  ab e r h ie r 
ein au sg ed eh n te re r V ersuch  im H ochofen not- 
wendig, und es e rsęh e in t auffa llend , dafi die | 
vorliegenden, im  H e rb s t ersch ienenen  B ericlite  
keine A ndeutung  d aru b er e n th a lte n , obschon 
die V ersuche au f den C rane Iron  W o rk s zw ischen 
dem 6. und 9. J a n u a r  b e re its  du rchgefuh rt 
worden sind. D ieselben geniigen aucli kaum , 
die w eitere  A nsich t oder M einung zu begriinden, 
dafi die V erw endim g der neuen E rz b r ik e tts  bei 
der D arste llu n g  von G ieB ereiroheisen ein d ich teres, 
festeres M etali gegeben  h a t te .“

T ro tzdem  se it 1897  die W erk e  in  B etrieb  
siad, h a t  eine ausgedehn te  V erw endung  von 
Edison - B rik e tts  in  am erikan ischen  H ochofen 
nicht P la tz  gegriffen. N ich tsdestow en iger w urde 
iu E ng land  u n te r  M itw irkung  e rs te r  A u to rita ten  
eine G esellschaft m it 2 M illionen £  gegriindet, 
welche nach  dem selben System  die E rz e  in  
D underlandsdalen au fbere iten  und  b rik e ttie ren  
soli. D ie D underland  Iron  Ore Com pany w ill 
sich m it der A nsbentim g der bedeuter.den E isen - 
erz lager befassen, w elche au f der S p itze  des 
Raanensfjord etwra 6 6 °  no rd licher B re ite  an 
der W estk iis te  N orw egens sieli befinden. D as 
dortige E rz  is t  ein G em isch von M agneteisen-

| s te in , E iseng lanz  und Q uarz . D ie A nreicherung  
so li von e tw a  30  %  im E oherz  au f 65 °/o im 
fe rtigen  B rik e tt bei g le ich ze itig e r A usscheidnng 
des P hospho rs erfo lgen  nnd die B r ik e ttie ru n g  
au f eben gesch ild e rte  W eise ausgefiilirt w erden , 
und die gesam ten  K osten , A m ortisation  der 
A n lage  eingesch lossen , so llen  n u r 8  sli b e trag en . 
D er P ro sp ek t der G esellschaft, w elcher vom
3. Mai 1902  d a tie r t is t, fiihrt e inz ig  und allein  
n u r die Z ahlen  auf, w'elche b e re its  in der oben 
z it ie r te n  A bhand lung  d e r Z e itsch rif t „S tah l uud 
E ise n “ S eite  133 b ezw eife lt w orden sind. Nach 
m einer U berzeugung  is t  die E d iso n -E isen e rz - 
b rik e ttie ru n g  wolil in  der L age , ein m ark t- 
fah iges, teclin isch  g u tes  P ro d u k t zu  erzeugen , 
m an kann dasse lbe  jedoch  schw 'erlich zu einem  
P re ise  hers te llen , dafi aus dem E rz  ein b illiges 
R oheisen  e rb lasen  w erden kann .*

D a s  V e r f a h r e n  v o n  G r i i n d a l - D e l l  w ik . 
D as V erfah ren  von G rondal-D ellw ik  umfaBt die 
O perationen , w elche in G ruppe I I  b g en an n t 
w u rd en : B r ik e ttie ru n g  ohne B indem itte l, u n te r 
E in w irk n n g  von liohem D ruck  m it hoher T em 
p e ra tu r . D ieses V erfa liren  soli in P itk ilra n ta  
(F in land) befried igende R esu lta te  e rz ie lt haben 
und w ird  in d e r Z e itsch rift „ S ta h l und E ise n 1* 
1 899 , H eft 6 S eite  2 7 1 , beschrieben . D urch 
die d ase lb s t angegebenen  g iinstigen  R esu lta te , 
w onacli die B rik e ttie ru n g sk o s ten  au f  hochstens 
56 ej bei A nw endung  von H ochofengas kommen 
so llen , fiih lte  m an sich v e ran la fit, die do rtigen  
V erh a ltn isse  auch an d e rw arts  zu iib e rtrag en , 
und es e rb au ten  u n te r  anderen  nach  dem System  
G rondal die W itk o w itz e r  B ergbau- und E isen- 
h iitten  - G ew erkschaft in  W itk o w itz  und die 
H annover - B raunschw eig ische B ergw erksgese ll- 
sc liaft in S a lz g itte r  solche E in ric litu n g en . D er 
E rfo lg  w a r in beiden F a llen  ein n e g a tiv e r und 
es sch e ite rten  die E rfo lge  sowolil in W itk o w itz  
a is  auch  b e i uns i,n S a lz g itte r  an den hohen K osten  
und an der IJn zu v erlassig k e it des B etriebes. 
In  S a lz g itte r  v e rsu ch te  m an die dortigen  
groBen H ilse isen s te in lag e rs ta tten  w ieder in  B e
trieb  zu nelnnen und b e re ite te  den oolith ischen 
B rau n e isen ste in  m agnetisch  an f, um den tlb e r-  
schuB an  T on und K iese lsau re  zu  bese itigeu . D ie 
m agnetischen  K o n zen tra te  und die von d e r 
nassen A ufbere itung  stam m enden Schliege w urden 
nach G rondal b r ik e tt ie r t .  D ie au fb e re ite ten  
E rz e  w urden m it e iner D o rsten e r P re s se  in 
en tsp rechende Form en g eb rach t. D ie N orm al- 
form  135 X  135  X  72 h a t sich n ich t b ew ahrt, 
g iin stig e r s te llte  sieli d er um die H a lfte  k le inere  
Z iegel. D ie B rik e tts  w urden  dann in einem 
K aualofen  oder R ingofen g eb ran n t, en tw eder

ł  Nach „Teknisk Tidskrift" 1904 Nr. 4 hat 
die Dunderlandgesellschaft die Absicht, nach Edison 
za brikettieren, bereits aafgegeben. Der Betrieb in 
den amerikanischen Werken ruht schon seit mehreren 
Jahren.
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m it d irek te r F euerung  oder m it G asfeuerung. 
W ir  h a tte n  einen S ch ach tg en era to r z u r  An
w endung geb rach t. D ie G ase tra te n  im le tz ten  
D ritte l des Ofens e in ,  w urden  d o rt m it vor- 
gew & rm ter L u ft gem engt und v e rb ran n ten  m it 
h e lle r F lam m e; die Y erb rennungsgase  s trichen  
Iiber die rohen Z iegel h in  und brach ten  dieselben 
zuiu S in te rn . D ie L u ft w urde dadurch vor- 
gew ttrm t, daB m an sie im K analofen u n te rha lb  
d e r  W agen , w elche die Z iegel trag en , durch- 
s tre ichen  lieB; dieselbe k iih lte die U n tergeste lle  
ab  und w ftjjnte sich an den bere its  gesin terten  
Z iegeln vor. In  P itk ilra n ta  schein t man jedoch 
un te r g anz  anderen  V erhU ltnissen zu a rbe iten . 
Bei der B rik e ttie ru n g  von E isenerzen  in P it-  
k ilran ta  muB es wolil haup tsach lich  der g iinstigen  
B eschaffenheit des M agneteisensteins zu ver- 
danken nnd auch darin  zu finden sein , daB der 
Schw efel ab g e ro s te t w ird. A ndere E isen e rze  
oder P u rp le  -o re s  m it F lu g s tau b  verm isch t zu 
b rik e ttie ren , is t  tro tz  A ufw endung g roB ter Sorg- 
fa lt und Miihe, w eder in W itk o w itz  noch bei uns 
gelungen. E ine  Z e itlang  h a tte  man don Ofen in 
norm alem  B etrieb  und es b e tru g  die L e istu n g  des
selben 20 t  in 24  S tunden. Zum B rennen  dieser 
Menge beno tig ten  w ir in  24  S tunden durch
schn ittlich  2 ,5  t  w estfa lischer Gasflam m kohle, 
entsprechend  12,5 */«•*

SchluB betrachtnng. O berblickt m an die h ier 
beschriebenen und bekann ten  M ethoden zu r B r i
k e ttie ru n g  feiner E isenerze , um das B este  daraus 
zu w ahlen, so mufi m an zu  dem SchluB kommen, 
daB die F ra g e , feine E isenerze  sow ohl technisch 
ais w irtschaftlich  ra tio n e ll einzubinden, noch 
n ich t ge lo s t is t. Alle V ersuche sind b ish e r ge- 
sche ite rt. E s fehlt. vor allem  an einem  B indem ittel, 
das w irksam , b illig  und unscliildlich is t. D ie b is
her gebriluchlichen M ethoden, w elche au f der 
S in te rn n g  der E rze  und au f dem Zusamm en- 
backen durch M aschinenkraft beruhen, sind en t- 
w eder zu teu e r oder n ich t erfo lgreicli. D ie 
teclin ische M oglichkeit, h a ltb a re  fiir den Iloch- 
ofenprozeB taug liche  E isen e rzb rik e tts  zu m achen, 
i s t  wolil yorlianden, die K osten  d e r H erste llu n g  
jedoch  iibersteigen nach gegenw artigen  Begriffen 
den effektiven W e rt des P roduk tes . W enn ein 
zuverlilssiges B rik e ttie ru n g sv e rfah ren  zu erb  a lt  en 
is t, so w ird man ohne Zw eifel die V orteile der 
g iinstigen physikalischen  E rz raa rk e  einzuschatzen  
w issen und w ird  en tsprechend h o h eB rik e ttie ru n g s-

* In „Teknisk Tidskrift“ 1904 Nr. 4 referiert 
N. H an se lł libcr diesen Vortrag, ergiinzt die ge- 
machten Angaben durch die Betriebsweise des Grondal- 
verfahrens — das im Prinzip nichts anderes ist, ais ! 
das lang bekannte und verworfene Ziegelbrennen im 
Kanalofen — und macht die Mitteilnng, daB die Bri- j 
kettierungskosten in Herriinę, wo nach Grondal ge- ! 
arbeitet wird, bei Anwendung von Generatorgas i 
2 Kr., bei Hochofengas 1 Kr. pro Tonne R o h  e rz  
betragen. (Im zweiten Fali ist der Wert des Hoch- j 
ofengases jedenfalls mit 0 eingesetzt.)

kosten  e in rechnen , w enn sich  ein entsprechender 
B e trieb snu tzen  beim  Y ersclim elzen der B riketts  

i h erau srech n en  laB t. N ich t auBer ach t zu lassen 
sind  die T ran sp o rtv e rlu s te  durch das V erstauben 
und die e rhoh ten  F rach tk o s ten , w elche durch 
das M itfiihren von F e u c h tig k e it bed in g t sind, 
w enn die F e in e rze  u n b rik e tt ie r t dem Hochofen 
zugefiih rt w erden.

Z ur E n tscheidung  der F ra g e , ob die B riket- 
tie ru n g sk o sten  den B e trieb sn u tzen  aufw iegen, 
muB eine B erechnung  au fg e s te llt w erden . Bei 
d ieser miiBten au f  die eine S eite  die Y orteile  
g e s te ll t  w erden , und z w a r: 1. E rhohung  der 
R oheisenprodnktion und des R oheisenausbringens;
2. E rn ied rig u n g  des K o k ssa tze s ; 3 . Erbolite 
B e trieb s ich e rh e it; 4 . V erm inderung  des Gicht- 
s taubes und E rsp a rn is  an A rbeitslohnen  fiir 
R ein igung  dor F lugstaubkam m ern , K anale , W ind- 
e rh itz e r  u s w .; 5 . V errin g e ru n g  der R epara tu ren  
am M auerw erk ; 6. V errin g e ru n g  d e r Mate- 
ria lien v e rlu s te  beim T ra n sp o r t und bei der Yer- 
h iittu n g ; 7. F ra c h te rsp a rn is ; 8 . E rzeu g u n g  eines 
G ich tgases von hoherem  ka lo rischen  und moto- 

| rischen  Effekt u. a . m.
M it diesen V orteilen  muB verg lichen  werden, 

ob sich dieselben m it der G eldausgabe fiir die 
: B rik e ttie ru n g sk o s ten  im G leichgew ich t halten. 

M it der im m er w eiteren  A usb re itung  d e r Gicht- 
gasm otoren  t r i t t  auch  die N o tw end igke it einer 
kostsp ie ligen  G asre in igung  an den Hochofner 

| h e ran , die b e i V erh iittung  von stuckigem  M ateriał 
w esen tlich  v e rr in g e r t oder ganz  verm ieden werden 
kann . D ie im G roB betriebe bis j e t z t  erreichten  
n ied rigsten  S elb stkosten  b e tra g e n  m eines W issens 

i 4  bis 5 j t  f. d. Tonne F e r tig e rz . T ro tz  der 
b isherigen  M ifierfolge diirfen die A kten  iiber 

: dieses hochw ich tige K api.tel des B erg - und 
| H iittenw esens n ich t gesclilossen w erden , nnd 
i die F orsc liung  a rb e ite t w e ite r , um die An- 

gelegenheit zu irg en d  e iner befried igenden  Losung 
zu bringen .

A u s z a g  aus  den  P a te n t s  ch r i f t en.

KI. 40, Nr. 81906, vom 18. November 1894.
R. Fegan in Templecrone (England). Yerfahren zum 
Brikettieren von Erzen.

KI. 40, Nr. 104699, vom 7. Dezember 1897.
J. Rudolph in Henriksborg bei Stockholm und
J. Landin in Stockholm. Yerfahren zur Erzeugung

i gesinterter Erzbriketts.
KI. 8, Nr. 111042, vom 1. Marz 1898. Peter 

Klever in Berlin. Verfahren zum Einbinden mulmiger 
Erze und dergl.

KI. 40a, Nr. 131641, Dr. A. Hof und Friedrich 
Lehmann in Witten a. d. Ruhr. Verfaliren zum Bri
kettieren von Erz-, Minerał-, Gesteins-, Metallklein, 
Hochofenstaub und dergl.

KI. 18, Nr. 111043, vom 22. Mai 1898. Zusatz 
zum Patent Nr. 111042, Peter Klever in Berlin. Yer
fahren zum Einbinden mulmiger Eisenerze und dergl.

KI. 18, Nr. 111768, vom 13. April 1898. Thomas 
Alva Edison in Llewellyn Park, V. St. A. Ofen zum 
Brennen von Erzbriketts.
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KI. 18, Nr. 111913 vom 18. Dezember 1898. 
Michael Kleist in Hubertushiitte bei Ober-Lagiewnik 
O.-S. Verfahren zum Brikettieren pulverformiger oder 
mulmiger, an sich nicht bindefahiger Eisenerze.

KI. 18a, Nr. 113863, vom 29. Oktober 1898. ; 
A. Blezinger in Duisburg. Yerfahren, feinkornige ! 
oder beim Erhitzen feinkornig werdende Erze durch 
Sinterung verhiittungśfahig zu maclien.

KI. 18a, Nr. 117191, vom. 13. Mai 1899. ; 
E. Kramer in Berlin. Yerfahren, muhnige Eisenerze 
oder Gichtstanb durch Vereinigen zu festen Stucken | 
fiir den Hoehofen verhiittbar zu machen.

Ferner D. R. P. Nr. 71203, 61062, 69345 und 
64264 von 1892; Edison, Amerik. Patent Nr. 485840,
I). R. P. Nr. 47 132, 49 963 und 56772 von 1889 bis 
1891 von Thamann; Amerikan. Patent Nr. 467 361; i 
D. R. P. Nr. 80278 vonThomlinson; D.R. P. Nr. 82120 
von 1884 von Wtist.

L i t e r a t u r - V e r z e i c h n i s .
Gustaf Grondal: Magnctisk anrikning af jernmalm

ofter Grondal Dellwikska metoden. „Blad for Berg- 
handteringens Viinner inom Orehro liin“ 1898 
VIII. Heft S. 208 bis 217.

Eduard Primosigh: Magnetische Anreicherung von
Eisenerzen nach der Methode Grondal Dellwik 
„Osterreichische Zeitschrift fur Berg- und Hutten- 
\vesen“ I  1899 Nr. 5 S. 51 bis 53.

„Warmlandska Bergsmannaforeningens Annaler“ 1900 
S. 20 bis 23.

„Blad for Berghandteringens Viinner inom Orebro lan“ 
1900 S. 301 bis 303.

„Wermlandska Bergsmannaforeningens Annaler" 1900
S. 14 bis 20.

„Jernkonterets Annaleru 1900 S. 483 bis 488.
„Iron Ageu 1900, 20. Dezember, S. 7 bis 9.
„Osterreichische Zeitschrift fiir Berg- und Hiittenwesen“ 

1900 Nr. 50 S. 652.
„Ósterr. Jahrbuch“ Band XVII S 231.
„Stahl und Eisen “ 1888 S. 861.
Tord Magnusson: Brikettering och rostning af pulver- 

formige malmer.
„Jernkontorets Annaler“ 1902.
„Verhandlungen des Vereins zur Befórderung des Ge- 

weibfleifles" 1900 S. 317.
„Engin. a Min. Journ.“ 1903 S. 76, 50.

L. Guillets Untersuehungen iiber Manganstahl.

Im Ja h re  1888  iib errasch te  H a d f i e l d  die 
E isenhiittenleute durch M itte ilungen  iiber die 
eigentiimlichen E igenscbaften  des von ihra d ar- 
gestellten M anganstah ls m it hohem  M angan
gehalt.* W ah ren d  die H a rtę  und S p rod igke it 
des S tah ls, nach  H adflelds B eobach tnngen , an- 
fónglich m it dem M angangehalte  w achsen , bis 
dieser e tw a 6 oder 7 v. H. be triig t, v e rr in g e r t 
sich dio S priid igkeit w ieder, w enn der M angan
gehalt fe rn e r zuniinm t, w ird  am g e rin g sten  bei 
10 bis 12 v. H. M angan und n im m t e rs t dann 
allmilhlicli w ieder zu. B esonders au ffiillig  ab e r 
'war die B eobachtung , dafi je n e r  M anganstah l 
mit 10 b is 12 v. H . M angan durch A bloschen 
in W asser n ich t, w ie an d re r  S tah l, sp roder 
warde, sondern  im G egen te il an  Z a liigke it zu- 
nalnn. E in  S tah l m it 1 3 ,75  v. H. M angan und 
0,85 v. H. K ohlenstoff besafi nach  dem A b
loschen (H arten ) eine F e s tig k e it von 1 0 2 ,3  kg  
anf 1 qmm nnd ze ig te  50 ,7  °/° D eh n u n g ; S tabe , 
welche vor dem A bloschen schon bei g e rin g e r 
Biegung braclien , e rtru g e n  B iegnngen nm 180  
Grad, w enn sie zuvor ab g e lo sch t w orden w aren . 
Dabei w ar die H artę  je n e s  M anganstah ls seh r erlieb- 
lich, und wie bei gew ohnlichem  S tah l w achst sie 
beim A bloschen. D urch  M u k a i  sind sp a te r  e in ige 
B estatigungen d ieser B eobachtungen  geliefert.**

Ein genaues B ild  iiber den Einflufi des 
M angangelialts verm ochten  indes je n e  U n ter- 
suchungen n ich t zn geben, w eil sam tliche P ro b en

* „The Journal of the Iron and Steel Institute“ 
1888 II  S. 41; „Stahl und Eisen" 1888 S. 300; 1891 
S.993; 1893 S. 504.

** Te t s k i c h i  M u k a i :  Studien iiber chemisch- 
analytische und mikroskopische Untersuchung des 
Manganstahls. Freiberg 1892.

einen ziem lich hohen und auBerdem  versch iedenen  
K ohlenstofTgehalt besafien. E s is t deshalb  er- 
freu lich , dafi die U n tersuehungen  neuerd ings 
durch G u i l l e t  w ieder aufgenom m en und auch 
au f  koh lenstoffannes m anganha ltiges F lufieisen  
ausgedehn t w urdon. Seinem  ausfiih rlichen  Be- 
r ich te  * sind die nachfo lgend  m itg e te ilten  V er- 
suchsergebn isse  entnom m en.

D ie Z usam m ensetzung  d e r benu tz ten  S tah l- 
p roben  w a r fo lgende:

K o h l e n s t o f f a r m e r  Stahl .

N r. KohlcnstotT M angan Slllzlum Schw .fel Phosphor

i 0,082
0,273

0,432 0,163 0 ,0 1 2 0,015
2 1,296

1,728
0,320 0,009 0 ,0 1 1

3 0,104 0,457 0,008 0,032
4 0,237

0,058
2,150 0,781 0 ,0 1 0 0,032

5 4,200 0,304 0,025 0 ,0 2 0
6 0,276 5,600

6,139
1 ,1 0 0 Spur 0,015

7 0,034 1,328 0,005 0 ,0 1 1
8 0,172 10,512 1,362 Spur 0 ,0 1 0
9 0,156 12,920 0,292 0 ,0 1 0 0,016

10 0,224 14,400 0,911 Spur 0,024
1 1 0,114 20,880 0,421

0,505
0,004 0 ,0 1 0

12 0,396 33,480 0,005 0,018

K o h l e n s t o f f r e i c h e r e r  ( anni i her nd eut ek-  
t i s che r )  Stahl .

1 0,873 0,461 1,351 0,024 0,020
2 0,840 1,031 0,573 0,015 i 0,024
3 0,930 1,972 1,028 1,011 i 0,018
4 0,934 3,084 1,446 0,010 i 0,015
5 0,762 5,112 1,111 0,011 ! 0,013
6 0,700 7,200 0,745 0,021 I 0,010
7 0,922 10,080 0,721 0,016 ! 0,013
8 0,960 12,096 0,876 0,013 0,011

* „Bulletin de la societe d’encouragement“ vom 
31. Oktober 1903 S. 421.
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Ans den E rgebn issen  d e r m i k r o g r a p h i -  
s c h e n  U n t e r s u c h n n g ,  dereń  E inze lhe iten  in 
d e r genann ten  A bhandluug  ausfiihrlich  besprochen 
sind, z ieh t G u i l l e t  folgende Schlufifo lgerungen:

S ta h l m it ungeijih r 0 ,12  v. H . K ohlenstoff 
und 0 ,0  bis 5 v . H. M angan bis zum S tah l m it 
ungefa.hr 0 ,8 0  v. H . K ohlenstoff und 0 ,0  bis 3 
v. H. M angan sowie a lle  dazw isclienliegenden 
S tah le  besitzen  die gleiehe G efiigebeschaffenlieit 
w ie gew ohnlicher K ohlenstoffstahl, d. li. sie be
stehen  aus P e r l i t  und F e r r i t  oder P e r l i t  und 
C em entit. In  den kohlenstoffreicheren P roben  
d ieser G ruppe z e ig t jedoch der P e r l i t  ein etw as 
abw eichendes Y e rh a lten ; e r  w ird  durch P ik r in -  
sau rc  und SalpetersiU ire viel le ich te r angegriffen  
und is t d ich ter a is  im gew ohnlichen S tah l.

S tah l m it ungefa.hr 0 ,1 2  v. H . K ohlenstoff 
und 5 b is 12  v. H. M angan bis zum  S tah l m it 
u ngefah r 0 ,8 0  v. H . K ohlenstoff und 3 b is 5 
v. H . M angan sow ie alle dazw isclienliegenden 
S tah le  en th a lten  M artensit, der jedocli in  dem 
kohlenstoffreicheren  S tah l n u r in  S puren  auf- 
t r i t t  und einem eigentiim lichen G efiigebestand teil 
P la tz  m acht. Solcher S tah l w ird  von scliwaclien 
Siluren auffftllig le ich t angegriffen und lafit im 
gea tz ten  Z ustande P o ly ed er erkennen , eingefafit 
von einem  KBrper, w elcher bei der B ehandlung  
m it P ik r in -  oder S a lp e te rsau re  schw arze  F a rb ę  
annim m t und beim H arten  des S talils aus einer 
T em p era tu r von 9 0 0 °  C. verschw indet. G uille t 
h illt diesen B estand te il fiir eine besondere Form  
des von Osmond beobachteten  T roostits .

S tah l m it m ehr ais 12 v. H . M angan bei 
niedrigem  K ohlenstoffgehalt oder m it m ehr ais
5 v. H. M angan bei holiem K olilenstoffgehalte 
b e s teh t aus y -E isen  m it polyedrisehem  Gefiige.

D ie m e c h a n is c h  e P r i i f u n g  e rs tre ck te  sich 
au f E rm ittlu n g  der Z ugfestigkeit, S ch lag festig k e it 
und H a rte . D ie P ro b en  w urden te ils  im n a tu r- 
h a rten , te ils  im g eh a rte ten  Z ustande (nach dem Ab- 
loschen bei 9 0 0  0 C.) in kaltem  W a sse r  un te rsuch t.

P r i i f u n g  a u f  Z u g f e s t i g k e i t .  Die P robe- 
stiicke besafien 13,6  mm D urchm esser und 2 0 0  mm 
L ange zw ischen den M efipunkten. Die k o h l e n -  
s t o f f a r m e n  P roben  ergaben  im n a t u r l i a r t e n  
Z ustande fo lgende W e rte :

i
— Gefcalt an Bruch- Elasti-

Y erlan-
gerung

Qucr-

co i Koblen-
apannung zitttts-

grenze
schnitts-
Ycrrln-

atoff
M angan au f 1 qtnm auf 1 qmm gerung

Nr. kg kg v. H. v H.

i 0,082 0,432 37,6 27,8 22,0 76,5
2 0.273 1,296 42,5

49,7
28,2 24,5 73,4

3 0,104 1,728 28,6 17,5 58,2
4 0,236 2,150 55,7 40,7 15,5 57,2
5 0,058 4,200 43,7 30,8 21,5 76,5
6 0,276 

! 0,034
5,600 71,9 71,9 0,2 2,9

7 6,139 118,3 84,3
48,9

0,2 0,0
8 ! 0,172 10,512 96,4 4,0 0,0
9 0,156 12,920 65,5 30,0 3,5 6,0

10 0,224 14,400 79,1 23,3 10,0 14,7
11 0,114 20,880 91,9 35,4 20,5 17,5
12 0,396 33,480 61,4 34,2 45,0 74,6

A bbildung 1 lilBt die m it zunelimendem 
M angangehalt e in tre ten d en  V er:lnderungen der 
F estig k e itse ig en sc lia ften  erkennen . Anf&nglicli 
w achsen m it dem M angangehalte  die Festigkeit 
und die E la s tiz i ta tsg re n z e , b is je n e r  etwa
6 v. H . betriig t,*  w ahrend  die Z ah igkeit, ge- 
m essen durch  die vo r dem B ruch eintretende 
V erlangerung  und Q uerB chnittsabnahm e, sich bis 
au f N uli v e rr in g e rt. B ei w e ite re r A nreicheruug 
des M angangehalt es fa llen  die F e s tig k e it und 
E la s tiz i ta tsg re n z e  w ied e r; die Z ah ig k e it bleibt 
anfangs g e rin g , n im m t ab e r bei einem  Mangan- 
g eh a lte  von m ehr a is  12 v. H . w ieder zu und 
e rre ic h t bei 33 v. H. M angan ein ziemlicli 
holies Mafi, w ahrend  die F e s tig k e it und E lasti-

F estigkeit  

D ehnung °/o
- E lastizitatsgrenze  

“ Querschnittsverringerung

Abbildung 1.

z ita tsg re n z e  d ieses m angan re icben  S tab ls  keine 
groBen U nterscliiede gegen iiber den gleichen 
E igenscha ften  des S tab ls  m it 12,9 v . H . Mangan 
anfweisen."

D ie g e h & r t e t c n  P ro b en  derse lben  Gruppe 
lie fe rten  folgende E rgebn isse .

m

Nr.

G ehalt an Bruch-■ 1
spannung 
a u f 1qram 

ksr

E lasti- 
z ita ts
g renze 

au f 1 qmm 
kg

Y erlan-
gerung

▼.II.

Qticr-
schnitts-
Ycrrln-
gcrung

V. 11.

K ohlen
stoff

M angan

1 1 0,082 0,432 44,4 26,3 17,0 74,2
2 | 0,273 1,296 64,0 58,8 9,0 62,1
3 I 0,104 1,728 65,5 44,4 3,5 39,6
4 j 0,236 2,150 106,9 106,9 1,0 5,0
5 0,058 4,200 54,3 33,1 10,0 73,4
6 0,276 5,600 67,5 67,5 10 0,0
7 0,034 6,139 79,0 79,0 0,5 0,0
8 | 0,172 10,512 79,1 33,9 2,5 8,2
9 1 0,156 12,920 76,8 30,0 6,0 5,8

10 j 0,224 14,400 67,7 48,9 5,25 12,5
11 ! 0,114 20,880 88,9 39,5 15,0 14,7
12 | 0,396 32,480 63,3 33,9 47,0 73,5

D ie L in ien  der A bbildung 2 veranscliau- 
lichen die A nderungen der F estigkeitse igen- 
scliaften m it zunehm endem  M angangehalte .

* Eine Ausnahme bildet die Probe 5 mit 4,2 v. H. 
Mangan; jedoch ist za beacliten, daB diese, wie die 
oben gegebene Zusammenstellung zeigt, nur 0,058 v. H. 
Kohlenstoff enthiilt, also arnier an Kohlenstoff ist ais 
alle iibrigen Proben.
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B ei den P ro b en  m it w en iger a is  5 v. H. 
Mangan (1 bis 5) sind  die B ruchspannung  und 
E la s tiz ita tsg ren ze  nach  dem H arten  grofier ais 
yorher, w ah rend  die Z ah ig k e it sich v e rr in g e rt 
ha t; bei den m anganre ic lieren  sind die W e rte  
gftmtiicher E ig en sch a ften  nach  dem H arten  fa s t

dnrchweg n ied rig e r a is  zuvor. D er S tah l is t 
weniger fes t und sp roder gew orden. G u ille t 
schreibt diese A nderung  der U m w andlung eines 
Teils des E isens in y -E isen  zu.

P riifung  der koh lenstoffreicheren  P ro b en  an f  
Z ugfestigkeit im  n a t u r h a r t e n  Z u s t a n d e :

Ji4
55
Kr.

OehaIt an Iiruch- 
apAnnung 
a u f l  qium 

kK

E laiti-
zituu- I '  erl“n- 

grenze | gerung- 
au f 1 qmm

kg v. H.

Quer- 
schnitts* 

verrln- 
gerung  
V. II.

Kohlen-
stolT M angan

1 0,873 0,461 114,9 59,5 6,0 9,0
2 0,840 1,031 118,3 68,5 5,0 9,0
3 0,930 1,972 105,4 79,1 1,0 3,0
4 0,934 3,oai 100,9 82,8 0,5 0,0
0 0,702 5,112 86,6 60,2 2,0 3,0
6 0,700 7,200 56,5 41,4 6,0 7,5
( 0,922 10,080 97,8 48,2 29,0 14,7
8 0,960 12,096 89,6 61,8 15,0 14,7

A bbildung 3 fi ih r t die U n tersch iede  vor 
Augen, w elche durch den znnehm enden M angan
gehalt bed ing t sind.

D er S ta h l m it 1 v. H . M angan b e s i tz t die 
grofite F e s tig k e it bei g e r in g e r  Z iih igkeit. Yon 
hier an s in k t m it zunelnnendem  M angangehalte  
d ieF estig k e it an fangs langsam , von 5. v .H .M angan  
ab rasch , und sie e rre ic h t ih r  tie fs te s  Mafi bei 
7,2 v. H . M angan ; auch die Z ah ig k e it is t  ge- 
ring, am unbedeu tendsten  bei 3 v. H . M angan. 
Bis zu dem gleichen  M angangehalte  s te ig t an- 
fdnglich die E lastiz itiU sg ren ze . F e s tig k e it und 
E lastiz itiU sgrenze fa llen  h ie r  ziem lich nahe  zu- 
sammen, und  der S tah l e r tr iłg t keine bleibenden 
Fonnveranderungen  (V erlan g eru n g , Q uerschn itts- 
abnahme). E r  is t seh r sprode. A uch bei 
~,2 v. H. M angan is t  diese S p rod igke it noch 
grofi; von h ie r ab ab e r andern  sich m it der 
Zunahme des M angangehalts  die E igenschaften  
sichtlich. D ie F e s tig k e it s te ig t i-asch, w eniger 
rasch die E la s tiz ita tsg re n z e . D e r A bstand  des

Mafies be ider E igenschaften  w ird  infolge davon 
grofier, d. h. das M etali e r t r a g t  le ic lite r blei- 
bende F o rm veranderungen  ohne G efahr des 
B ruchs. D ie Z unahm e der e in tre tenden  V er- 
lan g eru n g  und Q ,uerschn ittsverringerung  lie fe r t 
h ierfiir die B est& tigung. A ber bei 10 v. H .

M angan is t w iederum  ein W endepunk t e rre ich t, 
wo die F e s tig k e it nnd die Z ah igke it aberm als 
abnelnnen. E s is t  zu bedauern , dafi diese V er- 
suclie n ich t auch au f  noch m angan re ichere  
P roben  au sgedehn t w urden.

D ie P riifn n g  derse lben  P roben  im g e -  
h a r t e t e n  Z u s t a n d e  e rg a b :

G ehalt an Uruch-
zitiita- 
g renze 

auf 1 nmm

Y erlan
Quer-

55
Nr.

K ohlen-
stofT

M angan

npannung 
au f 1 qmm 

kg

ce rung  

T. H.

Yerrln- 
gerung  

v, H.

1 0,873
2 0,840

0,461
1,031 ) beim Hiirten verzogen (tape),

3
4

0,930
0.934

1,972
3,084

dalier nicht gepriift.

5 i 0,762 5,112 54,3 42,7 1,0 0,0
6 0,700 7,200 60,2 41,4 6,2

16,5
7,5

7 0,922 10,080 84,3 52,7 14,7
8 0,960 12,096 79,1 41,4 12,0 13,5

A bbildung  4 ze ig t den Einflufi des ver- 
sch iedenen  M angangehalts  in  d iesen F a llen .

A uch in  d ieser R eihe is t  die F e s tig k e it der 
g eh a rte ten  P ro b en  m it m ehr a is  5 v. H. M angan

O r̂-T —• CO* <0 t -  O  w

Abbildung 4.

g e rin g e r ais die der u n g e h a r te te n ; sie verha lten  
sich  in  d ieser B ezieliung w ie die kohlenstoff- 
a rm eren  P ro b en  m it gleicliem  M angangehalte . 
A uch der Einflufi des H arten s au f die Z ah ig k e it 
is t  im w esentlichen  der g leiclie  w ie b e i jen en ,
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(1. h. die Z&higkeit wird verringert. Ganz be
sonders Bprode is t der gehartete Stahl mit
5,1 v. H. Mangan (Nr. 5 ); yon hier ab ver- 
ringert sich die Sprodigkeit mit zunehmendem  
M angangehalt, aber bei 10 v. H . Mangan ist 
bereits die Grenze des M angangehalts errelcht, 
dereń Uberschreiten wieder eine Zunnahme der 
Sprodigkeit zur F olgę hat.

P r i i f u n g  a u f  S c h l a g f e s t i g k e i t .  D ie 
Priifnng geschah mit eingekerbten Staben, dereń 
Abmessungen jedoch nicht angegeben sind. Zur 
Herbeifiihrung des Bruchs waren erforderlich:

Gehalt an Schlagarbeit

Nr. Koblen- Mangan
Natur-
hart

Oe-
hartet

stoff Meterkłloirramm
l.Gruppu

1 0,082 0,432 38 39
2 0,273 1,296 39 22
3 0,104 1,728 36 16
4 0,236 2,150 28 13
5 0,058 4,200 34 26
6 0,276 5,600 3 2
7 0,034 6,139 3 0
8 0,172 10,512 4 3
9 0,155 12,920 12 8

10 0,224 14,400
20,880

27 18
11 0,114 25 26
12 0,396 33,480 28 33

2. Gruppe 
1 0,873 0,461 3 0
2 0,840 1,031 3 0
3 0,930 1,972 3 0
4 0,934 3,084 3 0
B 0,763 5,112 0 4
6 0,700 7,200 10 10
7 0,922 10,080

12,096
30 82

8 0,960 23 32

die erste (kohlenstoffarme) Grnppe der Proben. 
die gestriclielten Linien auf die zw eite  (kohlen- 
stoffreicliere) Gruppe.

D ie  B e s t i m m u n g  d e s  H i t r t e g r a d e s  
der Proben geschah nach B rinells Verfaliren. 
Eine gehartete Stahlkugel wird unter Drnck in 
die abgeschliffene Oberfiache des Ver8uchsstiickes 
eingetrieben, worauf man den Durchmesser des 
entstan denen Eindruckes inilit. Der angewen- 
dete Druck in Kilograinmen g e te ilt  durch die 
Flachę des Eindruckes in Quadratmilliinetern 
ergibt die H artezahl, d. li. die GroBe des

40(-1
O 35V30
p 25
« 20ci:15

10W 5
o

k~--

:V
/

/ A-----------

' /
:M».

-  Gruppe l ------ Gruppe 2

Abbildung 6.

Druckes, w elcher auf jo 1 qmm des Probe- 
stiickes wirkt.* E s ergaben sich hierbei fol
gende W erte:

W ahrend die kohlenstoffarmen Proben mit 
w eniger ais 5 v . H. Mangan eine zieralich be- | 
dentende Schlagfestigkeit vor und nach dem 
Hilrten besitzen, zeichnen sich die Proben mit 5 bis 
10 v. H. Mangan wiedernm, wie bei der Priifung 
anf Z ugfestigkeit, unvorteilliaft durch groBe 
Sprodigkeit sowohl im naturharten ais im ge- 
harteten Zustande aus; erst bei mehr ais 
10 v. H. Mangan w&clist; die Schlagfestigkeit 
langsam  mit dem M angangehalte. D ie kohlen- 
stoffreicheren Proben sind auch bei niedrigem  
M angangehalte sehr sprode, aber ihre Sprodigkeit 
nimmt zu«ehends ab, sobald der M angangelialt 
iiber 5 v. H. hinausgeht. Wahrend jedoch die 
manganarmen Proben im geharteten Zustande 
sproder sind ais im naturharten, zeigen nm- 
gekehrt die Proben mit mehr ais 7 v. H . Man
gan im geharteten Zustande geringere Sprodig
keit ais im naturharten.

Abbildung 5 fiihrt den EinfluB des ver- 
schiedenen M angangehalts auf die Schlagfestig
k eit des naturharten, und Abbildung 6 auf die 
Schlagfestigkeit des geharteten Stahls vor 
Augen. D ie vollen Linien beziehen sich auf

Nr.
Gehftlt an Ilarteziffer

Kohlen-
stofT Mangan Natur-

hart
Ot-

bartet

1. Gruppe
i 0,082 1 0,432 87 105
2 0,273 : 1.296 89 196
3 0,104 1,728 107 234
4 0,236 1 2,150 107 248
5 0,058 4,200 97 126
6 0,276 5,600 418 418
7 0,034 6,139 444 444
8 0,172 10,512 293 300
9 0,155 12,920 248 269

10 0,224 14,400 212 235
11 0,114 20,880 192 179
12 0,396 33,480 134 114

2. Gruppe
i 0,873 0,461 217 532
2 0,840 1,031 302 477
3 0,930 1,972 269 495
4 0,934 3,084 364 302
5 0,763 5,112 418 248
6 0,700 7,200 196 179
7 0,922 10,080 183 159
8 0,960 12,096 202 196

Die Harte der kohlenstoffarmen Proben (erste 
Gruppe) ste ig t erst, und zwar erheblich, wenn 
der M angangelialt 5 v. H. betragt, und beginnt 
bei 10 v. H. allmahlieh wieder zu fallen. Der 
naturharte und gehartete Stahl verhalten sich 
in dieser Beziehung iibereinstimmend; aber der 
EinfluB des Hartens (Abloschens) auf den Harte-

* Naheres: „Stahl und Eisen“ 1901 S. 382.
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grad zeig t sieli deutlieh nur bei den Proben  
mit weniger ais 5 v. H . Mangan, und die beiden 
manganreielisten Proben sind nach dem Ab- 
ioschen sogar w eniger liart ais zuvor.

Bei den Proben der zw eiten  Grnppe is t ein 
deutlicher EinfluB des M angangehalts im natur-

— -----
------- -

_/__ i ... . — .

-  \mr- to u'ł c - aD rf
O* *-< *-o © ĈT O COT-* r-* r-ł SM CO

------G rup p el - — -G ruppe2

Abbildung 6.

harten Z u stan de nur erkennbar, sofern dieser 
Gehalt nicht iiber 5 v. H. s te ig t; die Proben 
mit 7 bis 12 v. H. Mangan sind w eniger hart 
ais die manganiirmeren. D ie W irkung des Ab- 
tóschens ist am stttrksten bei dem Stahl mit 
nur 0 ,46  v. H. Mangan; die Proben mit 5 bis 
12 v. H. Mangan sind nach dem Ablosehen  
weniger hart ais im naturharten Zustande.

H a d f i e l d s  friihere M itteilungen iinden durch 
G u i l l e t s  Erm ittlungen insofern ausreichende 
B estatigung, ais Stahl mit 5 bis 10 v. H. 
Mangan sproder und hitrter ist, ais solcher mit 
geringerm  uud auch m it hoherm M angangehalte; 
ein genauer V ergleich ist nicht m oglich, w eil 
der K ohlenstoffgehalt der untersuchten Proben  
doch zw eifellos von Einflufi is t . Auch die selt- 
same Erscheinung, dafi manganreiclie Proben 
durch das Ablosehen an Hartę und Sprodigkeit 
yerlieren statt zuzunehmen, wurde schon durch 
H a d f i e l d  beobaclitet, w ie im E ingange dieses 
B ericlits erwUhnt worden ist. B ei don kolilen- 
stoffarmen Stahlsorten wird diese E rscheinung  
bei einem M angangehalt von 2 0  v. H. und 
dariiber bemerkbar, bei den kohlenstoffreieheren  
schon bei etw as mehr ais 7 v. H. Mangan.

G u i l l e t  folgert aus dem V ergleiche der Er- 
gebnisse der Festigkeitspriifuugen mit denen der 
mikrographischen Untersuchung, dafi der aus 
M artensit bestehende M anganstahl hohe F estig 
keit und sehr bedoutende Sprodigkeit b esitzt, 
M anganstahl mit polyedrisehem Gefiige dagegen  
sieli vorw iegend durch grofie H artę auszeichnet. 
Uber die gefundenen B eziehungen zw ischen  
chemischer Zusam m ensetzung und Gefiigebeschaf- 
fenheit wurden oben ein ige kurze M itteilungen  
gemacht. Ledebur.

Die Griclit- und Generatorgas-lleinignng mit dem Theisensclien 
Patent-Zentrifugal - Gegenstrom-Yerfahren.

Von Ed. Theisen in Miinehen.

Bei der grofien Bedeutung, w elche eine mog
lichst liolie Nutzbarmachung der Hochofen- und 
Generatorgase fiir die Industrie in letzter Zeit 
gewonnen hat, is t die F rage einer rationellen  
und hochgradigen E ein igung dieser Gase immer 
mehr in den Vordergrund getreten; besonders 
fiir die Verwendung der Gase in Gasmotoren  
ist ein hochster Reinheitsgrad Hauotbedingung  
fiir einen befriedigenden DaQerlauf des Motors. 
Auch fiir ihre Verwenduug zu H eizzw ecken j 
siehert erst ein iioher R einheitsgrad ein gutes  
Resultat bezw. den hoehstm oglichen N utzeifekt. j 
Da eine solche V envenduug dieser Gase noch 
verhaltnismafiig neu, und zur praktischen 
Reiiiiguug weder w ertvolle Erfahrungen noch 
ein erprobtes R einigungssystem  yorhanden waren, 
um auch die beim Hochofenbetrieb erzeugten  
groBen Gasmengen in rationeller W eise auf 
eine hoehgradige Reinheit zu bringen, so is t  es ] 
erklarlieh, dafi dieses Ziel nur durch Erprobnng 
im Grofibetrieb und auf Grund der dabei ge-

machten Erfahrungen erreicht werden konnte, 
um die Verbesserungen zu schaffen, durch 
welche das Verfahren zu seiner je tz igen  be
friedigenden L eistung gebracht wurde. Dadurch 
uud durch die im Dauerbetrieb erzielten guten  
R esultate hat das Theisensche Patent-Zentrifngal- 
Gegenstrom -Reinigungsverfabren immer mehr die 
Aufmerksamkeit auf sich gelenkt.

D ie dem Yerfahren zugrunde liegende 
zw angsw eise A rbeitsw eise besteht in einer eigen- 
artigen Fiihrung zentrifngierter Gase innerhalb 
eines gerauhten, berieselten Apparatmantels. 
Um die zur G aswaschung erforderlichen Grund- 
bedingungen: K iihlung, Verdampfung, Konden- 
sation und Absorption zw angsw eise in einem  
Apparatraum in richtiger R eihenfolge auszu- 
fiihren, wird nicht allein eine starkę zw angs
w eise Reibung zw ischen Gas und F liissigkeit, 
und damit eine richtige zweckentsprechende 
Austauschwirkung, sondern anch zugleich durch 
eine eigenartige Fiihrung des zentrifugierten
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G asstrom s und eine geeignete  F iih ru n g  der 
W aschfltissigkeit au f der W asclifliiche ein G egen
strom  zw ischen Gas und A bsorptionsfliissigkeits- 
sch ich t in der W eise  ausgefiilirt, daB lediglicli 
durch  den iiber die F liiss ig k e itssch ich t z en tr i-  
fug ierten  hohen G asdruck die diinne F liissig - 
k e itssch ich t in fo rtsch re itenden , dem kreisenden  
G asstrom  en tgegenzirku lierenden  langen  Spiralen  
gefiih rt w ird  (vgl. die A bbildung). Infolge 
d ieser zw angsw eisen , auBerdem  reg u lie rb aren  
A ustauschw irkung  zw ischen G as und F liissigkeit 
w urde es fiir Hochofen- und G enera to rgas er- 
m oglicht, schon in einem  A ppara traum  und zw ai 
ohne K iih lw asservorlust, weil sowohl der W asse r
g eh a lt des G ases ais auch die im A ppara t er- 
zeug ten  Dampfe kondensiert w erden, oben be- 
schriebene G rundbedingungen zu erfiillen.

Langsschnitt eines Ht>chofengaswaschers.
A W asscrelngange. B W asserausgang. C G aselngang. 

D G asausgang.

Das V erfah ren  w irk t in d ieser W eise 
Hochofengas um so in tensiver und v o rte ilh a fte r , ; 
je  w ilrm er das G as, in den A pparat e ingele ite t, 
au f  und iiber die im G egenstrom  zum  Gas 
z irku lie rende , am en tgegengesetz ten  E nde k a lt 
e ingefiih rte  - F liiss igke it zw angsw eise gepreB t 
w ird , w eil dadurch e rs ten s eine b isher u n erre ich t 
w irksam e W ilrm ettbertragung  aus dem heiBen 
G ase nnd dadurch sofort- eine V erdam pfung der 
en tgegenz irku lie renden  W aschfliissigkeit, und 
som it eine schnelle G askiih lung, sow ie zugleich  
eine vo rte ilhafte  besondere W asse rd u n st-E r- 
zeugung  und dadurch  beg iinstig te  B enetzung  
e rre ic lit w i r d ; zw eitens e rz ie lt m an durch die 
nachfolgende K ondensation des naBw arinen G ases 
und D am pfgem isches au f  dem w eiteren  zen tri- 
fng ierten  G egenstrom -Spiralw ege eine e rle ich te rte  
griindliche A ussclieidung besonders d e r a lle r- 
feinsten , flockigen G asstaub te ilchen , und auch 
noch eine A bsorption des im G ase en tha ltenen  
Ammoniaks und der schw efligen  Silure usw . in

einem A ppara t, w ahrend  bei K oksofen- und 
L euch tgasen  die G ew innung der N ebenerzeug- 
n isse T ee r, N aph tha lin , Cyan, A m m oniak und 
Schw efel, sch a rf g e tre n n t, in besonderen  A pparat- 
ab te ilungen  ausgefiilirt w ird .

DaB heiBe G ase v o rte ilh a fte r  m it dem Zen- 
tr ifu g a lv e rfah ren  zu v e ra rb e iten  sind, bezw. 
daB dessen W arm ev ertilg u n g s-F ah ig k e it eine 
auB ergew ohnliche is t, e rg ib t sieli ans folgendem 
R esu lta t: W erden  G en era to rg ase  m it z. 13.1100°C ., 
w ie diese beim H ochofenbetrieb  na tiir lich  nicht 
vorkom m en, iiber eine en tgegenstrom ende Yer- 
dam pf-F liissigkeit von n u r  75 cm B re ite  spiral- 
form ig im G egenstrom  gepreB t, so w ird  die 
T em pera tu r des G ases au f 80  0 red u z ie rt, wobei 
die k re isende F liiss igke it infolge der erzielten  
s ta rk en  V erdunstung  n ich t iiber 95 0 zu bringen 
w ar. D a die T h e isen -W asch er ih re r  L eistung 
en tsp rechend  n u r  einen verhaltn ism aB ig  kleinen 
R anm  beansprnchen , is t  es deshalb  ra tsam  und 

. tun lich , diese m oglichst nahe  den Ofen aufzu- 
ste lleń , oder die G asle itung  zw ischen Ofen und 
W asch er zu iso lieren , dam it das G as in mog
lich st hoher T em p era tu r dem W asse r zugefiihrt 
w ird . Die dam it in einem  A p p a ra t nachein- 
an d er ausgefiih rten  V organge bestelien darin, 
zu e rs t die sonst au f andere  W eise  zu vertilgem le 
W arm e des G ases n titzb ringend  an das W asch- 
w asser zu iib e rtrag en , dadurch  kosten los Dampfe 
zu erzeugen , diese w e ite r  z e n tr ifu g ie r t mit. dem 
G ase zu m ischen, und som it zu r vorteilhaften  
G asbenetznng zu verw enden, w odurch besonders 
die le ich testen  flockigsten Staubteilchen benetz t 
und bescliw ert und som it le ich te r ausgeschieden 
w erden. D as h ierbei durch die V erdam pfnng 
der W aschfliissigkeit e rzeu g te  D ainpfstaubgem iscli 
w ird  au f seinem  w eite ren  zen tr ifu g ie rten  Gegen- 
strom sw ege zw angsw eise und in  S p ira len  der 
im mer k a lte r  w erdenden, dem G ase entgegen- 
w irkenden  W ascli- bezw . A bsorptiom fliissigkeit 
en tgegengefiih rt, w obei u n te r s ta rk e r  K iihlung 
die K ondensation  a lle r  W asse rte ile  aus dem 
G ase (w eshalb ein W asse rv e rb rau c li iiberhaupt 
n ich t s ta ttf in d e t) , d ie A bsorption  m it den 
noch d arin  en tha ltenen  fe insten  b en e tz ten  S taub
teilchen iu einem A ppara traum  nacheinander- 
folgend vollzogen, und zug leich  auch die in 
dem G ase en th a lten e  schw eflige  S aure  ab- 
so rb ie rt w ird.

D urch diese rich tig e  R eihenfolge der zw angs
w eise naclie inander ausgeiib ten  W irk u n g en  (ge- 
scliiitz t durch P a te n t  N r. 111 8 2 5 ) w ird  die 
G asrein igung , besonders fiir den G roflbetrieb, 
sehr v o rte ilh a ft au sgefiih rt, und e rfiillt in Ver- 
e in igung  m it dem eigen tlichen  Z en trifugalver- 
fah ren  die B edingungen, w elche zu e iner ratio- 
nellen  G asw aschung e rfo rderlich  sind , w eit vor- 
te ilh a f te r , indem  m itw arm em  n ich t yorgerein ig tem  
G ase durchschn ittlich  eine liohere R e in h e it e r
z ie lt w ird , a is  m it G as, w elches in diesen
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Fiillen schon in vor A ufste llung  d e r T lieisen- 
W ascher bestehenden  R e in igungsan lagen  vor- 
gerein ig t und g ek u h lt w ii'd, w ie auch aus der 
spftter folgenden T ab e lle  lfervorgelit.

Bei der V era rb e itn n g  von G a se n , die be
sonders v iel schw ere S tau b te ile  en th a lten , kann  
es ratsam  sein , den G robstaub  vor der W aschung  
anszuscheiden, und zw ar am besten  in der 
Weise, daB dnrch  den T heisen -G robstaub-P nffer- 
Aussclieider (P a ten tau m eld u n g  N r. T  8 9 2 4 ), 
der seiner kom pakten  Form  w egen le ich t zw ischen 
Ofen und W a sc h e rn , am besten  am E nde  des 
niedergelienden G asrohres e in g esch a lte t w ird , 
cin groBer T e il des G asstaubes led ig lich  durch 
den vorhandenen G aszug  se lb s t, a lso  ohne 
jede andere m echanisclie H ilfe , ausgesch ieden  
wird. D iese A usscheidung kann  nafl oder 
trocken erfo lgen  und som it die e igen tliche  
W ascharbeit y o rte ilh a ft u n te rs tiitzen . D ieser 
nene A ussclieider h in d e rt durch  sein lediglich  
dnrch den G asdruck  se lb s t geb ilde tes rnhen- 
des G askissen die darin  einm al ansgesch leuder- 
ten S taub te ilchen , w ieder in den G asstrom  
zuriickzukehren. D er noch in dem G ase ent- 
halteue G robstaub w ird  g leich  am G aseingang  
des Z en trifn g a lap p ara tes  in dio d o rt ausstrom ende 
zirkulierende W asse rsch ich t gepreB t, w om it die 
groBten bezw . schw eren S taub te ilc lien  d o rt so
fort aus dem A ppara t au sgefiih rt w erden , w ahrend  
die von dem (durch das heifie G as im A p
parat e rzeug ten ) W asserda inp fdunst befeuch teten  
liockigen le ich ten  S taub te ile  au f ih rem  w eiteren  
zentrifngierten zw angsw eisen  langen  Spira lw ege 
allni&hlich von der im m er k a lte r  w erdenden 
eutgegenzirkulierenden W aschfliissigkeit geinein- 
scliaftlicli m it dem D am pf a b so rb ie rt urid konden- 
siert w erden. D urch die schnelle  Z irku la tion  
der W aschfliissigkeit, w elche led ig lich  dnrch 
den G asdruck  e rzen g t w i r d , ohne daB die 
Zentrifugalfliigel die W aschfliissigkeit jem a ls  
beriihi'en, is t eine In k ru s ta tio n  d e r W ascbflilche 
verhindert, und w asch t sich diese se lb s tta tig  
und dauernd  rein .

Bei der vorbeschriebenen  A rbeitsw eise  w ird  
der ganze  W ascli- und K iih lvorgang  in  einem 
A pparatraum  au sg efiih r t; jedoch  is t  es fiir 
solche F a lle , wo eine hochg rad ige  R e inhe it des 
Gases n ich t erfo rderlich  is t, —  z. B . zu r  U nschad- 
lichmachung von R ostofengasen  und  G asen der 
cheinischen In d u s trie , oder z u r  R au chvertilgung  
von F euerungsan lagen , w ozu die A p p ara te  aus 
silurebestandigem  M ateria ł h e rg e s te llt w erden 
konnen — , ra tsam , d ie e igen tliche  G asw ascliung 
von der K iih lung yo llstand ig  g e tre n n t auszu- 
fiihren und zu a rb e iten , w ie dieses dnrch  P a te n t  
Nr. 147 922  gesch iitz t is t. D as im le tz te ren  
behandelte V erfah ren  b es te lit d arin , n ich t allein  
warmes G as, sondern  auch die durch das w arm e 
Gas im A p p ara t e rw arm te  F liis s ig k e it w arm  
zur zw angsw eisen  W asch u n g  zu benu tzen , da-

I gegen  die K iih lung dieser im w arm en Z nstande 
gew aschenen  G ase nach V erlassen  des Z en trifuga l- 
a p p a ra te s  an ruhenden  oder b e riese lten  F lachen  
anszufiihreu . D nrch die T ren n u n g  der k ra f t-  
erfo rdernden  Z en trifuga lw aschung  von der zw ang- 
losen, som it keine K ra ft beanspruchenden  K iihlung, 
i s t  de r K ra fty e rb rau ch  ein g e r in g e re r , ais bei 
der in einem  A p p ara t zng leich  ausgefuhrten  
W asch u n g  und K iihlung, d ie . zu e iner hocli- 
g rad igen  R ein igung  zw eckm aB ig is t, erfo rderlich  
wftre. B ei d ieser A rbeitsw eise  w ird  das W asch- 
w asser, nachdem  es im G egenstrom  zum Gas 
durch  den A p p a ra t z irk u lie r te , vor seinem  
W ie d e re in tr it t  m ogliclist vor A bkiih lung ge
schiitzt, w eil der W ascheffek t w ie zuvor be- 
sch rieben  m it w arm em  G ase, besonders w enn 
dazu noch w arm e W asch fliissigkeit b e n u tz t 
w ird , durch  die noch in erhohtem  Mafie er- 
re ich te  D am pfb ildung  neben der W arm ey ertil-  
gung  die fe insten  S taub te ilc lien  benetzend , der 
g iin s tig s te  is t.

B ei der R ein igung  fiir obige Zw ecke se tz t 
sich der aufgenom m ene S tanb  aus dem W asch- 
wra8ser in einem  verhaitn ism aB ig  kleinen  S etz- 
bassin  m eistens sclinell ab , so dafi das b en e tz te  
W asse r mciglichst w arm  und ohne R iickkiihlung 
w ieder dem A p p a ra t zu g efiih rt w erden kann.

Som it decken die v ie lseitigen  in- und aus- 
land ischen  T heisen  - P a te n te  die verschiedenen 
fiir eine ra tio n e lle  G asw 'aschung bew ahrten  
Momento. D iese bestehen  n ich t a lle in  in der 

i besonderen A rt der Z en trifu g a lw irk u n g  der G ase 
iiber oder au f  eine liie rdnrch  g e triebene  tiud 
k rause lnde  F liissigke itssc liich t und den dadurch 
s e lb s tta tig  e rzeug ten  G egenstrom  zw ischen G as 
und F liis s ig k e it zu r y o rte ilh a ften  s ta rk en  Aus- 
tau sch frik tio n , sondern  e rs treck en  sich auch au f 
die E rzeu g u n g  e in e r s ta rk en  G egenstrom frik tion , 
die zugleich  die auB erordentlich  s ta rk ę  Ubfir- 
tra g u n g  der G asw arm e zw angsw eise an die 

] F liis s ig k e it b e w irk t, w odurch se lb s t in einem 
| A ppara traum  aufe inanderfo lgend  die K iihlung,
! A bsorption  und K ondensation  fiir die Gaswraschung  

zw eckentsprechend  ausgefiih rt w ird.
D ie A rbeitsw eise  des T heisenschen  Z en tri- 

fugal - G asw aschverfah rens is t  y ielfach m ifiyer- 
standen  oder y e rk an n t w orden . Man h a t ge- 
g laub t, die T h e isen -A p p ara te  und die w ertyo lle  
W irk u n g  des langen  zw angsw eisen  G egenstrom - 
sp ira llau fes  zwuschen G as und W aschfliissigkeit 
durch einen m it W assere in fiih rung  yersehenen  
F liig e lv en tila to r ersetze.n zu konnen, h a t  ab e r 
dabei iib e rseh e n , dafi ge rad e  die G rund- 
bed ingungen , w elche das T he isen -V erfahren  be- 
fah igen , bei einm aligem  D urchgang  durch den 
A p p ara t hochreines G as zu lie fern , in  V enti- 
la to ren , die \vobl fiir G a stran sp o rt, ab e r n ich t 
fiir G asw ascliung geeigne t sind, n u r  seh r m angel- 
h a ft au sgefiih rt wrerden konnen , und auBerdeiu 
ein so lcher G asw aschyen tila to r in den T heisen-
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P a te n te n  besclirieben und g esch iitz t is t. In  fu r 
G asw aschung ben u tz ten  Y en tila to ren  w ird  das 
T heisensche V erfah ren  w ie oben e rw ak n t sehr 
m a if |e lh a ft ausgeftih rt, w eil ein gro  fi es W asser- 
ąuantum  au f die F liigel g e le ite t und u n te r 
g ro 6era K raftau fw and  zw ecklos in hohe G e
schw indigkeit v e rse tz t w ird , bevor das W asse r 
iiberhaup t au f die zu r  W aschung seh r ung iinstig  
g e s ta lte te , w eil sich schneckenform ig im m er w eiter 
von den F liigeln  entfernende, V entila to rflache 
gesch leudert i s t ,  die in ih re r  Schneckenform  
dem G asdruckfliigel im m er m ehr ausw eicht, und 
deshalb die zu r  g riindlichen G asw aschung er- 
forderliche H auptbedingung , eine lange  s ta rk ę  
G egenstrom reibung zw ischen zen trifng ie rtem  Gas 
und F liiss igke it, n ich t ausfiih rt, und som it ein 
w irk lich  re ines G as, auch m it unniitz hohem 
K raftv e rb rau ch , n ich t e rzeu g t w erden kann.

D er K raftverb rauch  bei diesem rich tig en  
ausgefiih rten  Y erfah ren  s teh t m it der G asrein- 
he it in annehm barem  Y erh illtn is  und b e tr iig t

z. B. bei e in e r e rz ie lten  H ochofengasreinheit 
von 0 ,05  du rch sch n ittlich  1 ,4  bis 1,8 °/o der 
im M otor e rzeu g ten  K ra f t bei einem  ange- 
nom m enen H ochofengasverb rauch  v o r  3 b is 4  cbm 
f. d. S tunde und P fe rd es tilrk e , also fiir je 
1000  cbm stiindlicli g e re in ig te s  G as gebraucht 
der T he isen -W asch er 4  bis 5 P .S . ,  und werden 
dam it 2 5 0  bis 3 5 0  P . S. im M otor erzeugt. 
W enn eine g e rin g e re  G asre in h e it fu r Cowper 
und K essel geniigend e rs c h e in t , is t  der K raft- 
verb rauch  zu r W aschung  fiir g rofiere Gasmengen 
f. d. 1000  cbm und S tunde 3 ,3  b is  4 P .S .  Der 
K ra ftb e d a rf  e ines Z entrifugal-G egenstrom -G as- 
w aschers far. G enera to rgas b e triig t dagegen nur
1,2 b is 1 ,5 %  der im M otor erzeug ten  K ra ft bei 
einem  augeiiom m enen G en era to rgasverb rauch  von 
1 bis 1,5 cbm f. d. S tunde und P ferdestilrke .

N achstehende T ab e lle  en th illt eine Zusammen- 
s te llu n g  e in ig e r B e trio b sresu lta te  vou Hochofen- 
gasw aschern , w oraus das V o rh erg esag te  bewioseu 
w ird .

E r g e b n i s s e  T h o i s e n s e h e r  H o c h o f e n g a s - R e i n i g u n;g'ś a n 1 a g e n.

H ii 11 en w e r  k e
Hochdal i l

Scha l ke
Hor d  e Ro m

bach
I. A pparat II . A pparat I. A pparat I I .  A pparat

warmefl, unvorgerein lg tea Gas gckuhlteB uud  Yorgereinlgtea Gas

1. Staubgehalt der Gase
vor dem Theisen-Wascher i. 1 cbm g 6 G 3—4

I • '
2,5 2,34 2

nach ,, .. „ „ „ 0,04 0,02 0,004 — 0,01 0,02
2. Wassergehalt der Gase

vor dem Theisen-Wascher i. 1 cbm g 17,8 24 15 Vol. °/o 32 36,21 42
nach „ „ ii n ii u 7 5 12—20 3,45 3,013 32

3. Temperatur der Gase
vor dem Theisen-Wascher . . 0 C. 144 158 144 46 45 43
nach „ „ „ . . „ 30 37 30 33 28 36

4. Gasmenge i. d. Stunde................ cbm 17 200 12 000 10 200 112—15000 6000 9000
5. Temperatur des Wassers

yor dem Theisen-Wascher. . . 0 C. 14 7 12 28 20 18
nach „ „ „ . . „ 39 40 55 37 34 19

6. Wasch- bezw. Kiililwasser
i. d. S tu n d e ................................ cbm 18,9 12 10,2 12—16

■ : v. •
7 10,2

in 1 cbm G a s ........................Liter 1,1 1,0 1,0 11,04—1,00 1,15 1,13

Die e rs te  H orizon talreihe der T abelle  ze ig t, 
dafi mit warm em  G ase der S taubgehalt bis au f
0 ,004  g  in 1 cbm Gas h e ru n te rg eb rach t w ird. 
Die w eiteren  Reihen geben Aufschlufi iiber die 
K iihlungs- und K ondensatiousvorg;lnge. Be- 
trac lite t man z. B. die Zahlen der ers ten  verti- 
kalen  Spalte  nllher, so ze ig t es sich, dafi die 
T em peratu r der Gase von 1 4 4 °  au f 3 0 °  ge- 
sunken ist. N im m t man die W ilrm ekapazitilt 
eines K ubikm eters Hochofengas zu 0 ,25  an, so 
en tsp rich t obige T em peraturabnahm e einer W ilrnie- 
abgabe von 0 ,25  (1 4 4  bis 30) =  28 ,5  W .-E . 
au f je  1 cbm G as. AuBerdem sind aber 
auch aus 1 cbm Gas 17 ,8  bis 7 =  10,8 g 
W asserdarap f kondensiert worden. H ierbei sind

535,9.10,8
1000 =  dera G ase entzogen

w orden. Die von dem K iih lw asser in 1 cbm 
Gas aufgenom m ene W ilrm em enge b e tr iig t hin- 
gegen nu r 1,1 (39 —  14) =  27 ,5  W .-E . Es 
gelit also h ierans hervor, dafi die kiihlende 
bezw . kondensierte  W irkung  des V erfah rens eine 
w esentlich  grofiere is t, ais sich aus d er Tempe- 
ra tu re rh o h u n g  des verb raucliteu  K iihlwassers 
allein  durch R echnung e rg ib t.

A uf G rund der aus v ielen D auerbetrieben 
erha ltenen  gu ten  R esu lta te  und besonders der 
e rz ie lten  hohen R einlieit im G ase, haben sich in 
le tz te r  Z eit ge rade  solche H ochofenw erke und 
G rofigasm otorenfabriken, w elche das Theisensche 
Y erfah ren  neben yerschiedenen anderen  Gas- 
w aschsystem en lange  Z eit e rp rob t haben, allein 
zu r A nw endung des T heisenschen  Reinigungs- 
yerfah rens entsclilossen, um dieses n ich t allein
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fiir das zum G asm otorenbetrieb  e ifo n le rlich e  
Gas, sondern auch zu r  hohen R ein igung  des 
ganzen, a llen  ih ren  H ochofen en tstrom enden  
Gases anzuw enden, w orun te r A n lagen  m it e iner 
L eistung von 282  00 0  cbm in e in e r S tunde sind. 
Im B etriebe sind  T he isen -A p p ara te  m it e iner 
G esaintleistung von 2 1 0  0 0 0  cbm und in  Aus- 
fiihrung begriffen fiir 54 0  0 0 0  cbm stiindlich  
hochreines- G as.

D ie A p p ara te  w erden  fiir G e n e ra to r - ' und 
H ochofengas in versch iedenen  GroBen, m it e iner 
Leistung von 3 0  cbm bis 50  0 0 0  cbm i. d. S tunde 
ausgefiihrt; dieselben re in igen  heiB essclim utziges 
Hochofengas au f  hohe, gleichm ilBige und g a ran - 
tierte  G asre in h e it von 0 ,0 3  g  im K ubikm eter, 
oder te e rh a ltig e s  G enera to rgas auch fiir k leine 
Sauggasanlagen vo llstilnd ig  yon T eer, w odurch 
B etriebsstorungen infolge von In k ru sta tio n  —  
aus n ich t g anz  re inen  G asen herriih rend  —  
ausgesclilossen sind und som it ein D auerbe trieb  
gesichert is t.

D er Zw eck e iner G asre in igung  kann  nur 
dann ais voll e rfiillt angesehen  w erden, wenn 
wirklich hochreines G as c rzeu g t w ird , der 
W ascher fiir einen D auerbe trieb  g ee ig n e t und 
der K ra ftv e rb rau ch  dem hohen R e in h e itsg rad  
gegeniiber norm al is t. D er B ew eis, daB dies 
mit dem T heisenschen  V erfahren  y o rte ilh a ft e r
reicht w ird , so li durch folgende G egen iiberste llung  
der A nlage- und B etrieb sk o sten  an d ere r G as- 
waschsysteme e rb ra c h t w erden , w oraus die vor- 
teilhafte A rbeitsw eise  des T heisenschen  V er- 
fahrens, auch  w eil die A p p ara te  sich dauernd  
selbst re in igen , hervo rgehen  diirfte. F iir  die 
anderen A nlagen  w ird , soyiel m ir b e k an n t is t, 
auch von dereń  L ie fe ran ten  eine G aran tie  fu r 
eine holiere G asre in h e it n ich t ubernom m en.

E in e r m einer je tz ig e n  ku rzeń  G egenstrom - 
apparate z. B. fiir eine m inutliche L e is tu n g  von 
300 cbm w arm en R ohgases, das beim V erlassen  
eine R einhe it yon 0 ,0 5  g irn  K ub ikm eter aufw eist, 
bedarf zum  B etrieb  75  bis 80  P . S. D er A p p a ra t 
kostet 18 0 0 0  Ji, der E lek trom o to r 4 5 0 0  J L  

Die K osten fiir F undam ente , fiir A p p a ra t und 
Elektrom otor sow ie fiir das Gebilude zum Schutze 
des M otors sind  5 0 0 0  d l ,  so daB die ganze  
W aschanlage dem nacli 27 5 0 0  d l  ko ste t. B ei 
H in tereinanderschaltung  von z. B . zw ei V en tila- 
toren ergab  sich  dagegen  ein R e in h e itsg rad  von 
0,102 g  im K ubikm eter. E s miiBten also , um an- 
nćlhernd d iem itm ein en  A ppara ten  e rz ie lte  G asre in 
heit und A bso rp tionusw . zu erre ichen , d re iV en tila - 
toren fiir je  30 0  cbm m inu tlicher W asch le is tu n g  
hintereinander au fg e s te llt w erden . D er K ra f t
bedarf n u r eines solchen V en tila to rs , d e r w eit 
griiBer sein  mufi, a is  n u r  z u r  B ew egung  dieser 
Gasmenge nS tig  w are , i s t  ann&hernd dem m eines 
Apparates fiir d ieselbe G asm enge g leich , so daB 
also die d reifache K ra ft zum V en tila to ren an trieb  
erforderlich w a re , um an nahernd  denselben

Y .u

Z w eck, annUhernd g leich  Teines G as zu erz ielen . 
D er P re is  fiir die d re i V en tila to ren  m it j e  e iner 
G asw asch le istung  yon 30 0  cbm i. d. M inutę s te ll t  
sich, w eil die V en tila to ren  h ierfiir v iel groB er 
sein  miiBten, ais w enn diese n u r  die F o rtbew e- 
gung  d iese r 30 0  cbm bew irken  so llten , au f  
e tw a 4 5 0 0  bis 6 0 0 0  J L  D azu kom m en drei 
M otoren zu e tw a  2 1 0  P .  S. =  12 5 0 0  d l ,  
fe rn e r kom pliz ierte  R oh rle itu n g en , v ielfache A n- 
schliisse, F undam en te  und groB ere G ebaude zu 
15 00 0  d l .  D ie Y en tila to ren -A n lag e  kosto t also 
m indestens e tw a  33 50 0  d l .  Som it is t eine 
ric h tig  a rb e iten d e  A nlage m eines System s schon 
fiir  obige L e is tu n g  um 6 0 0 0  d l  b illig e r im 
A n k au f und um zw ei D rit te l b illig e r im B etriebe .

D er T h e isen -A p p ara t e rfo rd e rt 80  P . S ., dem- 
nach  die P . S .-S tunde zu 3 ^  a is  UuBerster 
S e lb s tkostenp re is  angenom m en, 80  X  3 =  2 4 0 ^  
f. d. S tunde und 18 0 0 0  cbm G as. An z irk u - 
lierendem  K iih lw asser b ed a rf  der T h e isen -A p p ara t 
f. d. K ub ikm eter G as i. d. M inutę 1 ,25  1, also 
fiir die S tunde und  30 0  cbm fiir die M inutę 
3 0 0  X  6 0  X  1)25 =  22 ,5  cbm. D er P re is  eines 
K ub ikm eters K iih lw asser, den O s a n n  in  „S tah l 
nnd  E ise n “ , H eft 3 ,  Ja h rg a n g  1 9 0 2 , zu 1 Ą  
a n g ib t, m it d e r A nnahm e, daB sam tliches K iihl- 
w asse r durch R iickkiih lung  w iedergew onnen w ird , 
w as bei e rs te re r  R e in igungsan lage  n ich t e in 
m al e rfo rderlich  i s t ,  soli auch zn 1 ^  a n 
genom m en w erden . D as e rg ib t f. d. S tunde 
22 ,5  X  1 =  2 2 ,5  ^ .

fiir K raftbedarf.......................... 240,0
fiir K iih lw asser..........................  22,5

in Summa fiir 18000 cbm . . 262,5
Fiir lOOOJcbm 262,5 :18, also . . 14,6

D ie V en tila to ren  bediirfen nach Obigem
3 X  75 =  225  P . S ., also an  B etrieb skosten  
225  X  3 =  675

An K iih lw asser e rfo rd e rt ein V en tila to r m ehr 
ais der T heisen -W ascher, nnd zw ar fu r 1 cbm 
G as 1 ,75  1, also fiir 3 m ai 30 0  cbm G as f. d. Min., 
da das G as 3 V en tila to ren  p a ss ie r t und in  jedem  
dasselbe W asse rąu an tu m  bedarf, 1 ,75  X  3 X  30 0  
=  1575  1 f. d. M inutę, und  die S tunde 60 X  1575  
=  94  50 0  cbm. D as K ubikm eter, w ie zuvor, zu 
1 ej. g erech n e t, e rg ib t 9 4 ,5  X  1 =  9 4 ,5  $ .

fiir K raftbedarf.............................675
fiir K iihlw asser............................. 94,5

macht insgesamt fiir 18000 cbm 
f. d. S tu n d e ......................... 769,5

fiir 1000 cbm ist es d a n n ^ ^ ^ -=  42,75lo

B ei dem T heisen-W ascher belaufen sich die 
K osten  fiir 1 0 0 0  cbm au f 14,6 ej, also au f 3 0 ,9  °/o 
der B etrieb skosten  e iner Y en tila to r-R ein igungs- 
an lage . AuBer d ieser D ifferenz der b illigeren  
B etrieb s- und A nlagekosten  e iner T heisenschen

2
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A nlage gegeniiber e iner iiberhanpt u n ra tione ll 
arbeitenden  W aschung  m it V en tila to ren  oder 
S k ru b b er is t der dauernd  sichere  und konti- 
nu ierliche  B etrieb  dnrch die zuverlassige  selbst- 
tiltig e  R einw aschung der Theisen-A pparatililche 
kostenlos gesichert.

W ill man sich jedoch m it e iner G asre inheit von
0,1 g  f. d. cbm begniigen, so e rfo rd e rt dies zw ei 
h in te re in an d erg esch a lte te  V en tila to ren , dereń An- 
lag ekosten  sich au f  e tw a 22 00 0  J l  ste llen . 
Meine R ein igungsan lage  fiir dieselbe G asre inheit 
von 0,1 g  f. d. cbm k o s te t e tw a  23 0 0 0  JL, 
also n u r w enig m ehr. D agegen is t die V entila- 
to ron-A nlage w eit kom pliz ierter und sind die 
B etriebskosten  fiir eine solche V en tila to rw ascher- 
A nlage gegeniiber meinem A p p ara t infolge des 
doppelten K ra ft- u n d b e tr iich tlich h o h eren  W asse r- 
verb rauchs die doppelten. D ie A nw endung von 
V en tila to ren  fiir diesen Zweck mufi dem nach 
doch unra tione ll ersclie inen, w eil dam it das y e r 
fahren  n u r  m angelhaft ansgeiib t w ird  und die 
V en tila to ren  durch un rich tige  A rbeitsw eise  auch 
K ra ftfre sse r sind, ohne w irk lich  re ines G as zu 
erzeugen .

E in  wie auO erordentlich h oher W e rt in der 
E isen industrie  au f die hohe R ein igung  dos ganzen  
H ochofengases g e leg t w ird , g eh t z. B . auch 
d araus liervor, daB selir teu re , um fangreiche 
V erBuchsanlagen au f lliitten w erk en , a u f  dem 
P rin z ip  a lte re r  System e arbeitend , m ehrfach aus- 
gefiih rt w orden sind. Ich  fiihre a is  B eispiel an 
eine G asrein igungs - S k rubberan lage  fiir eine 
L e is tu n g  von 30 0  cbm R ohgas i. d. M inutę, 
« inen R ein h e itsg rad  von 0 ,03  g  f. d. cbm er- 
reicliend. D as G as t r i t t  h ie r m it e iner T em 
p e ra tu r  von e tw a 150  bis 1 8 0 0 0 . und einem 
S tau b g eh a lt von 8 bis 10 g  f. d. cbm in  NaB- 
re in ig e r ein, p a ss ie rt d a ra u f  m ehrere  h in te r
e in andergescha lte te , toilw eise m it K oks gefiillte  
und  m it W assorzufiih rung  verselione v e rtik a le  
groB e R ohre, und nachdem  es m ehrere S k rubber 
p a s s ie r t h a t, is t dann noch eine le tz te  R ein igung  
in  einem m it W assersp iilung  yersehenen V entila- 
■tor erfo rderlich . D ieser V en tila to r a lle in  be- 
n o tig t, w ie vo rher beschrieben , schon annSlhernd 
dieselbe K ra ft, jedoch  einen erheb lich  groB eren 
W asseryerb rauch  a is ein dieselbe G asm enge 
besser re in ig en d er A p p ara t von m ir. D ie m it 
d ieser groBen, touren  A nlage e rz ie lte  G asre inhe it 
kom m t der in  einem kleinen einfachen A p p ara t 
von m ir nu r annUhernd gleich.

Die K osten d ieser, einen groBen R aum  ein- 
nehm enden Skrubber- und V en tila to rw ascher- 
A nlage b e trag en  e tw a 110  00 0  h is  120  0 0 0  J t , 
w ahrend  fiir obige L e istu n g  ein fre is teh en d er 
T heisen -A ppara t einschl. M otor und dessen kleinem  
G ebaude n u r ein  A n lagekap ita l von e tw a  27  500  J(> 
ecfo rdert, dabei kon tinu ierlich , sich  se lb s t re i-  
n igend  a rb e ite t, haup tsach lich  ab e r den Zw eck,

hochreines G as zu lie fe rn , vollkom m en erfiillt. 
Zudem kommen fiir die obenerw ahn te  Skrubber
an lag e  noch die fo rtlau fenden  erheb lichen  Reini- 
gungs- und B etrieb skosten  h inzu ; da die NaO- 
re in ig e r a lle  10 b is 14 T ag e  g e re in ig t werden 
m iissen, w ozu sechs M ann fiir eine D auer von 
v ie r  S tunden  e rfo rderlich  sind. F e rn e r  miissen 
die in  den S k ru b b ern  angeo rdne ten , m it feinem 
K oks gefiillten  S iebe a lle  v ier W ochen auf- 
g efrisch t, d. h . g e tro ck n e t und g e re in ig t, event, 
e rn eu e rt w erden, w obei v ie r  M ann seclis Stunden 
ta t ig  siud. In  ahn lic lier W eise w urde au f einem 
w eiteren  H iittenw erk  ein V en tila to r fiir 25 0  cbm 
m inu tlicher L e is tu n g  vor die N aB rein iger ein- 
g esch a lte t. H ierm it w urde im g iin stig sten  Falle 
eine R e in h e it von 0 ,17  g  f. d. cbm erzielt, 
woboi der W asse ry e rb rau ch  des V en tila to rs  allein 
g leich dem eines m einer W asch e r fiir dieselbe 
L e is tu n g  w ar. D a d iese R e in h e it den Anforde- 
rnngen  der G asm oto ren-L ieferan ten  n ich t ent- 
sp rach , so w urde ein W asch er an S telle  des 
V en tila to rs  e ingescha lte t, d er den erforderlichen 
R ein h e itsg rad  au f das zu y erla ss ig s te  erroiclite, 
und  die N aB rein iger noch y o lls tan d ig  erse tz te , 
dabei in  diesem  F a lle  n u r denselben K ra ft- und 
W asse rb ed a rf w ie der V en tila to r fiir die gleiche 
G asm enge erfo rd erte . D ie K osten  der obigen 
A nlage s te llen  sich au f e tw a  20 0 0 0  J t ,  ohne 
B eriicksich tigung  der fiir den e rheb lich  groBeren 
W asse ry e rb rau ch  in  den N aB rein igern  benotig ien  
A n lag e , w ahrend  sich  die K osten  fiir den 
W asch er m it A n trieb , F undam enten  und Ge- 
baude fiir den M otor au f  e tw a  22 0 0 0  J l  be- 
lanfen. F e rn e r  ergab  sich bei B enutzung 
eines V en tila to rs  fiir m inutlich  600  cbm Gas- 
le is tu n g  m it hoherem  W asse rb ed a rf w ie mein 
A p p ara t ein K ra ftb e d a rf  von 225  P .  S. Die 
h ierbei e rz ie lte  R e inhe it schw ank te  zwischen
0 ,1 8  und 0 ,62  g f. d. cbm , w obei nu r beim 
B etriobsanfang  die hohere R e inhe it e rz ie lt wurde, 
die ab er dann infolge der un rich tig en  A rbeits
w eise im V en tila to r b a ld  nachlieB , so daB also 
unbed ing t zw ei Y en tila to ren , um die erforderliche 
R ein h e it zu  e rre ichen , b en o tig t w erden . AuBer- 
dem h a t sich g eze ig t, daB bei A nw endung yon 
V en tila to ren  eine besondere K iih lung  des Gases 
erfo lgen muB, w ie sie schon b e i einmaligem 
D urchgang  durch  m einen A p p a ra t e rre ic h t wird.

E benso  h a t  sich das T heisensche  V erfahren 
zu  D e stilla tio n s-, K on zen tra tio n s- und Ver- 
dam pfungszw ecken u n te r  se lb s tta tig e r  E rzeugung 
e iner L u ftyerd iinnung  im Y erdam pfraum  fiir die 
yersch iedensten  Zw ecke, sow ohl fiir die diffi- 
z ils ten  und u n te r n ied rig e r T em p era tu r zu  kon- 
zen trie ren d en  M ateria lien , ais auch fiir d ie unter 
hoher T em p era tu r zu  erfo lgende K onzentration  
bezw . D estilla tion , w ie T ee r, bei kontinuierlichem  
B etrieb  und u n te r s c h a rf  yoneinander ge trenn te r 
F ra k tio n  bewrah rt.
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Zentralkondensałion der Burbacher Hiitte in Burbach.

D er au f  m oglichst w irtschaftłichen  B etrieb  
hindrilngende scharfe  W ettb ew erb  des Iu - und 
A uslandes v e ran la fit die groBen W erk e  im m er 
mehr zu r A nlage von Z en tra lkondensationen , 
nachdem durch eine erheb liche  A nzahl von Aus- 
fiihrungen p rak tisch  erw iesen is t, daB eine Zen- 
tra lkondensa tion  iu bezug  au f  Okonomie in g lei- j 
cliem Mafie w ie eine K esse lzen tra le  den E inze l- 
anlagen uberlegen  is t. D ie U berlegenheit der 
Z en tra lis ierung  t r i t t  k la r  zu tag e , w enn es g il t , 
mit verhaltn ism ilfiig  geringem  K ostenaufw and , 
der sich j a  nach den lokalen  V erha ltn issen  in 
zwei bis d re i Jah ren  am o rtis ie rt, den bestehen 
den A uspuffbetrieb iu K ondensationsbetrieb  um- 
zuandern.

Naturgem iiB w ird  gerade  im B au von Z en tra l
kondensationen das A ugenm erk au f g rofite  E in fach
heit und au f die dadurch e rz ie lte  B etriebssicher- 
heit gerich te t. W ie  die M a s c h i n e n -  u n d  A r -  
m a t u r f a b r i k ,  v o r m .  K l e i n ,  S c h a n z l i n  & 
B e c k e r  i n  F r a n k e n t h a l ,  P fa lz , uns m itte ilt, 
fiihrte dieses E ndzio l — wenn n ich t ung iinstige 
Speisew asseryerlU lltnisse die A nlage von Ober- 
fliichenkondensation durch die W iedergew innung  
von Speisew asser ausdriicklich  vorschrieben  —  zu 
Gegenstrom -M ischkondensation m it barom etrischer 
Abfiihrung des M ischw assers. F iir  W erk e  m it 
stark w echselndein B e trieb e , also erheb lich  
schwankendem D am pfverbrauch , z. B . F o rd er- 
raaschinen und  W alzenzugm asch inen , konnten  
dio b isher iibliclien K ondensatoren  n u r se lten  
Verwendung flnden, w eil w ahrend  d e r P eriode  
des M ehrdam pfverbrauches das V akuum  sin k t, 
und dem entsprecliend die e ingesaug te  K iih lw asser- 
menge sich  y e rr in g e rte , s ta t t ,  w ie erfo rderlich , 
gleichblieb.

D as S tudium  d ieser F ra g e  ze itig te  ver- 
schiedene L osungen  derselben und fiih rte  u n te r 
anderem auch die obige F irm a  zum  B au der 
hochliegenden M ischkondensatoren  m it kon tinu ier- 
licher, jedoch  e in s te llb a re r , zw ang lau figer K iihl- 
w asserzufiihrung und baro m etrisch er W arm - 
w asserabfiihrung au f die fa s t durchw eg e r- 
forderliclien K iih lw erke. S e it J a h re s fr is t sind 
bereits m ehrere d ieser A nlagen zu r Z ufriedenheit 
im B e tr ie b ; es w ird  dah er in te ress ie ren , eine 
solche A nlage in  n ach steh en d er B eschreibung  
nither kennen  zu  lernen .

Die A nlage w urde von g en an n te r F irm a  fiir die 
B u r b a c h e r  H i i t t e  A nfang  vorigen Ja h re s  u n te r 
besonderer B eriicksich tigung  der dnrch den W alz- 
prozeB bed ing ten  s ta rk en  Scliw ankungen ge- 
liefert und a rb e ite t in je d e r  B eziehung  tadellos , 
so daB das V akuum m eter m erkbare  U nterschiede 
iu dem e rz ie lten  hohen Y akuum  von durchw eg

64  bis 66 cm =  85  bis 88  °/° kaum  erkennen  
lafit. Die anzuschlieB enden W alzonzugm aschinen  
bestelien  aus je  zw ei M aschinen von je  9 0 0  bis 
1200  P .S . ,  zw ei M aschinen von je  600  bis 
8 0 0  P . S. und e in e r T Jniversal-W alzenzugm aschine 
von 1000  bis 1800  P . S., je  nach don zu w alzen- 
den P rofllen . D ie zu kondensierende D am pf- 
m enge w urde m it R iicksich t au f  sp a te re  V er- 
gro fiernng  m it 3 0  00 0  kg  D am pf i. d. S tunde 
angenom m en und dem B au der A nlage zugrunde 
g e leg t. D a fiir das S peisew asser eine besondere 
R ein ig u n g sv o rrich tu n g  yorhanden  w ar, die in 
V erb indung  m it e iner be re its  friilier von K lein , 
Schanzlin  &  B ecker gebauten  k le ineren  K onden
sa tio n  a rb e ite t, so kam  h ie r led ig lic li die b illi- 
gere  M ischkondensation in F ra g e  und  zw ar, 
w egen der geringen  zu r V erfiignng stehenden  
K iih lw asserm enge, m it einem  R iickkiih lw erk .

Die G esam tan lage  is t  in ih ren  w esentlichen 
T e ilen  aus A bbildung 1 ersich tlich . D er Ab- 
dam pf der fiin f M aschinen w ird  durch  ein ge- 
m einsam es Sam m elrohr Ii in  den E n to le r  E  (Ab
b ildung  2) e inge le ite t. L e tz te re r  is t  besonderB 
groB in seinen A bm essnngen g eh a lten  und  m it 
einem  ausp rob ie rten  E inbau  versehen , um  den 
durchstrom enden  D am pf zu hilufigem R iclitungs- 
w echsel zu  zw in g en ; h ierdurch  w ird  dem im 
A bdam pf befindlichen Ol G elegenheit gegeben, 
sich  auszuscheiden . A ufier den gen an n ten  zw ei 
F ak to ren  sp ie lt auch die Q u alita t des Oles fiir 
die In tensitU t der W irk u n g  des beschriebenen  
A ppara tes  eine erheb liche  R o lle ; es sei bei d ieser 
G elegenheit au f  einen diesbeziiglichen A ufsatz 
von P ro fesso r C. v o n  B a c h  in  der „Z e itsch rift 
des V erein8 deutgcher In g en ieu re"  1 9 0 3 , S. 206 
hingew iesen , w elcher diese w ich tige F ra g e  in 
g rund lic lier W eise  behandelt.

D er E n to le r is t  10 m iiber einem  kleinen  
B assin  a u fg e s te llt, um das ausgesch iedene Ol- 
w asser barom etrisch  in dasselbe durch  ein R ohr 
se lb s tta tig  en tlee ren  zu kbnnen. Aus dem E n t- 
o ler g e lan g t der g e re in ig te  D am pf au fs te igend  
in  den au f  einem  16,5  m hohen schm iedeisernen 
G eriist m on tie rten  K ondensato r C (A bbildung  3).

D er K ondensato r b e s teh t aus einem  groBen, 
e tw as g en e ig t liegenden  K essel m it einem  ge- 
e igneten  E inbau . D ieser E inbau  la fit aus der 
B rause  fein z e r te il t  au ssp ritzendes K iih lw asser 
dem einstrom enden  D am pf k a sk a d e n a r tig  en t- 
gegenstiirzen  und erm oglich t die U n terb ringung  
eines grofien W a sse rv o rra te s  zum  griindlichen 
N iedersch lagen  d e r  p lb tz lich  e in tre ten d en  be- 
deu tenden  D am pfm engen. D as iu  den S tauraum en 
des K ondensato rs befindliche W a sse r  w ird  durch 
den m it g rofier G ew alt e ins tiirzenden  D am pf
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d e ra r t du rcheinander gepeitsch t, dafi jed es P a r-  
tike lchen  des V o rra ts  bei der p lo tz lichen  Maximal- 
beanspruchung  zu r  W irk u n g  gelangen  mufi. Die 
Schw ankungen im V akuum  sind, w ie schon er-

stande. D as w an n ę  W asse r fa l lt  durch ein 
w eites A b fa llro h r in das 10 m tie fe r stehende 
Sam m elbassin S, in  g le icher W eise  w ie das Ol- 

| w asser, barom etrisch  ab. D as Sam m elbassin ist

w&hnt, kaum  w ahrnelim bar, w om it d e r beste  Be- 
w eis fiir die Zweckm itfiigkeit d ieser einfachen 
B au a rt gegeben is t.

D ie L u ft w ird  an der hochsten  nnd k a lte sten  
S te lle  abgesaug t, also in  m oglichst dichtem  Zu-

! so bem essen, dafi vom K ondensato r n ie  L u ft ein- 
! g esau g t w erden  kann . D iese s tren g e  Durch- 
; fiib rung  des G egenstrom prinzips erm ogliclit nicht 

n u r eine b e tn ich tlich e  V erm indernng  der Luft- 
: pum penleistung , sondern auch eine Erw ilrm ung
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des Misch w assers b is naliezu an die dem jew eili-  
gen Y akuum  en tsp rechende T em p era tu r, die bei 
80 °/° V akuum  e tw a  55  0 C., bei 75 % e tw a  6 6 0 C. 
betragen w ird . H ierdurch  w ird  sowolil die Ge- 
w innung von w arm em  Speisew asser, ais auch ein 
moglichst sp arsam er K iih lw asserverb rauch  er- 
reicht.

Die fr iih e r vielfacli m it R ech t gefiirch tete  
Mogliclikeit des U bertre ten s von K iib lw asser in  
die A bdam pfleitung  und des daraus folgenden 
Ersaufens und Z ertriim m erns der D am pfzylinder 
ist durch die beschriebene B a u a r t ganz lich  aus- 
geschlossen, w ie ohne w eiteres aus der ganzen  
Anordnung ersiclitlich  is t. Aus dem Sarnmel- 
gefaB S  fiieBt das w arm e M ischw asser in  zw ei, 
deu K iihlraum  G in se iner ganzen  L ange  durch- 
ziehende T rłige T  und aus diesen in viele  k ieine, 
ąuerstehende V erte ilungsrinnen , die das W asse r 
moglichst gleichm aB ig y e rte il t a u f  das den
unteren T e il des K uh lers fiillende G rad ie rw erk  
gelangen lassen . D er E inbau  (nach  System
Klein) b e s te h t aus vielen schrllg liegenden 
ąuadratischen H olzstilben. D iese fangen  das lier- 
abfallende W a sse r  auf, v erte ilen  es reg en a rtig  
und geben fiir den D urchgang  der die W arn ie  des 
W assers aufnehm enden L u ft beąuem en W eg.

Der K uliltu rm  s te h t m it
seiner 30  X  8 m betragenden  
GrundflŚęhe au f  einem  ge-
m auerten , g le ichze itig  ais
Um fassungsm auer des Auf- 
fangbassins dienenden Funda-

i is t, dienen zw ei g leich  grofie Pum pensiltze , be- 
stehend  aus je  zw ei P lungerpum pen  P  und je  

; zw ei trockenen  Schieberluftpum pen L , die m itte ls  
du rchgehender K olbenstange m it den D am pf- 

! zy lindern  D  der C om pounddam pfm aschine d irek t

A bfallrohr

Abbildung 3. Kondensator.

gekuppelt sind. D er H oclid ruckzylinder is t  aus- 
: g e riis te t m it e ia e r R id ers teu eru n g , w elche von 
; einem  L e is tu n g sreg u la to r in  w eiten  G renzen  be- 

einflufit w ird , so dafi die L e is tu n g  der Pum pen, 
je d e rz e it  der jew e ilig en  B e las tu n g  en tsprechend ,

nieut. Aus diesem  B assin  w ird von der K ithl- j  
wasserpum pe P  das k a lte  W asse r h e rau sg esau g t 
und som it, den K re is lan f beg innend , hocligedriickt, 
bis es vom K ondensato r an g esau g t w ird .

Z ur F 5 rd eru n g  des W asse rs  und zum Ab- 
saugen der L u ft, w elche aus dem K uhl- und 
Speisew asser ausgesch ieden , und infolge von 
U ndichtigkeiten durch die S topfbiiclisen und 
F lanschendichtungen in den K ondensato r g e lan g t

[ m oglichst okonom isch bem essen w erden kann . 
Z u rze it la u f t die M aschine m it ungefilh r 50  m inut- 
lichen U m drehungen, w elche bei V o llbelastung  
der A nlage au f 75 g e s te ig ę r t w erden konnen. D er 
N iederd ruckzy linder w ird  durch einen T rickschen  
K analsch ieber m it fe s te r  E xpansion  g es teu e rt. M it 
R iicksich t au f  die T ou ren v ers te llu n g  in w eiten  
G renzen  is t das S chw ungrad  schw er ausgefiih rt, 
um s te ts  einen gleichm aB igen G ang hervorzuru fen .

Abbildnng 4. ExpreBpumpe.Abbildung 2. Entoler.
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D ie doppeltw irkende P lnngerpum pe is t nach 
System  K lein in  dem Typ der von der D iissel- 
dorfer A usstellung  her bekann ten  Exprefipum pe 
gebau t, dereń B an a rt aus A bbildung 4 ers ich t- 
lich  is t. D er K olben lau ft in  e in e r nachste ll- 
baren  Innenstopfb iichse , die H auben fu r die 
D ruekven tile  sind a is  D ruckw indkessel ausge- 
b ildet. D ie m it H eta llfedern  be la s te ten  k leinen 
R otguB yentile sitzen  au f  T auchrohrchen , so daB 
jed es Y en til seine gesonderte  W asserzufiih rung  
e rh a lt und infolgedessen seh r ru h ig  a rb e ite t. 
D ie Pum pen sind m it T herm om eter und Mano- 
m eter ausgeriis te t, dam it m an je d e rz e it iiber das 
ordnungsgem aB m ehr oder w eniger okonomische 
A rbeiten  der A nlage u n te rric lite t is t. D ie 
D ruckanzeige  des M anom eters bew eist k la r , 
daB die D ruckliohe um die Saughohe des im 
K ondensator herrschenden  V akuum s v e rr in g e rt 
und som it ein m ogliclist sparsam er K ra f t
yerb rauch  fiir die W asserfo rd eru n g  e rz ie lt 
w ird. D ie L u ft w ird  von zw ei trockenen  
Schieberluftpum pen L  ab g esau g t, die B au a rt 
derselben  is t  a llgem ein  bekann t. D ie Schieber 
sind an S te lle  der friiheren  schw eren Riick- 
sch lagk lappe m it den K leinschen L uftfa llen - 
k lappen  yersehen, die fiir das ruh ig e  A rbeiten  
von groBer W ich tig k e it sind.

E s  sei nachstebend  noch k u rz  au f  die be- 
sonderen Y orteile  der beschriebenen A nlage hin- 
gew iesen:

1. D urch das H ochstellen  des K ondensatora 
nnd  E n to le rs  w ird  eine w esen tliche  V ereinfachung 
nnd Y erb illigung  der A nlage e rz ie lt, indem  nur 
e i n e  Pum pe zu r F o rd e ru n g  des k a lte n  W assers 
und keine besondere Pum pe zu r E n tfe rn u n g  des 
ausgeschiedenen O lw assers e rfo rderlich  is t.

2. D er G roB raum kondensator m it W asser- 
yo rra tskam m ern  g ew ah rle is te t sparsam en W asser- 
yerb rauch  und eine s te ts  geniigende W asser- 
m enge zu r  V ern ich tung  von p lo tzlic li kommen- 
den D am pfm engen.

3. D ie S au g k ra f t des K ondensato rs wird 
y o llstand ig  w iedergew onnen , indem  die K alt- 
w asserpum pe n u r so w eit zu  driicken h a t, bis 
das W a sse r  vom K ondensato r se lb s tta tig  an- 
g e sau g t w ird ; h ieraus e rg ib t sich ein B etrieb, 
d e r so okonomisch w ie m oglich is t.

4 . D ie R oh rle itu n g  w ird  au f  die k leinst- 
m ogliche A usdehnung besc lirank t, w odurch An- 
lag ek a p ita l und, durch  V erm eiden der sonst ent- 
stelienden R eibungsyerlu ste , ein n ich t unbetrach t- 
lich e r A rboitsaufw and g e sp a r t w ird .

5. D er B etrieb  is t  d u r c h a u s  s i c h e r  und 
einfach, da dem K ondensato r nach B ed arf stets 
eine g leichb leibende W asserm enge zw anglauflg 
zu g efiih rt w ird  und ein V ersaufen  der Anlage 
durch die barom etrische  A bfiihrung des W arm - 
w assers ausgesch lossen  is t.

6. D ie A nschaffungskosten  sind g e rin g  und 
die B etrieb se rsp a rn isse  die h o ch stzu  erreichenden.

Die neuen Anlagen der Lackawanna Steel Company 
bei South Buffalo.

(SchluB von Seite 168.)

H o c h o f e n .  D ie A nlage umfaBt 6 Hoch
ofen, die in G ruppen von je  zw ei Ofen in  e iner 
R eihe an g eo rd n e t sind. Zw ei derselben  (N r. 1 
nnd 2), w elche zum groBen T e il aus dem Ma
te r ia ł der a lten  abgebrochenen  Ofen in  S cran ton  
e rb au t sind, befindon sich be re its  im B etrieb  
und lie fe rn  je d e r  tag lich  e tw a  2 6 0  t B essem er- 
roheisen , w as e iner m onatlichen E rzeu g u n g  von 
zusam m en ru n d  15 0 0 0  t  en tsp rich t. Beide Ofen 
sind  26 ,21  m hoch, haben  einen R astdu rch - 
m esser v o n 5 , 1 8 m  und einen G estelldurchm esser 
yon 3 ,3 5  m. Sie Bind m it doppeltem  G iclityer- 
schluB yersehen  und w erden  au tom atisch  be- 
g ich te t. E s sind 7 E xplosionsklappen von je  
1092  mm D urchm esser yorlianden , dereń  Ge- 
sam m tąuerschn itt 50  °/o der G ichtoffnung aus- 
m acht. D ie G ase w erden durch  d re i L eitungen  
abgezogen, die sich iiber dem S taubsam m ler 
yerein igen . Je d e r  Ofen h a t 16 F orm en  von

102 mm D urchm esser. D ie E rliitz u n g  des 
WTindes e rfo lg t in 4  A p p ara ten  m it zen tralem  
V erb rennungsschach t, w elche bei 5 ,4 9  m D urch
m esser 2 5 ,9  m hoch sind , einen R aum inkalt 
von 2 3 2  cbm und eine H eizflaclie von 2 2 8 8  qm 
besitzen . D ie F ordergefaB e des geneigten  
G ichtaufzuges fassen  eine T onne K oks oder 
70 0 0  P fu n d  E rz . E ine  C harge b es teh t aus 
9 F o rd e rk as ten lad u n g en , w elche in  folgender 
R eihe  g e se tz t w erden : 3 K oks, 2 E rz , 2 K oks, 
1 E rz  und 1 K alk ste in . D ie G eblasem aschinen- 
an lage , w elche auch aus den a lten  W erken  bei

i S cran ton  stam m t, b es teh t bei Ofen N r. 1 aus 
d re i ho rizon ta len  D ickson -M asch inen , welche 
D am pfzylinder von 15 2 4  mm D urchm esser, Ge- 
b lasezy linder von 2 0 3 2  mm D urchm esser und 
einen H ub yon 2 5 4 0  mm haben . Jed e  dieser 
M aschinen lie fe r t in  e iner U m drehung 15,7  cbm 
W ind  von 1 ,05  kg  P re ssu n g . D en W in d  fu r
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Ofen N r. 2 lie fe rn  zw ei M orris-S chw ing liebel- 
geblasem aschinen m it 14 7 4  mm D am pfzylinder-, 
2362 mm W indzy linderdu rc lim esser und  einem 
Hub von 30 4 7  mm. Die zu Ofen 1 und 2 
gehorigen D am pfgeblasem aschinen sind n u r vor- 
iibergehend im B e tr ie b , da sie durch G as- 
geblasem aschinen e rs e tz t w erden und k iin ftig  
nur zu r R eserve  sow ie zum  A nblasen der Ofen 
dienen sollen . D as erb lasene  R oheisen w ird  
gegenw ilrtig in zw ei 25 t  - G ieBwagen abge- 
stochen und von diesen zw ei H ey l-P a tte rso n - 
GieBmaschinen m it doppeltem  GieBband zuge- 
ftthrt. Sobald  jedoch  d e r im B au begriffene 

M ischer in B etrieb  t r i t t ,  
w ird das M ssig e  R oheisen 
d ire k t v erb lasen  w erden, 
w iłhrend die G ieBm aschinen 
n u r zu r  H andhabung  des 
Sonntagsoisens dienen.

D as P ro fil der im B au 
begriffenen Ofen 3, 4 , 5 
und 6 ze ig t A bbildung  4. 
D ieselben sind 28 ,7  m hoch, 
haben einen K ohlensack- 
durchm esser von 7 ,3 , einen 
G estelldurchm esser von 5 ,18 , 
und einen G ich tdurchm esser 
von 5 ,49  m. Zn jedem  Ofen 
gehoren  4 W iu d e rh itz e r m it 
zen tra lem  V erb rennungs- 
schach t, w elche einen D urch 
m esser von 6 m, eine H ohe 
von 41 ,1  m und eine H eiz- 
flache von ru n d  5 2 8 0  qm 
besitzen . Man liofft in diesen 
Hoehofen eine T ageserzeu - 
gu n g  von je  8 0 0  t  zu er- 
re ichen . D ie G eblasem aschi- 
nenan lage  w ird  von K orting - 
schen G asm otoren betrieben

, w erden , von denen 4  S tiickAbbildung 4. yon 2()0() p  g mr jeden

Ofen vorgesehen  sind. D ie 
G eblasezylinder haben bei 1828  mm Z ylinder- 
durclim esser 1 5 2 4  mm H ub, w ahrend  der D u rch 
messer der K ra ftzy lin d e r 97 8  mm b e tra g t. Von 
je 4  G eblaseinasch inen  w erden  drei in  bestan - 
digem B e trieb  sein , w ah rend  die v ie r te  in  Re- 
serve s te llt. D a jed e  M aschine 670  b is 7 0 0  cbm 
W ind i. d. M inutę lie fe r t, so kSnnen jedem  
Ofen e tw a 2 0 0 0  b is 2 1 0 0  cbm W ind  zu g efu h rt 
werden. D ie norm ale P re ssu n g  des W indes 
wird 1,3 kg , die M axim alpressung  2,1 k g  be
tragen.

Die beiden j e t z t  im  F e u e r befindlichen Hocli- 
ofen 1 und 2 lie fe rn  eine ausre ichende  M enge 
Gas fu r den B e trieb  von 8  W in d e rh itz e rn , e iner 
K esselanlage von 6 0 0 0  P . S . und e in e r in der 
K rafts ta tion  befindlichen 8 0 0 0 p fe rd ig en  G as- 
m aschinenanlage. L e tz te re  b e s te h t aus 8  G as-

m aschinen, g le ich fa lls  K ortingsc lie r B a u a rt von 
je  1000  P . S ., die bei 1076  mm H ub einen 
K raftzy lin d e rd u rch m esse r von 62 8  mm besitzen . 
D ie R ein igung  der G ase e rfo lg t in  S taubsannn- 
le rn , fe rn e r in  einem  R ohre von 1,5 m D u rch 
m esser, in w elcliem  durch  ein System , von 12 
D iisen ein R egensuhauer e rz e u g t w ird , sow ie 
end lich  in  4  e lek trisch  b e trieb en en , m it W asse r-  
e in fiih rung  versehenen  V en tila to ren . E in  tlb e r-  
maB von F e u ch tig k e it im H oehofen m ach t sich  
in der K ra fts ta tio n  so fo rt b em erkbar, da  die 
w asserstoffreichen  G ase einen  besch leun ig ten  
G ang  der M aschinen v e ra n la sse n ; indessen  sind 
h ierdu rch  noch keine  e rn s tlich en B e trieb ss to ru n g en  
veran laB t w orden. M an rech n e t m it e in e r G as- 
e rzeugung  von 3 2 0 0  bis 4 2 0 0  cbm G as a. d. 
T onne R oheisen . D ie G ase en th a lten :

- Yolumen- Gewichts-
prozentc prozente

Kolilenoxyd . . . . . . 2 4 , - 2 4 -
Kohlensaure . . . . . . 1 2 ,- 17,—
Stickstoff . . . . 60,— 58,—
AVasserstoff . . . 2,— 0,2
M e th a n ................ . . . 2 , - 0,8

100,— 100,—
B e s s e m e r s t a h l w e r k .  D as se it O ktober 

1903  im B etrieb  befindliche B essem erstah l
w erk  (A bbildung 5 ) ,  w elches fiir eine ja h r -  
liche E rzeu g u n g  von 1 00 0  00 0  t  Bloclcen be
stim m t is t, w ird  nach  F e r tig s te llu n g  des M ischers 
sowohl d ire k t vom Hoehofen kom m endes ais 
auch um geschm olzenes R oheisen vera rb e iten . 
D as fliissige R oheisen  w ird  in 25 t-G ieB pfannen 
angefah ron , w elche von einem  L a u fk ra n  vom 
P fan n en w ag en  abgehoben und in den M ischer 
yon 3 0 0  t  F assungsraum  e n tle e r t w erden . D as 
K upolofengebaude h a t 77 ,7  m L ange , 18 ,3  m 
B re ite , ru n d  20  m H ohe und en th a lt a c h t zum 
Schm elzen von R oheisen d ienende K upolofen 
von 2 ,7 4  m D urchm esser und 9,1 m H olie, 
w elche eine stundliche L e is tu n g  von 1 0 1 b e 
s i tz e n ; fe rn e r 4 K upolofen zum Schm elzen von 
S piegeleisen , die bei 9,1 m H 9he einen D u rch 
m esser von 2,1 m haben . E s sind  4 K o n y e rte r  
von je  10 t  F assungsraum  yorhanden , die p a a r-  
w eise in zw ei G rnppen an g eo rd n e t sind ; sie 
h aben  bei 2 8 9 6  mm auBerem D urchm esser 
4 5 7 2  mm H ohe. D er au f  eine S pannung  von
1,7 b is 1 ,8  k g  v e rd ich te te  W ind  w ird  durch  
30  Form en m it je  19 Offnungen e in g e fu h rt. 
D ie B irnengeb lasem asch inenan lage  um faBt zw ei 
Z w illingsdam pfgebiasem aschinen  von 12 7 0  mm 
D am pfzylinderdurchm esser, 1372  mm G eblase- 
zy linderdu rchm esser und 1 5 2 4  mm H ub, sowie 
zw ei w eite re  M aschinen von 1321 mm D am pf- 
zy linderdurchm esser, 1524  mm W indzy linder- 
durchm esser und  1 5 2 4  mm H ub. D ie e rs te ren  
laufen  m it 2 5 , die le tz te ren  m it 30  U m drehungen
i. d. M inutę. Jed es B irn en p aa r w ird  durch 
einen  hyd rau lischen  G ieB kran bed ien t, der in 
d e r M itte  zw ischen den B irnen  s te h t und den
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S tah l in sechs au f d re i W agen  steh en d e  Form en 
en tle e rt. F e rn e r  e n th a l t die K onverte rha lle  
noch zw ei iibere inanderliegende K ra n b a h n e n ; 
au f der einen, w elche die g esam te  K onverter- 
und G ieBhalle iiberspann t, lau fen  zw ei elek
tr isch e  M organ-K rane von 18 ,3  m Spannw eite 
und 20  bezw . 40  t  T ra g k ra f t ,  au f  d e r  oberen 
K ranbahn , w elche sich  n u r durch  die K onyerter- 
ha lle  e rs tre ek t, liluft ein e le k tr isc h e r  20  t-K ran .

S c l i i e n e n  w a l z w e r k  N r. 1. D as Schienen- 
w alzw erk  N r. 1, w elches sich ebenso w ie das 
B esse inerstah lw erk  be re its  in vollem  B etrieb  
befindet, d ien t zum  W alz en  von Scliienen von
39 ,7  bis 4 9 ,6  k g  f. d. M eter, is t  fiir eine ja h r-  
liche E rzeugung  von ru n d  5- b is 60 0  0 0 0  t  be- 
rechne t und zeic linet sich sow ohl du rch  die 
Grofie se iner W alzenzugm asch inen  a is auch 
durch die w eitestgehende D urchfiih rung  des 
au tom atischen B etriebes aus. D as ganze 
Scliienen w alzw erksgebiiude, w elches die Ab- 
s tre ife rh a lle , die T ie fo fenan lage , das eigentliche 
W alzw erk , die W arm b e tten , die A d justagehalle , 
VerladerH.ume usw . um fafit, h a t e ine G esam t- 
lilnge von 5 3 8 ,5  m. D ie vom S tah lw erk  
koim nenden heiBen B locke g e langen  a u f  Block- 
w agen zuniichst nach  den A b stre ife rn , von denen 
zw ei yorlianden sind. D ieselben  b esitzen  je  
zw ei Z ylinder, dereń  g eg en se itig e r A bstand  dem 
A bstand der Form en a u f  dem B lockw agen  ent
sp rich t, so daB je  zw ei B locke g le ich ze itig  ab- 
gestreifc  w erden. D ie 4 9 ,6  in la n g e  und 18,3  m 
b re ite  O fenhalle en th illt 4  Ofen von je  4  Kam- 
m ern, dereń jed e  1,5 m b re i t  und  2,1 m lang  
is t und sechs 4 7 0  X  4 7 0  mm B locke aufnim m t. 
Die T iefofenan lage w ird  von zw ei e lek trischen
7 l/2 . t-K ran en  b e d ie n t, w elche das E in - und 
A ussetzen  d e r B locke beso rgen . D ie B eforderung  
der B locke nach  dem W a lz w e rk  gesch ieh t auf 
W agen , die durch eine e lek trisch e  L okom otiye 
gezogen w erden. D as B lockw alzw erk  b esteh t 
aus drei in T an d em ste llu n g  an g eo rd n e ten  Duo- 
geru sten , von denen das e rs te  und  zw e ite  nur 
e in  K aliber, das d r i tte  ab e r 4  K a lib e r enthillt. 
D ie W alzen  der e rs ten  beiden  G eriiste  w erden 
durch ein P a a r  1016  X  1 5 2 4  mm R eversier- 
m aschinen ge trieben  (U berse tzung  2 : 1), die bei 
norm alem  B etriebe  bestilnd ig  in  e in e r R ich tung  
laufen, im B edarfsfa lle  ab e r u m g es teu e rt w erden 
konnen. D er B łock w ird  zw ischen  dem ersten  
und zw eiten  S tich  sow ie zw ischen  dem le tz te ren  
und dem ers ten  S tich  des d r i tte n  G eriistes 
au tom atisch  gew endet. A uch beim  D urclilaufen 
der 4  K aliber des d r i tte n  G eriistes erfo lg t 
zw ischen je  zw ei S tichen  m itte ls  e ines hydrau- 
lischen W en d eap p ara te s  eine D reh u n g  des W alz- 
stiicks um 90 °. In  den g en an n ten  6 S tichen 
w erden die B locke von 4 7 0  mm bis a u f  2 0 3  mm 
h e ra b g e w a lz t; die Q uerschn ittsabnalim e is t daher 
seh r bedeu tend , so daB eine g riind liche  Durch- 
arb e itu n g  des M ateria ls  e rre ic h t w ird  und der
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AusschuB angeb lich  n u r 4  b is 5 %  b e tra g t. D er 
yorgew alzte  B łock t r i t t  n ach  dem A bscbneiden 
des vo rderen  E ndes in  das V or\yalzgeru8 t ein , 
welches m it dem d ritte n  W a lz g e riis t  des B lock- 
w alzw erks zusam m en durch  eine 1016  X  1 5 2 4  mm 
R eyersierm aschine an g e tr ieb en  w ird  und 4 S ticbe 
enthillt. D as W alz s tiick  w ird  h ie rau f d e r 91 m 
en tfern ten , aus zw ei G eriisten  bestehenden  F e r t ig 
straBe durch  einen  R o llg an g  zugefiih rt. D as 
erste G eriist der F e rtig s tra B e  en th illt g le ich fa lls
4 K aliber und  w ird  durch ein P a a r  1219  X  
1372 mm R eversierm asch ienen  g e tr ieb en . E ine  
gleiche M aschine t r e ib t  das zw eite  G eriist, in 
welchem das W a lz s tiick  den le tz te n  S tich  erh illt. 
Die fe r tig g e w a lz ten  Schionen w erden  h ie ra u f  
den H eiB sagen zu g e fiih rt, w elche w ie auch  die 
gesam ten R o llgange  e lek trisch en  A n trieb  e rh a lten , 
und g e langen  von h ie r zu den 3 0 ,5  m langen  
W arm betten . D ie F e rtig m ach u n g  d e r  Sch ienen  
erfolgt in  d e r A d justage lia lle , w elche 11 D ickson- 
R icbtpressen und 22 B olirm aschinen en th a lt. 
Hier sind  d re i p a ra lle le  R o lltisch e  yorlianden , 
die sich durch  die gan ze  L an g e  des Gebiludes 
erstrecken und  von denen die beiden se itlichen  ] 
Z ufuhrungsro llgange sind , w ah ren d  d e r m ittle re  
Rollgang zum  T ra n sp o r t der a d ju s tie r te n  Schienen 
nach den V e rlad ep la tzen  d ien t.

W ah ren d  die b ish e r besp rochenen  S tah lw e rk s- 
anlagen sich , w ie oben e rw ah n t, b e re its  im  Be- 
triebe befinden, sind  die im  fo lgenden e rw alin ten  
zum T e il u n te r  A banderung  d e r u rsp riing lichen  
Piane noch im B au  b eg riffen ; sie so llen  d a lie r n u r 
kurz e rw a h n t w erden .

D as S c h i e n e n w a l z w e r k  2 z u r  E r-  
zeuguug le ic h te r  S ch ienen  i s t  in einem  Ge- 
bilude von 4 3 4 ,3  m L an g e  u n te rg e b ra c h t, das 
auch das W a lz w e rk  fiir K o n stru k tio n se isen  
aufnehmen soli. D ie beiden W a lz w e rk e  sind

ais Z w illingss traB en  m it p a ra lle len  R olltisclien  
und  gegen iiberliegenden  A ntriebsm asch inen  ge- 
daclit. D as S c h ien en w a lzw erk , au f  w elchem  
le ic lite  P ro file  en tw eder aus v o rg ew alz ten  B locken  
oder durch  N euw alzen  von A usschuB schienen des 
W a lz w e rk s  N r. 1 oder von a b g en u tz ten  Schienen 
lie rg e s te ll t  w erden  so llen , w ird  zw ei T riostraB en  
um fassen, die ih ren  A n trieb  von 11 1 8  X  1219  mm 
P o rte r-A llen -M asch inen  e rh a lten . D as ebenfalls  
zw ei T rio s traB en  um fassende K o n stru k tio n se isen - 
w a lzw erk  so li T rttg e r von 127  b is 381  mm, 
W in k e le isen  von 63 X  63 mm b is zu 2 0 3  X  
20 3  mm und i^ -E isen a lle r  no rm alen  A bm essungen 
erzeugen . Z ttm A n trieb d ien en e in e  1 1 1 8 X  1 219m m  
und eine 11 1 8  X  16 7 6  mm W alzenzugm asch ine .

M a r t i n o f e n  a n l a g e .  N ach dem ursp riing - 
lichen  P la n  so llte  die fiir eine ji lh r lic h e L e is tu n g s -  
fah ig k e it von 2 5 0 0 0 0  t  b erech n e te  A n la g e  so- 
wolil T albo t-, a is  auch fes ts teh en d e  Ofen e n th a lte n ; 
indessen  sind yorlau fig  n u r  6 fes ts teh en d e  Ofen 
von 5 0  t  F assu n g srau m  in B au  begriffen , dereń  
In b e trie b se tz u n g  m an im ̂  Mai ' oder Ju n i d. J .  
e rw a rte t.

H a n d e l s e i s e n -  u n d  B l e c h w a l z w e r k .  
D as H an d e lse isen w alzw erk , dessen E rr ic h tu n g  
die M organ C onstruction  Co., W o rc e s te r , M ass., 
iibernom m en b a t, is t  fiir die V e ra rb e itu n g  von 
152  X  152 mm K niippel b estim m t.*  D ie E r 
zeugung  des M artin w erk es w ird  au f einem  
U n iyersa l-B lechw alzw erk  y e ra rb e ite t w erden . D ie 
zu le tz te rem  geh o rig e  W alzen zu g m asch in e  h a t  die 
A bm essungen 1397  X  1 5 2 4  mm. D as B ram m en- 
w alzw erk  h a t eine 1169  X  1 5 2 4  mm M aschine 
fiir die h o rizo n ta len , und  eine 9 1 4  X  1219  mm 
M aschine fiir  die y e rtik a le n  W a lz en .

* Ein Stabeisenwalzwerk der typischen Morgan- 
sehen Konstrnktion ist in „Stahl und Eisen“ 1904 
Nr. 4 S. 243 beschrieben.

e Zuschriften an die Redaktion.
{(Fiir d ie^un te r d ieser R ubrlk  erschelnenden  A rtikel ubern lm m t die R edak tion  k eine  Y eran tw ortung .)

; ? Die Bewertung von Hochofen- und Giessereikoks.

[?An die Redaktion von „Stahl und E isen“
Dfisseldorf.

Yon der Direktion der W i t k o w i t z e r  S t e i n -  
kohl  en - G r u b e n , “M ;ih ris]ch  - O s t r a u ,  gehen 
mir heute nachstehende Zeilen zu:

Im H eft 3 dieses Jahrganges der Z eitschrift 
»Stabl und E isen“ behandeln Sie die Pragę der 
Bewertung von Hochofen- und Uiefiereikoks. W ir 
haben diesen Aufsatz m it lebhaftem  Interesse ge- 
lesen, finden uns jedoch ais Haupt-Koksprodu- 
zenten des O strauer Reviers veranlafit, Ihre, offen
bar einer irrigen Inform ation zuzuschreibenden 
Angaben beztiglich des Schwefelgehalts des 
Ostrauer Koks richtigzustellen. Auf Seite 161

des genannten Heftes is t der Schwefel gehalt des 
im hiesigen Reviero erzeugten Koks m it 1,4%,  
ja sogar der Lokalkoks m it 2°/° angegeben, w ah
rend in der Tat der durchschnittliche Schwefel- 
gehalt des h ier Gberhaupt erzeugten Koks, wie 
aus den beiliegenden Probescheinen ersichtlich 
ist, nu r 0,75 % betragt. A uf keiner der O strauer 
Anlagen w ird ein Koks m it derart hohem 
Schwefelgehalt, wie der von Ihnen  genannte, 
produziert. Im  Jahrgang 1902 von „Stahl und 
Eisen“ auf Seite 415 ist der Schwefelgehalt des 
O strauer Koks m it 0,81 % und im letzten  Ja h r
gang H eft 20 derselben Z eitschrift m it 0,69 % an- 
geftibrt.
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Zu den vorliegenden Probescheinen sei noch 
bemerkt, dafi die vom Eisenwerk Witkowitz in 
liebenswiirdiger Woise iiberlassenen Analysen 
nur von in loco yerarbeitetem Koks herriihren 
und derselbe demnach niebt, wie von Ihnen 
falschlich angegeben wurde, schlechter ist, ais 
der Versandkoks. Ein weiteres Argument fiir 
den geringen Schwefelgehalt des Ostrauer Koks 
liegt in der Tatsache, dafi das hier erzeugte Roh
eisen sehr arm an Schwefel ist. In grobkornigem 
Gieflereirohoisen sind meist einige Tausendstol, 
hSchstens oin bis zwei Hundertstel Prozent 
Schwefel konstatierbar. (Vergleiche „Stahl und 
Eisen" Jahrgang 1902 Seite 415 sowie beiliegende 
Probescheine.)

Aus dem hier Gesagten geht hervor, dafi der 
im Ostrauer Revior hergestellte Giefieroi- und 
Hochofenkoks beziiglich seines Schwefelgehalts 
nicht, wie in Ihrem Artikel des Heftes Nr. 3 ont- 
halten, ungttnstiger ais westfiilischer Koks, son
dern wesentlieh besser ais dieser ist. Nicht nur 
das, wir sind auch in der angenehmen Lage, 
sagen und beweisen zu konnen, dafi der Ostrauer 
Koks, abgesehon von seiner sonst guten Qualit;lt, 
was seinen Schwefelgehalt anbelangt, am Konti- 
nente einzig giinstig dasteht.

* * *
Ich bemerke hierzu ergebenst, dafi m ir selbst 

wahrend meiner Tatigkeit in Oberschlesien 1898 
Analysen Ostrauer Kokssondungen — jedoch 
nicht von den Witkowitzer Steinkohlen-Gruben — 
mit 1,4 % Schwefel yorgekommen sind. In „Stahl 
und Eisen" 1899 H eft 1 habe ioh dossen auch in 
meinem Aufsatze „Uber dio Haltbarkeit der Stahl- 
werks-Kokillen" Erwiihnung getan, ohno dafi da- 
mals irgend ein Einspruch erfolgte. Einem mafi- 
gebonden Mitgliede der W itkowitzer Eisenwerks- 
Verwaltung lag ein Korrekturabzug dieses Auf- 
satzes vor dem Druck vor.

Auf einem Irrtum  dor Direktion der Witko- 
witzor Steinkohlen-Gruben beruht aber die An
sicht , dafi ich dem Ostrauer Koks einen 
Schwefelgehalt von 2 % zugeschrieben habe. 
Die fragliche Stelle auf Seite 161 in H eft 3 
von „Stahl und Eisen“ lautet: „Dio Verbraucher 
von westf&lischem Koks, der im Mittel 1,1 % 
Schwefel enthiilt, werden mehr begttnstigt, ais 
die Oberschlesier, welche neben W aldenburger 
Koks m it 1,8 % Schwefel und Ostrauer mit
1,4 % Schwefel Lokalkoks m it einem Gehalt 
bis zu 2 % Schwefel verschmelzen.“ "Wenn die 
Direktion der Witkowitzer Steinkohlen-Gruben 
diese Stelle nochmals durchliest, wird sie sich 
wohl Uberzeugen, dafi das W ort „Lokalkoks" sich 
auf „die Oberschlesier" bezieht. In Oberschlesien 
nahm ich seinerzeit Lokalkoks mit einem Schwefel
gehalt von 0,7 bis 2,0 % wahr, wahrend der 
W aldenburger ais Hachstgehalt 1,8%  aufwies.

Was die ais Argument fUr den geringen 
Schwefelgehalt des Ostrauer Koks angefiihrte

Tatsache anbelangt, dafi das in W itkowitz er
zeugte Roheisen sehr arm  an Schwefol ist, so 
geht dies, nebenbei bem erkt, n icht a conto Koks- 
ąualitat, vielm ehr hangt dieser Um stand von der 
Tllchtigkeit der Hochiłfner ab. Ein tiichtiger 
llochofner wird solch schwefelroines Roheisen 
auch aus Koks m it 2 %  Schwefel erblasen, ein 
wenig ttichtiger dagegen kann trotz 0,75 % 
Schwefel im  Koks sehr wohl Roheisen m it hOhe- 
rem Schwefelgehalt darstellen.

Im  iibrigen konstatiere ich aus den m ir ein- 
gesandten Analysenscheinen gern und m itFreuden, 
d a f i d e r  m o n a t l i c h e  A n a l y s e n d u r c h -  
s c h n i t t  d o s  O s t r a u o r  K o k s  d e r  W i t k o 
w i t z e r  S t e i n k o h l e n -  G r u b e n  v o m  Mai  
1900 b is  J a n u a r  1904 (228 P r  o b e n )  n u r  0,73 °/o 
S c h w e f e l  e r g a b  ( ma s .  0,81 %  S c h w e f o l ) .  
Yergleicht man diese a u f i e r g o w ó h n l i c h  
n i e d r i g e n  Gehaltsziffern m it dem Durch- 
schniltsschwefolgehalt des Koks aus anderen Be- 
zirken, so diirfte der Sehlufisatz des W itkowitzer 
Schreibens wohl seine Berechtigung haben. Aller- 
dings darf man bei einem Yergleich z. B. mit 
westfalischem Koks n icht die P ro d u k tio n sm en g en  
aufler acht lassen ; wenn bei der groflen Ruhr- 
koksorzeugung sich auch nu r selten solch gerin
ger Schwefelgehalt im Koks yoriindet, so ist da
m it natiirlich noch nicht ausgeschlossen, dafi die- 
jenigen westfalisclien Steinkohlen-Gruben, wolche 
Koks unter 0,8 °/° Schwefel darstollen, ebenso 
grofie Koksmongen produzieren, wio die Witko- 
witzor Steinkohlen-Gruben, die Haupt-Koksprodu- 
zenten dos O strauer Reviers.

Bei dieser Gelegenheit mBchte ich im An- 
schlufi an meinen Aufsatz iiber die Koksbewertung 
in H eft 3 von „Stahl und Eisen“ noch auf 
einen andern Punkt  aufm erksam  machen, speziell 
hinsichtlich des Peuchtigkoitsgehalts des Koks, 
indem K oks, aus gestam pfter Kohle hergestellt, 
gegeniiber ungestam pftem  Koks den Vorteil eines 
goringeren W assergehalts aufweist. So wurde 
z. B. bei einer Meguinschen Stampfanlage ir. 
Azincourt, Nord-Frankreich, festgostellt, dafi der 
Koks aus gestam pfter Kohle nur 2 “/« W asser auf- 
nahm, wahrend der Koks aus ungestam pfter 7 bis 
8 °/o HsO enthalten hatte. A uf diese W eise bietet ge
stam pfter Koks ftir Ilochofenzwecko oin gewisses 
Aquivalent fiir den Nachteil seiner Dichtigkeit, 
wahrend bei Anwendung von Stampfkoks im Kupol
ofen eine weitere Koksersparnis erreich t wird.*

K r e f e l d ,  10. Februar 1904.
_________Oskar Simmersbach.

* B e r i c h t i g u n g .  Auf Seite 161 meinos in 
H eft 3 veri5ffentlichten Aufsatzes mufi es in der 
zweiten Spalte, fiinfte Textzeile von unten anstatt
0,075 °/» Schwefel heifien: 0,75%. Ferner ist auf 
Seite 162, erste Spalte, neunte Textzeile von unten 
anstatt „auf die Tonne" zu lesen: auf 100 t, wie 
dies ja auch aus der nachfolgenden Berechnung 
hervorgeht.
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Hochofen mit ununterbrochenem Roheisen-

Bezugnehmend auf dio von den H H . S t a p f  
und B r a t k e  in „Stahl und E isen“ 1903, H eft 23, 
ver8firentlichte Entgegnung auf moine in  H eft 21 
ersohienono K ritik  der Stapfschon Vorschliige 
kann ich n ich t um hin , mich dagegen zu vor- 
wahren, dafi ich den Versuch gem acht hiitte, 
fremde Ideen ais die m einigen hinzustellen. Dafi 
diesel- Y orw urf ein vollkommen unberechtigtor 
ist, werden nachfolgende AusfUhrungen beweiaen.

H r. S tapf sucht an der H and von nebenein- 
ander stehenden Skizzen zu boweisen, dafi der in 
Heft 21, 1903, von m ir skizzierte Schlacken- 
soheider von jenem  im Jah re  1899 von m ir 
Yorgesclilagenen Schlackenscheidor im Prinzip 
abweicht. Die Skizzen, welche dem Aufsatz im 
Jahrgang 1899, H eft 20, Seite 957 beigeftigt waren, 
zeigen die E inrichtung des Sehlackenscheiders, 
welcher ermdglicht, die Schlackenschfitze nach 
Bedarf hiiher oder tiefer zu stellen. Nun ha t Hr. 
Stapf in der von ihm  vorgofuhrten Kopie durch 
wenige Striche, die ja  bei einem  so kleinen Bilde 
gentigen, dio Schlitzo ais unverstellbar einge- 
zeichnot und aufierdem dio U ntorkante derselben 
etwas in die H6he gertickt; er sucht dann daraus 
den Schlufi zu ziehen, dafi m ir der Zweck der 
SchOtze dam als unklar gewesen sei. Die in der- 
solben A bhandlung auf den Seiten 956, 960, 962 
(Jahrgang 1899) gegebenen Ausftihrungsskizzen 
zeigen ganz deutlich die S tellung der Schlacken- 
schlltze zum  Zu- und Abflufi im Schlacken- 
scheider und is t sogar der Fltissigkeitsspiegel 
eingezeiehnot.

Einen weiteron Beweis, dafi ich m ir Uber die 
Wirkungsweise m eines Sehlackenscheiders voll- 
kommen klar war, bietot die in diesem Aufsatze 
gegebene Beschreibung. Seite 958, Spalte 1, schrieb 
ich: „Zwischen dem Vorfrischherd und dem Stiche 
des Hochofens is t der Schlackenscheider einge- 
schaltet. Derselbe is t durch ein feuerfest aus- 
gef(ittertes Rohr, weiches in den Abstich des 
Hochofens einged&mmt wird, m it dem Eisenkasten 
derselben in V erbindung gebracht, anderseits 
ist derselbe durch eine gedeckte Rinne m it dom 
Frischherde verbunden. Im Schlackenscheider 
sammelt sich das aus dem Hochofen abfliefiende 
Roheisen und die Hochofonschlacke. Die Schlacken- 
schutze S, ein aus feuerfostom M ateriał herge- ; 
stellter Stein, is t derart eingeffigt, dafi or den 
Kasten des Sehlackenscheiders gegen oben gas- 
dicht verschliofit und in  das Roheisonbad etwa 
50 mm eintaucht. Diese Schlltze hiilt dio auf 
dem Roheisen schwim m ende Schlacke zurtick, 
verhindert also, dafi dieselbe m it dem Roheisen 
durch die Abflufirinne in  den F rischraum  gelangt 
und schliefit den m it dem Eisenkasten yerbunde- 
non Teil des Sehlackenscheiders gasdicht ab.“ — 
Die K onstruktion und A usftihrung des Schlacken-

und SchlackenabfluFs nach Patent Stapf.

scheiders mufi dem Um stande Rechnung tragen, 
dafi au f der Seite vor der SchlackenschOtze die 
Gasprossung des Hochofens herrscht. Durch das 
Niyoau der abzweigenden Abflufirinne Hi ist die 
Tiefe des Rolieisonbades gegeben. H r. S tapf sieh t 
in  der von m ir ausgosprochenen Ansicht, dafi es 
genttge, wenn die Schlackonschutze etwa 50 mm 
eintauche, einen Beweis meinos U nvorstandnisses. 
Ich glaube aber nicht, dafi sich an dom W esen 
der Sacho das Geringste andert, wenn sich in  der 
P rax is herausstellen sollte, dafi es auch gentigt, 
wenn die SchOtze nur 40 mm in das Roheisenbad 
taucht, oder aber ein E intauchen yon 100 mm 
nOtig soi, dam it keino Schlacke von dem u n te r 
der Schiitzo abfliefionden Roheisen m itgerissen 
werde. Die Angabe dos Mafies war doch n u r  
eine beiliiuiige. A llerdings habe ich dabei n icht 
neuerlich erwiihnt, dafi diese etwa 50 mm vom 
Roheisenspiegel zu messen sind, welcher un ter 
dem Druck der Gestellpressung steht, und dafi 
hierbei der grOfitmSgliche Druck in  Rechnung 
gezogen werden mufi, fand dios auch gar n icht 
ndtig, da ich ja  schon darauf hinwies, dafi boi 
A usftihrung des Sehlackenscheiders beachtet wor
den mlisse, dafi auf der Seite vor der Schiitzo der 
Gasdruck des Hochofens herrscht. Ich glaube, dafi 
die damals gegebenen, hier teilweise wiederholton 
Erliluterungen die E inrichtung und W irkungsweise 
des Sehlackenscheiders ebensogut erkliiren, ais die 
von H rn. Bratko aufgestellte Form el, welche die 
HGhenlage des Tumpel- und W allsteines bei den 
siphonartigen Verschlussen bestim m t, und ich tiber- 
lasse es dem Leser, sich ein U rteil zu bilden, ob 
dio Meinung dos H rn. S tapf berechtigt war.

Auch dio Behauptung, dafi ich auf die An- 
stauung des Roheisens im Eisenkasten dos Hoch
ofens, wie den Abflufi der Schlacke durch oino 
im Gestelle vorgesehene Form  erst durch die Er- 
Orterungen des H rn. Bratke kam, bin ich in der 
Lage zu entkraften.

Eine im F eb ruar 1898 von m ir in Druck ge- 
gebene Broschfire, betito lt „M artinieren bei Ver- 
wendung eines hohen Prozentsatzes Roheisen11, 
befaflt sich m it dem kontinuierlichen Abflufi dos 
Roheisens aus dem Hochofen und enthiilt n ich t 
m ifizuyersteliendo Skizzen. In  dieser Broschilre, 
welche ich der geehrten Redaktion von „Stahl 
und Eisen" einsandte, w ird ausdrlicklich bem erkt, 
dafi, je  nachdem das Abflufirohr des Schlackon- 
scheiders h6her oder niedriger abzweigt, die 
Schlacke entweder durch die Schlackenform im 
Hochofengestell oder durch eine solche im 
Schlackenscheider abfliefien kann. Im  Aufsatze 
vom Jah re  1899 kam ich darauf allerdings n icht 
m ehr zurUck, da es m ir ais ein W agnis schien, 
das Roheisen im Hochofengestell anzusam m eln. 
Es wird die Ausflufistelle im Gestelle zweifellos
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Schn itt C—I). S chn itt E —F. S chn itt A—B.

Abbildung 3. Abbildung 4 bis 6.

vom abflieflenden Roheisen chemisch angegriffen. 
Geschieht nun der Abflufl unter dem Druck einer 
schweren FlOssigkeitssSule, so wird die Zerstorung 
auch mechanisch sehr begttnstigt, weśhalb die 
Gefalir eines Roheisenausbruches naheliegt — 
Hingegen besteht beim dauernden Abflusse des 
Roheisens wie der Schlacke, ohne dafi diese an- 
gestaut werden, die Gefahr des Ausbruches nicht; 
man ist auch stets in der Lage, den Abflufikanal beob- 
achton, saubern und ausbessern zu kSnnen. Das 
Roheisen und die Schlacke fliefien ruhig ab, worden 
daher die Abfiufistelle weniger angreifen. Die Aus- 
besserung dieser wird kaum m ehr Zeit er for der n ais 
dio auch jetzt nStige Stichreparatur, und sie erfolgt 
auch unter gleichen Umstiinden wie diese.

hergestclltes Rohr z  abfliefiende Roheisen und die 
Schlacke gelangen zuniiehst in die Kamm er Mi 
des Schlackenscheiders, woselbst sich das Motali 
und die Schlacke nach ihrem  spezifischen Gewicht 
abscheiden. Die, dioK am m ern Mi und Mi trennende 
Mauer (Schiitze) reicht n ich t bis zur Sohle des 
Schlackenscheiders; durch die froigelassene Off- 
nung golangt das Roheisen in  die Kamm er Mt 
und verliifit durch die Abflufioffnung a den 
Schlackenscheider. Die Schlacke fliefit durch oine 
Óffnung in die K am m er Mt und gelangt un ter die 
Schiitzenmauer fliefiend in die K am m er Mt, von 
dort durch eino AbfiufiSffnung b ins Preie. 
Gegeniiber dem Roheisen-Einflufi befindet sich 
eine Arbeitsoffnung s, dereń iiufiero Fortsetzung

Ferner erwahnt Hr. Stapf, dafi der Abfiufi der 
Schlacke aus einer Lurmannschen Form durch 
ein gasdicht angeschlossenes Rohr, welches, dam it 
sich keine Schlacko an die WSnde legt, derart 
weit gehalten werden mufi, dafi die in einem 
dtlnnen Strahl abwiirts fallende Schlacke die Rohr- 
wiinde gar nicht beruhrt, seinem siphonartigen 
Abflufi analog sei, weil der gasdichte Abschlufi am 
unteren Ende des Rohres durch Schlacko oder 
W asser bewirkt werde. Diese Ansicht durfte wohl 
von keinem unbefangen denkenden Fachmann 
gcteilt werden.

Schliefilich gestatte ich mir, die Wirkungs- 
weise muines Schlackenscheiders an der Hand 
von Skizzen zu boschreiben, um den Unterschied 
desselben gegenUber den Stapfschen Yorschliigen 
klar vor Augen zu fahren.

Die Abbildungen 1 und 2 zoigen ein Hoch- 
ofengestell mitangeschlossenem Schlackenscheider, 
die Abbildungen 3, 4, 5, 6 und 7 Liingsschnitt, 
Querschnitte und Horizontalschnitt des Schlacken
scheiders. Das aus dem Hochofen durch ein in 
den Stich eingedammtes, aus feuerfestem Materiał

Schn itt J  —K.

Abbildung 9.

einen ilhnlichen Yerschlufi m it Schauloch besitzt, 
wie solche bei den Dilsenstocken angebracht sind. 
Durch diese ÓfTnung ist mail in der Lage, den 
Abflufikanal zu beobachten und etwa sich bildonde 
Ansiitze zu beseitigen. Die Abbildungen 8 und 9 
stellen eine schon vorhin erw ahnte Varianto des 
Schlackenablaufes dar; das Roheisen verlafit durch 
eine Óffnung den Schlackenscheider. Dio Kam- 
mer Mt ist durch ein Abfallrohr ersetzt, welches 
in den Schlackensumpf taucht. Die Schlacke fliefit 
in geringem Gefalle zu einer Gosse, die, um ein 
Abrinnen der Schlacke gegen das H auptrohr zu 
verh(iten, gegen unten  vorspringt, fiillt dann frei 
in don Schlackensumpf und fliefit von dort in 
den Schlackenwagen oder zur G ranulierung.

C a i n s d o r f  bei Zwickau.
Ingenieur Alexander Sattmann.

Abbildung 8.Abbildung 1 und 2.
Schnitt O —II. 

Abbildung 7.
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Ununterbrochenes Stahlschmelzverfahren in feststehenden Martinofen.

Uber dieses Verfahren berichtot H r. S t. S u r 
zycki  in „Stahl und E isen“ IIo ft3 ; seine Angaben 
bedttrfen aber wolil insofern eines Zusatzes, ais 
durch dieselben die Meinung hervorgerufen wer
den k8nnte, dafi danach das Talbotsche Yer
fahren ersetzt werden konnte. Die erzielten Er- 
folge sind ja  zweifellos sehr beachtensw ert, abor 
wenn der einzige Vorteil gegeniiber Talbot in den 
geringeren Anlagekosten liegt, so mufi auch be- 
tont werden, dafi die Erhdhung der Tagesleistung 
gegeniiber dem gewOhnlichen Roheisenerzverfahren 
nur etwa 15 bis 28°/° betriigt, wahrend Talbot 
mindestens 100 °/o erzielt, wodurch dio hOhoren 

.Anlagekosten begrtlndet werden. Es sind aber 
zweifellos auch noch weitere Vorteile vorhanden, 
denn je grofier dio Leistung eines Schmelzappa- 
rates, um so m ehr yerm indern sich auch dio Be- 
triebskoston im  allgemeinen, nam ontlich die Lohne 
und die Instandhaltung, wio Hr. Surzycki auch 
zugibt, indem er sagt: „Boi dom ununterbroche-
nen Schmolzverfahren spiolen die Massenverhillt- 
nisse des jodesmal abgestochenen und zurlick- 
gebliebencn Metalls fdr die Leistungsfahigkeit 
des Ofens eine aufierst wichtigo Rolle usw .“

Das charakteristische Merkmal des Talbot- 
Yerfahrens liegt nun aber in dem groflen Uber- 
schufi an lliissigem Metali, welcher zurtickbleibt 
und den W iirmespeicher und Regeler fUr den 
Gang des Schmelzens bildet. Dieser kann nur 
im Drehofen erzielt werdon, der auch aufierdem 
infolge seiner m echanischen E inrichtungen noch 
Vorteile bietet, welche allerdings an sich n icht 
grofl genug sind, um ihn  allgomein ais Ersatz 
f(ir den feststehenden Ofen hinstellen zu kOnnen. 
Yor allen Dingen ermoglicht derselbe fiir das

Talbot-Verfahren eine viel grdflere Verdiinnung 
des Bades, fiir welche lir .  T a l b o t  in  seinem 
letzten Borichte in „Stahl und E isen“ 1903 
H eft 11 angibt, dafi es vorteilhaft sei, den Gehalt 
an Kohlenstoff niemals iiber ‘/» °/° steigen zu 
lassen, um eine milglichst kurze D auer des 
Frischens zu orziolen. Beim feststehenden Ofen 
diirfto der Gohait an Kohlenstoff bei einm aligem  
Zusatz von Roheisen zu jeder Schmelzung etwa
2 °/°, nnd boi zweimaligem 1 %  betragon, woraus 
sich dio goringere Leistungsfahigkeit ergibt. Ein 
weiteres Merkmal des Taibot-Verfahrens besteht 
in dem hohen Ausbringen an Eisen aus dem zu- 
gesetzten Erz, welches etwa 90 °/° betriigt und 
wodurch das Gesamtausbringen bis auf 107 % des 
Metalleinsatzos gebracht werden kann,  wahrend 
bei den bisherigen Erzverfabren etwa 104 °/° a ls 
D urchschnitt angegeben werden.

Dioso vorteilhafto Eigenschaft wird voraus- 
sichtlich noch w eiter ausgobeutet werden und 
dom T albot-Y erfahren  den Vorzug vor allen 
anderen 8chm elzverfahren sichern. Da trotz der 
entgogengesotzten E rfahrungen noch zuweilen 
das Bodenken ausgodrllckt w ird, dafi das un- 
unterbrochene V erfahren in der Erzeugung Yon 
QualiUltsstahl nicht so sichor sei, ais das alte 
SchmelzYerfahren, so mufi schliefilich noch auf 
dio Angaben des H rn. Surzycki h iertiber hin- 
gewieson werden, aus welchen horvorgeht, dafi 
diese Bedenken durchaus unbegriindet s ind , und 
da auch in  dieser Beziehung die T em peratur eine 
grofie Rolle spielt, so w ird das Talbot-Verfahren 
auch darin  Yoraussichtlich noch gOnstigero Erfolge

6rgebGn- fi. M. Daelen.

Haltbarkeit der gufseisernen Rohren und der MannesmannrShren.

Hr. Dr. F r a n z  K a p a u n  in Wien schreibt uns: 
In H eft 3 1904 der Zeitschrift „Stahl und 

Eisen“ ist auf Seite 189 und ff. unter der Abteilung 
,Berichte iiber Versammlungen aus FachYereinen" 
auch eine Mitteilung iiber eine Verhandlung im 
Osterreichischen Ingenieur- und ArchitektenYerein, 
betrelTend „H altbarkeit der Gufieisenrohre und 
Mannesmannrohre", enthalten, die zu mifiyerstand- 
licher Auffassung Anlafi geben kann. Einer der 
Herren Redner wollte niimlich bejutete Mannes-

mannrohre nur fiir Rohrleitungen mit hohem 
Druck zutassig erklaren. Ich habe nun diesen 
Redner darauf aufmerksam gemacht, dafi es doch 
inkonseąuent se i, bei Rohrleitungen mit hohem 
Druck den iiblichen Schutz und Oberzug der Mannes- 
mannrohre ais geniigend und zulassig zu finden, bei 
solchen Rohren mit geringem Druck aber sich gegen 
die Zulassung mit der Begriindung auszusprechen, 
der tJberzug biete keinen geniigend erprobten 
Schutz.
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Eisen -Portlandzement.

Dio in Nr. 1 der „Tonindustrie-Zeitung11 von 
diesem Jahre gelogentlich einer Jahresubersicht [ 
gertihmten Erfolge, wolcho die Hersteller von i 
Portlandzoment gegeniiber den aus Schlacke her
gestellten Zementen — gemeint ist jedenfalls dor 
Eisen-Portlandzement — angeblich errungen baben, 
scheinen ihr keine langandauernde Befriedigung 
gowahrt zu haben: schon in ihrer Nr. 4 greift sie 
wieder zu den schwersten Waffen gegen ihren 
Feind, den Eisen-Portlandzement, und bezeichnet 
ihn  kurzerhand ais eine VerfUlschung des Port- 
landzoments.

W ir belinden uns in der sicheren und ange- 
nehmen Lago, dafi Angriffe solcher A rt uns alles 
andere , nur nicht sehaden kiinnen, aber die 
ganz ungewBhnliche A rt des Angriffs der „Ton- j 

industrie-Zeitung", einen ganzen Produzentenkreis, 
den Verein deutscher Eisen-Portlandzement-W erke,

offentlich ais Fiilscher hinzustellen, nOtigt uns zu 
folgender Erw iderung:

„Unsor Eisen-Portlandzem ent ist seiner Her- 
stollung und seinen Eigenschaften nach offont- 
lich bekannt, gorade so gut, wie der Portland
zem ent; er wird an Stollo des Portlandzements 
anstandslos von Beliorden und P rivaten  schon 
seit Jah ren  m it Erfolg verbraucht. Das is t der 
»Tonindustrie - Zeitung« auch vollkommen be
kannt, und wenn sie trotzdem  unsor Produkt 
eine Fiilschung des Portlandzem ents nennt, so 
fal lt dieser Yorwurf auf seine U rheberin mit 
der Yerschilrfung zurtick, dafi ih re Behauptung 
eine Irrefiihrung der offentlichen Meinung be- 
deutet.“

7 e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n - P o r t l a n d -  
z e ni e n t  - W  o r  k e, e. V.
Der Y orsitzende: Kaiser.

Mitteilungen aus dem Eisenliiittenlaboratorium.

Titanbestimmung in Eisenerzen.

DieTitanbestim m ungbietet praktisch mancher- 
loi Schwierigkeiten, wolcho S. B u r m a n *  darauf 
zuriickfiihrt, dafi es sehr schwiorig sei, das Titan 
vollstiindig zu ldsen, weshalbauch die UberfUhrung 
in Chlorid unzweckmafiig sei, und ferner, dafi das 
Auskochen des Titansilurehydrates aus schwefel- 
saurer LSsung keinen Nioderschlag gebe, der sich 
leicht flltrieren und auswaschen lasso. Beim 
Kochen mineralsaurer Titanlosungen und bei der 
Behandlung der meisten Titanverbindungen m it 
MineralsUuren bildet sich nilmlich das amorphe 
Metahydrat (TiO[OH]s), ein hiichst unangenehmer 
Kiirper, man miisse dagegen das llockige Ortho- 
titansiturehydrat (Ti[OH]*) zu erhalten vorsuchen. 
B u r m a n  empfiehlt folgendes Yerfahren ais 
praktisch und sicher: Man erhitzt 1 g Substanz, 
oder bei Gehalten m it mehr ais 8 bis 10 % T itan 
nur 0,5 g, nach guter Zorkleinerung in einem 
schwer schmelzbaren Rohre im  Wasserstoffstrome 
im Bunsenbrenner “/* Stunden lang. Nach dem 
Erkalten im Wasserstoffstrome behandelt man die 
Probe in einem Becherglase m it 8 bis lOcc Salz- 
sjiure und 200 cc Wasser. (Schwefelsiiure ist nicht 
zu ompfehlen.) Dabei wird Eisen gelost, alles 
Titan bleibt zurtick, wird abfiltriert und das F ilter 
ohne Auswaschen im Platintiegel verbrannt. Dann 
schmilzt man mit der zehnfachen Sodamenge nnd

* „Teknisk Tidskrift“. „(jsterr. Z. f. Berg- u. 
Hiitten \v.“ 1903, 51, 743.

behandelt m it Wasser, um Phosphorsiluro, Tonerde 
und Kieselsaure zu trennen. Das gebildete nou- 
tra leN atrium titanat wird vom W asser inNatrium - 
hydroxyd und saures N atrium titanat zerlegt, wel
ches im W asser unlSslich ist. Schm ilzt m an mit 
Kaliumkarbonat, so en tsteh t ein losliehos Salz. 
Dem AuflSsen der Schmelze in  W asser geht am 
besten ein vorheriges Pulverisieren voraus; das 
Auswaschen des F ilters geschioht m it sodahaltigem 
Wasser. In  einem Becherglaso spritz t m an dann 
das UnlSsliche vom F ilte r und verbrennt das 
letztere im gowogenon Platintiegel. Das UnlBs- 
liche behandelt m an m it Salzsiiure und fśillt das 
ge)8ste T itan m it Natronlauge. Nach dem Fil- 
trieron bleibt auf dem F ilte r nu r TitansUure und 
wenig Eisenoxyd zurtick. Das F ilter wird in dem- 
selben P latintiegel verbrannt. Nun vermischt 
man 10 g K alium bisulfat m it dem Tiegelinhalt, 
schmilzt, bis eine klare Losung entsteht, I8st die 
gepulverte Schmelze in 400cc W asser, setzt etwa 
10 g Alkalibisulfit zu, filtriert, neu tra lisiert m it Al- 
kali, doch so, dafi noch saure Reaktion bleibt, 
setzt Natrium- oder Am m onacetat hinzu und kocht, 
wobei sofort flockiges T itansiiurehydrat filllt; das 
Eisen bleibt ais Oxydul in LSsung. Beim Schmel
zen im Tiegel lost sich etwas P latin , welches mit 
dem T itanhydrat fallt. Die K orrektion geschieht 
besser durch Differenzw&gung des Platintiegels, 
ais durch Ausfallen m it Schwefelwasserstoff, 
weil hierdurch leicht etwas Titansiiuro mit- 
gerissen werden kann.
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U n t e r  M i t w ir k u n g  von  P r o f e s s o r  Dr .  W u s t  in A a c h e n .

Abbildung 2.

darauf b ed ach t is t, tu n lic h s t v ie l von je d e r  
Form zu e rh a lten , um b e i A n fe rtig u n g  w e ite re r 
Gnfistucke die H erste llu n g sk o sten  so v ie l w ie 
moglich heru n te rzu d riick en . M an is t  b e s treb t, 
nach M oglichkeit b le ibende G ufiform en lie rzu - 
stellen. G rofie K esse l (A bbildung  1), P fan n en , 
Dome, R ohren  usw . w erden  am b illig s ten  in  
bleibenden G ufiform en h e rg e s te llt. D e r ab-

und  die G ru n d p la tte  B  g e le g t (A bbild. 1 und  2). 
A uf le tz te re  w ird  d e r gufie iserne  Schuh C  fiir 
die S cliab lonenstange au fg esch rau b t und  sodann  
d e r F o rm m an te l in  Z iegelste inen  au fgem auert, 
w obei m an d a ra u f  zu  sehen  h a t,  dafi zw ischen 
den einze lnen  S te inen  gen iigend  Z w ischenraum  
fiir das sp ilte re  E n tw eiclien  der G ase b le ib t. 
S in d 6 die Z iege lste ine  n ich t e r s te r  Qualit& t, so

Bleibende Formen.

U b er diesen G egenstand  veró ffen tlich t J a m e s  
A. M u r p h y  im 12. B and  des Jo u rn a ls  der 

American Foiuidrym ena A ssociation  einen in te r-  
essauten A rtik e l, dem w ir nachstehendes en t- 
nehmen:

D as Gieflen g ro fier GuBstiicke g esch ieh t m eist 
in L ehm form en, bei dereń  H e rs te llu n g  m an

(N achdruck yerboten.)

geb ild e te  K esse l w ieg t ungef& hr 1 4 0 0 0  kg , der- 
selbe is t  ra sch  gefo rm t, sobald  die no tige  E in - 
r ic h tu n g  yo rh an d en  is t. D a die Guflform  voll- 
stilnd ig  p erm an en t is t, so e rfo rd e rt die H e r
s te llu n g  eines neuen A bgusses n u r das A us- 
schm ieren  der F o rm  m it L ehm  sow ie das T rock - 
nen und  Schw ilrzen derselben .

Um eine solche b leibende Gufiform h erzu - 
s te llen , w erden  in  die D am m grube die B in d er A

Abbildung 1.
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(A bbildung 6 ) , der K ern  au fgem auert und 
schab lon iert, w ozu die zw e ite  in dem  Scba- 
blonenschuli befindliclie H iilse d ien t. D er Kern 
w ird  im Ofen g e tro c k n e t, nachdem  e r  vorher 
m it H ilfe e iner R in g p la tte  g u t y e ra n k e r t wurde. 
Sodann w ird  die un ten  m it L ehin  v ersehene P la tte  J  
(A bbildungen 1 und 7) a u fg e se tz t und  m it dem 
u n te ren  K erneisen  y e rsch rau b t. A nf le tz te re  
P la t te  kom m t der hufe isenform ige E ingufitrich ter

Abbildung 4.

Abbildung 7.

Abbildung B.

Die H erstellung  des K ernes is t ganz  eigen- 
a rtig . F iir dieselbe w ird die gew olbte, yielfach 
durchlochte, m it zahlreichen Zacken yersehene 
K ernp la tte  L  (Abbildung 5) an g efertig t. D iese 
K ernp la tte  tr a g t zugleicb einen Schablonenschuh 
m it doppelter Hiilse und w ird  an die Schw enk- 
p la tte  M  angeschraubt. Is t diese P la t te  in ent-

(A bbildung 7), w elcher m it 14 E inlaufkanU len 
yersehen  is t ;  ebenso t r a g t  d iese P la t te  den 
S te ig trich te rtiim pel. D ie g an ze  F o rm  w ird  nun 
durch  die S treben  Cr, die Z u g stan g e  H  und die 
oberen Q uerhaup te r fes t y e rsch rau b t und die 
F orm  rin g s m it S and  um stam pft.

D ie H e rs te llu n g  d e r F o rm  is t  n ich t viel 
teu re r, a is  w enn n u r  ein G uBstiick angefe rtig t 
w erden  soli. D ie GuBform b e h a lt ih re  G estalt, 
sie  w ird  durch  das G ieBen w en ig  oder g a r  nicht 
beschad ig t und  kann  m ehrere  J a h r e  fortlaufend 
in B enu tzung  sein.

b en u tz t man in der Nilhe des Form innern  feuer- 
feste S teine. F iir den Lehm , m it welchem die 
Form  im Innern iiberzogen w ird , mufi ein 
Raum von etw a 12 bis 18 mm B reite  bleiben. 
H at man bis etw a 30 cm nnterhalb  des K essel- 

randcs gem auert, so sp a r t 
man je  nach E rfo rdern is 
eine A nzahl N isclien im 
M auerw erk au s , in w elche , 
B lechkasten oder gufieiserne, i 
oben und an der Seite offene 
K asten  (A bbildung 3) ein- 

Abbildung 3. g ese tz t w erden. D iese Ka- 
ston, in unserem  F a lle  ach t 

an der Z ah l, nehmen die K ernstiicke fiir 
die erforderlichen Griffe (A bbildung 1 links 
oben) an f und kann sodann nach dem G nsse 
das fertige  GuBstiick herausgelioben w erden, ; 
ohne dafi das M auerw erk der Form  beschadig t

g eg en g ese tz te r S te llung , a is  A bbildung  5 angibt, 
so kann m it H ilfe  der sk iz z ie r te n  Schablonier- 
y o rrich tung  Lehm  au f  das K erneisen  aufgedreht 
w erden . D ieser u n te re  K e rn te il w ird  getrock
n e t,  die S ch w en k p la tte  in  die L a g e , w ie sie 
A bbildung 5 ang ib t, g eb rach t und das K erneisen 
von derselben geliist. D as u n te re  K ernstiick 
w ird  sodann in  ein b lindes F o rm te il geste llt

Abbildung 6.

w ird. A uf das M auerw erk w ird  die m it Aus- 
sparungen fiir die eingesetzten  K asten  yersehene 
D eckplatte E  (Abbildungen 1 n. 4) g e leg t und 
m it der G rundplatte  B  m itte ls sechs Zug- 
stangen F  (A bbildung 1) y erankert, so dafi sich 
kein Stein loslosen kann.
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Roheisen fur den Temperprozess.*
Yon F.

D ie A nforderungen , w elche m an au  die Zu- 
sam m ensetzung des fiir die H ers te llu n g  von 
Tem pergufi bestim m ten  R oheisens ste llen  mufi, 
rich ten  sieli nach der cliem ischen Zusam m en- 
setzung des e rzeu g ten  G usses. B eziig lich  des 
M angangehalts des fe r tig e n  T em pergusses is t 
zu bem erken , dafi au f  G rund  der E rfa h ru n g e n  
des B e trieb es n u r  eine g anz  besch ritnk te  M angan- 
menge im  fe r tig e n  Gufi en th a lte n  sein  darf, da 
das M angan den G liihprozefi v erzo g ert, indem  das- 
sełbe den A u s tr itt  des K olilenstoffes v e rh in d ert. 
Nach zah lre ich en , von m ir au sg efiih rten  A nalysen 
geht der M an g an g eh a lt des fe r tig e n  G usses in 
keiriem F a lle  uber 0 ,3 3  0/° h in au s , in den 
meisten u n te rsu ch te n  P ro b en  b ew eg t er sich 
zwischen 0 ,2 0  b is 0 ,2 6  °/o.

D er P h o sp h o r w ird  w ah rend  der E rzeu g u n g  
des T em pergusses einen  schad licheu  Einflufi 
nicht auśiiben, w en igstens sind  dah ingehende 
B eobachtungen bis j e t z t  n ich t g em ach t w orden; 
allein im fe rtig en  GuB w irk t ein hoher P lios- 
phorgehalt schad lich , indem  er K a ltb ru ch  hęryo r- 
rnft. D a im  ge tem perton  G ufistiick infolge un- 
geniigender W irk u n g  d e r T em perm asse hftuflg 
noch b e tritch tliche  K ohlenstoffm engen zuriick- 
bleiben, die in e inze lnen  F illlen  iiber 2 ,5  %  
gehen, so w irk t in  diesem  kohlenstofifreiclien 
Materiał d e r P h o sp h o r v ie l e insclm eidender, ais 
in s ta rk  en tko lilten  G uBstiicken. Um auch bei 
nicht d u rch g re ifen d e r E n tk o h lu n g  beim  T em per- 
prozefi doch noch b rau ch b a re  G ufistiicke zu er- 
halten, mufi m an b e s tre b t sein , den P h o sp h o r 
in m oglichst g e rin g en  M engen im G ufistiick, 
und also auch im E in sa tz  zu  haben . D er 
hochste P h o sp h o rg eh a lt, w elchen ich in dent- 
schen T em pergufistiicken  gefunden habe, b e tru g  
0,12 ° /o ; in  den m eisten  F illlen  sch w an k t er 
zwischen 0 ,0 8  b is 0 ,1 0  °/o.

D er S chw efe lgeha lt i s t  w esen tlieh  ver- 
schieden, je  naclidem  d e r E in sa tz  im T ieg e l 
oder im K upolofen  geschm olzen w ird . Im  
ersteren F a lle  kom m t das R oheisen  n ich t m it 
dem B rennsto ff in  B eriih rung , und das Gufi- 
stuck w ird  n u r den aus dem E in sa tz  he rriih ren - 
den Schw efel au fw eisen . T ro tzd em  die Be- 
dingungen dem gem afi fiir einen n ied rig en  
Schw efelgehalt g iin stig  sind, so zeigen  die 
U ntersuchungen n u r  se lten  S chw efe lgeha lte , die 
unter 0 ,0 7  °/o h e ru n te rg e h e n ; m eist sind  d iese lb en ' 
hoher, und solche vonrQ ,\2  °/o ke ine  S e lten h e it, 
ja, in ein igen  A usnahm efallen  habe ich b is  zu 0 ,2  °/o

* Mitteilungen aus dem Eisenhuttenmannischen 
Institut der Kgl. Technischen Hochschule Aachen.

Y.Sł

W iist.
(N achdruck Yerboten.)

Schw efel gefunden . H ie raus gehen  deu tlich  die 
S ch w ierig k e iten  h e rv o r , m it w elchen der T em per- 
g iefier zu kam pfen h a t ;  es s te h t ihm  in den 
a lle rm eisten  F illlen  kein  g ee ig n e tes  schw efel- 
a rm es R o h m ateria l z u r  V erfiigung, oder e r  mufi 
so hohe P re is e  fiir ein  d e ra r tig e s  M ate ria ł an- 
legen , dafi e r  im In te re sse  d e r R e n ta b ili ta t 
se ines B etriebes au f  die V erw endung von 
Q u alita ts ro h e isen  v e rz ich ten  mufi. W ird  der 
K upolofen a is Sclnnelzofen b en u tz t, so b rau ch t 
m an beim R o h m ateria l n ich t so an gstlich  m it 
dem Schw efel zu  sein. D as fliissige E isen  h a t 
h ie r  re ich lich  G elegenheit, Schw efel aufzu- 
nelim en. D a  heifi geschm olzen  w erden  mufi, 
is t  ein re ich lich e r K o k ssa tz  e rfo rd e rlich , was 
w iederum  die V eran lassu n g  is t, dafi b e tra c h t-  
lićlie Schw efelm engen ins S chm elzgu t ge langen . 
N ur in  A usnahm efallen  habe  ich in  G ufistiicken 
aus dera K upolofen w en ig e r ais 0 ,1 4  % Schw efel 
ge fu n d en ; m eist b ew eg t sich  derse lbe  zw ischen  
0 ,1 8  b is 0 ,2 5  % und s te ig t m anchm al b is  au f 
0 ,3  °/o.

D as S iliz ium  is t der w ich tig s te  F rem d k o rp e r 
bei der D a rs te llu n g  des T em pergusses . Yon 
der ric litigen  H ohe des S iliz ium gehalts  h ilng t 
das G elingen  des P ro zesse s  und der pek u n ia re  
E rfo lg  in a lle re r s te r  L in ie  ab. D ie M ehrzahl 
der T em perg iefiere ien  s ieh t von e in e r reg e l- 
m afiigen K o u tro lle  des S iliz ium s v o lls tan d ig  ab 
und b e tre ib t den P rozefi v o lls tan d ig  em pirisch , 
nach „a ltb e w a h rte n  R e z e p te n 11 a rb e iten d . D er 
G eh a lt an S iliz ium  in den von m ir un te rsu ch ten  
G ufistiicken schw ank t zw ischen 0 ,2 3  b is 1 ,03  ° /o ; 
bei der M ehrzah l der P ro b en  b ew eg t sieli d er 
S iliz iu m g eh a lt zw ischen 0 ,4  b is 0 ,6  °/o. D as 
S iliz ium  w irk t g iin stig  au f  die E rz ie lu n g  d ich te r 
G iisse ; aufierdem  w ird  die E n tk o h lu n g  beim 
T em perp rozefi du rch  die A nw esenhe it e in e r ge- 
n iigenden  MeDge S iliz ium  in  liohem Mafie be- 
fó rd e rt. I s t  zu w enig  S iliz ium  in einem  Gufi- 
stiick , so mufi dasse lbe  zw eim al g e tem p ert w erden , 
w odurch u n n o tig e r K ostenaufw and  e n ts te h t.

D ie H ohe des K ohlenstoffs in  dem  fe r tig e n  
T em pergufi u n te r lie g t den a lle rg ro fiten  Schw an- 
k u n g en . D iese lbe  b ew eg t sich nach  m einen 
F e s ts te llu n g e n  vou 0 ,0 7  b is 2 ,5 4  °/o, also in 
z iem lich  w eiten  G renzen . W ird  der T em p er
prozefi bei gen tigend  h o h er T em p era tu r d. h. 
bei 1 0 0 0  b is 1 0 5 0 °  C. du rchgefiih rt, und  
b e tra g t die Z e itd au er desselben  n ich t u n te r 
100  S tunden , so w ird  der K oh lensto ffgeha lt der 
G ufistiicke b e inahe  ausnahm slos u n te r  1 °/° 
tra g e n . V o rau sse tzu n g  is t  h ie rbe i, dafi ge- 
n iigende M engen S ilizium  im G ufistiick anw esend

3
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sind. I s t  le tz te res  n ich t der F a li, und w ird  
die T em peratu r im Tem perofen u n te r 1 0 0 0 °  C. 
gehalten , so is t im Gufistiick m eist noch erheb
lich iiber 1 %  K ohlenstoff vorhandon, und das- 
selbe mufi u n te r Umstilnden noch einm al dem 
Tem perprozefi unterw orfen w erden. Die ur- 
spriingliche Hohe des G esam t-K ohlenstoffgehalts 
is t ebenfalls von EinfluB au f die Hohe des 
K ohlenstoffgehalts in der getem perten  W a re ; 
je  ' w eniger K ohlenstoff im ungetem perten  GuB- 
stiick en thalten  ist, desto n ied riger is t u n te r 
sonst gleichen UmstJlnden der K ohlenstoffgehalt 
des Fertigp rodnk tes. D a die Menge des Ge
sam t-K ohlenstoffgehalts im Gusse aus dem 
T iegel reg u lie rt und m it L e ich tigke it u n te r 
3 ,0  °/o gehalten  w erden kann , w ilhrend der GuB 
aus dem Kupolofen m eist zw ischen 3 ,4  bis
3.7 °/o enthfl.lt, so is t es erk litrlich , daB der 
TiegelguB sich leichter tem pert, ais der GuB ans 
dem Kupolofen. E s scheint, daB auch der hohe 
Schw efelgehalt des K npolofengusses ungiinstig  au f 
den Y erlauf des Tem perprozesses e inw irk t.

Aus vorstehenden E ro rterungen  g eh t liervor, 
daB das R ohm aterial fiir den Tem perprozeB  fol
gende Zusam m ensetzung besitzen  soli:

Gesamtkolilenstoff moglichst niclit uber . 3,00 °/o
Silizium nicht viel iiber ........................1,20 „
Mangan m axim al........................................0,40 „
Phosphor m a x im a l................................... 0,10 „
Schwefel moglichst u n t e r ........................0,05 „

N ur selten  s teh t jedoch dem T em pergieB er 
ein Roheisen von einer fiir seine Zwecke d e ra r t 
vorziiglichen Beschaffenheit zu r V erfiigung, M eist 
weicht die Zusam m ensetzung dieser Spezial- 
roheisensorten  erheblich von der angegebenen 
ab, waB sich aus den Schw ierigkeiten  erkliiron 
l&Bt, die im Hochofen die E rz ie lung  eines 
n iedrig  gekolilten, niedrig  siliz ierten  Roheisens 
verursach t, das w enig Schwefel en thalten  soli, 
wobei noch ais seh r erschw erender U m stand 
der geforderte n iedrige M angangelialt hinzu- 
kommt. Im  Kokshochofen lassen sich diese 
Bedingungen g a r n icht vereinigen. Die G renze 
fiir den Schw efelgehalt kann h ie r n ich t ein- 
gelialten w erden, derselbe w ird  in den m eisten 
Fallen  uber 0,1 °/o betragen . N ur im H olz- 
kohlenhochofen kann ein n iedrig  s iliz ie rtes  E isen  
m it w enig Schwefel erzeugt w erd en ; m eist w ird 
jedoch die w eitere F orderung  eines n iedrigen 
K ohlenstoffgehalts h ie r n icht erfiillt w erden 
kćinnen, da im Holzkohlenhochofen die Umstiinde 
fiir die Kohlenstoffaufnahme besonders g iinstig  
sind. Beim H olzkohlenroheisen h a t man es in 
der Regel m it einem hochgekohlten M ateria ł zu 
tun , dessen Kohlenstoffgehalt nur se lten  un ter
3.7 /o sinkt, m eist jedoch sich zw ischen 3,7 
und 4 , 2 %  bew egt. E in de ra rtig es  M ateria ł 
is t jedoch fiir den TiegelprozeB  nicht in groBer 
Menge zn verw enden, da sonst der K ohlenstoff
g eh a lt des Gnsses zu  hoch w ird, w odurch eine

V erzogerung  des T em perp rozesses e in tr i t t .  Die 
V erm inderung  des K oh lensto ffgehalts  dnrch Zu
sa tz  von F luB eisen kann  n u r in  beschriinktem  
MaBe durchgefiih rt w erden , w eil bei einem  Zu
sa tz  von m ehr a is  e tw a  20  der GuB stum pf 
und poroś w ird , w elcher U m stand  um so elier sich 
bem erkbar m acht, je  w en iger heiB der T iegel- 
ofen geh t. F iir  den K npo lofenbetrieb  is t  das 
H olzkoh len roheisen  n ich t erfo rd erlich  ; h ie r  kann 
b illig e res , w enn auch  sch w efe lh a ltig es  Koks- 
roheisen  v c rw ende t w erden , da  es im Kupolofen 
doch n ich t m ijglich is t , schw efelarm en  Qualit!its- 
gnB herzn s te llen .

Die hauptsiich lich  in D eu tsch land  verw endeten 
T em per-R oheisensorten  haben  fo lgende Zusammen- 
se jtzung :

B e z e t c h n u n g  
K r .  : der 

M a r k ę

G e s a m t -
C

“I:

S i

“/o

Mn
°Iq

i' 
°«

s

i Kronenspiegel . . 3,14 0,83 0,22 0,063 0 117
2 S. C. B.................. 2,92 0,86 0,43 0,140 0,024
3 jj • • • • 3,03 0,96 0,48 0,086 0,036
4 jj . . . . 2,91 0,96 0,52 0,084 0,035
5 Harrington . . . 3,61 1,40 0,15 0,048 0 067
6 B. H...................... 3,69 1,46 0,50 0,061 0,108
7 n 2,93 0,64 0,35 0,060 0,188
S H • « • • • 3,57 1,16 0,58 0,074- 0,105
9 )) . . . . 3,40 1,01 0,60 0,063 0,154

10 j) . . . . . 2,80 0,28 0,26 0,087 0,439
11 B. Pfeil . . . . 3,13 1,47 0,13 0,051 0,011
12 Jl . . . . 4,47 0,85 0,15 0,050 0 009
13 7 1  . . . . 3,94 1,13 0,23 0,053 0,008
14 Distington . . 3,69 1,71 0,19 0,050 0,058
15 n . . . 2,98 0,47 0,27 0,057 0,403
16 Tvnsidc . . . . n. best. 0,22 0,42 0,043 0,262
17 H .  C, M................. 3,21 0,86 0,11 0,040 0,430
1S n  . . . . 3,81 1,63 0,15 0,056 0 090
19 5 1  . . . . 3,50 0,50 0,12 0,056 0,376
20 W  • • • ' • » n. best. 0,79 0,15 0,046 0,553
21 K. R. M................ 3,71 1,21 0,86 0,051 0,073
22 jj . . . . 3,47 0,66 0,32 0,064 0,190
23 W. F. C. . . . 3,00 0,41 0,28 0,061 0,112
24 D. T. N................ 3,24 1,33 0,16 0.042 0,137
25 C. D....................... 3,78 0,30 0,17 0,058 0,043
26 W . . . . . 3,95 1,38 0,28 0,048 0,018
27 K r o n e ................ 3,27 1,51 0,76 0,153 0,030
28 3,70 0,31 0,43 0,103 0,030
29 jj . . . . . 3,65 1,83 0,43 0,155 0,024
30 )) . . . . . n. best. 0,30 0,16 0,108 0,040
31 K. N. F ................ 4,50 0,82 0.30 0,068 0,009
32 V . . . . 4,03 0,21 0,21 0,071 0,016
33 JJ . . . . 3,74 0,23 0,19 0,064 0,032
34 C. T. 31........................ 3,89 1,41 0,24 0,059 0,040
35 K u p f c r h i i t t e  D u i s b u r g 3,27 1,20 0,18 0,061 0,062
36 jj n. best. 0,48 0,26 0,054 0,165
37 j? /

JJ 1,09 0,30 0,064 0,086
38 jj JJ 0,75 0,29 0,063 0,166
39 jj łł 1,36 0,26 0,075 0,05 i-
40 jj JJ 1,89 0,22 0.051 0,042
41 jj 3,84 1,53 0,26 0,065 0,020
42 jj 3,28 0,65 0,25 0,056 0,121
•43 » 3,14 0,60 0,17 0,047 0,210
44 jj n. best. 1,24 0,27 0,044 0,009
45 * 0,91 0,17 0,041 0,019
46 jj 3,81 0,56 0,19 0,041 0.101
47 jj n. best. .1,01 0,20 0,038 0,042
48 n 4,28 1,13 0,19 0,047 0,018
49 Schalk. Gr-. u. II.-Yerein n. best. 0,59 0,44 0,082 0,065
50 Krupp Rheinhausen 1,97 0,42 0,050 0,039
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B e tra e h te t m an die versch iedenen  A ualysen, 
so fa llt so fo rt auf, dafi bei e in igen  M a rte n , so- 
bald d e r S iliz iu m g e h a lt n ied rig  w ird , der 
Schwefel in die H ohe g eh t. Man k an n  m it 
ziem licher S ich e rh e it a n n e h m e n , daB diese 
Sorten m it H ilfe von K oks e rb lasen  w orden 
sind. S te ig t d e r S chw efe lgeha lt, so s in k t der 
K ohlenstoff, da  re ich liche  Schw efelm engen die 
Losungsf& higkeit des E isen s  fiir K oh lensto ff 
kerabdriicken. M eist is t d e r K oh lensto ffgeha lt 
bei den M arken m it w enig  Schw efel seh r hoch, 
nnd n u r  in e in igen  A usnalim efallen  findet sich 
ein n ied rig e r K oh lensto ffgehalt zusam m en m it 
einem n ied rigen  S chw efe lgeha lt in  ein nnd d e r
selben E isen so rte .

U ber die M angan- und  P hosphorm engen  is t 
wenig zu sagen . D ieselben  geben keinen  A nlafi 
zu B em erkungen. E in ig e  M arken sind  seh r hoch 
s iliz iert, so daB dieselben e ig en tlic li n u r  infolge 
ihres n iedrigen  M angangeha lts  a is  Spezial-R oh- 
eisen du rchgehen  konnen.

D ie M arken, 11 an  d e r Z ahl, dereń  A na- 
lysen von N r. 1 b is 2 4  angegeben  sind , w erden  
w ahrscheinlich in  E n g lan d  e rz e u g t; sie d iirften  
mit A usnahm e von „S . C. B .“ und „B . P fe i l" ,  
welche a is  H o lzko lilen roheisen  an zu sp rech en  sind, 
mit K oks e rb lasen  w orden sein . D ie M arken 
C. D., K rone, K . N. F . und  C. T . M. haben 
den C h a ra k te r  des H olzkoh len roheisens; es is t 
mit z iem licher S ich e rh e it anzunehm en , daB d ie
selben aus Schw oden stam m en. D ie A nalysen- 
nnmmern 35  bis 5 0  zeigen die Z usam m en
setzung deu tsch e r M arken. D ie S pezial-R oheisen  
des „S ch a lk e r G ruben- und I I iit te n v e re in s“ und 
der F irm a  „ K ru p p 11 habe ich in Tem pergieB e- 
reien n u r  in g an z  v e re in ze lten  F iillen  in A n
wendung gefunden  und lie g t die V erm u tung  
nalie, daB m an es h ie r n u r m it einem  Z ufalls- 
erzeugnis zu tn n  h a t, das n ich t regelm&Big e r
blasen w ird . S o llten  jedoch  g en an n te  F irm en  
die E rzeu g u n g  d iese r S p ez ia l-R oheisenso rte  regel- 
miiBig b e tre ib en , so w iirde dies im In te re s s e  der 
deutschen T em p erg ieB ere ib es itze r se h r  zu be- 
griiBen sein . Z u rze it kom m t a is e inziges deut- 
sches T em perroheisen  heinahe  aussch liefilich  das

Die Verwendung schmiedeiserner geschweiBter 
Rohre fur Wasserleitungs- und Kanalisationszwecke 

stadtischer Verwa!tungen.
Generaldirektor Marinc-Baurat J a n k ę  aus Katto- 

«'itz O.-S. bieli uber obiges Thema ani 4. Januar 
1904 im Verein zur Beforderung des GewerbfleiBes 
einen Vortrag, an den sich eine sehr lebhafte Debatte 
anschloB, in welcher die Vor- und Nachteile der Ver- 
wendung schmiedeiserner nnd guBeiserner Rohren aus- 
giebig erortert wurden und mancbe interessante Tat- 
sachen Erwahnnng fanden. W ir geben deshalb nach- 
stehenden Auszug aus den Yerhandlungen.

von d e r „K u p fe rh iitte11 in  D u isbu rg , aus aus- 
g e lau g ten  K iesab b ran d en  e rzeu g te  M a te ria ł in  
B e trac h t. D ie Z usam m ensetzung  e rg ib t sich 
aus den A nalysen  N r. 35 b is 4 8 . E in  V erg le ich , 
nam entlich  m it den M arken en g lisch er H erk u n ft, 
z e ig t deu tlich  dio vorziig liche Z usam m ensetzung  
d ieses R oheisens. In  A n b e trach t des Um- 
s tan d es , daB das R oheisen  m it K oks e rzeu g t 
w ird , i s t  d e r S ch w efe lg eh a lt auB erorden tlich  
n ied rig  und e r  e rre ic h t se lb s t bei den n ie d r ig s t 
s iliz ie r t en S o rten  n u r g an z  ausnahm sw eise  eine 
bei einem  T em perroheisen  zu  beanstandende 
H ohe, niem als s te ig t  e r  jedoch  so hoch, w ie bei 
der sich a llg em ein e r A nw endung  erfreu en d en  
M arkę „H . C. M .“ . E s  is t  d ies eine der 
iiltesten  T em p erro h e isen so rten  und  d e s h a lb . in 
den „ b e w a h rte n “ R ezep ten  der G ieB erm oister 
e n th a lte n , w oraus sich seine B e lieb th e it le ich t 
erklU ren liiBt, da ein landlllu figer M eister m it 
so lchen  R oheisenso rten , die n ich t in se inen  V or- 
sch riften  e n th a lte n  sind, n ic lits  an zu fan g en  weiB. 
D e r P h o sp h o rg eh a lt des E isens d e r K u p ferh iitte  
is t  auB erorden tlich  n ied rig , m eist b e tr iig t der- 
selbe u n te r  0 ,6  °/o, so daB e r in  der K egel 
u n te r  dem G elia lt von zah lre ich en  deu tschen  
„H am a titro h e isen ‘‘ b le ib t, dereń  P h o sp h o rg eh a lt 
hilnfig in  den G renzen  von 0 ,0 7  b is 0 ,1 0  °/o 
sch w an k t. D as M angan  is t  s te ts  in  gerin g en  
M engen vo rhanden , es is t  dem nach d ieses R oh
eisen  auch  in d ie se r B ez iehung  ein yo rzug liches 
R o h m a te ria l fiir den T em perprozefi.

W as  die B edeu tung  d e r B ezeichnung  der 
M arken b e tr iff t , so is t  iiber d ieselben  n u r  
scliw ierig  A ufschluB  zu e rh a lten . „B . H .“ 
he ifit „B a rro w  H & m atit“ , „B . P fe i l“ b e d e u te t 
dasse lbe , da im E ng lischen  „ P fe i l“ == a rrow , 
also B. P fe il =  B arro w  b ed eu te t. „H . C. M.'u 
w ird  von d e r „W h iteh av en  H ilm atit Iro n  
and  S tee l Co. L td . C lea to r M oor“ h e rg e s te llt. 
E s w ird  die B eze ichnung  fo lg lich  „Hamatit 
C leato r M oor“ lieifien. D ie I ln t t e  is t  nach 
d e r S ta d t g le ichen  N am ens b en an n t und lieg t 
ebenso wie die O rte  B a rro w , D isting ton  und 
H arrin g to n  in C um berland an der W estk iis te  
E n g lands.

Nach einigen einleitenden Bemerkungen, in wel
chen der Redner auseinandersetzt, daB keine der bei
den sich in ihren Interessen gegenuberstehenden 
Produktionsgruppen eine Anwendbarkeit ihrer Produkte 
fiir alle Falle verlaugen darf, weil keine derselben 
unter allen Umstanden den anderen iiberlegen sind, 
fiihrt der Vortragende ans, daB auf beiden Seiten 
ruhige s ach liche Uberlegung angestrebt werden musse, 
in welehem Falle das gescuweifite schmiedeiserne oder 
das guBeiserne Rohr fiir den vorliegenden Ver- 
wendungszweck vorzuziehen ist. Folgende Gegeniiber- 
stellung wird sodann uber die auseinandergehenden 
Eigensehaften beider Rohrarten gegeben:
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Kurze Gegenuberstellung der Vorteile nabtlos geschweifiter schmiedeiserner Rohre groficn Durchmessers 
gegeniiber Rohren au3 Gufieisen fur Wasserleitungszwecke aller Art.

S c h m i e d -  o d e r  F l u f i e i s e n r o h r e .
1. Zahes Materiał von mindestens 22 % Dehnung, 

daher bruchsicher.
2. Materiał von grofierer absoluter Festigkeit, daher 

grofiere Widerstandsfahigkeit gegen Innendruck.
3. Grofiere Liinge der Rohre bis zu 46 ra Einzelliinge 

und bis zu 3m Durchmesser, demnach
4. Ersparnis an Flanschen- bezw. Muffenverbin- 

dungen.
5. Anwendung vollkommen zuverliissiger Flanschen- 

verbindungen vielseitig8ter Konstruktionen.
6. Rohrstriinge werden mit steigendem Durchmesser 

billiger ais Gufirohre.
7. Weniger Flanschen- bezw. Muffenverbindungen 

und geringeres Gewicłit, daher Montage billiger.
8. Betriebsstorungen infolge Rohrbruchs fast ans- 

geschlossen, weil Materiał sehr zalie, daher auch 
keine Schadigungen an Hiiusern, Straflen usw. 
durch tlberschwemmungen.

9. Betriebskosten geringer, da weniger Leckagen, 
und Rohrbriiche fast ausgeschlossen.

10. Da weniger Leckagen und Rohrbriiche, so ist die 
Gefahr der Verunreiuigung der Rohrleitung und 
des Trinkwassers nahezn ausgeschlossen.

Die vorstehend ausgofiihrten Eigenschaften ge- 
schweifiter schmiedeiserner Rohren grófieren Durch
messers erfuhren noch folgende Ausfiihrungen.

Es ist keine Aussioht yorhanden, den gufieisernen 
Rohren die Sprodigkeit des Materials und ihre geringe 
Widerstandsfahigkeit gegen Erschiitterungen und Stofie 
zu nehmen, so dafi Rohrbriiche niemals zu yermeiden 
sind, besonders da nile gufieisernen Rohre infolge der 
ungleichmiifiigen Erkaltung nach dem Giefien Span- 
nungen aufwcisen. Durch Yermehrung der Wandstiirke 
kann man dem Mifistande nicht durchgreifend ab- 
helfen, weil dadurch die Preise der Rohre zu sehr er- 
hóht werden. Aus diesem Grunde verwendet man 
Gufirohre niemals an solchen Stellen, an welchen Zu- 
verlassigkeit der Dichtheit des Rolirstranges unabweis- 
bar erforderlich ist, z. B. bei DUcker-, Turbinen-, Hoch- 
druckwasserleitung, Gestiinge-Rohrleitungen, Leitungen 
fiir hochgespannten Wasserdampf, Leitungen iiber 
schwankende Brucken usw. Hier wurden immer go
nie te te, neuerdings gescliweifite Rohre verlangt, welch 
letztere mit 95 “/» der Festigkeit der verwendeten 
Bleche, welche mindestens 22 °/o Dehnung besitzen, 
beansprucht werden konnen, wahrend diese Zahl beim 
•ęenieteten Rohr nur 70 °/o betriigt. Die geschweifiten 
Rohre werden nach dem Schweifien zur Beseitigung 
von Spannungen ausgegliiht; sie konnen in Liiugen 
bis zu 40 m geliefert werden, man gelit jedoch in der 
Regel nicht iiber 4 bis 0 m hinaus, wodurch die Zahl 
der Verbindungsstellen gegeniiber denjenigen der nur 
Sm langen Gufirohren bedeutend vermindert wird.

Der Umstand darf nicht aufier acht gelassen wer
den, dafi jeder Bruch eines gufieisernen Rohres eine 
Verunreinigung des Wassers zur Folgę hat, wodurch 
bei iTrinkwasserleitungen Typhus und andere Epi- 
demien entstanden sind. Es ist somit die Yerwendung 
bruchsicherer schmiedeiserner Rohren keine finanzielle, 
sondern eine sanitiire Frage, wobei die Kosten nur 
eine nebensacliliche Rolle spielen. Es wird aber 
spiiter gezeigt werden, dafi sich schmiedeiserne Rohr- 
striingo nicht teuerer, sogar unter Umstanden billiger 
stellen, ais gufleiserne. In bezug auf die Rostfrage 
sagt der Yortragende, dafi die Schnelligkeit des Yer- 
rostunp- oder Zcrsetzungsprozesses mit der Zunahme 
der Dichtigkeit abnimmt. Da Gufieisen ein Gewicht 
von 7250 kg, Flufieisen aber ein solches von 7850 kg 
f, d. Kubikmcter besitzt, so ist die Moglichkeit ganz

G u f i e i s e n r o h r e .
1. Hartes, sprodes Materiał ohne Dehnung, daher 

łeicht briichig.
2. Materiał von geringer absoluter Festigkeit, daher 

gegen Innendruck wenig widerstandsfahig.
3. Liinge der Einzelrohre nur 4, hochstens 5 m aus- 

fiihrbar, Durchmesser beschriinkt.
4. Grofiere Anzahl von Flanschen- bezw. Muffen- 

verbindungen.
5. Yerbindung der Rohre nur auf eine feste und 

unelastische Flansehenyerbindung beschriinkt.
0. Gufirohre mit steigendem Durchmesser teurer ais 

geschweifite Rołire.
7. Mehr Flanschen- bezw. Mu£fenverbindungen, daher 

Montage teurer.
8. Haujige Betriebsstorungen infolge von Rohr- 

briichen, weil Materiał sprode, daher yielfach 
Schiidigurigen an Hiiusern, Strafień usw. durch 
Uberschwemmungen.

9. Betriebskosten groBer, da Leckagen und Rohr- 
briiche hiiufiger.

10. Da mehr Leckagen und Rohrbriiche, so ist die 
Gefahr der Verunreinigung der Rohrleitung und 
des Trinkwassers viel grofier.

ansgeschlossen, dafi ein Kubikmeter des lockeren 
Gufieisens unter sonst gleichen Bedingungeu lang- 
samer zersetzt werden kann, ais ein Kubikmeter des 
sehr viel dichteren Flufieisens. Die Gewiihr fiir die 
Dauer der gewerblichen Yerwendbarkeit aller Eisen- 
sorten beruht auf der Anwendung rostyerhiitender 
Mittel, welche aufgetragen werden miissen, ehe sich 
Rost uberhaupt bilden kann. Riclitig praparierte 
Schmiedeisenrohre haben sich 25 Jahre tadellos ge- 
halten, iiltere Erfahrungen sind nicht yorhanden, da 
diese Fabrikation erst seit diesem Zeitraum betrieben 
wird. Der auf das blauwarme Rohr aufgetragene 
Teeranstrich wird noch dadurch unterstiitzt, dafi an 
der Baustelle abermals ein Anstricli erfolgt. Ehe der
selbe erhiirtet, bewickelt man das Rohr spiralformig 
mit Jutestreifen von etwa 200 mm Breite und gibt 
abermals zwei warme Teeranstriche auf die Jute. Fur 
derartig praparierte Rohre wird eine Garantie fiir 
Rostsicherheit von 25 Jahren eingegangen. Die Be- 
hauptung, die gufieisernen Rohre waren infolge der 
sogenannten Brandkruste und dickerer AYanustarke 
rostsicherer, ist demnach von untergeordneter Be- 
deutung. Die rostschiitzcnde Brandkruste, welche das 
Gufieisen besitzt, ist beim gewalzten Blecli ebenfalls in 
Form von Hammerschlag yorhanden, aufierdem muB 
hervorgehoben werden, dafi Flufieisen 1,08mai so 
dicht ist ais Gufieisen.

Sodann wird ein Gutachten iiber schmiedeiserne 
und gufieiserne Rohre yerlesen, welches angeblich von 
einer deutschen Technischen Hochschule herriihren 
soli. Der Verfasser des den Gegenstand nicht sehr 
eingeliend behandelnden Gutachtens ist Ritter von 
Hoyer, Miinchen.

Der Vortragende erortert nunmehr die wirtschaft
liche Fra^e und fiilirt aus, dafi

a) schmiedeiserne geschweifite Wasserleitungsstriinge 
von 500 mm Durchmesser aufwiirts billiger wer
den, ais gufieiserne und

b) diese Preisdiflerenz zugunsten der Verwendung 
schmiedeiserner Rohre stetig zunimmt mit der 
Zunahme des Durchmessers.
Im Vergleich mit gufieisernen Rohrstriingen spart 

man an Fracht und an Montagekosten, also auch an 
Bauzeit. Der Vortragende ergeht sich in Einzelheiten 
der Fabrikation und erwiihnt, dafi es nicht beab- 
sichtigt sei, in Wettbewerb mit gewalzten nahtlosen
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Rohreu zu treten, da dereń Fabrikationsgrenze bei 
300 mm Durchmesser liegen wiirde, wahrend die 
WassergasschweiBerei erst bei 250 bis 300 mm Durch
messer einsetze. Er schlieBt die technischen Aus- 
fiihrungen damit, daB bei niedrigem Druck bis
5 Atm. und gutem sicherem Baugrund, oder wenn keine 
starken StoBe zu befiirchten sind, guBeiserne Rohre 
am Platze waren, wahrend bei holi erem Druclc oder 
unsicherem oder stark erschiittertem Baugrund ge- 
scliweiBte schmiedeiserne Rohren zu enipfelilen seien.

Rieran kniipft der Vortragende die Betrachtung, 
dafi es einsichtsvoller und zweckmiiBiger ware, wenn 
Rokrschweiflwerke und GuBrohrwerke sich vereinigen 
wurden, um an einer Zentralstelle die jeweilige Yer- 
wendungsfrage zu entscheiden, statt sich im Konkurrenz- 
kampf gegenseitig zu schtidigen.

An den Vortrag kniipfte sich eine lebhafte Dis- 
kussion. R i t t e r  von Sc h wa r z ,  Liittich, fiihrt aus, 
daB sich die Festigkeit des GuBeisens zu der des 
Schmiedeisens etwa wie 1250 zu 3500 oder wie 2 ‘/s 
zu 7 verluilt. Im selben Yerhaltnis stellt aber die 
Wandstarke schmiedciserner und guBeiserner Rohren, 
so daB in dieser Beziehung kein Untersohiod herrscht. 
Typhus kann durch einen Rolirbruch nicht yerursacht 
werden, da bei einer Wasserleitung ein Druck von 
innen nach auBen und nicht umgekehrt herrscht, der 
Zutritt von Unrcinigkeiten demgemaB unmoglich ist. 
Der Bruch eines guBeisernen Rohres wird sofort be- 
merkt, dagegen werden schmiedeiserne Rolire nach 
nnd nach schadhaft, wodurch fortwahrend Wnsser- 
vorluste entsteheu, ohne daB man dies gewahr wird. 
Dio Zahlen 7250 kg und 7850 kg sagen nur, daB das 
spezifische Gewicht des GuBeisens 7,25 und dasjenige 
des Schmiedeisens 7,85 ist. Das GuBeisen hat iufolgo 
der Beimengung rostscliiitzender Stoffc C und Si ein 
tjeringeres speziiischcs Gewicht. Hieraus zu schlieBen, 
daB das GuBeisen weniger diclit ist ais Schmiedeisen 
ist ein TrugschluB. Mit demselben Rechte konnte 
man sagen, Glas oder Aluminium wiiren weniger dicht 
ais Gold oder Platin. Lange Rohren lassen sich 
schwer transportieren und verladen, ist ein solches 
Rolir nur an einer Stelle schadhaft, so ist die Aus- 
wechsjung umstandlich und der Ersatz teuer und 
zeitraubend.

Die Angabe, daB schmiedeiserne Rohren 25 Jahre 
im Erdreich gehalten haben, mag daher riihren, daB 
besonders giinstige Umstande obgewaltct haben. Ein 
Haininerschlagiiberzug verhindert das Anhaften des 
Rostanstriclies, der Hammorschlag ist unnacligiebig 
und sprode, er wird beim Transport, Verlegen usw. 
samt dcm Rostanstrich abspringen und die reine 
Metalloberllache bloBlegen. DerHamraerschlag istnicht 
mit der GuBhaut zu vergleichen, letztere bildet einen 
Teil des GuBstiickes, sie hat infolge des Abschreckens 
beim Giefien einen etwas hoheren Gehalt an ge- 
bundener Kohle, welche die Widerstandsfiihigkcit 
gegen Rost erhdht. Das Teeren in Blauwarme bei 
egen 300° C. diirfte nicht zweckcntsprechend sein, 
a ein Rolir von 8 m Lange sich bei der Abkiihlung 

um 3 cm zusammenzieht, was fiir die Haltbarkeit des 
Uberzuges nicht giinstig sein kann. Ein gewaltiger 
Unterschied liegt im Ycrhalten gegen Rosten; der 
Rost dringt beim GuBeisen viel langsamer ein, was 
dem hohen Gehalto an C und Si zuzuschreiben ist, 
wahrend das Schmiedeisen, das keine rostschiitzenden 
Bcstandteile enthillt, rasch zerfressen wird. Infolge 
der grofieren Wandstarke des GuBrohres ist deshalb 
dessen Haltbarkeit, selbst bei gleicher Rostsicherheit, 
eine bedeutend grofiere. Schmiedeiserne Briicken 
miissen alle 4 Jahre neu gestrichen werden, trotzdem 
sie nur der Einwirkung der Luft ausgesetzt sind. Im 
feuchten Erdreich wird die Rostbildung ganz besonders 
begunstigt, man kann aber schmiedeiserne Wasser- 
leitungsrohren nicht alle 4 Jahre aus dem Erdreich 
aehmen, um sie zu streichen.

Baurat J a n k ę  verliest ein amtliches Attest der 
Stadtwasserkunst in Hamburg, wonach ein sclimied- 
eisernes Rohr, von 14 m Lange, 610 mm lichtem 
Durchmesser und.  10 mm Wandstarke, das 1878 
eingebaut worden ist, bei seinem Ansbau 1901 
noch vorziiglich erhalten war. Die Stadt Wien vcr- 
handelt wegen ihrer neuen Hochdrucklcitung, die 
200 Millionen kosten wird, mit Schmiedeisen-Rohr- 
werken, weil die Leitung 12 Atm. Druck hat und da- 
fiir GuBrohre nicht sicher genug sind. Die Stadt 
Amsterdam will fiir ilire 40 km lange neue Wasser
leitung nur Schmiedeisen verwenden, weil das Gelande 
in Holland sehr unsicher ist. Gewohnlich werden 
nur 6 oder 12 m lange Rohre yerwendet, man hat 
bei 6 m-Rohren schon den Vorteil der Ersparung von
50 °l<> Muffen. Die Versendung von 6 ni oder 12 m 
langen Rohren macht durchaus keine Schwierigkeit, nach 
Ubersee wird man natiirlich keine 40 m lange Rohren 
liefern. Die Rostfrage ist nicht die eigentliche Losungs- 
frage fiir das Schmiedeisen, inan will Rohre fur 
hoheren Druck haben, welche sicher gegen Ver- 
biegen sind.

Baurat Herzberg-Ber l i n: Ais wesentlicher Grund 
fiir schmiedeiserne Rohren ist ilire grofiere Festigkeit 
angefiibrt worden, dies wurdt; beim Aufkommen der 
Manncsmannrohren ebenfalls ins Feld gefiihrt. Bei 
den meisten Verwendungszwecken, wie z. B. fiir Gas- 
roliren, kommt aber die Festigkeit gar nicht in Frage. 
Hauptsaclie ist, dafi man ein gutes Gewindc in das
Rohr schneiden kann, und deshalb ist mir ein Rohr
mit groflerer Wandstarke selbst bei geringerer Material- 
festigkeit lieber. In den meisten Eallcn hat die 
grofiere Festigkeit des Schmiedeisens gegeniiber dem 
GuBeisen gar keine Bedeutung und ist nicht so aus- 
schlaggebend, dafi inan von einem bewiihrteii Materiał 
abgelip.n soli. Bei den normalen guBeisernen Rohren 
fiir Drucke von 10 Atm. ergibt die Reclinung, daB
die zuliissige Beanspruchung des Materials bei weitem 
nicht erreicht ist, also wozu die grofiere Material- 
festigkeit. Die Sprodiglceit des GuBeisens soli zalil- 
reiclie Rohrbrucbe herbeifuhren. Meine Firma Uber- 
nimmt Garantien fiir ausgefuhrte Rohrwerke auf 
Jahre hinaus, dieselben maclien bei Objekten, die in 
Millionen gehen, keine hundert Mark im Jahre aus. 
Also die Ergebnisse der Praxis bestiitigen diese Be- 
hauptung durchaus nicht. Einen iiberzeugenden Beleg, 
wie gering die Zahl der Rohrbrucbe ist, gibt die
Wiener Wasserleitung, welche bei 813000 m Lange 
kaum Rohrbruchc aufwcist. Zeigen sich Defekte im 
Rohre, so sind fast immer die Muffen entzwei. Ich 
war im Jahre 1873 Leiter der Bauunternehmung in 
Wien und liatte dio Rohren auf dem Probierplatz zu 
iibcrnchmen. Eine grofie Zahl der Muffen war schlccht, 
weil sie oben in der GuBform safien. Die Rohren 
mit porosen Muffen stammten von zwei Werken, wahrend 
das dritte liefernde Werk durchaus gesunde Muffen an 
seinen Rohren hatte. YertragsmiŁBig mufiten siimtliche 
Rohre, welche beim Pressen 20 Atm. unter Abklopfen 
aushielten, abgenommen werden, so daB zablreiche 
Rohre mit notorisch schlechten Muffen verlegt werden 
mufiten. Wenn also in Wien nur Muffendefekte vor- 
kommen, so zeigt dies, wie wenig der Yorwurf zahl- 
reicher Rohrbrucbe gerechtfertigt ist.

Es wundert mich, daB fiir schmiedeiserne Rohre 
Muffendich^ung ongewendet wird. Es ist dies oin 
technischer Irrtum und stellt im Widerspruch mit der 
geruhmten Ziiliigkeit und Dehnbarbeit aes Materiales. 
Beim Verstcmmen des Bleies entsteht eine starkę 
Spannung, beide Robrenden geben nach, weshalb die 
Muffendichtung hier nicht am Platze ist.

GuBeiserne Leitungen mit bohem Druck sind in
folge der grofieren Zuverliissigkeit und Dielitheit der 
Muffen bis zu 30 und mehr Atmospliaren zahlreich aus- 
gefiihrt, z. B. die von meiner Firma gelieferte Rohr- 
leitung auf den Drachenfels mit 31 Atm. Druck, welche
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das Druckrohr einer Pumpe bildet. Ehe man sich 
entschlieflen kann, von einem Materiał abzugeben, fiir 
dessen ZweckmaBigkeit nicht blofl 20 und 30, sondern 
100 Jalire Erfahrung yorlianden ist, mufi man sieli 
genau iiberlegen, was man dafiir eintauseht. Die 
Amortisation guBeiserner Rohrsysteme wird zu l ‘/» 
bis 2°/o jiihrlich in den Etat eingesetzt; geht man z u 
Schmiedeisen iiber, so muB man yorsichtigerweise, da 
Erfahrungen Uber keine 25 Jahre yorliegen, hier 4 °/o 
amortisieren, wodurch manclier Stadtetat aus dem 
Gleichgewicht kommen wiirde. Im Zoologischen 
Garten hat meine Firma eine ausgedchnte Wasser- 
leitung, die z. T. aus dem Jahre 1854 stammte, auf- 

edeckt. Die Gufieisenrohre waren tadellos gesund, 
ie an denselben Stellen liegenden schmiedeisernen 

Halmleitungen gingen wie Zunder auseinander. Man 
ist infolge des starken Verrostens ganz davon ab- 
gekommen, die Gaszuleitun^en zu den Hausera und 
zu den Laternen aus Schmiedeisen zu machen. Der 
Beliauptung, es sei vom yolkswirtschaftlichen Stand- 
punkte zu begriiBen, wenn einem Materiał eine neue 
Yerwendung erschlossen wiirde, stehe ich etwas 
skeptisch gegeniiber. Die wirtschaftliche Berechtignng 
einer Fabrikation ist nicht aus billigen Angeboten zu 
schlieBen, sondern daraus, daB der Produzent auf 
seine Rechnung komrnt. Hierzu gehort eine liingere 
Bcobachtung. Was die hygienische Frage betrifft, so 
hatte ich kaum geglaubt, daB dem Vortragenden diese 
Bemerkung unterlaufen wiire. Es ist kein Fali er
wiesen, daB aus AnlaB eines gobrochenen GuBrohres 
eine Infektionskrankheit yerbreitet worden wiire. 
(Zuruf: Gelsenkirchen.) Ich liabe iiber diesen Fali 
mit Robert Koch und anderen Gelehrten yerhandelt, 
aber bewiesen ist von der Yennutung, daB der Rołir- 
brueh die Epidemie yerursachte, niclits. Mau wird 
gut tnn, das Ergebuis der gerichtlichen Untersuchung 
abzuwarten. Ich wiirde raten, diesen Typhusepidemie- 
passus zu streichen, ich glaube nicht, daB er die von 
dem Herrn Vortragenden yertretene Sache zu fordem 
geeignet ist. Ist der lirdboden unsicher, sind, wie in 
Gebirgsgegenden, die Transportkosten lioch, handelt 
es sich ufn Kreuzung von Łliissen, so sind schmied- 
eiserne oder Mannesmannrohre ani Platze, aber nicht 
sehwachwandige, sondern. so starkę, daB der Rost auf 
Jahrzelinte hinaus die Rohren nicht zerfressen kann.

Von den Juteumliiillungen lialte ich nicht viel, 
man kann dieselben bei einem Rohr, das yerarbeitet 
werden muB, ebensowenig wio den łlammerschlag 
festhalten, und das nackte Eisen wird sodann um so 
mehr angegriffen. Im vergangenen Jahre habe ich 
14000 m mit Jutę uinhiilltc, im Jahre 1889 verlegte 
Kabel hochnehmen lassen, die Jute zerfiol wie Zunder. 
Im Rohrgraben wird aber die Isolierung zweifellos 
nicht sorgfaltig genug gemacht. Yor 25 Jahren hat 
dio stiidtisehe Wassorwerksverwaltung die Anwendung 
schmiedeiserner Rolne im Innern der Hauser yerboten, 
weil sie nicht widerstandsfiihig gegen Rost sind. 
Dabei ist es heute noch geblieben, uni ich glaube, dio 
Konsumeuten fahren sehr gut dabei. Der Vortragende 
schlug eine Teilung der Anwendnng vor: bis 5 Atm. 
soli mau GuBeisen und dariiber hinaus Schmiedeisen 
yerwenden; zu einer solchen Teilung liegt meiner An- 
siclit nach kein AnlaB vor. Hiitte der Yortragende 
die Grenze uuabhiingig von der Rostfrage auf 12 Atm. 
gesetzt, so wurde sieli dariiber reden lassen. Die 
Rohren mussen an jeder Stelle angebohrt werden 
konnen, um eine Hausleitung anzuschlieflen, bei den 
schwachwandigen schmiedeisernen Rohren diirfte dies 
seine Sehwierigkeiten haben. In allen Fiillen, in 
welchen man vor die Frage gestellt wird, ob man 
Schmiedeisenrohre yerwenden soli, mussen die Griinde 
dafiir so uberwiegend sein, um von dem lang bewahrten 
und dauerhaften GuBeisen abzugehen. Dies wird 
roraussiehtlich nur seiten der Fali sein, in allen nor- 
malen Fiillen ist ein gnfieisernes Rohrsystem besser.

Baurat J a n k ę :  Wenn Licht und Schatteu
in meinem Yórtrage nicht gleichmaBig verteilt war, 
so lag dies wohl daran, daB die Daseinsberechtigung 
der Śchmiedeisenrolire dargetan werden muBte, was 
nur unter Hervorhebung ihrer Yorziige moglich ist. 
In bezug auf die Anzahl Defekte der GuBeisenrohre 
urteilen manche ergraute Stadtbauriite anders, ais der 
geehrte Herr Yorredner. Wenn derselbe sagt, er will 
die Existenzberechtigung der Schmiedeisenrohre von 
12 Atm. an gełten lassen, so ist das schon etwas. Also 
wenn die Sache kritisch wird, dann ist Schmiedeisen 
besser. Betreffs der Hygiene ist zu bemerken, daB 
bei einem Rohrbruch Scnmutz in das Rohr hinein- 
kommt, beim Reparieren und Auswechseln konnen 
Bakterien in den Strang gelangen. Dio Abzweig- 
stutzen werden an die Rohren angeschweiBt, wie aus 
deu herumgereichten Bildern heryorgeht. W ir stehen 
nicht mehr auf dem Boden des unsicheren Experi- 
ments, was daraus heryorgeht, daB in den letzten 
zwólf Monaten bei unsereni Werk in Kattowitz fiir 
112 Millionen Mark geschweiBte Rohre angefragt wor
den sind.

Direktor R e u s c h ,  Miilheim a. d. Ruhr, weist 
auf die Yersuche Ledeburs hin, nach welchen Koks- 
roheisen 27,6 °/o seines Gewichts und Schmiedeisen 
88,G °/o, also mehr ais das Dreifache, bei gleicher Be
handlung mit Sauren yerloren hat. Er hebt hervor, 
daB theoretisclie Eriirterungen und Gutachtcn den 
Kampf zwischen GuBeisen und Schmiedeisen nicht ent- 
schciden werden, sondern daB einzig und allein die 
Erfahrungen, welche man mit yerlegten Rohren ge- 
macht hat, ausschlaggebend sind.

Die Erfahrungen iiber das Verhalten schmied- 
eiserner' Rohre sind nicht selir ermutigend, wiihrend 
fiir das GuBeisenrohr eine Lebensdauer von uber 200 
Jahren nachgewiesen werden kann. Auf dem Tisch 
des Hauses liegt zuniichst ein Rohr, das 1790 in Hom- 
burg vor der Hoho yeriegt und im yorigen Jahre aus- 

egraben wurde. Das noch tadellos gesunde Rohr lag 
emnach iiber 110 Jahre iu der Erde. Ferner sehen 

Sio drei guBeiserne Rohrstiicke, die von dem in den 
Jahren 1660 bis 1680 erbauten Yorsailler Wasserwerlc 
stammen. Dazu wurden 24000 m GuBrohre von 325 
und 500 mm Durchmesser yerwendet. Die gnuze 
Wasscrleitung ist heute noch, wio sio vor beinahe 
250 Jahren yeriegt wurde, im Betrieb, oliuo dafi eine 
Auswechslung der Rohren notig gowoseD wiire, und 
sie wird nach Ansiclit der Fachleuto noch weitere 100 
Jahre lialten. Aus einem verlesenen Brief des 
Direktors der Wasserleitung in Versailles ist folgen- 
der Passus von Wichtigkeit: „Die Reparaturen, welche 
daran vorkommen, werden nar durch den sclilechten 
Zustand der s c h m i e d e i s e r n e n  Flanschenschrauben 
yeranlaBt, welche im Laufe der Zeit durch die Feuchtig- 
keit y o r r o s t e t  siud uud AnlaB zu Undichtkeiten 
geben.“ Fiir diese Rohre wurde seinerzeit ein Preis 
von 2060 M  f. d. Tonne bezahlt.

Baurat J a n k ę :  Solche einzelne Stiicke be-
weisen gar nichts. In Helgoland sind sohmiedoiserne 
Anker, Ketten usw. aus dem Meeresgrund heraus- 
geholt worden, die nachweislich seit dem 14. Jahr- 
hundert im Meere gelegen haben und yorziiglich er- 
lialteu sind. Das was der Vorredner sagt, trifft meine 
Behauptungen nicht, daB fiir Leitungen mit bohem 
Druck und fiir Erschiitterungen und StoBe das zahe 
Materiał besser ist, ais das harte. GuBeisen ist mit 
dem Glas-, Schmiedeisen mit dem Gummirohr zu ver- 
gleichen.

Direktor H e e c k m a n n ,  Halbergerhiitte, Brebach
a. d. Saar: Wenn in einem Falle Schmiedeisen, in dem 
andern Falle GuBeisen yerrostet ist, so bewcist dies 
allerdings nichts, da die zerstórenden Einfliisse, 
welchen beide Rohrarten ausgesetzt gewesen sind, 
nicht dieselben waren. Diese Ungleichheit ist in dem 
Fali von Yersailles ausgeschlossen. GuBrohr und
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schmiedeiserno Bolzen haben unter gleichen Um- 
standen in der Erde gclegen. Ersteres tut noch seino 
Schuldigkeit, letztere sind verrostct und yersagen den 
Dienst. Damit ist der Beweis geleistet, daB Schmied- 
eiseu unter sonst gleichen Umatanden stiirker rostet, 
ais GuBeisen. Betreffs der Rostsicherheit kann man 
die Dichte des Materials niclit ais ausselilaggebend 
annehmen, hier spielt die chemische Zusammensetzung 
ebenfalls eine wielitige Rolle, es sind mehr Aut- 
schliisse yorlianden, ais der Herr Vortrageude aunimmt. 
Schmiedeisen hat nur wenig rostschiitzende Bestand
teile, GuBeisen dagegen bis zu 4 %, woraus sich das 
geringe Bestreben des GuBeisens, sich mit Sauerstoff 
zu yerbinden, leicht erkliirt. Eine hier aufgehiingte 
Tabelle, welche einem Vortrage des Prof. Howe auf 
dcm internationalen KongreB 1900 in Paris entnommen 
ist, zeigt uuzweideutig die Uberlegenheit des Gufl- 
eisens Uber das Sclimiedeisen. Es ist ferner aus der 
Tabelle zu ersehen, daB GuBeisen in Kokillen gegossen 
widerstandsfahiger ist ala solches, welches in Sand gegos
sen wurde. Dies ist durcli die schnelle Abkiihlung des 
Kokilleneisens verursacht, und diese Abkiihlungsyerlialt- 
nisse lassen bei unseren Gu Br oh ren alinlichc, jedoch 
geringere Unterschiede entstelien. Ganz anders ist es 
mit der Walzhaut. Ich yerweise dieserhalh auf die „Mit- 
teilungen aus der Konigliclien Technischen Versuchs- 
anstalt zu Berlin11 Jahrgang 1892, in welchen der 
Bericht iiber vergleichende Untersucliungen von 
SchweiBeisen und FluBeisen auf Widerstand gegen 
Rosten enthalten ist. Das Ergebnis war, dali das 
Yorhandensein oder Fehlen der Walzhaut (Hammer- 
schlag) „ohne nennenswerteu EinfluB sich erwies“. 
Der Schutzanstrich ist von AVert, jedoch nicht die 
Hauptsache. Diese suchen wir in der Rostsicherheit 
des Rohres, da der Anstrich nur eine heschrankte 
Reihe von Jahren standhalt. Der Herr Marinebaurat ga- 
rantiert 2B Jahre fiir seine Rohre, allein dies ist keine 
Lebensdauer fur eine Rohrleitung. (Baurat Jankę: 
AYieyiel Jahre garantieren die GuBrohrwerke ?) Bei 
uns ist eine solcne Garantic weder iiblich noch notig. 
Unsere Kundschaft nimnit mit Recht a n : Wenn man 
aus GuBrohren eine Leitung baut, hat man dieselbe 
nicht nur 25 Jahre lang, sondern dauernd. Wenn die 
Schmiedeiscnrohren, wie angegeben, in Blauhitze ge- 
teert werden, so yerliert der Teer alle Zahigkeit, er 
wird sprode, blattert ab und spriugt ab. Der Teer 
muB noch eine gewisse Zahigkeit haben, weshalb die 
Temperatur beim Teeren unter 240° C. bleiben muB. 
GuBeisen ist nicht sprode, cs ist nur weniger 
ziihe ais Schmiedeisen. Die Zahigkeit des GuB
eisens zeigt sich beim Biegeversuch; ein Stab von 1 m 
Lange weist Durchbiegungen von 18 bis 22 mm auf. 
Es ist also nicht sprode schlechthin, sondern es hat 
nur eine beschranktc Zahigkeit. Bei den Strombett- 
durchfiihrungen hat nicht die besondere Zuverliissigkeit 
zur Verwendung von Schmiedeisen gefiihrt, sondern 
die grofie Leichtigkeit des Versenkens und Yerlegens 
des erheblich leichteren Schmiedeisenrohrs. Es ist 
auch nicht richtig, daB man hierfur immer Schmied- 
eisenrobre yerwendet. Die Halbergerhiitte hat eine ganze 
Reihe guBeiserner Duckerrohren geliefert, die sich 
bestens bewiihrt haben. Ich habe liieruber Zeugnisse 
vorliegen. Betreffs Hochdruckleitungen yerweise ich 
auf einen Aufsatz von R. Meyer - Gerlafingen im 
„Journal fiir Gas- und Wasserversorgung“. Es geht 
hieraus hervor, daB in der Schweiz Hochdruckleitungen 
in grofier Zahl ausgefiihrt worden sind bis zu 450 mm 
lichter Weite und 60 Atm. Drnck. Alle diese Lei- 
tungen haben sich bewiihrt und zu Klagen keinen 
AnlaB gegeben.

Baurat J.an ke. Meine Behauptungen gingen immer 
nur dahin, daB das Schmiedeisenrohr Eigenschaften hat, 
die das Guflrohr nicht haben kann, weshalb letzteres 
nicht iiberall yerwendet wird. WeiB einer von den 
Berrcn, daB jernals ein guBeisernes Dampfrohr yer

wendet worden ist? (Lebhafte Zurufe: Doch, fruherl) 
Heute gibt es nur Dampfrohre aus Schmiedeisen. 
Auf Grund ICjiihriger Erfahruugen in der Marine- 
yerwaltung bestreite ich, daB sich GuBeisen besser im 
Seewasser lialt, ais Schmiedeisen. Ebenso widerspricht 
es diesen Erfahruugen, daB der Hammerschlag gar nichts 
niitzen soli. Der Anstrich der Schmiedeisenrohre wird 
entgegen der Ansicht des Yorredners yollstiindig sach- 
gemiiB ausgefiihrt. Von derRostfrage halte ich dieEsi- 
stenz derSclimiedeisenrohren allein nicht abhiingig, Die 
Entscheidung der von mir aufgeworfenen Frage oeruht 
darin, daB die Fabrikanteu hcider Art Rohren sich 
dariiber einigen sollen, welches Rohr fiir diesen Fali 
besser und welches fiir jenen Fali besser ist, nicht 
aber, daB wir darum lierumstreiten, welclie Rohrart 
allein daseinsberechtigt ist.

F a l k ,  Prokurist der Deutsch-Osterreichischen 
Mannesmannrohrenwerke in Diisseldorf, spricht haupt- 
sachlich iiber die Rostfragc und fiihrt aus, daB es auf die 
Art des angewendeten Rostschutzes ankommt. Wenn 
ycrzinkte Rohre friilier rosteten, so beweist dies nur, dafi 
der Rostschutz sich nicht bewahrthat. Seitdem Schmied
eisenrohre lieiB asphaltiert wrerden, bewiihren sie sich. 
Naehtragliche Umhiillung mit Jute schiitzt sogar in ge- 
fŚhrliehein Boden. Die Abschreibungen von 1 bis 2°/o auf 
das Rohrnctz werden in den meisten Stadten nicht aus- 
reichen. Die Rohre werden nach 40 bis 50 Jaliren 
morsch, man kann sie mit dem Messer schneiden. In 
Orlamiinde ist vor 25 Jahren eine Gasrohrleitung ver- 
legt worden; dieselbe ist so schnell yerrostet, daB man 
sie im letzten Herbst durch eine Mannesmann-Stahlrohr- 
leitung ersetzte. Doch wollen wir solche Einzelfalle 
kcineswegs yerallgemeinern. In gutem Boden und 
gut gescliiitzt halten beide Sorten gut.

Prof. Dr. Wi i s t -Aachen:  Gegen yagabundie-
rende Strome yerhalten sich schmiedeiserne Leitungen 
schlechter ais gnBciserne.

Gi ebe l e r ,  Ingenieur der Berliner Wasserwerke, 
maclit einige eingehende Mitteilungen aus seiner 
25jiihrigen Erfahrung auf diesem Gebiete. Das iilteste 
Schmieaeisenrohr wurde 1855 durch die Spree yerlegt 
und ist heute noch im Betriebe. 1875 his 1877 
wurden durch den Spandauer Kanał und die Spree je 
zwei schmiedeiserne genietete Rohre yerlegt. Eines 
derselben wurde, nachdem es vom August 1877 his 
Juni 1883 gelegen hatte, herausgenommen. Das Aus
sehen ermutigte nicht zur weiteren Verwendung 
schmiedeiserner Rohren. Ein weiteres der obigen 
Rohre, das vor 2 Jahren aus der Spree genommen 
wurde, war gut und konnte in giinstiger Lage wieder 
yerlegt werden: Die Strecken, auf denen Rohre mit 
geradem StoB yerlegt w’erden konnen, sind gering, 
weshalb die groBe Baulange nicht ins Gewicht fallt, 
weil sonst zu groBe Fugenweite erforderlich ist. 4 m 
Baulange und 9 mm Fugenweite sind die empfehlens- 
wertesten Rohryerhiiltnisse, die es gibt. Wie ein 
schmiedeisernes Rohr repariert wird, dariiber liegen 
noch keine Erfahruugen vor.

Baurat Her zbe r g- Ber l i n  yermutet, daB es sich 
bei dem yerlesenen Gutachten um ein Priyatgutachten 
und nicht um ein solches der Technischen Hocli- 
schule Miinchen handelt. Schmiedeisen hiilt sich nicht 
so gut im Meerwasser wie GuBeisen.

Baurat J a n k ę :  Die neuen Molen in Memel
werden mittels gcschweiBter schmiedeiserner Rohre 
und nicht mit GuBeisen fundiert. Betreffs des Gut- 
aclitens habe ich mich an die Technische Hochschule 
Miinchen gewandt und w'urde mir die Antwort, das 
sei nicht moglich. Indessen ist mir ein Gutachten 
abgegeben worden von Egbert, Ritter von Hoyer, 
Kgl. Geh. Rat, Prof. und stellvertrctendcr Direktor 
der Technischen Hochschule in Miinchen.

Prof. H ey  n - Charlotttenburg weist darauf hin 
daB inbezug auf die Rostfrage mancherlei gesprochen 
worden, was einer scliarferen Kritik nicht standhalt.
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Man kann nicht aus der Widerstandsfahi^keit gegen 
verdunnte Siiuren auf die Rostbestiindigkeit der 
Materialien schliefien. Rostwirkung und Einwirkung 
von Siiuren sind zwei wesentlieh yerschiedene Vor- 
giinge. Stellen mehrere Materialien, wie weiches Flufi- 
eisen, Stahl und GuBeisen, in gegenseitiger und in 
Beriihrung mit Seewasser, so kann die Frage dnrch 
Entstehen galvanischer Ketten yerwickelt werden. Es 
ist dann nicht notig, daB dasjenige Materiał, welches 
am meisten angegriffen wird, dasselbe Verhalten zeigt, 
wenn es nicht in Beriihrung mit den anderen Kórpern 
der Einwirkung des Seewassers ausgesetzt wird.

Der Eisenabbrand im Flammofen.
In Heft 2 von „Stahl und Eisen“ Seite 103 wird 

konstatiert, daB die bisherigen Angaben iiber den 
Eisenabbrand im Kupolofen viel zu lioch seien. Ich 
konnte dies auf Grund eigener Beobachtungen be- 
statigen, mochte aber an dieser Stelle nur zeigen, wie 
sehr bislang auch der Abbrand des Eisens im Flamm- 
ofen iiberschiitzt worden ist. L e d e b u r  gibt in seiner 
Eisenliuttenkunde* den „Metallverlust“ mit 5 bis 8%  
vom Einsatzgewicht an, wahrend er tatsachlich nur 
etwa den yierten Toil davon betriigt. Fiir den GuB 
eines Walzenstiinders wurden, zum griiBten Teile in 
schweren Stucken, 22500 kg eingesetzt mit einer Zu- 
sammensetzung von 1,33 % Silizium und 0,82 °/« Mangan. 
An Kalkstein wurden 430 kg zugegeben, welclie, da 
der Kalk etwa 96 bis 97 % kohlensauren Kalk ent- 
hielt, bei der Zersetzung etwa 430.0,55 ^  240 kg 
Kalziumoxyd lieferten. Die Endsclilacke hatte folgende 
Zusammensetzung:

Si O, Al, Oj Mn O Ca O Fe O

53,00 % 9,48 °/o 5,75 0/0 24,51 % 6,39%
Da nun der den Masseln anhaftende, ebenso wie

der zur Herstellung des Herdes verwendete Sand und 
dio Steine der Seitenwiinde nur ganz verschwindende 
Mengen Kalziumosyd aufwiesen, so entsprechen die 
24,5% der Schlacke den eingesetzten 240 kg Kalziuni- 
oxyd. Das Gesamtgowicht der Schlacke betrug dem- j
nach 240. =  960 kg. 6,39 kg Eisenoxydul er-
geben also 960 . 0,0639 £= 61 kg, uud da 100 Gewichts- 
teile Eisenoxydul etwa 78 Gewichtsteile Eisen ent
halten, so betrug der gesamte Abbrand an Eisen 
hochstens 61 X  0,78 =  47,6 kg d. li. etwa 0,21 °/o vom 
Einsatz, welcher Betrag sich tatsiichlich, da der Sand 
etwas Eisenoxyd enthielt, noch etwas niedriger stellt. 
Der fertige GnB hatte folgende Zusammensetzung:

Si Mn P S C
0,94 % 0,65% 0,31% 0,063% 3,51%

Es waren somit 1,33 — 0,94 =  0,39 °/o Silizium und 
0,82 — 0,65 =  0,17% Mangan yerbrannt. Phosphor 
und Schwefel iindem sich nur unbedeutend und konnen 
daher aus der Betrachtung ganz fortgelassen werden.

Was den Kohlenstoffgelmlt anbelangt, so ist es 
ja auBerordentlich schwierig, einen Durchschnittswert 
desselben fiir den ganzen Einsatz festzustellen. Die 
Seigerungen des Kohlenstoffs und demgamiifi die 
Differenzen desselben in einem und demselben Stuck, je 
nacbdem es in der Mitte oder am Rande angebohrt 
ist, sind derartig groBe, z. T. 1 % betragend, daB die 
Analyse auch jedes einzelnen Stiickes kein genaues 
Resultat ergeben hiitte. Es war daher von einer 
Kohlenstoffbestimmung abgesehen worden. Dagegen 
wurde die aus der Pfanne geschopfte Probe, welche 
in Kokille gegossen wurde und rasch erstarrte, auf 
Kohlenstoff untersucht und ergab 3,51 %. Nimmt 
man nun, um ganz sicher zu gelien, an, daB der

* 3. Auf lage. 1899. II. Band S. 635.

Kohlenstoffgehalt des Einsatzes 4,0 % betragen habe,
— ein noch hoherer Gehalt ist, nach der Art der ein- 
gesetzton- Stiicke zu urteilen. unter allen Umstanden 
ausgeschlosscn —, so ergibt sich ein Gesamtabbrand des 
Einsatzes von hochstens 0,21 Fe +- 0,39 Si -f 0,17 Mn 
+  0,49 0 =  1,26 %. Hoher stellt sich natiirlich der 
Abbrand bei hoherem Gehalt des Eisens an Mangan. 
Fiir eine Walze wurden eingesetzt 24500 kg mit 
einem Siliziumgehalt von 1,18 % und einem Maugan- 
gehalt von 1,75 %. Der fertige GuB hatte 0,84 Sili
zium, 1,26 Mangan, 3,37 Kohlenstoff. Die Schlacke 
hatte 24 % Manganoxydnl, 19 % Kalziumoxyd,
6,6 % Eisenoxydul. Da der Kalksteinzusatz 350 kg 
mit etwa 190 kg Kalziumoxyd betragen hatte, so er
gibt sich' ein Gesamtgewiclit der Schlacke von 
190. -1™’ =1000 kg und ihr Gehalt an Eisenoxydul
=  1000 . 0,066 =  66 kg und 66 . 0,78 == 51,5 kg Eisen, 
was bei einem Einsatze von 24500 kg einem Verlust 
an Eisen von 0,21 % entspricht. Nimmt man wieder, 
um sicher zu gehen, die Abnahme an Kohlenstoff zu
0,5 % an, — in Wirklichkeit wird dieselbe bei dem 
hohen Mangangehalt, der den Kohlenstoff vor der 
Verbrennung schiitzt, viel geringer sein —, so ergibt 
sich ein Gesamtabbrand von (1,18 — 0,84) Si -f- 
(1,75 — 1,26) Mn +  0,5 C +  0,21 Fe =  1,54 %.

Noch niedriger stellte sich der Yerlnst an Eisen 
in folgendem Falle.

Fiir einen Einsatz von 22 000 kg wurden 500 kg 
Kalk gesetzt, wobei eine Schlacke folgender Zusammen
setzung fiel:

SIO , Al* Oj Mn O Ca O Po O

55,86 2,21 5,95 30,02 3,31
500 kg Kalk =  275 kg Ca O =  30 %• Schlackengewicht 
=  920 kg. 3,31 % Fe O =  30,5 kg Fe O =  24 kg Fe =
0,11 % Abbrand.

Besonders soli hierbei noch betont werden, dafi 
die Ofen gestreclcten Herd besitzen, in denen das 
Eisen nach der iiblichen Ansicht einer viel stiirkeren 
Oxydatiou ausgesetzt sein soli, ais in den Suinpfofen. 
Durch obige Angaben wird diese Ansicht widerlegt., 
denn einen noch niedrigeren Abbrand ais 1,26 % wird 
man auch wohl in den Sumpfofen nicht erreichen konnen.

Einige weitere Schlackenanalysen mogen hier noch 
folgen:

SIO, AljOa Mn O Ca O Fe O
54,56 nicht bestimmt 13,8 11,11 9,90 WalzenguB
58,64 „ „ 17,48 9,96 7,50 „
51.20 „ „ 15,09 18,58 8,40 „
58,4 3,88 13,10 15,82 6,18
54.20 5,86 11,91 19,67 7,77
56,52 4,08 15,75 16,98 6,10 „
53,66 7,82 3,79 24,51 7,82 Maschinengufi

Derartig giinstige Ziffern fur den Abbrand an 
Eisen kann man allerdings nur erhalten, wenn man 
durch angemessenen Kalksteinzuschlag dafiir Sorge 
triigt, dafi das Eisen unter einer genugend starken 
Schlackendecke nach dem Sclimelzen der Einwirkung 
der oxydierenden Gase entzogen wird und die Schlacke 
aufierdem eine passende Zusammensetzung bekommt. 
Durch reichlichen Kalksteinzuschlag wird die Bildungs- 
temperatur der Schlacke erhoht, es wird also das Eisen 
nicht so leicht yerschlaekt, etwa entstandenes Eisen- 
oxydul aber leicht reduziert, dieses um so leichter, je 
basischer die Schlacke sonst ist. Aus letzterem Grunde 
braucht der Kalksteinzuschlag auch bei manganreichen 
Einsiitzen, also im besonderen bei Walzen, nicht so 
lioch bemessen zu werden, ais bei solchen.mit geringem 
Mangangehalt. Es geht dies auch ganz deutlich aus 
den oben angefiihrten Analysen hervor.

Ist der Kalksteinzuschlag zu gering, so wird 
durch das reichlich gebildete und in die Schlacke
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tretende Eisenosydul der Kohlenstoff des Eisens ver- 
brannt, das sich bildende Kohlenoxyd blaht die Schlacke 
stark auf und letztere zeigt sich nach dem Erstarren 
von lauter Gasblasen durchsetzt.

Der Kohlenstoffgehalt des Eisens nimmt immer 
mehr ab und die Schmelztomperatur wird dadurch 
stiindig erhoht, das Eisen wird daher dickfliissig, 
fliefit triige aus dem Ofeu und erstarrt sehr rasch, so 
dafi ein dichter Guli kaum zu erzielen ist.

Wie woit in solchen Fiillen der Abbrand gehen
kann, geht aus folgenden Analysen hervor.
SI Ol AljOa Mn O Ca O F cO

58,40 nicht bestimmt 9,66 11,70 14,40 MaschinenguB
54,8 5,0 4,47 9,55 23,7 .,
49,72 7,46 12,12 5,37 26,64 WalzenguB
-18,58 7,57 4.07 6,95 30,74 MaschinenguB

In letzterem Falle, wo 22 000 kg gesetzt waren
und der grijfite Teil des Einsatzes aus Masseleisen be-
stand, das sehr stark mit Sand behaftet war, waren 
nur 140 kg Kalkstein zugegeben. 140 kg Kalle =  
77 Ca O =  6,95 °/«i also Gesamtschlackengewicht =
77 . =  1100 kg. 30,74 Fe O =  11 .30,74 '= 338 kg
mit 338 . 0,78 =  264 kg Fe, d. h. 1,2 °/o vom Einsatz. 
Dabei hatten der Siiizium- und Mangangehalt nicht 
mehr ais sonst abgenommcn, denn der GuB zeigte 
1,92 Siiizium undO,72 Mangan, wahrend der Einsatz etwa
2,3 Siiizium und 0,9 Mangan enthalten hatte. Kohlcn- 
stoff war leider nicht untersucht worden.

Bei den drei letzten Schmelzungen (mit 23,7, 
26,64, 30,74 Eisenoxydul) war das Eisen stets matt 
geblieben und erstarrte auBerordentlich rasch, so daB 
in der Pfanne mehrere 1000 kg zuruckblieben, welche 
sich in der Zeit zwischen Abstich und GieBen bereits 
am Boden der Pfanne festgesetzt hatten. Die Schlacke 
war infolge des hohen Gehalts an Eiseuoxydul zwar 
sehr dunnfliissig, bliihte sich aber beim Erstarren sehr 
stark auf und war nach dcm Erkalten vollstandig 
schwammig, von Gasporen durchsetzt, wahrend im 
Ofen selb3t, nach den aus der Schlacke lebhaft empor- 
steigenden blauen Flammclien zu schlieBen, in der 
hohen Temperatur unter Einwirkung des Eisenoxyduls 
eine starkę Oxydation des Kohlenstoffs stattgefunden 
hatte.

Eine allgemein giłltige Anęabe iiber die Hohe 
des Kalkzusatzes in Prozenten des Eisengewichts zu 
machen, ist natiirlich nicht moglich. Derselbe hangt, 
abgeselien von dem Mangangehalt des Einsatzes, in 
erster Linie ab von der Menge des mit dem Eisen in 
den Ofen kommenden Sandes, so dafi in einem Falle 
schon 2 % vom Einsatz geniigen, wahrend in einem 
andern, wenn der Einsatz nur aus Masseleisen be
steht, 3 und gar 4 % eben hinreichend sind. Bedenken 
wegen der Schwerschmelzbarkeit einer Schlacke mit 
mehr ais 30 % Kalziumoxyd, wie im Kupolofen, 
braucht man in Anbetracht der bedeutend hoheren 
Temperatur des Flammofens nicht zu hegen, ist es 
mir fiir einen besonderen Versuch doch sogar gelun- 
gen, eine Schlacke von 38,85 Kalziumoxvd und 
7,14 Manganoxydul sehr diinnfliissig zu erhalten.

GutehofFnungshiitte, Sterkrade.
O. Wedemtyey.

Die Sam-Legierung.
Unter diesem Nam en wird von Rotterdam aus eine 

Legierung in den Handel gebracht, welche jeden GuB 
von allen GuBfchlern und Blasen reinigen soli. Das 
Materiał wird zum Preise von 48 FI. =  81,60 J l  pro 
100 kg angeboten und soli in Mengen von 0,5 % dem 
Gusse zugesetzt werden. Der GuB wird infolge dieses 
Zusatzes um 4 M  f. d. Tonne verteuert werden, welche 
Verteuerung jedoch wohl in den Kaufgenommen werden 
konnte, wenn tatsaclilich durch die Anwendung dieses 
Mittels alle GuBfeliler und Blasen beseitigt wurden. 
In einer GieBerei wurde diese Legierung benutzt 
und dabei beobachtet, daB das Metali etwas hitziger wird 
und dio Schaumbildung reichliclier auftritt. Gufifehler 
und Hohlraume zeigten sich aber auch nach der An
wendung der Sam-Legierung. Um uber die Zusammen
setzung dieses Mittels AufschluB zu erhalten, wurde 
eine Probe im eisenhiittenmannischen Institut der 
Konigl. Techn. Hochschule zu Aachen analysiert. Hier
bei wurden folgende Ergebnisse erhalten:

C =  . . . 2,53 % P =  . . . 0,185 %
Si =  . . . 10,16 „ S =  . . . 0,008
Mn =  . . . 12,90 „ C u=  . . . 0,275 „
Al =  . . .  5,80 „ Fe =  . . . 67,97 „

99,828 %
Man hat es demgemaB mit einem aluminiumhaltigen 

Silicospiegelmaterial zu tun.
Unter der Annahme, dafi ein GrauguBstuck 1,5% Si 

und 0,70 % Mn enthiilt, wird durch Zasatz von 0,5 % 
der Sain-Legierung der Gehalt an Si von 1,5 auf 1,55 % 
und der an Mn von 0,7 auf 0,765 % erhoht. Ohne 
Zweifel Uben beide Korper eine reinigende Wirkung 
auf den GuB aus und verhindern die Entstehung von 
Gasblasen, doch diirfte es sehr unwesentlieh sein, daB 
ein Erfolg erzielt wird, wenn die Gehalte dieser beiden 
Begleiter des Eisens um solch unwesentliche Betrage 
erhoht werden, die nicht imstande sind, irgendwelche 
in Betracht kommende Einwirkung auf die Beschaffen- 
heit des Eisens auszuuben. Diese beiden Bestandteile 
der Sam-Legierungen kommen demnach bei der Be
wertung derselben yollstandig auBer Ansehlag und es 
bleibt nur nocli das Aluminium librig, w'elches durch 
den Zusatz von 0,5°/o der Legierung in Mengen von
0,029 °/o in das zu reinigende Eisen eingefiihrt wird. 
Obgleich der Aluminiumzusatz zu Reinigunąszwccken 
meist doppelt. so hoch gehalten wird, so ist doch nicht 
zu bestreiten, daB auch durch diese geringe Mengen 
Aluminium giinstige Erfolge erzielt werden konnen. 
Jedoch ist zu beachten, daB in dieser Anwendungs- 
form 1 kg Aluminium auf 13 M  zu stehen kommt. 
d. li. der wirksame Bestandteil wird etwa 6 mai so 
teuer bezahlt, ais wenn er in reinem Zustande yer
wendet werden wiirde.

Stahlformgufi in den Vereinigten Staaten.
Im Jahre 1902 wurden in den Vereinigten Staaten 

259563 t StahlformguB durch das saure, und 114202 t 
durch das basische Martinverfahren hergestellt. Die 
entspreehenden Zahlen fiir das Jahr 1901 sind 209988 t 
und 96460 t.
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Bericht iiber in- und ausliindische Patente.

Patentanmeldungen, 
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 fOr jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

21. Januar 1904. KI. 7 a, M 22652. Verfahren 
zum Ausstrecken von Rohren und anderen Hohl- 
korpern; Zusatz zum Patent 127 808. Max Mannes
mann, Paris; Vertr,: C. Fehlert, fi. Loubier, F. Harmsen 
und A. Biittner, Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 7.

KI. 7c, R 17213. Yerfahren zur Yerengung von 
Hohlkorpern aus Blech. Rheinisches PreB- und Zich- 
werk, Kohl, Rubens & Ziihlke, Rodenkirchen b. Koln.

KI. 18c, E 8804. Yerfahren der Oberflachen- 
kohlung von Eisen und Stahl mittels Karbidcn. Dr. 
Ewald Engels, Dusseldorf, 1’arkstr. 72.

KI, 49h, II 29870. Elektrische KettenschweiB- 
maschine mit ais Elektroden ausgebildeten SchweiB- 
backen. Hugo Helberger, Miinchen-Thalkirclien.

KI. 49h, H 30491. Yorrichtung an Ketten- 
schweiBmaschiuen zur Yerhinderung dei Grathildung 
an der Schweiflstelle der Kettenglieder. Hugo Hel
berger, Miinchcn.

25. Januar 1904. KI. 7 c, R 17 187. Eine Vor- 
richtnng an Blechbiegeinaschinen zum Profilieren von 
Rohren. Joseph Rottgen, Dusseldorf, Charlottensti'. 49.

KI. lOa, K 24660. Koksofen mit senkrechten 
Heizziigen und unterhalb derselben licgenden Gas- 
verteilungskaniilen und seitlicher Luftzufiihrung. Heinr. 
Koppers, Essen a. d. Ruhr, Rellinghauserstr. 40.

KI. 31 b, L 17 855. Formniaschine, bei welcher 
Modellplatte und Formkasten zuerst gemeinsam gegen 
einen zur Seite bewegliclien PrcBbalken und sodann 
unter vibrierender Bewegung der Modellplatte getrennt 
voneinander bewegt werden. Witfred Lewis, Phila- 
delphia,- Vertr.: Pai-Anwiilte Dr. R. Wir tli. Frankfurt
a. M. I, u. W. Damę, Berlin NW. 6.

28. Januar 1904. KI. 7a, T 8091. Maschine 
zum Qucrwalzen nahtloser Rohre nnd anderer Hohl- 
korper. Balfour Fraser Mc Tear, Rainhill, n. Henry 
Cecil William Gibson, London; Vertr.: E. W, Hopkins 
und K. Osius, Pat.-Anwiilte, Berlin C. 25.

KI. 19a, T 8543. SchicnenstoBlasche von bc- 
liebiger Querschnittsform. Robert Thome, Charlotten
burg, Schliiterstr. 8.

KI. 24f, B 32570. Yorrichtung zum Entschlacken 
des unteren Teils der Schachtwiinde bei Gaserzeugern. 
Louis Boudreaux und Louis Yerdct, Paris; Vertr :
H. Ncubart, Pat.-Anwalt, u. F. Kollm, Berlin NW. 6.

KI. 24 f, H 30895. Aus mit Aussparungen ver- 
sehenen Roststiiben gebildeter Tauchrost. Gustay Horn, 
Bruunschweig.

KI. 26a, C 11306. Verfahren zur kontinuierlichen 
Erzeugung von Wassergas; Zus. z. Pat. 103454. Dr. 
Felix ClauB, Meerane i. S.

KI. 26a, C 12105. Y crfahren zur kontinuierlichen 
Erzeugung von Wassergas; Zus. z. Pat. 103454. Dr. 
Felix ClauB, Meerane i. S.

KI. 49h, M 22 i56. Maschine zur Herstellung 
elektrisch zu schweifiender Ketten. Meyer, Roth
& Pastor, Koln-Raderberg.
n  • K 25 546' Yerfahren zur Herstellung
kleinkahbnger ummantelter Stahlgeschosse. Fried. 
Krupp Akt.-Ges., Essen, Rheinpr.

1. Februar ̂  1904. KI. 7a, F 16547. Walz- 
yerfahren und TY alzwerk zur Umwandlung von Doppel- 
kopfschienen in solche mit einem Kopf und einem

FuB. Foreign Mc Kenna Process Company, AYisconsin, 
Y. St. A.; Yertr.: Dr. R. Wirth, Pat.-Anwalt, Frank
furt a. M. I, u. W. Damę, Pat.-Anwalt, Berlin NW. 6.

KI. 18a, S. 16307. Yerfahren, Schwefel, Zink, 
lilei usw. fiihrende eisenhaltige Stoffe durch Erliitzen 
fiir "die Verhiittnng im Hochofen geeignet zu machen. 
Hugo Solbisky, Witten.

KI. 24c, B 33 044. Verfakren zur Herstellung 
von Ilalbwassergas in Sauggeneratoren fiir kleinen Be
trieb. Dr. Fritz Bauke, Aiexandrinenstr. 25, und Karl 
Fuchs, Lindenstr. 23, Berlin.

KI. 31 c, V 5139. Formsandmischmascliine mit 
gegeneinander umlaufenden Stiftscheiben. Vereinigte 
Schmirgel- und Maschinen-Fabriken, Akt.-Ges. vorm.
S. Oppenheim & Co. und Schlcsinger & Co., Hannover- 
Hainholz.

KI. 49g, P 13410. Maschine zur Herstellung 
von llufeisen mit Stollen und Griff. Carl E. Pedersen, 
Tónsberg, Norw.; V ertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. 
Harmsen u. A. Biittner, Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 7.

4. Februar 1904. KI. 7 a, D 12 986. Speise- 
vorrichtung fur Pilgerwalzwerke. Deutsch - v/ster- 
reichische Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf.

KI. 7b, G 18 971. Drahtziehmasckine; Zusatz 
zum Zusatz-Patent 148529. Firma W. Gerhardi, 
Liidenscheid.

KI. 7c, F 16438. Verfahren und Zielipresse zur 
Herstellung einer Zargenwulst an zylindrischen oder 
piismatischen Hohlkorpern. Albert Frank, Beier- 
feld i. S.

KI. 24a, H 30 620. Flugaschenfiinger. H. R. 
Heinicke, Chemnitz, Wilhelmplatz 7.

KI. 31 b, W  20822. Vorrichtung zur Herstellung 
von Kernen mittels zwanglauiig gefuhrter Kernkasten- 
hiilften. Wilhelmshiitte Akt.-Ges. fiir Maschinenbau 
und EisengieBerei. Eulau-AYilhelmshtttte, Reg.-Bezirk 
Liegnitz.

KI. 49f, K 24306. Verfahren zur nnunter- 
brochenen Lotung oder SchweiBung. Rudolf Kronen- 
berg, Ohligs, Rhld.

G ebrauclism ustere in trag iu igen .
25. Januar 1904. KI. la , Nr. 215259. Auf- 

bereitungslierdtafel mit Diagonalrillen oder Riffeln. 
J. M. Tirnm, GieBen.

KI. 7b, Nr. 215 406. Anordnung von in gerader 
Linie hintereinander liegenden Ziebscheiben bei Mehr- 
fachdrahtziehmaschinen. Theodor Geck, Altena i. AY.

1. Februar 1904. KI. 7 b, Nr. 216399. Matrizen- 
bock an hydraulischen Rohr- und Stangenpressen mit 
vor der Matrizenkammer hydraulisch bewegbarem, mit 
Scblitz und anschlieBender runder Ófinung versehenem, 
etwas keilformigem Schieber zum Halten der Matrize. 
R. und G. Schmóle, Menden i. AY., und Arnold 
Schwieger, Oberschonweide.

D eutsche R eichspatente.

KI. 18n, Nr. 144487, vom 17. Juni 1902. 
P a t r i c k  M e e h a n  i n  L o w e l l  v i l l e ,  Ohio, Y.SL A 
Gasfany fiir Hochofen.

Identisch mit dem amerikanischen Patente 
Nr. 704556; vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1108.

KI. lOa, Nr. 14470!), vom 9. Oktober 1902. 
F r a n z  B r u n e k  in D o r t m u n d .  Koksofenkamnter.

Gegenstand des britischen Patentes Nr. 28363
a. d. 1902; yergl. „Stahl und Eisen11 1903 S. 1161.
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sind durch eine Anzahl von Aussparungen b in den 
Zwischenwanden untereinander yerbnnden. DieFiichse c 
am Boden der Solilkaniile verińitteln die Uberfuhrung 
der Abhitze in dieselben. Um eine gleichmaBige Ver- 
teilung der Abhitze in atlen Raumen o zu erzielen,

KI. 7 a, Nr. 140800, votn 15. September 1901. 
H e i n r .  E h r h a r d t  in D u s s e l d o r f .  Yorrichtung 
zum Ausstrecken von Rohren oder Stdben.

An den beiden Scheibenpaaren a a und b b, die 
im gleichen Sinne gedreht werden, sind in der Niihe 
des Umfanges Drnckrollen c gelagert, die ein Kaliber d 
besitzen. Der auszustreckende Stab oder Rohr e wird 
parallel zu der Drehaehse der Scheiben a und b ab-

sind Querwiinde d angeord- p h p i  0 f. 0 @TnS'
net, dereń Liinge in der Rich- cf |3 j!! ® B » 0 @ 0 ©■
tung des Abzuges der Gase ffll] j j ' § jj §  5 ®
nacn dem Schornstein ab- ||1U  i  n £ 2 i  rjjjll
nimmt. Die Anordnung hat fe j  0 a o  i f l i f l l  h
den Zweck, uieausstraniernle nrrii n rj] n u n ra nlr^
Warnie der Abhitzekaniile Ł j Jl-U.ll 1)1 il I!,
weniger wie bisher in den B l.i j
Erdboden geben zu lasseu, ..
sondern zum HeiBhalten
der Ofen auszunutzen. Die nach unten ausstralilende 
Wannę wird dadureh zur Erhitzung der Ycrbrennungs- 
luft wiedergewonnen, dafi die unter den Abhitzeriiumen 
angeordneten Fundamentgewolbe f  dio von auBen ein- 
gelassene kalte Luft zunachst aufnehmen und durch 
Luftkanale g, welche die Abhitzeriiume umgeben, nach 
den Heizkaniilen gelangen lassen. Fiir jeden Ofen ist 
die Lufterhitzung getrennt angeordnet.

satzweise yorgeschoben. Die Rollen c legen sich 
dann bei der Dreliung der Scheibon a und b um das 
Werkstiick e und strecken es bei der weiteren Drebnng 
der Scheiben a und b aus. Nach Freigabe des Werk- 
stiickes wird dasselbe um einen der Breite der Druck- 
rollen c entsprechenden Betrag weiter yorgeschoben. 
Die Druckrollen werden durch Federn oder dergl. 
stets wieder in die richtige SteJlung der beiden Ka
liber zueinander zuriickgedreht.

KI. 40f, Nr. 140 332, vom 28. November 1902. 
F r a n z  Da l i i  in B r u c k h a u s e n  a. Rh.  Ofen zum 
Wdrmeń bezw. AuśglUheti von plattenformigem Materiał.

Um eine gleichmaBige Erhitzung der platten- 
formigen Werkstiickc, z. B. der sogenanntcn llaken- 
plattcn, die zur Befestigung von Sehienen dienen, zu

KI. lSb, Nr. 140204, vom 5. Oktober 1902. 
I  s r a i 1 F  r u m k i n i n L o d z , Rufil. Verfahren 
und Yorrichtung zum Reinigen fliissigen Eisens.

Das Eisen soli dadureh gereinigt werden, daB es 
in feiner Yerteilung dem EinfluB der atmosphiiriscben

erzielen, werden die Feuer- 
'i gase so geleitet, daB sie

i  c V  die Platten von unten und
t '  T g  | |  von oben bestreichen.
p , P Hinter der Fenening a

I p lr f  ? j j  ist ein 1( langer Kanał b 
I vorgesehen, in dessen bei-

den Liingsseiten Fiihrungs- 
rinnen r oder einfache Fiihrnngsleisten eingelassen 
sind, iu denen die zu erhitzenden Platten p  gleiten. 
Hierdurch wird der Kanał b in zwei wagereclite 
Kanale geteilt, dereń Zwisclienraum durch die Platten jo, 
die bei c durch eine Schiebevorriclitung g in den Ofen 
eingeschoben werden und bei h in gluhendem Zustande 
wieder austreteu, gebildet wird. Die Feuergase durch- 
ziehen nacheinander erst den unteren, dann den oberen 
Kanał, und entweichen durch die Esse e.

Luft ausgesetzt wird. DemgemśiB wird cs iiber bezw. 
durch mehrere iibereinander angeordnete Kegel a und 
Trichter b geleitet und wahrend des Durcłiflusses in 
innige Bcriihrung mit der Luft gebraclit. Um hierbei 
einer vorzeitigen Abkiihlung des Eisens zu begegnen, 
wird die Yorrichtung yorher erhitzt.

KI. 10a, Nr. 144390, vom 8. Oktober 1902. 
F r a n z  J o s e p h  C o l l i n  in D o r t m u n d .  Liegender 
Koksofen.

Die Abhitze des Ofens wird durch Kanale n fort- 
geleitet, welche unterhalb der Sohlkanale in solcher 
Weise angeordnet sind, daB die ganze freie Flachę 
unter allen Ofen einer Batterie von denselben einge- 
nommen wird. Die so entstehenden Abhitzeraume o

KI. 18 b, Nr. 145017, vom 5. Dezember 1902. 
L e o p o l d o  V i l t o r i o  P r a t i s  i n  T u r i n ,  Italien. 
Verfahren zum Frischen von Roheisen durch Zusatz 
eon Eisenoxyd.

Statt des bisher hierzu benutzten unreinen Eisen- 
oxvdes (Walzensinter, Hammersehlag, Erze) wird ein 
technisch reines Eisenoxyd yerwendet.
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KI. Ib , Nr. 14<i40G, vom 9. Dezember 1902. 
F i r m a  E r n s t  H e i n r i c h  Ge i s t ,  B I e k t r i z i -  [ 
t a t s - A k t . - G e s .  in Kol n  a. Rh. A u fg e b e v o r r ic h -  , 

t u n g  f i i r  e le k tro m a g n e lis c h e  j 
Scheider.

Unter dem unten offenen, 
mit einem seitlichen Auf- 
gebeschlitz versehenen Zu- 
fiihrungatrichter a ist eine 
Walze oder ein Walzen- j 
segment b  gelagert, das hin 
und her gedrelit wird. Hier
bei nimmt die Walze iu 
der einen Drehrichtung eine | 
Schićht des Anfbereitungs- j 
gutes aus dem Trićhter a 
mit und fiihrt es dem 
magnetischen Scheider f  zu, 

wiihrend sic durch ihre Bewegnng in der enteegen- 
('esetzten Riehtung ein Anheben und Lockern des im 
Trićhter befindlichen Materiales bewirkt.

KI. 7 a, Nr. 145 !)SS, vom 11. August 1901. 
1! a lfo u r!F r  ase r  JIc Tc  a r  in 11 ai  nb i 11, Lancaster, 
und H e n r y  Ccci i  W i l l i a m  G i b s o n  in Lon d o n .  
Maschine zum Auswalzen von Rohren.

Das Auswalzen des gelochten Werkstiickes a 
geschielit gemiiB dem Patente Nr. 144290 (vergl. 
„Stahl und Eisen“ 1904, S. 181) zwischeń den beiden 
Walzen b und e unter Zuhilfenahme von Stiitz- 
rollen d, welche das Werkstiick in richtiger Lage 
erhalten und bei Zunahme seines Dnrchmessers

gleichzeitig und gleichmaflig nach aufien schwingen. 
Hierbei hat sich eine Verschicbnng des Werkstiickes 
auf den beiden Walzen b und c in der Langsrichtung 
ais Ubelstand herausgestellt. Um dieser Yerschiebung 
entgegenzuarbeiten, ist das eine Ende der die Rollen d 
tragenden Wellen e in Bocken f  gelagert, das andere Ende 
derselben jedoch in einem Arme y, der um die Welle h 
geschwungen werden kann. Hierbei stellen sich die 
śtiitzrollen d in entgegengesetzter Riehtung schrag 
gegen das Werkstiick ein und iiben auf dasselbe eine 
Schraubenwirkung in dem einen oder andern Sinue 
aus, die das Werkstiick in seine richtige Lage auf 
den Walzen b und c zuriickbringt.

KI. 24c, Nr. 144S2(i, vom 21. Dezember 1901. 
F r i e d r i c h  J a h n s  in Yon d e r  H e y d t  b. S a a r 
br ucke n .  Yerfahren und Einrichtung zur Er
zeugung von teerarmen Generatorgasen aus teer- 
haltigen, auch schlackenreichen Brennsioffen in einer 
Reihe durch KanSle in Yerbindung slehender Gas- 
erzeuger oder Gaserzeugungskamniern.

Die Brennstoffe werden in Gaserzeugungskamniern 
vergast, die miteinander zu einem Ringe verbunden 
sina, und die nacheinander mit einem bestimmten 
Zeitunterschied entziindet und ohne Nachfiillen aus- 
gebrannt werden. Eine bestimmte, in der Reihe nach 
Bedurfnis wechselnde Kammer, die eine".Schicht mehr 
oder weniger entteerter Brennstoffe enthiilt, macht die 
ans den iibrigen Kamniem kommenden Gase bestiindig, 
worauf die durch diese Kammer hindurchgeleiteten 
und die in derselben entstandenen Gase gemeiDsam 
abgeleitet werden. Nach dem Ausbrennen wird die 
betreffende Kammer ausgeschaltet, entleert und wieder 
beschickt

Um vor der Ausschaltung die letzten, zur Be- 
stiindigmachung der Gase der anderen Kammern nicht 
mehr ausreichenden Brennstoffreste der Kammer voll- 
standig zu verbrennen, kann man sie nocli hinter die 
nachste, nuninehr ais Regenerierungskammer dienende 
Kammer schalten und durch vermehrte Luftzufnhr zur 
Erschopfung bringen.

KI. 4!) f, Nr. 145942, vom 24. September 1902.
H. S a c k  in Ra t h .  Richtbank fiir direkt ans dem 
lYalzwer/c kommendes Flacheisen.

Das voui Walzwerk lcommende Flacheisen (Dni- 
versaleisen) soli nicht nur auf seiner hohen Kante, 
sondern gleichzeitig auch auf der flachen Seite maschi-

nell gerichtet werden. 
Langs der Richt- 
bank f  ist eine bezw. 
mehrere Wellen d 
gelagert, die durch 
hydraulische Zyliu- 
der s in der einen, 
und durch Gegenge- 
wichte t in der andern 

Riehtung gedrelit 
werden kijnnen. Auf 
Welle d sind meh
rere Arnie c befestigt, 
die durch Stangen i  
mit Druekplatten a 
yerbunden sind.

Das noch gliihende 
Walzstuck m wird 

beim Anlassen der liydrauli- 
schen Zjrlindcr s durch dio 
Druekplatten, die sich sowolil 
mit Nasen n gegen, ais auch 
mit ihren Flachen auf dasselbe 
legen, zugleich geebnet und ge
richtet.

KI. 21 li, Nr. 14433(5, vom 21. Noyember 1902. 
J  u 1 i u s E l s n e r  i n D o r t m u n d .  Elektrischer

Schmelzofen mit rostartig
Y1- / _____ o angeordneten band- oder

- 1 i-Jj! stabformigen Erliitzungs-
.,1  widerslanden.

r \  Die einen Krippenrost bil-
den den Heizwiderstiinde a b 

^  ^ s'nt  ̂ eingespannt und
H  3*1^ ij  ; liegen mit ihreni nnteren

HUH W m  Ende lose in einer Kohlen-
<ś ninrrr * rinne c. Die nnteren Stab-

. \ | | ^ | |  i enden liegen auBerdem diclit
ŚĘ000I ! aneinander und werden von

] 1 dem Heizstrom durchflossen.
l-sśj l  j  I___  ! Die oberen stromfreien Stab-

. w —?  . . enden sind in Kammern
frei so gelagert, daB sie sich 

ausdehnen konnen und ein Auswecliseln schadhafter 
Heizstabe wahrend des Betriebes moglich ist.

KI. 31 c, Nr. 14(5 774, vom 31. rJanuar 1903. 
L u d w i g  S c h a e f e ' r  in D r e s d e n .  Yerfahren zur 
Herstellung von Model/puder.

Um Modellpuder, insbesondere Korkmehl, die iible 
Eigenschaft zu nehmen, Fenchtigkeit. anzuziehen und 
an den Jlodellen zu kleben, wird das Korkmehl in ein 
Bad von 25 kg schwefelsaurer Tonerde, dic in 1501 
Wasser gelost ist, und nach dem Trocknen in ein Bad 
von 28 kg Kernseife, die in 5001 Wasser gelost ist, 
gebracht. Es bildet sich beim Trocknen ein Nieder- 
schlag von fettsaurer Tonerde auf dem Korkmehl, 
weleher die Aufnahme von Feuchtigkeit hindert.
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B t a t i s t i s c h e s .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Januar 1904.

B e z i  rk e

Anzahl 
der 

"Werke 
lm Be- 
ricłits- 
Monat

E r z e u g u n g Er z e u g u n g

lm 
Dcz. 1903 
Tonnen

im 
Jan.1904 
Tonnen

vom 
1. Jan. bis;

1904: 
Tonnen i

Im i 
Jan. 1903 
Tonnen ;

vom 
1. Jan.bis 

1903 
Tonnen

R heinland-W estfalen ................................................. | 15 67282' 75176 i — 66046! —
£ Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . 8 14778 18032 — 11156 —

7 6141 8613 — 7411 —
~a J! Pommern ..................................................................... 1 11742 12398 —. 7532 ; __
o f-ea Konigreich Sachsen..................................................... — — — ] — ' —

Hannover und Braunschweig ................................. 2 5315 3910 — 3910 —
o Bayern, Wiirttemberg und T h iiringen .................... 2 2625 2605 2600 ! ■

6425 5761 - — 5716 --
t  5 ! 
i  i Lothringen und Luxem burg........................ I ° 35478 32655 __ 40034

3  i Gieflerei-Roheisen Sa. 44 149786! 159155 — 1444,05! —

Rheinland-Westfalen ................................................. 3 28430 29650 — 15013 —
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . 2 3823 2143 — 710 —

< w S e h le s ie n ..................................................................... 1 0533 4693 — 5284 —

i  2  * 5
Hannover und Braunschweig ................................. 1 5470 5430 — 5850

8 - S ' Bessemer-Roheisen Sa. 7 I 44256 41916 — 26857 -

Rheinland-AVestfalen................................................. 10 202431 173815 — 181550 —
a 'S Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — — —- — 964 •—*
‘S S e h le s ie n ..................................................................... 2 18660 19969 — 17824 —

Hannover und Braunschweig ................................. 1 19305 18937 — 19271 —
Bayern, Wiirttemberg und T h iiringen .................... 1 8000 10300 — 5026

5  _S3 E » 60129 61098 — 48640 V;
£  1 Lothringen und L u x e m b u rg ..................................... 222023| 229828 — 198133 —

Thoiuas-Roheisen Sa. 34 530548 513947 — 471408
§ o . R heinland-W estfalen................................................. 10 20637 24943 42569

rt s Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . 16 21846 20568 — 22162 . —

*s.e s S e h le s ie n ..................................................................... 5 5488 7351 — 5414 —•:» t: .s 
, ®  . 2 — — — — 3720

a  _ J  ■£;
_=! O Bayern, Wiirttemberg und T hiiringen.................... — 2300 —

— 3390 —

2  S  S
J 2  * s  ^ Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 8 1 50266' 52862 — r 77255 —

R heinland-W estfalen ................................................. 6 11225 5736 “ 9146
S Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . 17 15168; 16016 18436 —  ■

• 5 S e h le s ie n ......................................................................... 7 26955! 23472 ---- 26724 —

c 2 Bayern, Wiirttemberg und T h iiringen .................... 1 995 990 ---- 9';o
S aarbezirk .........................................................................

— — ■ —
-

—
---

- = Lothringen und L uxem burg ....................................... 9 19549 16959 16862 ---

~ Pnddel-Roheiseu Sa. 40 73892i 63173 72128

R heinland-W estfalen ....................................................
i 330005 309320 — 314324

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — 55615 56759 --- 53428 .

b o Sehlesien . . ..................................................................
— 63772 64103 — 62657

P o m m e rn ..................................................................... — 11742 12398 ' — - i 11252 —

Konigreich Sachsen ................................................. — — —
—

—
“  £ Hannover und Braunschweig ................................. — 30090 28277 — 29C31

_C3 
s= u Bavern, Wiirttemberg und Thurińgen ................ . — 13920 13895 ■' ' ' 11976
1 “ S a a r b e z i r k  ...................................................................................................... • — 66554 66859 — 54356

j

L o t h r i n g e n  u n d  L i u c e m b u r g  .......................................................... — 277050 I 279442 — | 255029

Gesamt-Erzeugung Sa. — j 848748 : 831053 — | 792053 i- — '

G i e f s e r e i r o h e i s e n ......................................................................................... — 149786 | 159155 _ 144405 l —
b p  =3 Bessemerroheisen......................................................... • — • 44256 : 41916 — ' 26857 r  —
I  -c — 530548 513947 J — 471408 —
S»S Stahleisen und S p iegeleisen ..................................... — 50266 52862 i — 77255
1 1 — 73892 63173 — 72128 1 — '

Gesamt-Erzeugung Sa. — 848748'i 831053 • - “  _|! 792053 !;.. —
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Berichte Uber Yersammlungen aus Fachyereinen.

Socićte de Flndustrie minćrale.

Uber ErscltlioBung nouor Kohlenablftgcrungen 
in Frankreicli.

Das Minettegebiet in Deutsch - Lothringen wie 
auch in Lnxemburg ist heute ais yollig nufgeschlossen 
anzusehen; auch die Fortsetzung des Saarbriicker Kohlen- 
gebiets gegen We'sten nnd Siidwesten in Dcutsch- 
Lothringen wurde im Laufe der letzten Jahre mit 
Verieihung nnd Mutungen auf Grund ausgedehnter 
Bohrnngen bewirkt. Dic Aufmerksanikeit der fran- 
zosischen Prospektoren auf die Fortsetzung dieser 
beiden Mineralyorkommen, insoweit sie in frąnzosischtSn 
Gebiet anftreten, ist dagegen neueren Datums.

"Was die Minette betriiTt, so sind sehr bemerkens- 
werte Aufschliisse bereits gemacht,* nicht so beziiglich 
des Kohlenvorkommens, aber diesem wird neuerdings 
durch eing(\hende geologische Durchforsclmng der in 
Frage kommenden Landesteile eine besondere Beach- 
tung geschenkt.

In dem Augustheft v. J. der Monatsberichte iiber 
die Verhandlungen der Socićte de 1’Industrie minerale 
sind Vortriige der Ingenienre P. We i B nnd V i l l a i n  
iiber das Saarbriicker Kohlenbecken und seine mSg- 
liche Fortsetzung auf franzijsischem Gebiete enthalten, 
die Dacbstehend im Auszug wiedergegebeu werden 
sollen. An der Besprechung beteiligten sich auBer 
dem Yorsitzenden Berghauptinann N i v i o t noch dic 
Hcrren D e l a f o n d  und Laur .

We i B gab zunachst eino allgemeine Beschrei- 
bung des geologischen und petrographischen Auf- 
baus der Saarbriicker Schichten. Er bob die bekanntc 
Tatsache heryor, dafi der bei weitem groBte Teil des 
Kohlenyorkommens sich im Besitze des Preufiischcn 
Staates befindet und daB daneben eine Anzahl Gruben 
nach dem alten lierhte yerliehen seien, so Hostcrbach, 
Rosseln, Saar'und Mosel, jetzt im Bcsitz von Thyssen, 
Stinnes und Kons.. sowie la Bouvc, dazu kommen in 
der bayrischen Pfalz die Gruben Frankenholz und 
Nordfeld. Er hebt heryor, daB das Zntagetreten des 
Kohlengebirges an der Saar atlT einer von Siidost 
nach Nordwest streichenden Erhebung beruht, die von 
den Ardenncn bis zum Ruhrgebiet zu yerfolgen ist 
und die ihre Hauptabdachung mit nicht sehr erheb- 
lichem Einfallen nach Norden besitzt. Gegen Siiden 
in der Richtung St. Avold—Forbach—Wellcsweiler ist 
das produktive Karbon durch eine gewaltige mehr ais 
1200 m miichtige Yerwerfung abgeschnitten, so dafi 
siidlich. derselben keine Aussicht besteht, den Bergbau 
in erreichbarer Teufe zu eroffnen. WeiB kniipft daran 
die. Bemerkung, daB etwaige Bohrungen auf fran- 
zosischem Gebiete in der Gegend von Mont-sur- 
Meurthe nnd Luneville von vornherein aussichtslos 
sein wurden, Bohrungen in Deutsch-Lothringen west- 
licli der Pfalz, wo die Gebirgsschichten sich wieder 
heben, dagegen sich ais erfolgreich erweisen konnten. 
Er verhehlt indessen nicht, daB dic Miichtigkcit des 
iiberlagęrnden Deckgebirges eine sehr erhebliche ist, 
auch nicht ausgeschlossen sei, daB man nur die un- 
produktiyen Schichten des Karbons antreffen wiirde. 
\\ eifl gibt sodann eine 1 bersiebt der Saarbriicker 
-Schichten, die wir hier folgen lassen, da sie in Kurze 
em Bild des geologischen Baucs dieses fiir den west- 
uchen und siidlichen Teil Dentschlands so wichtigen 
Gebietes geben:

Perm-Forination:
Schichten von Łebach =  1000 m miichtig;

„ „ Cusel =  1400 m gegen Osten, 900 m
gegen Westen miichtig;

Karbon:

Yergl. „Stahl und Eisen“ 1902, Heft 24 S. 1340.

Ottweiler Schichten: 
annśihernde Miichtig- 

keit 3600 m, 
in der Pfalz 1700 m, 

in Lothringen 
2000 m ;

Saarbriicker Schich- 
ten: Miichtigkeit bei 
‘Saarbrucken 3200m, 
in der Pfalz 2000 in;

grauer Sandstein und Schiefer 
mit 1 Kohlenfloz, 

roter Sandstein und Schiefer, 
grauer und bliiulicher Schiefer 

mit einigen Kolilenflozen, 
charakteristische Schichten und 

Schiefer mit Leaia Baent- 
sehiana;

obere Schichten: roter Sand
stein und Buntsandstein, dar- 
unter das charakteristische 
grobkornige Konglomerat, 

mittlere und untere Schichten: 
grauer Sandstein, Konglome
rat u. Schiefer mit 3 Serien 
von bauwiirdigen Kohlen- 
flozen.

In der kohlenarmen Ottweiler Schicht sind die Floze 
durch auBerordentlich machtige sterile Mittel getrennt, 
wahrend dio Saarbriicker Schichten in ihren mittleren 
und unteren Gruppen eine Gcsamtmiichtigkeit abbau- 
wiirdiger Kohle von rund 80 m besitzen.

An diese Mitteilungen von WeiB, die im ganzen 
nur Tatsśichliches und Bekanutes boten, scliloB sich 
der Vortrag von Vi l l a i n ,  der insofern von groBercm 
Interesse war, ais der Vortragende den Yersuch 
machte, auf Grund geologischer Beobachtung dio Fort
setzung der Saarbriicker Schichten unter der miich- 
tigen Deckęebirgsauflagerung bis in das Gebiet der 
Meurthe bei Nancy und Pont-ii-Mousson zu yerfolgen. 
Villain bemerkte einleitend, daB die ostfranzosischen 
Eisenwerksbesitzer wiihrend der letzten Jahre groBe 
Anstrcngungen gemacht hatten, das Vorkommen der 
Kohlo im siidlichen Teile des Pas-de-Calais aufzu- 
finden, jedoch trotz erheblicher Aufwendungen ohne 
Erfolg. Man fragte sich infolgedessen, oh Vcrsuche, 
die Fortsetzung des Saarbeckens im Departement der 
Meurthe und Moselle zu erschiirfen, nicht ein besseres 
Ergebnis yersprechcn wurden. Auf den ersten Anhieb 
erscheine die Sache etwas abcnteuerlich, da schwerlich 
Aussicht besteht, die Kohle in geringerer Tiefe ais 
1000 m zu erreichen. Aber unter Beriicksichtigung 
des Umstandes, dafi dies Departement einen jiihrlichen 
KohIenverbrauch von 4 bis 5 Millionen Tonnen habe, 
uud der Transport, sei es aus Nord-Frankreich, 
Belgien oder Deutschland, grofie Kosten bedinge, konne 
sie von vornherein nicht ais unrationell angesehen 
werden, falls die Moglichkeit bestiinde, eine Kolilen- 
industrie im Osten des Landes ins Leben zu rufen. 
Y i l l a i n  zabite sodann die bereits vorliegcnden, zum 
Teil sehr eingehenden Abhandlungen iiber diese Frage 
in den yerschiedenon Fachschriften unter Angahe der 
\'erfasser auf und nannte u. a. Marcel Bertrand, 
Laur, van AYaryeeke und Niclćs. Letzterer brachtc 
ais Ansatzpunkt einer Bohrung den Ort Eply bei 
Pont-a-Mousson in Vorschlag und van Warveeke 
kommt zu demselben Ergebnis. Die Geologen rechnen 
mit der Tatsache, dafi die Kohlenformation in Satteln 
und Muldeu auftritt und dafi in der Richtung der 
Sattelerhebungen, den sogenannten Domen, das Karbon 
niiher zutage tritt, ais in den Mulden oder Depres-
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sionen, da bei jenen eine teilweise Abrasion der iiber- 
liegenden jiingeren Scliichten des Perm nnd der Trias 
im Laufe einer noch jiingeren Bildungscpoche statt- 
gefunden- habe. Diese Ersclieinung iinde ihre Be- 
stiitignng auf den Gruben Klein-Rosseln und Dud- 
weiler-WeiBweiler, die sich auf langgestreckten dom- 
artigen Siitteln befinden. Ebenso durch die Bohrungen 
bei Zimmingen ostlich der Grubo Hop i tal. Der Yor- 
tragende leitete ferner die Aufinerksamkeit auf die 
Konglomerate ais Leitschichten; er nimmt an, daB 
diese vorzugsweise iu den Mulden und Depressionen, 
wie auf Grubo Hosterbach entwickelt sind.

Die erfolgreicheu Untersuchungen auf deutsch- 
lothringischem Gebiete seien der franzosisehen Grenzc 
schon auf 30 km nahegeriickt. Villain beantwortet die 
Frage, ob man mit den Bohrungen in Frankreich 
warten solle, bis die deutschen Aitfschlusse die Grenze 
erreichen, mit entscliiedenem „nein“ und gibt dafiir 
dio naclistehenden Griinde: 1. bemangelt er das Ver- 
fahren der deutschen Unternehmer, sich meist mit der 
Erreichung des Fundflozes zu begniigen, so daB cin 
Nachweis Uber den Reichtum der I* ormation an Kohlen 
nicht erbracht werde; 2. glaubt der Vortragende, daB 
die nach der Grenze zunehmende Tiefe die deutschen 
Unternehmer abhalten wird, ihre Untersuchungen 
weiter nach Westeu anszudehnen, da sie doch unter 
den erschwerenden Umstanden mit der Saar nicht 
konkurrenzfiihig sein wurden; ,3. falls eine westlich 
von Hemilly angesetzte Bohrung ungliicklicherweise 
in eine tiefe Muldę fallend erfolglos bliebe, dies einen 
Abschreckungsgrund bilden konnte, den V"ersnrh anf 
franzosischem Gebiete zu wiederholen ; 4. setzt Vi!tain 
seine vollo Hoffnung auf das Fortstreichen des 
machtigen sattelartigeu Gebirgsriickens nordlich der 

roBen streichendenStorung von Forbach—Wellesweiler, 
er sich nacbweislich bis Bar-le-Duc verfolgen lieBe; 

er fiihrte des naheren aus, daB dieser Riicken die Folge- 
erscheinung einer gewaltigen nachtriasischen Erhebung 
sei, die alle primąren und sekundiiren Schicbten um mehr 
ais 1200 m gehoben habe. Der Grundsatz, sich bei 
Auswahl von Bohrpunkten nur von gcologischen Er- 
wiigungen bestimmen zu lassen, habe auch Godwin 
Austen in England geleitet, ais er anf erheblich 
groBere Entfenmng die Bohrung bei Folkestone an 
der Siidkiisto Englands in Vorschlag brachte, durch 
welcho die Fortsetzung des Somersets - Kohlenbeckens 
bis nach Dover nachgewiesen worden sei.

Die Wiedergabe des gesamten sehr interessanten 
Materials, das der Yortragende zur Begriindung seiner

Ansicht und zur Beleuchtung der Frage vorbrachte, 
wiirde zu weit fiihren. — W  ei B mochte die Frage 
der Bestimmung des Bohrpunktes noch einem genauen 
ortlichen Studium vorbehalten. Der Yorsitzende be- 
dauert, daB nicht die erforderlichen, allerdings orheb- 
lielien Mittel zur Verfiigung stunden, um eine Anzahl 
von Bohrungen auf der Querlinie zum. allgemeinen 
Gebirgsstreichen zwischen Montmedy und Nancy anszu- 
fiihren, ahnlich wie solche in der belgischen Campine 
zwischen Maastricht und Antwerpen niedergestoBen 
worden seien. Im iibrigen ist er der Ansicht, daB 
geniigend positives Anhalten vorliege, um eine Bohrung 
bei Pont-ii-Mousson zu reclitfertigen.

L a u r  gab sodann in groBen Zugen ein Bild ier 
sogenannten herzynischen Gebirgsfaltungen, die ais
Sattelerhebungen in die Ersclieinung treten und denen 
das Hervortreten dor bekannten westdeutsehen, belgi
schen, englischen und franzosisehen Kohlenbecken 
an dio Oberfliiehe zu verdankcn ist. E r bezeichnet 
dio nordliehste derselben mit „Essen—Dover“, dio
zweite nach Siiden mit „Saarbrucken—Pont-a-Mousson“, 
die dritte mit „Yielle..Autun“ nach dem kleincn Kohlen
becken gleichen Namens,und die vierte mit Ronchamp — 
Creusot. Er ist ebenfalls der Ansicht, daB man bei
den Untersuchungsarbeiten die Richtung der lierzyni-
schen Siittel in den von jiingeren Gebirgen Uberdeckten 
Zwischenriinmen zwischen den besagten Fundortern 
zum Anhalt nehmen miisse.

Dies in Kurze der Inhalt der sehr interessanten 
Erorterungen iiber diese fiir Frankreich, das einen 
sehr erheblichen Teil seines Brennstoffverbrauehes mit 
hohen Frachtkosten aus dem Auslande beziohen muB 
(im Jahre 1902 betrug neben einer Fórderung an 
Kohlen inHohe von 301970001 dieEinfuhr 13 014Ó001), 
so hochwichtige Frage. Um niiher auf dio selir lohr- 
reichen Begriindungen der anfgestollten Hypothesen 
einzugehen, hiitte es allerdings der Wiedergabe der 
Karten liedurft, fur das Verstandnis meiner abgekiirzten 
Ausfiihrung diirften die gewohnlichen gcogrpphischen 
Karten jedoch vollkommen genugen.

Nach allem, was die Bergingenieure zum Vortrag 
brachten, erscheint die Aussieht, daB Frankreich 
jemals in die erselinto Lage kommen wird, sich be- 
ziiglich des Kohlenbezuges vom Auslande unabhiingig 
zu machen, ais eine auBerordentlich schwache. Die 
Erstrebung dieses Ziels ist im Interesse der franzosi- 
schen Grofiindustrie und nicht minder in dcm der 
Kleinverbrancher sicherlich zu verstehen.

Generaldirektor a. D. Schulz-Briesen.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Belgieus Kohlenliandcl 1903.
Aus Belgien wurden im Jahre 1903 4827 786 t 

Kohlen, 841272 t Koks und 623472 t Briketts aus- 
gefuhrt, gegeniiber 5078278 t Kohlen, 824256 t Koks 
und 671 700 t Briketts im Yorjalir. Der bei weitem 
grofite Teil dieser Ausfnhrmengen ging nach Frank- 
reich, wohin im Berichtsjahre 3 554 632 t  Kohlen, 
493963 t Koks und ^61 709 t Briketts belgischer Her- 
kunft. eingefiihrt worden sind, wahrend nach Deutsch
land 319951 t Kohlen, 120565 t  Koks und 30 679 t 
Briketts gingen. Die Einfuhr Belgiens stellte sich 
auf 3 548 618 t Kohlen, 309524 t Koks und 44007 t  1 
Briketts (i. V. bezw. 3232510 t, 230612 t und 33235 t); j 
unter den Bezugsliindern steht. Deutschland an erster i 
Stelle, welches 2324660 t Kohlen, 277 565 t Koks i 
nnd 41073 t Briketts nach Belgien eingefiihrt hat.

F ra n k re ic lis  E o b len h an d c l im J a h re  1903.
Die Kohleneinfuhr Frankreichs stellte sich im 

Jahre 1903 auf 11208460 t gegen 11856795 t im 
Jalire 1902. Die Hauptbezngslander sind England, 
Belgien und Deutschland, die an der Einfuhr mit bezw. 
5964640 t, 3840360 t nnd 1070930 t beteiligt waren. 
Die Kokseinfuhr betrug 1521550 t (i. V. 1280755 t), 
davon 5368701 aus Belgien und 9623801 aus Deutsch
land, an Briketts wurden 628190 t eingefiihrt ; die 
Kohlenausfuhr, die sich hauptsachlich nach Belgien 
(542610 t) nnd der Schweiz (158280 t) richtete, belief 
sich auf 938470 t ;  an Koks wurden 106330 t und an 
Briketts 70790 t ausgefiilirt.

(CoHłU<* C en tral den Houllłure* de F rance  
30. J a n u a r  1904.)
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D i e  M a r t l n s t a l i l i n d u s t r i e  ln  G r o f l b r i ł a n n i e n .
Die „Iron, and Coal Trades Review“ yeroffentlicht 

unter dem 12. Februar 1904 eine Reihe von Tabellen, 
welche ein nach Revieren geordnetes Verzeichnis der 
englischen Martinwerke mit Angabe von Zahl und 
Ladefahigkeit der auf denselben in und auBer Betrieb 
befindliclien Martinofen enthalten, eine Arbeit, die 
dadurch um so wertvoller wird, ais die darin ent- 
haltenen Angaben in England zum erstemnal in dieser 
Weise systcmatisch zusainmcngestellt sind.

Nach dieser Statistik wird in GroBbritannien 
Martinstahl von 96 Firmen erzeugt; dieselben arbeiten 
mit insgesamt 512 Ofen, welche sich auf die ver- 
schiedenen Reviere wie folgt verteilcn:

Reviere
!

Firm en
Sauer

zugestcllte
Ófen

Basiach
zugcstellte

Ófen

Schottland........................ 17 120 17
Nord-Ostkiiste................ 14 96 21
Siid- und Nord-Walcs . . 24 91 16
Sheffield und Leeds . . . 22 66 10
Lancashire u. Cumberland 9 31 7
Staffordshire usw. . . . . 8 13 24

;.;J 94 417 95
Wie aus dieser Zusammenstellung heryorceht, ist 

das Verhaltnis der basischen zu den sauren Oten etwa 
1 :4, der basische ProzeB Iritt demnach gegen den 
sauren noch stark zuriick, hat aber in den letzten 
Jahren viel Boden gcwonnen, besonders in Stafford- 
shire, wo dio grofien Firinen durchweg basisch. zu- 
gestellte Ofen benutzen. Von den genannten 512 Ofen 
haben 229 einen Einsatz von 20 bis 30. t ,  118 
einen solchen von 30 bis 40 t, wahrend 64 Ofen 50 t 
und dariiber fassem Zu letzteren geliiiren dieTalbot- 
und Bertrand-Thicl-Ofen in Frodingham, Cardiff, Cargo- 
Fleet, Brymbo, Round Oak und Port Talbot. Ferner

gibt es 58 Ofen von 10 bis 20 t und 48 von unter 
10 t Einsatz. In Prozenten ausgedriickt, fassen 
12 “/o der Ofen 50 t und mehr, 23 °/» 30 bis 40 t, 44 °/o 
20 bis 30 t, 11%  10 bis 20 t, 6 °/o 5 bis 10 t und 
3 bis 4 °/o 5 t uud weniger. In der obigen Zusammen- 
stellung sind, die in Reparatur befindliclien Ofen mit-

ferechnet. Neugebaut werden nur 10 Ofen, so dafi 
ie VergroBerung der Gesamtleistungsfahigkeit der 

Werke nur gering ist, dagegen muB man beriicksichtigen, 
daB im Jahre 1903 von 507 Ófen nur 372 im Betrieb 
standen, also noch eine groBe Reserve vorhanden ist; 
iiberdies sind einige der im Bau begriffenen Ofen 
fiir 200 t Einsatz bestimmt.

D i e  R o h e i s e n e r z c u g i i n g  d e r  Y e r o i n i g t e n  S t a a t e n .  
y o n  N o r d a m e r i k a  i m  J a h r e  1 9 0 3 .

Nach der soeben yeroffentlichten Statistik der 
American Iron and Steel Association betrug die Roli- 
eisenerzeugung der Vcreinigton Staaten im abgelaufeuen 
Jahr 18297400 t gegen 18106448 t im Jahro 1902; 
die Zunahme gegen das letztere Jahr betragt 190952 t 
oder 1,1 °/o. In den letzten sechs Halbjaliren betrug die 
Erzeugung: 1901 1902 1003

t t  t
1. Halbjahr . . . 7 797 407 8 949 511 9 862 685
2. „ . . .  8335001 9156937 8434715

Insgesamt . . 16 132 408 18 106 448 18 297 400
Im letzten Jahrzehnt stellte sich die Rolieisen- 

erzeugung der Yereinigten Staaten wie folgt:
< t

1894.
1895.
1896.
1897.
1898.

6 763 906 
9 597 449
8 761 097
9 807 123 

11962 317

1899.
1900.
1901.
1902.
1903.

13 838 634
14 009 870 
16 132 408 
18 106 448 
18 297 400

Auf die einzelnen Staaten yerteilten sieh die vor- 
handenen Hochofen und die Rolieisenerzeugung wie 
aus nachstehcnder Tabelle ersichtlicli:

Staaten
Hochofen

lin Betrieb 
am BO. Junii 

1903

am 31. D ezem ber 1903

im
Betrieb

auOer
Betrieb Sa.

Rolieisenerzeugung zu 1000 kg

1901 1902 1903

Massachusetts . 
Connecticut . . 
New York . . . 
New Jersey . . 
Pennsylvauien . 
Maryland . . . 
Virginia . . . .  
Nord-Carolina . 
Georgia . . . .  
Alabama. . . .
Texas................
West-Virginia . 
Kentucky . . . 
Tennessee . . .
O h io ................
Jllinois . . . .  
Michigan . . . 
Wisconsin . . , 
Minnesota . . . 
Missouri. . . .  
Colorado . . . 
Oregon . . . .  
Washington . .

Sa................
Davon:

mit bitumindser Kohle und Koks 
mit Anthrazit und Koks
mit Holzkohle............................
mit Holzkohle und Koks .

Sa...............

1
2

12
6

125
4

19
1
4

34
1
3
4 

15 
49 
17 
10
6
1
2
4

320

226
57
37

1
2
7
7

57
4

12

4
30

1

3 
14 
22
4 

10
3

182

120
29
33

1
1

12
5

95
2

15
1
1

19
3
4
5 
8

40
17
2
3
1
1
5
1
1

243~

168
48
26

1

2
3 

19 
12

152
6

27
1
5 

49
4
4 
8

22
62
21
12
6 
1 
2
5 
1

_1
425

288
77
59

1

3 440 
8 577 

288 200 
158 238 

7 460 749 
308 037 
<155 841

27 770
1244 715 

2 310 
169 263 
69 557 

342 433 
3 379 648 
1 622 400 

173 494
210 872

206 664

3 414 
12 279 

407 791 
194 442 

8 247 685 
308 081 
545 811
32 832

1 495 766 
3145 

185 933 
112 497 
399 062 

3 689 490 
1 757 904 

157 696
278 371

27^ 249

14 002 904 
1 739 927 

365 910 
23 667

16 576 945 
1 133 092 

384 560 
11851

3 317 
14 733 

561 764 
215 054 

8 342 884 
329 763 
552 739

76 812
1 586 380 

11839 
202 197 
104 080 
425 062 

3 340 033 
1719 453 

248 624
288 052

274 614

16132 408 18106 448 18 297 400

15 841 696 
1 941 929 

512 833 
942

320 182 243 425 ij 16132 408 18106 448 18 297 400
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Verteilung der Roheisenerzeugung 
nach Sorten:

1901 1902 1903
t °/o « °/o i t °/„

Gieflerei- und P uddelroheisen .........................
Bessemer-Roheiseii.............................................
Basisches R oheisen.............................................
Spiegoleisen und Ferromangan

4 613 330 
9 750 342 
1 472 012 

296 724

28,6
60,4
9,2
1,8

5 259 393 
10 559 459 
2 071 207 

216 389

29,1 :
58.3 !
11.4 

1,2 |

5 878 531 
10 149 747 
2073 378 

195 744

32,1
55,5
11,3
1,1

Sa............................. 16 132 408 — 18 106 448 — 1 18 297 400 —

m it Koks m it Ilo lzkohle

282 772 9 452
188 606 9 981
248 062 9 931

Die unverkauften Koheisenbestande der Werke be- 
liefen sich am Schlusse des Jahres 1903 auf rund 600 0001 
(nach anderer Quelle rund 700000 t) gegen rund 
50000 t im Jahre 1902; sie haben mitliin gegen das
Vorjahr mindestens um das Zwolffache zugenommen.

Schwankunyen der Roheisenerzeugung In don 
Yerelnigten Staaten.

Die alto Erfahrung, daC dic amerikanische Roh- 
■ eisenerzeugung auBerordentlich starken Sehwanknngen 

unterworfen ist, hat durch dic Ereignisse der letzten 
Monate eine neue Bestatigung erhalten. Dies ergibt 
sich nicht so sehr aus den Żabien fiir die Monats- 
erzeugungen, da dio Januarproduktion mit 9812181 
diejenige des Dezember nur um 74438 iibcrtrifft, tritt 
aber deutlich hervor, wenn man die Wochenleistungen 
der Hochofen vergleicht. Diese stellen Bieli nach dem 
„tron Age“ voni 11. Februar 1904 wie folgt:

m etr. T onnen

1. Februar 1904 . . 292 224
1. Januar 1904 . . 198 587
1. Dezember 1903 . 257 993

Die erneutc Tatigkeit der amerikanischen Hoch- 
ofenindustrie ist hauptsachlich auf die United States 
Steel Corporation zuriickzufiihren, welche 30 neue 
Ofen angeblasen bat, wodurch angeblich dio Riickkehr 
zu nornialen Zustśinden angebahnt ist. Die starkę 
Einschrankung gegen Schlufi des Jahres hat somit 
sehr bald wieder aufgehort und wir haben fiir den 
Februar schon wieder eine starkę. Zunahme der Er
zeugung zu erwarten.

Von 355 Kokshochofen waren am 1. Februar 
1904 188 im Betrieb, gegen 153 am 1. Januar 1904. 
Die Anzahl der unter Feuer stehenden Ofen hat sich 
daher um 35 vermehrt. An Holzkohlenofen sind 53 
yorhanden, von denen sich 27 (gegen 31 am 1. Januar) 
im Betrieb befinden. Die Vorriite an den Ofen haben 
sich im Monat Januar um ein weniges yennindert; sie 
betrugen am

1. F eb ru ar 1. J a n u a r  1. D ezem ber

691 806 699 633 673 772
Mit der Roheisenerzeugnng ist auch die Stahl- 

erzeugung wieder gestiegen. Dieselbe stellte sich nach 
den Berichteń siimtlicher Stahlwerke der United States 
Steel Corporation und der bedeutendsten anderen 
Werke in den Monaten Januar, Dezember und Novem- 
ber auf 511042, 413238 und 561916 t.

Eine Folgę der erhohten Erzeugung bildet auch 
die Steigerung der Ausfuhrtśitigkeit. Nach „Ameri
can Manufacturer and Iron World“ vom 11. Februar 
1904 wurden im Monat Januar 15288 t Kniippel nach 
England, ferner 4500 t Schienen nach Japnn und 440 t 
desselben Materials nach Cuba yerschifft. Der Versand. 
an Draht, Drahtnśigeln und Rohren stellte sich auf 
etwa 8000 t, wovon der grofite Teil nach fittdamerika 
und Australien ging. Endlich sind noch nach ver- 
schiedenen Landern 360 t Schrott, 239 t Blech, 100 t 
Bandeisen und 420 t  Roheisen vcrsandt worden. Der 
Lowenanteil der Ausfuhr entflel auf die United States 
Steel Corporation, welche von ihren Werken in Pitts
burg an 20 000 t Stahlerzeugnisse ausgefiihrt hat.

V.»4

E i n -  u n d  A u s f u h r  v o n  E i s e n ,  S t a l l i  u n d  M a s c h i n e n  

d e r  Y e r e i n i g t e n ' S t a a t e n . *
Nach der soeben erschienenen amtlichen Ver- 

offentlichung des Bureau of Statistics in Washington 
stellte sich 'die Einfuhr bezw. Ausfuhr der Vereinigten 
Staaten in den letzten drei Jahren in Tonnen zu 1000 kg 
wie folgt:

E i n f u h r 1901 1902 1903

E is e n e rz e ..................... 982421: 1184118 9961270
Roheisen......................... 63937 635389 609167
S c h r o t t ......................... 20452 111262 84268
Stabeisen......................... 21127 29306 43962
Eisenbahnmaterial . . . 1935 64538 97084
B an d e isen .................... 3021 3416 1549
Stahlhalbzeug................ 8294: 293947 265744
Platten und Bleche . . 5715: 7225 11878
Weiflblech und verzink-

tes B l e c h ................. 78620: 61077 48098
W alzd rah t.................... 17070 22177 21169
Ciezogener Draht und

Drahtfabrikate . . . 4194=1 3529 5097
Ambosse........................ 254: 206 250

2011 585 379

ferner: im  W erte  Yon D ollar

M esserwaren................. 1707305! 1672054 1903895
Feilen und Raspelu . . 52353 80280 82939
F euerw affen ................ 1081428 953801 687917
M aschinen.................... 2996192 4230708 3927165

404294 417429 466294
292589 263882; 198120

Sonstige Eisenwaren . . 1753107 4076174 4678025

G esa m tw e rt.................! 20395015 tl468826|41253333
(ohne Eisenerze) i

Ausf uj i r | 1901 | 1902 1903

Eisenerze ......................... j  65 738 1 89 860 81 891
82 477 27 927 20 707

9 562 8 163
: 18 009 22 619 19 690

8 293 25 007 22 988
Stabstahl ......................... i 27 830 9 449 18137

! 29 072 1 2 448 5 532
Bandeisen......................... 1 581 1 701 2 175
E isensch ienen ................ 915 214 184
S tah lsch ien en ................. i 323 144 i 68 534 31 146
Eisenblech........................ 7 013 3 469 4 859
Stahlblech ......................... ! 24 257 15 104 13 454
WeiBblech und yerzinktes

B l e c h ........................ 445 1591 297
Baueiscn........................ .... 54 869 54 721 31 131
D ra h t................................. 89 634 99 410 110 709
Geschnittene Niigel . . . 9 450 7 285 9 032
Dralitstifte . . . . . . 19 070 26 547 32 004
Sonstige Nagel nnd Stifte 1 926 2 280 2 358

Die Ausfuhr der nur dem Werte nach registrierten 
Eisenfabrikate und Maschinen ist aus nachstehender 
Aufstellnng ersichtlich.

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 5 S. 354.
4
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.......... ..... .....
1901 1902 1903

Ausfuhr in Dollar

Wagenriider . . . . 204107 141969 136569
GuBwaren,sonst nicht

genannt ............... 1247697 1685660 1765901
Rohren und Rohr-

yerbindungen . . 5116904 5107183 5919340
Ófen 656177 868695 981475
Kontrollkasse.: . . . 931984 1220791 1825503
Elektr. Maschinen . 5623442 5937643 5104502
Wiischereimaschinen 517842 519065 552291
Werkzeugmaschinen 3003871 2863709 3316088
Buehdruckmaschinen 790559 843613 1143122
Pumpeu und Purnp-

maschinen . . . . 2024937 2516300 2729288
Schuhfabrikations-

maschiuen. . . . 1059145 788377 834995
Feuerspritzen . . . 26081 23608 16657
Lokomotiven . . . 4051434 3966007 3099521
Feststehende Dampf-

861864 672957maschinen. . . . 714508
Dampfkessel u. Ma-

1495972 2432098 2273834
Geldschranke . . . 134990 162043 209544
\Yaagen ................ 527396 506877 762305
Schlosser, Bau- 

beschliige u. dergl. 5207378 7044375 6986357
S iig e n .................... 325141 345895 495729
Werkzeuge, sonst

nicht aufgefiihrt . 3303630 3930495 4658972
Tafelmcsserwaren . 38167 48221 96221
Sonst. Messcr waren 205452 203581 293616
Feuerwaffen . . . . 893737 902986 1202951
Niihmaschinen . . . 3749334 4606794 5340474
Schreibmaschinen . 2937762 3575909 4537396
Andere Maschinen . 18665182 20930519 20418148
Landwirtschaftl. Ma

schinen u. Geriite 16714308 17981597 22951805
Alle ubrigen Eisen-

und Stahlfabrikate ! 15000848 10052766 9073059
Gesamtwert d. Eisen-
aus fuhr (ohueEisen-
erze) .................... 119248883 115873633 121988502

K anadas R oheisenerzeugung im Jah re  1903.
Nach den Mitteilungen der „American Iron and 

Steel Association11 betrug die gesamte Erzeugung von 
kanadisehem Roheisen im Jahre 1903 2G9 665t gegen 
324670 t im Jahre 1902 und 24889G t im Jahre 1901. 
Es ist demnach gegeniiber 1902 eine Mindererzengung 
von 55 005 t, gegeniiber 1901 eine Mehrerzeugung von 
20 709 t Yorhandcn. Von der Gesamterzeugung des 
Jahres 1903 waren 251872 t mit Koks und 17 793 t 
mit Holzkohle hergestellt. Fast die Ralfte, namlich 
128922 t, eutfiillt auf basisches Roheisen, wahrend 
an Besseniereisen weniger ais 1000 t erzeugt wurden ; 
Spiegeleisen nnd Ferromangan sind seit 1899 nicht 
mehr erblaseu. Die Entwicklung der Roheisen- 
erzeugung in den letzten 10 Jahren erhellt aus der 
folgenden Tabelle:

Ja h r

1894
1895
1896
1897
1898

45 508 
38 434 
60 990 
54 657 
69 855

Jah r

1899
1900
1901 
19'12 
1903

95 582 
87 467 

248 896 
324 670 
260 665

Der Vorrat an unverkauftem Roheisen stellte sich 
am JaliresschluB auf 19475 t. Die Zalil der Hochofen 
betrug am 31. Dezember 1903 15, von denen 9 unter 
Feuer standen. Yon den genannten 15 Ofen sind 11

fiir den Betrieb mit Koks und 4 fiir den Betrieb mit 
Holzkohle bestimmt. Aufierdem sind noch drei Koks- 
hochofen und ein Holzkohlen-Hachofen in Bau begriffen. 
Unter den aufier Betrieb stehenden Ofen befinden 
sich u. a. diejenigen der Algoma Steel Co. zu Sault 
Ste. Marie, Ontario.*

Die S yndikatc  in  (lor ru sslsehen  E isen industrie .
Zur Erganzung der in „Stahl und Eiseu“ 1903 

Nr. 22 S. 1281 veroffentlichten Angaben iiber die Eisen- 
und Kolilenindustrie RuBlands niogen die folgenden 
Mitteilungen dienen, welche wir der Zeitschrift „Der 
Russisch-Dentsche Bote“ Nr. 3 S. 39 entnehmen:

Das schnelle Waehstum der russisclien Eisen
industrie hat bei dem Mangel jeglicher Organisation 
dahin geftthrt, daB sowohl in der Roheisen- ais auch 
der FluBeisenerzeugung eine Uberproduktion einge- 
treten ist. So war z. B. im Jahre 1902 die Erzeujnings- 
fiihigkeit der russischen Roheisenwerke um mehr ais 
1300 0001 groBer ais der derzeitige Bedarf. An Tragern 
und Sehienen konnen die russischen liisenwerke etwa 
9840001 liefern, wahrend der laufende Jahresabsatz 
sich nur auf etwa 451000 t stellt; an Grobblech konnen 
jiihrlich etwa 377 000 t erzeugt werden, wahrend nur fiir 
213000 t Nachfrage yorhanden ist. Diese traurigen 
Produktionsbedingungeu fiir das russische GroBgewerbe 
haben Veranlassung gegeben, daB der Gedankc der 
syndikatsmiiBigon Organisation der Eisenindustrie in 
den Kreisender beteiligten Fabrikanten seit der zweiten 
Hiilfte des Jahres 1900 aufzutauchen und Verbreitung 
zu gewinnen begann, schon zu einer Zeit, ais viele 
der Eisenindustrie nahestehende Geschiiftsleute und 
StaatsmannerdasBestehen einer Krisis noch nicht anzu- 
erkennen geneigt waren. Im September 1902 gelang 
es, die Mehrzahl der Grobblech erzeugenden Werke 
zu einem Syndikat zu vereinigen und den Verkauf der 
Ware der zu dieser Zeit begriindeten „Aktiengesell- 
schaft fiir den Yerkauf der Erzeugnisse russischer 
metallurgischer Fabriken“ zu iibertragen, welche 
Gesellschaft anfangs ihren Sitz in Charków hatte, 
dann aber im Juui 1903 nach St. Petersburg iiber- 
siedelte. Im Marz des letztgenannten Jahres (1903) 
wurde diese Gesellschaft auch seitens der Mehrzahl 

i der russischen Eisenwerke mit dem Yerkauf von Tragern 
j beauftragt; im September 1903 endlich einigte sich 

die Mehrzahl der Eisenwerke dahin, die Gesellschaft 
mit dem Verkauf der Waggon- und Lokomotiven- 
Achsen und -Bandagen zu betrauen. So ist jetzt, wenn 
auch noch keineswegs in der fiir die Unerschiitterlich- 
keifc des Syndikats notwendigen Vollstiindigkeit, eiue 
Vereinigung derjenigen Eisenwerke erzielt, die Grob
blech, Triiger, Achsen und Bandagen produzieren.

Ais zweites seiner Bedeutung nach, nach der 
Zeit seiner Begriindung an erster Stelle, ist zu nennen 
das Syndikat der russischen Rohr-Walzwerke. Die 
Hauptverwaltung des mittels Gegenseitigkeitsyertrages 
der in die Vereinigung eingetretenen Fabriken be- 
griindeten Syndikates befindet sich in Berlin, die 
Hauptvertretung fiir den Verkauf ist jedoch der St. 
Petersburger Firma „E. Tillmann & Comp.“ iiber- 
tragen. Diesem Syndikate sind gegenwartig samtliche 
in RuBland bestehenden Rohr-Walzwerke beigetreten. 
Der Fortbestand desselben erscheint demnach ge- 
sichert.

Ais das nach der Zeit seiner Begriindung lctzte 
Syndikat ist das vor wenigen Wochen ins Leben ge- 
tretene Syndikut von 28 Dralitnagel-Fabriken und 
4 Dralit-Walzwerken aufzufiihren. Yon den 32 Draht- 
nagel-Fabriken RuBlands sind nur vier dem Syndikat 
nicht beigetreten, der Erfolg desselben darf daher ais

Yergl. „Stahl und;Eisen“ 1903 Nr. 23 S. 1360.
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gesichert betrachtet werden, sofern das Syndikat nicht 
etwa den Versuch unternimmt, die Preise in einer 
mit den laufenden Bedingungen dos Marktes im Wider- 
spruch stehenden Weise UbermiiBig zu erhohen.

Aufier diesen drei Syndikats-Organisationen mussen 
noch Erwalinung finden drei Vereinbarungen fiir die 
Verteilung der Regierungsauftriige fiir Lieferung von 
Schienen, Lokomotiven und Waggons. Fiir diese 
Produkte stellt die Krone Preise nach ihrem eigenen 
Erraessen fest, und dalier erscheint ais Zweck dieser 
Yereinbarungen die Bewirkung eiuer liochst gleieh- 
railfii^en Verteilung dieser Bestellungen auf die ver- 
scbiedenen Fabriken, dereń Produktionsfiihigkeit bei 
weitem hoher ist, ais die laufende Nachfrage. Diese 
Vereinbarungon tragen zwar nicht offen den Charakter 
von Syndikaten, da die Bestimmung der Yerkaufs- 
preise nicht in ihren fliinden sich befindet, sie sind 
jedoeli ausschlieBlich auf dem Boden der Uberproduktion 
erwachsen und wurden sich zweifellos zu typischen 
Syndikaten entwickeln, wenn der Absatz der hier in Rede 
stehenden Waren auf freiem Markte erfolgen konnte.

AuBer den vorstehend aufgefiihrten tatsachlieh 
bestehenden 3 Syndikaten uud ebensoviel Yerein- 
barungen mussen noch einige zur Organisierung von 
Syndikaten angestellte Yersuche Erwahnung finden, 
dio jedoch mit einem Fiasko geendet haben, oder doch 
zu keiner endgiiltigen Entscheidung gekommen sind. 
So endete mit einem MiBerfolge der Versucl>, ein 
Syndikat der Briickenbau-Fabriken zu organisieren, 
obgleich allem Anschein nach das Gelingen dieses 
Versuches ais gesichert erscheinen konnte." Ganz un- 
erwartet venveigerte eine der Haupt-Briickenbaufirinen 
RuBldnds ihre Unterschrift unter das cntscheidende 
Dokument. Mit einem MiBerfolg endeten auch die 
vor einem Jahre gepflogenen Unterhandlungen der Eisen- 
industriellen des Ural, die ein Syndikat der Eisen- 
werlce dieses Reviers zum Ziel hatten. Noch im 
Gange dagegen befinden sich Unterliandlungen fiir 
Organisierung eines siidrussischen Roheisen-Syndikates.

Sclnilzzoll nnd F re iliundel iu E ng land .
Der Kampf zwischen Schutzzoll und Freihandel 

wogt in Euglalid lun und hor, und fiillt in demselben 
auf, daB innerhalb derselben Industriezweige die Mei- 
nungen bart aufeinander prallen. Yor allem sind es 
einige angesehene Vertreter der Eisenindustrie wic 
Bell, Vater und Sohn, Kitson u. a., die das Banner 
des Freihandols hochhalten. Um nun die fiir das 
zukunftige Wirtschaftsleben Englands und seine inter- 
nationalen Handelsbeziehungen nochwichtige Frage zu 
kliiren, ist auf Betreiben Chamberlains eine staatliclie 
Tarifkommission eingesetzt worden, welche die folgende 
Listo von 11 Fragen aufgestellt und den in Betracht 
kommenden Firrnen zugesandt hat:

1. Welches Gewerbe bezw. welche Gewerbe be
treiben Sie; sind Ihre Erzeugnisse fiir den heimischen 
Markt, fiir fremde Markte und/oder die kolonialen 
Markte bestimmt?

2. Wieviel Personen haben Sie im Jahre 1903 
durchschnittlich wochentlich beschaftigt? (Die An
zahl der miinnlichen Arbeiter ist, wenn moglich, ge- 
sondert anzugeben.)

3. Welches sind Ihre hauptsachlichen fiir den 
heimischen Markt hergestellten Erzeugnisse, bei 
welchen Sie unter auslandischem Wettbewerb zu 
leiden haben?

4. Liegeu die Preise von Ihren Erzeugnissen 
iihnlichen Artikeln, welche vom Ausland eingefiihrt 
werden, unter Ihren Gestehungskosten ?

5. Sind Ihnen irgendwelche Umstande bekannt, 
welche darauf schlieBen lassen, daB diese eingcfiihrten 
Erzeugnisse auf den englischen Markt zu einem Preise 
gebraeht werden, der die Gestehungskosten im Ur- 
sprungslande nicht iibersteigt oder sogar unter den- 
selben liegt?

6. Ist der auslandische Wettbewerb in Ihrem 
Gewerbe auf irgend einen Unterschied in don Arbeits- 
lóhnen, der Schichtendauer oder anderen Erzeugungs- 
bedingungen zuriickzufuhren?

7. Ist Ihre Ausfuhr in den letzten Jahren durch 
die Anwendung ausliindischer Zolltarife beeintrachtigt 
worden?

8. Welche Herabsetzung des Zolles in irgend 
einem Lande wiirde Sie in den Stand setzen, in dem
selben mit den daselbst hergestellten gleichartigen 
Erzeugnissen in erfolgreielien Wettbewerb zu treten ?

9. Welches sind Ihre Erfahrungen in bezug auf 
fremden Wettbewerb in Ihren Erzeugnissen in den 
Kolonien ?

10. Erleiden Sie irgendwelche Naehteile durch 
die Anwendung der Patentgesetze in anderen Landern?

11. Welche weiteren Auskiinfte und iiber welche 
Gegenstiinde konnen Sie der Kommission geben ?

Mit der Schutzzollfrage beschaftigte sich femer 
eine von der Zeitschrift „The Ironmonger" an ihre 
Leser gerichtete Umfrage, iiber dereń Ergebnis unter 
dom 23. Januar 1904 berichtet wurde. Wir ent- 
nelimen diesem Bericht folgendes: Gegen den Frei
handel im allgemeinen hat sich eine Majoritiit 
vou 8,4 °/o (B4,2 °/o gegen 42,8 °/o) erkliirt. Eine 
lediglich auf die Verzolhmg von Nahrungsmitteln ge- 
griindete Reform der fiskalischen Politik wurde ein
stimmig verworfen; gegeu den Yorscblag, einen Zoll 
auf fremde Fabrikate zu legen, dagegen Nahrungs- 
mittel sowie Rohmaterialien frei eiuzulassen (Balfours 
Programm), stimmten 79,9 % gegen 19,8 %. Fiir das 
Chamberlainsche Programm, Nahrungsmittel und F a
brikate mit Zoll zu belegen, erkliirten sich 34,2 "/o 
gegen 57 °/o. Fiir eiue systematische Durchfiihrung 
einer alles umfassenden Schutzzollpolitik stimmteu 
nur 20,9 gegen 57,7 % . Es erhellt hieraus, daB, ob- 

| gleich eine Majoritiit fiir die Reform der Źollgesetz- 
| gebung vorhanden ist, die Ansichten iiber die praktische 

Durchfiihrung derselben derartig geteilt sind, daB 
| jeder der gemachten Vorsehliige eine starkę Majoritiit 

.! gegen sich hat. Dagegen ist eine bedeutende Majoritiit 
i vorhanden fiir die Einfuhrung eines Schutzzolls auf 
j solche Erzeugnisse, dereń Herstellung im Ursprungs- 

lande durch Pramieti gofordert wird, doch sollen sich 
j solche Maflregeln nicht gegen die Kolonien richten.

M auersteine uns granullerten  Hochofenschlacken. *
Seit Yeroffentlichung der Mitteilungen iiber 

„Mauersteine aus "ranulierten Schlacken“ (1897) ist 
die Zahl der 'von der Firma Briick, Kretscbel & Co. 
in Osnabriick fiir diesen Zweck gelieferten Stein- 
pressen von 72 auf 165, also um 229°/o vermehrt 
worden. Damit konnen schon in einfacher Sohiclit 
im Jahre 200 000 000 Mauersteine ans granulierten 
Schlacken hergestellt werden.

Zwecks Verwendung nicht nur der sogenannten 
l e i c h t e n ,  sondern auch der bei Erzeugung von 
Thomas- und Martin-Roheisen fallenden s ch  w e r  e r  en 
Schlacken zur Herstellung von Mauersteinen baut die 
Firma Briick, Kretschel & Co. in Osnabriick nach 
der von Dr. ing. li. c. Fritz W. L i i r ma n n  1867 ein- 
gefiihrten Steinpresse eine in allen Teilen verstarkte 
Presse. Wenn die bisherige Presse einen Druck von 
8000 bis masimal 22 000 kg yertrug, so gestattet die 
neue Presse einen solchen von 13 000 bis masimal 
50000 kg, bevor dięjenigen leicht auszuwechselnden 
Teile, welche bei Uberlastung b r e e h e n  s o l l e n ,  
zerstort werden. Dieser Druck entspricht, da die 
Steine in senkrechter Richtung auf die schmalen 
Liingsseiten gepreBt werden, bei dem prenBischen 
Normalformate von 250 X  120 X  65 mm einem Druck 
von 80 bis 300 kg auf das qcm. Dieser Druck ist so

* ,'.Stahl und Eisen" 1897 S. 991.
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grofi, daB der Stein gleich nach dem Pressen die | 
Last eines Mannes aushiilt, welcher sich vorsichtig 
auf die grofle Liingsseite des Steines stellt. Die neue 
Presse soli, wie uns weiter mitgeteilt wird, keines- j 
wegs die alte, seit Jahren bewiihrte, jetzt in etwa | 
152 Exemplaren im Betriebe befindliche Presse ver- 
driingen, sie soli vielmehr nur dort, wo die Material- 
verhaltnisse cs bedingen, einen Ersatz bieleń, welcher 
bei stiirkerer Pressung die durch Uberlastung hervor- 
gerufenen Unannehinlichkeiten tunlicbst vernieidct.

Erfreulich ist es, zu sehen, daB die von einem 
deutschen Ingenieur L u r m a n n  sen.  — einge- 
fiihrte wesentliche Verwertung eines sonst vielfacli 
nutzlos bleibenden Abfalles auch im Auslande mehr 
und mehr Anerkennung findet.

AuBer in den friiheren Mitteilungen aufoefiihrten 
auslandischen Hiitten usw. haben das Verfahren auf- 
genommen und Pressen von der Firma Briick, 
Krctschel & Co. in Osnabriick im Betriebe:

1. Stora Kopparbergs Bergslag Aktiebolag in Falun 
(Schweden);

2. Fould-Dupon in Pompey bei Nancy (Frankreich);
3. Konigśhofer Zementfabrik Aktien-Gesellsehaft in 

Prag (Bohmen);
4. Paul Gredt in Luxemburg (Luxemburg);
5. Florimont Dupriez in Homecourt-Joeuf (Frank

reich);
6. Huttenwerke Kratnatorskaja Akt.-Ges. in Krama- 

torskaja (RuBland);
7. Socidte Anonyme des Ciments de Couillet in 

Couillet (Belgien);
8. C. Girardot in Vitry-le-Franęois (Frankreich);
9. Socićte Anonyme des Hauts-Fourneaux et Fonderies 

de Pont-a-Mousson (Frankreich);
10. Societe des Acieries de Longwy in Mont-St.- 

Martin (Frankreich);
11. Julicn Levy in Nancy (Frankreich);
12. Allgeweine Zcmentgesellscbaft in Dommeldingen 

(Luxemburg).

E lektrisch  betrieboner Speziallanfkran .
Hr. Aug.  D o n d e l i n g e r ,  Verfasser des in 

Heft 1 d. J. unter obigem Titel veróffentlichten Auf- 
satzes, bittet uns, mitznteilen, daB der von ihm im 
Eingang seines Aufsatzes zitierte Artikel der „Revue 
technologiijue11 aus der Feder des Herm T e s s i e r ,  
Ingenieur in Neuves-Maisons, stammt.

Dor B rand in B altim ore und die an ierikan lsche 
E lscnindustrie.

In der amerikanischen Presse hat sich eine leb- 
hafte Diskussion iiber die Frage entsponnen, welche 
Wilkung das groBe Feuer in Baltimore am 7. und
8. Februar, bei welchem 2500 Hauser zerstort und 
Werte im Betrage von angeblich iiber 150000000 g 
vernichtet sind, auf die Beschiiftigung der amerikani
schen Eisenindustie ausiiben wird. Teilweise reclmet 
man in dieser Beziehung mit sehr groBen Zahlen. So 
ist z. B. nach der „Iron Trade Reviw“ vom 11. Februar 
1904 der Bedarf an Stahlmaterial fur die neu zu er- 
bauenden Hauser von einem amerikanischen Fachmann 
auf etwa 250000 t veranschlagt worden. Eine kiihlere 
Haltung nimiut das „Iron Age“ ein, welches in einem 
gleichfalls unter dcm 11. Februar 1904 veroffentliehten 
Aufsatz darauf hinweist, daB der Stahlverbrauch bei 
Hauserbauten stark iiberschatzt wird und selbst bei 
einem sehr groBen Hause 3- bis 4000 t nicht ubersteigt; 
nur bei ganz ausnahmsweise groBen Gebauden wird 
ein Betrag von 10000 t erreicht. Die Gesamterzeugung 
von Baneisen hat nach den Ermittlungen der American 
Iron and Steel Association im Jahre 1902* nur 13211311 
betragen, wovon wiederum weniger ais die Halfte auf

* „Stahl und Eisen1' 1903 S. 920.

das fiir den Hiiuserbau verwendete Materiał entfallt; 
auch die Gesamtproduktion bleibt hinter derjenigen 
auderer Stahlerzeugnisse, wie z. B. von Walzdraht 
(1599482 t) und Schienen (2 995100 t) betrachtlich 
zuriick. Der Verbrauch an Stahl fur Hauserbauten spielt 
daher in der amerikanischen Eisenindustrie nicht die- 
jenige Rolle, welche man ihm gewohnlich zusebreibt. 
Endlich kann man auch nicht darauf rechnen, daB die 
gesamten abgebrannten Gebiiude durch solche aus 
Stahl ersetzt werden; wenn daher der Verbrauch von 
Stahl in Baltimore-Gebanden in den niichstcn 6 Mo- 

j naten die Ziffer von 50000 t iiberschreiten wiirde, so 
j ist dies nach den Ausfiihrungen des „Iron Age“ schon 
1 ais ein iiberraschendes Ergebnis anzusehen.

Musouin von M elstenyerken  d e r  N atnrw issenschafl 
und T echnik .

Von dem Vorstand des Museums ist den einzelnen 
Vcrwaltungsorganen die crfreuliche Mitteilung zu- 
gegangen, daB die Firma F r i e d .  K r u p p  A.-G. dem 
Aluseum einen Beitrag von 5 0 0 0 0 ^  zur Verfiigung 
estellt und gleichzeitig mitgeteilt hat, daB sie die 
ammlungen des Museums durch historisebe Originale 

; und wertv'olle Modelle bereicliern wird.
Ferner wird bekannt gegeben, daB der Yorstand 

des Museums, Baurat Dr. Oskar von  Mi l l e r ,  Rektor 
Dr, von  D y c k  und Professor C. von  L i n d e  zu 
einer Audienz bei Sr. M a j e s t a t  dem d e u t s c h e n  
K a i  s e r  nach Berlin befohlen worden sind, bei wel
cher Gelegenheit sie ein Handschrciben des Protektors 
des Museums, des Prinzen Ludwig von Bayern, iiber- 
reichten. Der Kaiser war sehr erfreut iiber die 

i gUnstige Entwicklung dieses patriotischen Unter- 
nehmens, iiber den von der Stadt Miinchen in Aus- 
siclit gestellten schoneu Platz und insbesondere auch, 
daB das Museum aus Norddeutschland, wie z. B. durch die 
Firma Krupp, eine so kriiftige Forderung erfahrt. 
Se. Majestat sprach die Hoffnung aus, daB das 
Museum ais deutsche Nationalanstalt sich wiirdig an 
die Seite der ahnlichen Museen in Paris und London 
stellen mogę, und empfahl, einen recht tiicbtigen 
Architekten fiir den Neubau zu wiihlen, damit das 
Museum sowohl iiuflerlich schon ais namentlich auch 
zweckinaBig in seiner Einteilung werde und so die 
kostbaren historischeu Meisterwerke der Naturwissen- 
schaft und Technik wiirdig aufnehmen konne.

Das T eclm olexikon des Y oreins D eutscher 
In g en ieu re .

An dem 1901 vom Verein Deutscher Ingenieure 
ins Leben gerufenen Unternelimen eines allgemeinen 
technischen ^Y6rterbuches fiir Ubersetzungszwecke (in 
den drei Sprachen Deutsch, Englisch und Franzosisch) 
arbeiten jetzt 363 in- und auslandische technische 
Yereine mit: 274 deutsche, osterreichische und
schweizerisch-deutsche, 51 englisclie, amerikanische, 
siidafrikanische usw., und 38 franzosische, belgisehe 
und schweizerisch-frauzosische. Yon Firmen und 
Einzelpersonen haben 2573 ihre Originalbeitrage zu- 
gesagt.

Das Ausziehen sowohl ein- ais besonders mehr- 
spruchiger Texte (Lehrbiicher, Abhandlungen, Ge- 
schaftsbriefe. Geschaftskataloge, Preislisten usw.) so
wie ferner der bisherigen Worterbiiclier ergab bis 
jetzt im ganzen 1920000 Wortzettel. Hierzu kommen 
nun iu den beiden niichsten Jahren (bis Mitte 1906) 
noch die Hunderttausende von Wortzetteln, die sich 
aus der redaktionellen Bearbeitung der schon ein- 

esandten und der noch einzuliefernden Original- 
eitriige der 2573 in- und ausliindischen Jlitarbeiter 

ergeben werden. Zur Niederschrift dieser Beitritee 
waren den Mitarbeitern besondere handliche „Merk- 
hefte“ zur Yerfilgung gestellt worden, von denen 
schon jetzt 317 gefullt zuriickgekommen sind.
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Alle noch ausstehenden Beitrage werden his 
Ostern dieses Jahres 1904 eingefordert. Die Mit
arbeiter werden daher gebeten, ihre Merkhefte oder 
sonstigen Beitrage — wofern mit der Redaktion 
nicht ausdrUcklich eine spiitere Frist vereinbart 
wurde bis Ende Marz dieses .lahres abzuschlieBen 
und an die unten angegebene Adresse einzusenden. 
Da die Drucklegung des Technolexikons Mitte 1906 
begiunen soli, so konnen yerspiitete Beitrage nur bis 
zu diesem letzteren Zeitpunkte niitvenvertet werden, 
d. h. ausnahmsweise.

'Au jeder weiteren Auskunft ist der leitende Re- 
dakteur gern bereit; Adresse: Technolexikon, Dr. 
Hubert Jansen, Berlin NW. 7, DorotheenstraBe 49.

Jlaugel au spraelikiindigen deutschen „Toclinikcrii
und borgrmiinniscliou F ach leu ten  U bersee.
Der bekannte Kolonial- und Wirtschaftspolitiker 

Mor i t z  Schanz  schreibt in der ersten Februar- 
Nummer der „Deutschen Export-Revuc“ :

Es ist unbestritten und wird besonders auch von 
unsern ausliindischen Konkurrenten im Weltgeschaft 
mit Bewuuderung und Neid anerkannt, dali die Erfolge 
und Fortschritte des deutschen Hxportgeschiifts niclit 
zum geringsten Teile den uuerniudlieheu Bemiihungen 
deutscher Kauflcute zu danken sind, die sich in 
fremden Landern mit Fleifl, Geschick und Takt ein- 
zuleben verstandcn haben, ais selbstverstandlich die 
dortige Sprache bcherrschen und durch peinlich bis in 
das Detail gehendes Studium der Bcdarfsr und Absatz- 
verhaltnisse dem deutschen Mutterlande die Moglich- 
keit geboten liaben, seine Ausfuhr nach den betreffen- 
den fremden Landern zuniichst uberhaupt in die Wege 
leiten und dann mehr und mehr ausdehnen zu konnen.

Bis yor riicht allzu langer Zeit lag dieses Import- 
geschiift Ubersee fast ausschlieBlich 111 den Randen 
von Kaufleuten, die speziclle Warenkeuntnis zunachst 
meist nur in einer Branche hatten, je nach Zunahme 
und Bedeutung des Geschiifts aber sehr hiiufig in die 
Lage kamen, sich nach und nach in eine ganze Reihe 
weiterer Branchen mehr oder weniger intensiv einleben 
zu miissen. Beispielsweise: ein dentsches Importhaus 
Ubersee, dessen Spezialitiit urspriinglich die Teitil- 
branche war, iibernimmt gelegentlieh auch die Ver- 
tretung einer Waffenfabrik, einer groBen Schiffbau- 
firma oder einer bedeutenden Anstalt fiir Maschinenbau, 
obgleich es zum Betrieb dieser neuen Branchen keine 
Spezialkenntnisse besitzt; eine tiichtige Allgemcin- 
bildung, kaufmannische Routine und gute personliche 
Beziehungen zu den Abnchmern miissen geniigen, um 
den Auftrag zu erhalten, der dann meist durch Ver- 
mittlnng des Stammhauses oder des Kouimissionars in 
Deutschland an die Fabrik geht, in dereń Konstruktions- 
bureans die Details ausgearbeitet werden.

Dieses System hat friiher im allgemeinen den 
Anforderungen der Praxis in der Tat entsprochen, wie 
es die gliinzende Zunahme der deutschen Ausfuhr bewies.

Je schiirfer aber der internationale Wettbewerb 
wurde und je mehr jede Nation sowohl wie jeder 
einzelne bestrebt sein muBte, den Beweis der iiuBersten 
Leistungsfahigkeit zu erbringen, um so mehr empfand 
der Konsument es ais eine Verlangsamung, Verschlech- 
terung des Betriehs, daB Preisangaben und Offertcn 
z. B. fiir gewisse Spezialartikel und technische. An
lagen oft durch eine Reihe von Handen nicht fach- 
mannischer Vermittler hiiben und driiben (Exporteure, 
Kommissionare, Agenten) gehen, und es machte sich 
mehr und mehr das Bediirfnis geltend, stehende facli- 
miinnische Yertreter der Fabriken Ubersee anzu- 
stellen. Das geschali teilweise in der Form, daB man 
diese Fachmanner dem Uberseehause attachierte, das 
die Vertretung der Fabrik hisher besaB, damit man 
auch weiterhin von den gaten personlichen Beziehungen 
und von der Platzkenntnis dieser Finna profitieren 
konnte; teils griindete man giinzlich selbstandige Ver-

tretungen; und wo die Umsatzmóglichkeit einer ein
zelnen Fabrik nicht genUgeud gron erschien, 11111 eine 
iunnerhin kostspielige Spezialvertretung allein in die 
Wege zu leiten, da schlofi sich eine Gruppe von Fa- 
brikanten, die sich in ihrer Produktion gegenseitig 
ergiinzten, zu einer Sammelvertretung zusammen. Mit 
Geschick und Erfolg ist in diesem Sinne z. B. die 
bedeutende deutsche ehemische und Farben-Industrie 
vorgegangen.

Dagegen ist auffallenderweisc unsere GroBeisen- 
und Maschinenindustrie im Auslande bislang keines- 
wegs durch eine geniigende Anzahl von fach- und 
sprachkundigen Ingenieurcn vertreten, und gerade in 
einer Zeit, wo unserer Maschinenbranche durch das 
Daniederliegen des heimischen Marktes eine moglichst 
groBe Ausfuhr doppelt willkommen sein miiBte, macht 
sich das Feli len sprachkundiger Ingenieure besonders 
fuli lb ar.

Ganz im Gegensatz zu unserem mit der Ausfuhr 
in Verbindung stehenden Kaufmannsstand, der das 
Behcrrschen einer Anzahl frenider moderner Sprachen 
ais ganz selbstverstandlich betrachtet uud diese Kennt- 
nis schon liingst ais ein unentbehrlichęs Kampfmittel 
schatzt und benutzt, ist in den Kreisen unserer Tech- 
niker die wirkliche Beherrschung ancli nur einer 
fremden, moderncn Sprache verhaltmsmafiig leider noch 
immer uberaus seiten.

Der Clief eines groBen deutschen Importhauses 
in einer bedeutenden englischen Kolonie erziihlte mir, 
daB er fiir sein Maschinendepartemcnt jiingst einen 
akademiach gebildeten Fachmaun gesuclit habe, der 
der ■•nglischeu Sprache vollstiindig machtig sein sollte; 
trotz aller Bemiiliungen sei es aber nicht gelungen, 
einen solehen Mann in Deutschland aufzutreiben. Ich 
will dahingestellt sein lassen, ob hier wirklich eine 
absolute Unmoglichkeit vorlag; aber einen yorhandenen 
starken und senr bedauerlichen Mangel illustriert der 
Fali zweifelsohne.

Ahnlich wenig erfreulich steht es mit der Beteiligung 
deutscher bergmannischer Fachleute im Auslande.

Viele Hunderte von Millionen deutschen Kapitals 
sind in iiberseeischen bergbaulichen Unternehmungen 
angelegt, und aufGrund dieser finanziellen Beteiligung 
sollte man eigentlich annehmen diirfen, daB auch eine 
entsprechende Betiltignng deutscher Fachbeamter und 
durch dereń Mithilfe wieder eine angemessene Be
teiligung der deutschen Industrie zu erwarten sei. 
Leider ist das aber liingst nicht in dem MaBe der 
Fali, wie es wohl moglich wiire, wenn deutsche berg- 
bauliche Fachleate mehr ais bislang dieselben Pionier- 
dienste leisten wollten, wie es ihre amerikanisclien 
und englischen Kollegen tun, die ihnen in Fach- 
kenntnis durchschnittlich gewifl nicht iiberlegen sind, 
und wie es auf verwandtem Gebiet die deutschen 
Kaufleute im Auslande mit Erfolg seit Jahrhunderten 
getan haben.

Auch hier bildet die Hauptschwierigkeit bislang 
wieder: ungeniigende Kenntnis fremder moderner
Sprachen; dazu nicht seiten mangelndes Geschick, 
sich in fremde Verhiiltnisse einzuleben.

Wie oft stehen jungę Leute heute unsicher vor 
der Wahl ihres Berufes, da angeblich „alles iiber- 
fullt“ sei.

Run, fiir die Tatigkeit sprachkundiger Techniker 
und Bergbeamten offnet sich im Ausland noch ein 
bisher recht ungeniigend beackertes und zukunfts- 
reiches Gebiet und eine Tatigkeit, lohnend sowohl 
fur den einzelnen Pionier wie fiir die deutsche Aus- 
fuhrindustrie.

Tm wohlyerstandenen eignen Interesse sollen 
deshalb die Yertreter der letzteren Hand in fland mit 
den hoheren technischen und bergbaulichen Lehr- 
anstalten nielir ais bislang fur die Heranbildung von 
solchen sprachkundigen technischen Pionieren fiir das 
Ausland Sorge tragen.



326 Stahl und Eisen. BUcherschau — M arktberichle. 24. Jahrg. Nr. 5.

Geheimer Bergrat IMemann f .
Am 21. Februar ist in Wetzlar der Geheime 

Bergrat R i e m a a n  yerschieden. Der Berg- und Hiitten- 
mannische Yerein fiir die Lahn-, Dill- und benach- 
barten Reviere, dessen Ehrenmitglied der Yerstorbene 
war, widmet dem um den Bergbau hochverdientcn uud 
auch in den Krcisen der Industrie hóćhgeschatzten 
Mannę folgenden warm empfundenen Nachruf: „Mit 
ihm ist einer der besten Kenner unseres Lahnberg- 
baues dahingegangen; hat er doch 46 Jahre lang ais 
ReWerbeamter des Bergreyiers Wetzlar mit seiner

reichen Erfahrung die bergbauliche Entwicklung des 
Bezirks in hervorragender Weise gefórdert. In der 
von ihm begriindeten und 30 Jahre lang mit bestem 
Erfolge geleiteten Bergvor- und Steigerschule zu 
Wetzlar hat er eine grofie Zahl junger Bergleute zu 
Beamten herangebildet, dereń dauernde Dankbarkeit 
ihm iiber das Grab hinaus bleibt. Durch sein liebens- 
wiirdiges Wesen und seine Gerechtigkeit genoB er ein 
gtoBes MaB von Yertrauen in allen Kreisen, wie es 
noch besonders gelegentlicli seines im Jahre 1897 ge- 
feierten 50jiihrigen Dienstjubilaums zum Ausdruck kam. 
Sein Andenken wird bei uns nie erloschen.“

BUcherschau.

R i c h a r d  C a l w s r ,  Das Wirtschaftsjahr 1902.
II. Teil. J a h r b u c h  d e r  W e l t w i r t s c h a f t .  
Jena 1903, Gusta v Fischer. Brosch. 8 J L  

Das anerkennende Urteil, das wir iiber den I. Teil 
dieses Werkes seinerzeit ausgesproehen haben, konnen 
wir auch auf den vorliegendcn II. Teil ausdelinen, in 
dem der Yerfasser um ein statistisches Gerippe, das 
von Jahr zu Jahr vergleiclibar weiter gefiihrt werden 
soli, die Yorgiinge und Zustandsveriinderungen zu 
gruppieren sucut, die ihm fiir die Entwicklung der 
Weltwirtschaft und fiir dic Konkurrenzbedingungen 
zwischen den hauptsachlichen Industrielśindern von 
Bedeutung zu sein scheinen. Wir anerkennen zu- 
nachst, daB der Yerfasser sich beziiglich einer syste- 
matischen Kritik groBe Zuriickhaltung auferlegt hat; 
denn wie er selbst richtig sagt, wird mit bloBer Kritik 
nichts erreicht., ein Zugestiindnis, dem wir nebenbei 
bemerkt gem auch im politischen Leben ofters bei 
der Partei beąegnen mochten, zu der sich der Yer
fasser halt. Wo sein eigener Standpunkt in die Er- i 
scheinung tritt, sind wir nicht iiberall mit ihm ein- 
verstanden; das halt uns aber nicht ab, den aufier- 
ordcntliclien Wert seines Werkes im groBen und ganzen 
lobend anzuerkennen. Denn wie in seinem „Wirt- 1 
schaftsjahr 1902“ ist auch in diesem „Jahrbuch der 
Weltwirtschaft11 das zugangliche statistische Materiał i 
mit einem wahren BienenfleiB zusammengetragen, so j

daB es in einer leiclit greifbaren Form fiir Yolkswirte 
; und Geschiiftsmiinner, Arbeitgeber uud Arbeituehmer 

eine griindliche Quelle desWissens und der Belehrung 
; bildet. Das ist um so wichtiger, ais der Verfasser auch 
■ darin recht hat, daB es heute fast kein Gebiet des' 
1 menschlichen Lebons mehr gibt, auf dem sich die 

einzelne nationale Wirtsehaft der weltwirtschaftlichen 
Abhangigkeit entziehen konnte. Die Gliederung des 
Buches ist eine vortreffliche. Der die Yorgiinge auf 
dem Gebieto der Weltwirtschaft im allgemeinen er- 
órternden Einleitung folgt eine Darstellung der 
Entwicklung'der Produktion, des Kartellwesens, der 
Lage des Arbeitsmarktes, der Streikbewegung, des 
Geldmarktes, der Borse, des Bankwesens, des aus- 
wiirtigen Handels, des Verkckrswesens, der Beyolke- 
rungsbewegung und Einkommensverteilung uud der 
Warenpreise. Zahlreiche Anlagen, die u. a. auch die 
Kohlenfórdernng und die Eisengewinnung aller Kultur- 

| lśinder in den jahren 1898 bis 1902 sowie die Preise 
der Rohstoffe, Halb- und Fertigerzeugnissc der Eisen
industrie 1895 bis 1902, letztere nach den Angaben 
unserer Zeitschrift, enthalten, schlieBen das umfang- 
reiche Werk ab. Der Yerfasser stellt in Aussicbt, 
daB die kiinftigen Jahrgiinge friiher erscheinen werden, 
ais es bei diesem Jahrgang der Fali war. Das ist 
erfreulich, und wir zweifeln nicht, daB damit das 
Werk zn den alten Freunden zahlreiche neue ge- 
winnen wird. Dr. W. Beumer.

M a rk tb e r ic h te .

Zur Lage der englischen Eisen- und Stahlindustrie.

Im Gegensatz zu den Klagen der englischen In- 
dustriellen iiber den schlechten Gang des Eisen- 
gewerbes fiihrt das „Mining Journal11 unter dem 6. Fe
bruar 1904 aus, daB die hrgebnisse des abgelaufenen 
Jahres zwar maBig aber doch wesentlich besser ge- 
wesen sind ais in den beiden vorhergehenden Jahren; 
dies trifft vor allem auf den Ausfuhrhandel zu, der 
gegeniiber den Jahren 1901 und 1902 einen betriicht- 
iicnen Zuwachs aufweist. *

Unter denjenigen Werken, welche tatsachlich 
iiber eine Yerminderung ihres Absatzes zn klagen 
haben, sind in erster Linie die Erzeuger von Blech 
und Winkeleisen zu nennen, die yorzugsweise durch 
den Ruekgang des englischen Schiff baus ** in Mitleiden- 
schaft gezogen worden sind. Die Ursachen dieses

* „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 3 S. 193.
** „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1168.

Riickganges sind nach dem englischen Berichterstatter 
in der durch den siidafrikanischen Krieg herbei- 
gefiihrten Uberproduktion von Scliiffen zu suchen, da 
wahrend desselben viele groBe Dampfer durch Truppen- 
und Kriegsmaterialtransporte in Anspruch genominen 
uud daher dem Handelsverkehr entzogen waren, ein 
Umstand, der zur Erhohung der Frachten und Steige
rung der Schiffbautatigkeit fiihrte, um so mehr ais 
man nach Bcendigung des Krieges einen allgemeinen 
wirtschaftlichen Aufschwung erwartete, der aber aus- 

eblieben ist. So kam es, daB im vergangenen Jahr 
ie Erzeugung von Schiffbaumaterial nnr 1425-148 t 

betrug gegen 1 831035 t im Jahre 1901 uud auch die 
Preise um etwa 35%  lielen. Dies hat wiederum eine 
derartige Riickwirkung auf die Erzeugung des im eng
lischen Schiffbau hauptsachlich verwendeten Hamatit- 
roheisens ausgeubt, daB sich die Anzahl der in Cumber-

i land und Furness in Betrieb befindlichen Hochofen
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im vergangenen Jahr von 34 auf 22 verminderte,* 
ebenso ist die Anzahl der Hiknatit erzeugenden Ofen 
in Nord-England zuruckgegangen.

Im Erzhandel macht sich eine Steigerung des 
Verbrauches einheimisclier Erze filhlbar. Im Jahre 1902 
wurden 13 640820 t Eisenstein gefordert, wovon 2/& 
aus den Clevclandgruben stammen. AuBerdem wurden 
6542793 t Eisenerz, davon 5/o aus Spanien, eingefiihrt. 
Im vergangenen Jahr ist die einheimische Fórderung 
grofier, die Einfuhr jedoch kleiner gewesen ; letztere 
stellte sich auf 6414 248 t, wovon 5024283 t aus 
Spanien kamen. Das Bestreben der englischen Eisen- 
hiittenlente geht gegenwiirtig daliin, sieli von dem Be- 
zug spanischer Erze moglichst frei zu machen, da 
dieselben teuer und in reiner Qualitśit jetzt schwerer 
ais friiher zu beschaffen sind. Man versucbt vielmehr, 
besonders im Clevelandrevier, einheimisches Erz in 
hoherem Mafie ais bisher zur Stahlerzeugung heran- 
zuziehen. Mit llilfe des basisclien Verfahrens hat 
man dasselbe beieits schon lange zur Schienen- und 
Stabeisenfabrikation benutzt; in neuerer Zeit bat man 
aber auch versucht, andere Erzeugnisse, wie AVinkel, 
Triiger usw., aus einheimischem Materiał herzustellen, 
und eine Firma in Nord-England, welche friiher der 
grofite Verbraucher von Hiimatitroheisen fiir die Stahl
erzeugung war, verwendet jetzt gar kein Hamatit- 
roheisen melir.** Aus spanischen Erzen erblasenes 
Hamatiteisen dient fast nur noch zur Herstellung 
von Schiffbaumaterial. Eine Folgę der ausgedehnteren 
Anwendung des basisclien Prozesses ist es auch, dafi 
man neben einheimischen Erzen schwedische Eisen- 
steine in steigendem Mafie verschmilzt. Yon den
2 537214 t, die im Jahre 1902 aus Schwedcn ver- 
schifft wurden, ging ungefiihr V* Million Tonnen nach 
England. Diese Einfuhr wird wahrschcinlich noch 
wachsen, da bekanntlich durch die Ofotenbahn und 
den eisfreien Hafen von Narvik dio Verschiffung zu 
jeder Jahreszeit moglich ist.

Forderlicli fiir die verhaltnismaflig nicht un- 
giinstigen Ergebnisse der letzten zwei Jahre sind die 
Verschififungen betrachtlicher Mengen von Roheisen 
nach den Vereinigten Staaten gewesen, welche sich 
im Jahre 1902 auf 512 319 t, im Jahre 1903 auf 
338 590 t beliefen. Da indessen die amerikanischen 
Dochofen weit Uber den eigenen Bedarf Roheisen er- 
zeugen konnen, ist auf eine Wiederkehr derartiger 
Yernaltnisse nicht zu rechnen. Anderseits ist nach 
Meinung des englischen Berichterstatters unter den

* „Stahl und Eisen" 1904 Nr. 3 S. 194.
** Die seinerzeit von Ingenieur E i c h h o f f  auf 

der Dusseldorfer Versammlung dcrSchiffbautechnischen 
Gesellschaft im Jahre 1902 gemachte Yoraussagung 
beginnt demnach sich zu verwirklichen. „Stahl und 
Eisen11 1902 Nr. 15 S. 825.

Industrielle

Rheinisch-westfalisches Kohlen-Syndikat. In der 
am 12. Februar in Essen abgehaltenen Zechenbesitzer- 
Yersammlung erstattete der Yorstand uber den Monat 
Januar 1904 Bericht, aus dem wir folgendes entnehmen: 
Die Summę der vertraglichen Beteiligungen am Ab
satz betrug bei 24'/j Arbeitstagen 5875589 t, der Ab
satz ansschliefilich Selbstverbrauch der Zechen und 
Huttenwcrke 4683 657 t, daher ist der Absatz gegen 
die obige Ziffer um 1 191932 t 20,29 % zuruck- 
geblieben. Die Fórderung stellte sich auf 5 510032 t

gegenwartigen Erzeugungsbedingungen diesseits und 
jenseits des Atlantischen Ozeans auch ein amerikani- 
scher Wettbewerb auf dem englischen Rohcisenmarkt 
ausgeschlossen. Uberhaupt sei es mit dem aus- 
liindischen Wettbewerb auf dem Roheisenmarkt nicht 
so schlimm bestellt, ais man gewohnlich annahtne, 
denn die 132 364 t betrageude Einfuhr sei weit hinter 
derjenigen des Jahres 1902 zuriickgeblieben und iiber- 
dies seien in derselben noch 49116 t schwedisclies 
Materiał cinbegriffen, welches die Sheffielder Messer- 
industrie nicht gut entbehren konne.

Der Bericht beschaftigt sich liierauf mit der in 
England weit Yerbreiteten Anschanung, dafi der eng- 
lisclie Markt unter den gegenwiirfigen Verhaltnissen 
einen Abladeplatz fiir auslandisches Halbzeug bilde, 
wobei man in erster Linie Deutschland im Auge hat. 
England hat im V orjahr278441 t unbearbeitetes Flufi- 
eisen und llalbfabrikate bezogen gegen 285494 t im 
Jahre 1902 und 185 810 t im Jahre 1901, auBerdem noch 
Schienen, Triiger, Stabeisen, Winkel usw. Zweifels- 
ohne, so raeint der englische Berichterstatter, seien 
botriichtliche Mengen Eisen und Stahl eingefiihrt 
worden, dereń Verkauf dem Importeur keinen Nutzen, 
sondern einen betrachtlichen Yerlust gebracht habe. 
Diese Art Einfuhr sei jedoch gegen die Jahre 1900 
und 1901, wo eine finanzielle Krisis in Deutschland 
herrschte, zuruckgegangen und es sei durch die Er- 
kundigungen von Fachmannern festgestellt worden, 
dafi die Fabrikanten auf das im letzten Jahr ein- 
gefuhrte Materiał nichts verloren, sondern dasselbe 
zu einem Preise geliefert hatten, der die Gestehungs- 
kosten deckt. Die Einfuhr bedeutender Mengen 
billiger auslśindischer Halbfabrikate streite zwar gegen 
das Interesse der englischen Flufieisenerzeuger, bilde 
aber eine Notwendigkeit fUr zahlreiche Halbzeug ver- 
brauchende Werke, die, wenn sie lediglich auf Halb
zeug englischer Herkunft angewiesen waren, ihren Be
trieb hatten einstellen rnussen.

Ais eine Erscheinung von betrachtlicher wirt- 
schaftlicher Bedeutung ist endlich noch die bestandige 
Abnahme der Vorrate in den óffentlichen Warrant- 
Lagern zu erwahnen. So sind z. B. die Vorriite von 
schottischem Roheisen in den Connalschen Lagern 
auf 9439 t  zusammengeschmolzen, wahrend dort im 
Jahre 1888 nicht weniger ais 1264344 t lagerten. 
Die Abnahme ist seit 1896 bestandig fortgeschritten, 
so dafi die Speknlation in. schottischen Warrants voll- 
standig aufgehort hat. Ahnliches vollzieht sich in 
don Cumberland Warrant Lagern, in welchen die 
Vorriite gegen Ende 1903 nur noch 13242 t betrugen. 
Bedeutender sind die Vorrate in den Clevelandlagern, 
die am Jahresschlufi noch 101552 t enthielten; doch 
ist auch hier gegen friiher eine betrachtliche Yer- 
minderuntr der Vorriite eingetreten, da dieselben sich 
im Jahr 1895 auf 315 614 t beliefen.

Rundschau.

=  227 218 t arbeitstaglich. Der Gesamtabsatz der Syn- 
dikatszechen betragt 5455051 t. DerVersand einschl. 
Landdebit betrug in Kohlen 3903806 t, in Koks 6638831 
und in Briketts 150992 t, in Summa 4718681 t, oder 
arbeitstaglich in Kohlen 16098 D.-W., in Koks 2738 
D.-W. und in Briketts 623 D.-W., in Snmma 19459 
D.-W. Nachdem wir kurzlich die. Beteiligungen der 
einzelnen dcm Syndikat angehorigen Zechen am Kolilen- 
absatz mitteilten, lassen wir nachstehend die Anteils- 
ziflern am Absatz in~Koks~und'_Briketts folgen:
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Namen der Mitglieder
I i e t e i l i g u D g s z l l T e r i i

Namen der Mitglieder
B e t e i i i g u u g a z i l T e r n

Koks B r i k e t t s Koks B r i k e t t s

Harpeńer Bergbau-Akt.-Ges. . 1  4 8 4  6 0 0 2 3  7 6 0 Kaiser F r ie d r ic h ..................... 9 0  0 0 0 —
(ielsenkirchener Bergw.-A.-G. 1 0 7 9  3 2 0 — Essener Berg\v.-Verein . . . 8 1  0 0 0 —

Hibernia.................................... 5 2 0  5 0 0 — Eintracht T iefbau.................... 7 9  0 0 0 8 1  6 7 5
Nordstern einschl. Holland . 4 9 2  0 0 0 3 5  6 4 0 H asenwinkel............................ 7 5  0 0 0 —
Neumiih! ................................ 3 7 7  5 0 0 — B orussia.................................... 6 7  0 0 0 —
K o n ig sb o rn ............................ 3 4 6  0 0 0 — Siebenplaneten ......................... 6 1  2 0 0 6 6  1 8 0
Konsolidation . ................ 3 3 8  0 0 0 — Julius P h i l ip p ......................... 5 6  0 0 0 3 6  3 0 0
Konig Ludwig . . . . . . 3 1 1  6 0 0 — 4 3  2 0 0 —
Ver. Konstantin der GroBe . 2 9 0  0 0 0 — Gutehoffnungshutte................ 4 0  0 0 0 —
Dannenbaum............................ 2 3 3  0 0 0 1 5  0 0 0 2 5  0 0 0 —
Zentrum ................................... 2 3 0  0 0 0 — Minister Achenbach................ 8  1 0 0 —
Arenbergsche Akt.-Ges. . . . 2 2 9  2 6 0 _ Ver. Karolinengliick . . . . 4  0 0 0 —
Konkordia................................ 2 2 6  8 0 0 — Deutscher K a is e r ................ 2  0 0 0 —
Pluto ........................................ 2 2 2  1 5 0 _ Herkules.................................... — 1 1 5  4 2 5
Yiktoria Mathias (einschl. Graf 

Beust, Mathias Stinnes und 
E rnestine)............................ 2 2 1  2 3 4

Dahlhausen, Brikettwerk . ,
Ver. E n g e lsb u rg .....................
Ver. Rosenblumendelle . . .

9 0  0 0 0  
7 6  5 0 0  
7 2  6 0 0

R heinprenB en........................ 1 9 7  9 7 5 — Ver. Dahlhauser Tiefbau . . — 5 8  0 2 5
Lothringen................................ 1 8 0  4 0 0 1 1 8 8 0 Blankenburg............................. — 5 6  9 2 5
Heleno und A m alie................ 1 7 5  9 0 0 — Johann Deimelsberg . . . . — 5 4  4 5 0
Konigin E lis a b e t l i ................ 1 7 2  8 0 0 _ M argarete................................. — 4 5  2 2 5
C ro n e ........................................ 1 7 0  0 0 0 — K annengieB er........................ — 4 3 1 5 0
Massen . . 1 6 5  0 0 0 — Bommerbiinker Tiefbau . . . — 4 0  9 0 0
Viktor ....................................... 1 5 9  5 0 0 — Ver. Hamburg u. Franzislca . — 3 6  3 0 0
Zollverein................................ 1 5 6  9 0 0 — A lte n d o rf ................................ — 3 6  3 0 0  '
D o rs tfe ld ................................ 1 4 9  5 0 0 — Baaker M u ld ę ........................ — 3 6  3 0 0
Kolner Bergw.-Verein . . . . 1 4 9  0 0 0 — Ver. Sch Urban k u.Charlottenbrg. — 3 6  3 0 0
Frohl. Morgensonne . . . . 1 4 2  0 0 0 1 0 8  9 0 0 Alstaden ................................ — 2 7  2 2 5
Graf Schw erin ........................ 1 3 8  0 0 0 — Ver. Bickefeld Tiefbau . . . — 2 7  2 2 5
Ver. P riisident........................ 1 3 6  0 0 0 — Eiberg ..................................... 2 7  2 2 5
Berneck .................................... 1 3 0  0 0 0 — 2 7  2 2 5
Ver. W estfalia ........................ 1 2 0  0 0 0 — Sprockhovel........................  . — 2 7  2 2 5
Friedl. N a c h b a r .................... 1 2 0  0 0 0 _ V ik to ria .................................... ___ 2 7  2 2 5
Friedr. der G r o f ie ................ 1 2 0  0 0 0 — W iendalsbank ........................ ___ 2 7  2 2 5
G en era l............................ 1 0 0  0 0 0 — Pórtingssiepen........................ — 2 1  0 0 0
Hagenbeck . . . . . . . 9 5  0 0 0 — Karolinę ................................. — 1 8  1 5 0
Louise T iefbau ........................ 9 4  5 0 0 — Freie Vogel u. Unverhofft . . — 1 8  1 5 0
Dahlbusch . . . . . . 9 0  0 0 0 — Yer. W ie s c h e ......................... 1 8  0 0 0

Vereiiis - Nachrichten.

Yerein  d e u tsch e r Eisenh iitten leu te. |

jtiiderungen fiu M itglieder-Yerzeichnis.
Blanel, C., Ingenieur, Obercassel b. Dusseldorf, Luetr- i 

allea 1I4I-
Eyermann, Peter, Consulting Engineer, 2919 Lawton 

Avenue, St. Louis, TI. S. A.
Gleim, Fritz, Directeur des Hauts-Fourneaus, „Sooieta 

Elba“, Portoferraio, Elba, Italien.
linek, C., Technischer Leiter des Mulheimer Portland- 

zementwerks W. Seifer & Cie., Miilheim a. d. Ruhr.
Lnsche, O., Fabrikdirektor der Allgera. Elektr.-Ges., 

Berlin NW. 87, Iliittenstr. 12.16.
Norris, Francis E., Sharon, Pa., TJ. S. A.
Renard, Clemens, Iluttendirektor a. D., Dusseldorf, 

Stoekkampstr.
Schauer, H., Ingenieur und Reprasentant der Dampf- 

kesselfabriken von J. Piedboeuf, G. m. b. H., Aachen 
und Dusseldorf, Niirnberg, Burgschmietstr. 3.

Sehlesack, Hugo, Huttenmeister, Beuthen O.-Schles., 
Dyngostr. 39.

von Schlippenbach, Freiherr V.. Hochofenbetriebschef 
des Aachener Hutten-Aktien-Vereins, Abt. Doutsch- 
Oth, Deutsch-Oth i. Lothr.

Siemaszko, M., Hochofenohef der Societe Metallurgii)uc 
Dnieprovienne, Zaporoje-Kamenskoie, Gouv. Ekate- 
rinoslaw, Russld.

Teichi/riiber. G., Ingenieur, Fernando Carnino 10, 
Malaga, Spanien.

Wiedling, Paul, Ingenieur der Eisengieflerei der Gute- 
hoffnungshiitte, Sterkrade h. Oberhausen, Steinbrink- 
strafie 16.

Wilczyński, Anton, Bergingenieur, Forges et Acićries 
du Donctz, Droujkowka, Gouv. Ekaterinoslaw, RuBl.

Ne ue  M i t gt  i e d e r :
Graefe, Holrn, Chemiker der Gutehoffnungshutte, Abt. 

Sterkrade, Oberhausen, Friedrich Carlstr. 63.
Hannebiegue, E.. Inginieur des Arts et Mannfactures, 

Ingenieur des Services Metallurgiques de Schneider
& Cie., le Creusot, France.

Noltemeyer, Carl, Direktor der Westfiilischen Draht- 
werke Akt.-Ges., Langendreer i. W.

Simona, Hugo, in Fa. H. Simons & Co., Baubeschlag- 
Fabrik Rheda, Bez. Jlinden i. W.

V e r  s to  rb  e n :
Brovot, Albert, Profe.ssor, Koln-Ehrenfeld.
Brunzlow, Hans, Ingenieur, Dortmund, 

i Oechelh&user, H., Maschinenfabrikaut, Siegen.



Des Deutschen Zollgebietes Einfuhr von Eisenerz, Eisen, Eisenwaren, i Maschinen und Fahrzeugen in den Jahren 1903 und 1002.
Freihafcn
H am burg

njw.
t

Belgien j D3uemark ] Frankreich j GriccbcI1" Grofs-
l&nd b rilan n ie a  j

E rze :
. . 1902

n m
. . 1902 ii

15)03 j 
. . 1902 |l

1903
Thomasschlack., gernahl., Thomasphosphatmehl 1902

1903

E is e n e rz .................................................

M anganerz .............................................

Schlacken von Erzen, Schlackenwolle

31537
:;eo27

Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate:
Brucheisen nnd E isenabfalle ............................. 1902 jj

1903
R oheisen .................................................................1902

1903
Luppeneisen, Rohschienen, BlOcke.................... 1902

1903 ii

110001
137337

222483 ! 
232236 , 
55003 
73002

3580 | 
14274

54260
143521

; 6785
37S9S

lialien

t

N iećer-
lande

t

Norwegen j Osterreich- 
Ongarn

I t

Rnfsland ; Schwedea Schweiz

, I I .  1 ,

Spanien I Britlflch 
Algier i j;or<łanierSka

Y ereinigte
Staaten -eon

G esam tein fuhr 
1902

Gesamtelnluhr 
1903

471534 —
525)289
44510 —
57660

13086
8228

56131
10141
3831

35)9

116245
133626

— 29541
23579

248
31461

251331
267058

5275S
220197

1144006 
1434654

— — — 166393
161417

| _
j

— 55360
63459

10876
19619

j 14703 
j 21187

—

1918003 113528 ' 221407
2491424 101446 261351

19611 -  —
31345

Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate zusammen 1902
1903

Fabrikate, wie Fassoneisen, Sehienen, 
Bleche usw .:

Eck- und W inkele isen .....................................

3580
14274

Eisenbahnlaschen, Scbwellen

1902
15)03
1902
1903

13086 i 
8228 ;

Unterlagsplatten.................................................... 1902
15)03

Eisenbahnschienen.................................................1902
1903 i

Schmiedbares Eisen irrStabfcii, Radkrariz- und
Pflugschareneisen . .................................... 1902

15)03 ij
Plalten und Bleche aus schmiedb. Eisen, roh . 1902 jj

15)03
Desgl. poliert, gefirnifit usw................................. 1902 I!

15)03
W eifsblech............................................................. 1902

15)03
Eisendraht, r o h .....................................................  1902 i

1903
Desgl. yerkupfert, rerzinnt usw.............................  1902 I

15)03

8
51)

5
14
34
51

116245
133626

19
83

20703
2617S

20703
26178

26
186

2053 
105)11) 

1193 
8600 

361 
615 I

3607
15134

11684
10850
1092
928

12776
1177S

WertTonnen j jn 1000J£ Tonnen Wert 
tn 1000 M

3957403 59235 5225336 78380

204647 8422 223709 9217

831282 12914 87735)4 18600

162062 j 3427 216191 435)4

•
31950 L  1607 59980 3017

143040 i 8565 15S347 9485

1549 1 207 2149 2S7

— I

107
132

Fassoneisen, Sehienen, Bleche usw. zusammen 1902
11)03

Ganz grobe Eisenw aren:

Ganz erobe Eisengufswaren................................ 1902
1903

Ambosse, Brecheisen, H ackennS gel................ 1902
1903

Anker, K etten ......................................................... 1902
1903

Bruckcn und Bruckenbestandteile.................... 1902
1903

Drahtseile.................................................................1902
1903

Eisen zu groben Maschinen- usw. Teilen,
roh vorgeschrniedet.........................................1902

1903
Eisenbahnaclisen, Rader usw............................... 1902

1903
Kanonenrobre ......................................................... 1902

1903
ROhren. geschmiedete, gewalzte usw..................1902

1903
Ganz grobe Eisenwaren zusammen 1902

1903 |
Grobe Eisenw aren:

Grobe Eisenwaren, nicht abgeschliffen, ge- 
firnifst usw.......................................................

Waren, em aillierte.................................................

Waren, abgeschliffen, gefirniOt, yerzinktu.s. w.

1902
1903
1902
1903
1902
1903

Messer zum Handwerks- oder hauslichen Ge-
brauch, unpoliert, unlackiert (Sensen, Sicheln) 1902

1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903

D ra h ts tif te ..............................................................J-^2

Schrauben, Schraubbolzen, Schraubenmuttern 1902

Maschinen-, Papier und Wiegemesser . . . .  

Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . 

Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt .

42
124

1083
1743
145
137
223
318
44
11

335
208

569
631

2399
3051

107
132

2797
3933
252
341

4449
4835

888
698

1317
1131

16592
16993

937
1162
642
771

24844
25673

750
624

E rze :

Eisenerze.

Manganerz.

Schlacken von Erzen. Schlackenwolle. 

Thomasschlacken, gemahlen, Thomasphosphatmehl.

Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate:

Brucheisen uud Eisenabfalle.

Roheisen.

.Luppeneisen, Rohschienen, BlOcke.

26
1S6

909
748

108
18$

19
79

491
565

8
19

386 I 185
289 ! 230

160
201!

114
124

Grobe Eisenwaren zusammen 1902
1903

Feine Eisenw aren:
Feine Eisenwaren, G ufiwaren............................ 1902

l.HM
Waren aus schmiedbarem Eisen........................

Nahmaschinen ohne Gestell und Teile

Fahrrader und Teile ........................

Messerwaren und Schneidewerkzeuge

1902
15)03
1902
1903 
1902 
15)03
1902
1903

Schreib- und Rechenmaschinen........................ 1902
1003

Gewehre fiir Kriegszwecke................................ 1902

Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile . . . .  1902
1003

Kai-, Strick-, Stopf-, Nahmaschinen-Nadeln . 1902
1003

Schreibfedern aus S t a h l .....................................1902
1«/Oo

Uhrwerke, aufser zu Turm- u. Taschenuhren 1902
1008

U h rfo u rn itu ren .....................................................1902
lł/Oo

Feine Eisenwaren zusammen 1902
15)03

Maschinen:
Lokomotiven und Dampfstrafienwalzen 1902

1903
L okom obilen .........................................................

Mbtorwagen zum Fahren auf Schienengeleisen 1902
1003

Motorwagen, nicht zum Fahren aul Schienen- 
geleisen: Personenw agen................................

Desgl. andere

1902
15)03
1902
15)03

Dampfkessel mit R ó h re n .................................... 190-
1 iHJi>

Dampfkessel ohne R o h r e n .................................
lJlIu

Nahmaschinen mit Gestell, Uberwiegend aus 
G ufieisen ............................................................. 1902

1903
1902
1903

Desgl. aus S chm iedeisen ................................

Andere Maschinen und Maschinenteile:

Landwirtschaftliche M asch in en .......................... 1902
1 003

Brauerei- und B rennereim aschinen...................1902

.................... 1902
1903

.................... 1902
1903

Mtillerei-Maschinen . . 

Elektrische Maschinen

Baumwollspinn-M aśchinen.................................J9JJ2
lDuu

Weberei-Maschinen.................................................
1003

........................ 1902
1903

Maschinen fur liolzstoff- und Papierfabrikation 1902
1003

.................... 1902
1903

T u rb in e n ................................................................
........................ .... 1902

15M)3

Dampfmaschinen . 

Maschinen fur Hc 

Werkzeugmaschinen . 

Turbinen . . . 

TransmissiOnen

Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . . . .  1902

................................................................................... \ m
Ventilatoren fur F ab rik b e trieb .........................1902

DO*)
Gebiasemaschinen................................................ j-

... ................................................................................1003
D am pfham m er.....................................................1902

F 1903
Maschinen zum Durchschneiden u. Durchloclien

von M eta llen .....................................................1902
1903

Hebem aschinen.....................................................1902
1903

Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . 1902
15)03

Kratzen und K ratzenbeschlSge........................ 1902
1903

546
495

81
65

32
54

2
1

131
121

299
854

334
75)

246
241

42
5)3

18
25

3049
4274

755
921
113
124
875

1067

23
26

24
24
39
42
13
8

189
147

2031
235S

55
60

320
326

32
37
40
42

4
4

12
13

2277
2154

1766
385)4

941
1156

43
36
47
89
75
65

37
56

2909
5246

76
103
292
317
230
25)0

16
25
15
11

6
9

6
6

110
12S

463
482

5
15

291
408

16 
11 

'14 
162

185
287

78
410

4 j 
23

110
7 -1

67
163

140
153

30
83

109
67

157
131

161
151

424
22S

256
764

17
15)

72
137

338
28S

67
147

25
25

583
742

11
13

751
S89

286
374

1263
1309

16
13

27
37

2639
4222

20
20

2929
2676

95
5)0

118
40

4979
6399
1765
2451

801
692

68
69

446
315

558
584

8
19

372
401

202
223

1
85

2341
4373

337
179

464
537
207
327

3350
5451

158
851

17
155

55 j 
42 
99 
39

16820
15523

4569
8979

—

176539

184

23

7

136

24579

1600

1577

16698

6119

1126

574
624

186
334

95
91

354
144

3756
5395

63
S6

194
204

329
1087

541
504
143
161
412
479

120
178

10479 || 220476 j 12789 ; Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate zusammen.

Fabrikate, wie Fassoneisen, Sehienen, 
Bleche usw.:

20

2

1

13

4635

208

457

4759

1512

203

35)6

67

19 i 

142

26129 

123S | 

1395 

170S0 | 

5S40 

1355

44

13

492S 

161 il 

404 

4868 

1443 

214

21389 __ _ .... —— __ 52049 11807 53661 12114
19502

— _ -- -- — 9215 1060 9514 1094

— — — — 574 178 655 203

— _ — — _ — 1447 449 1305 405

- — — _ 71 17 166 40

— — — — - — 141 52 224 83

— — — — — 80 22 135 88

— — — — 588 141 335 80

— — — — — 5 22 12 53

2380 __ __ __ __ 6441 10304 1855 9365 1686
2469 4870
2380 --- --- __ __ 10129 22425 8796 1 21711 8683
2465) 58S7

130 311 206 2908 7699

...-1

4850 8463 5332
180 272 29 115)2

— — -- — — — 387 368 396 376

175 234 __ __ — 915 4194 3356 5073 405S
316 272 946

— — — — - — 179 340 253 481

__ __ --- __ __ 115 210 388 20S 385
115

--- — --- — — 60 173 459 180 477
77--- 30 --- --- — 84 292 657 294 661

84 97--- — --- --- — 2 26 5 40 8
1

-- --- — --- 269 89 251 83

Eck- und Winkeleisen.

Eisenbahnlaschen, Scbwellen.

Unterlagsplatten.

Eisenbahnschienen.

Schmiedbares Eisen in Staben, Radkranz- uud
Pflugschareneisen.

Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh. 

Desglfpoliert, gefirnifit usw.

W eiliblech.

E isendrah t, ro h .

Desgli verkupfert, yerzinnt usw.

Fassoneisen, Sehienen, Bleche usw. zusammen.

Ganz grobe Eisenw aren:

Ganz grobe EisenguBwaren.

Ambosse, Brecheisen, Hackennagel.

Anker, Ketten.

Brucken und Brilckeiibestandteile.

Drahtseile.

Eiseil zu groben Maschinen- usw. Teilen, roh 
vorgeschmiedet.

Eisenbahnaclisen, Radcr usw.

Kanonenrobre.

ROhren, geschmiedete, gewalzte usw.

- I r

138
183

8
871
330
328

Maschinen uud Maschinenteile zusammen 1902
15)03 I

4 1 2
489

1099
1588

252
3 8 4

1791
2169

Andere Fabrikate:
Eisenbahnfalirzeuge, ohne Leder usw. 

Arbeit, je unter 1000 J t  wert . . .

Desgl. je 1000 J l  und mehr wert . . . .

Wagen und Schlitten mit Leder- oder 
P o ls te ra rb e it.........................................

Dampf-Seeschiffe, ausgen. die von Holz. .

Segel-Seeschiffe, ausgen. die von Holz . .

Flufi- und Binnensee-Schifle, ausgenoinmen 
die von H o lz .........................................

20364
25316

1902 ! 
15)03
1902 II
1903 I:

1902 1 
15)03
1902
1903 
1902 
1908

1902
1903

16 ; — 
6

93
40
29

194
204

4 7 6
13S2

24
10

34

1
1
5
7

9 1
70

Ganzlgrobe Eisenwaren zusammen.

Grobe Eisenw aren:
Grobe Eisenwaren, nicht abgeschliflen, gefirnifit 

Usw.

Waran, emaillierte.

Waren, abgeschliffen, gefirnifit, verzinkt usw.

Messęr zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch, 
unpoliert, unlackiert (Sensen, Sicheln).

Maschinen-, Papier- und Wiegemesser.

Scheren und andere Schneidewerkzeuge.

Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt.

Drahtstifte.

j
Schrauben, Schraubbolzen, Schraubenmuttern.

Desgleichen einschliefilich Maschinen

1902 — 6813 299 18736
15)03 1S1S5 354 15474
1902 412 7912 551 20527
1903 4S9 19723 73S 17643

I 147026 
1675SS 
167390 

I 1925)04
194
204

21303
26988
21779
2S370

1216 — 305 575 — — 206 i 4084 13449 10512 ! 1515S i 11S61
1322 406 816 20 2428

63 73 292 661 992 845)' 1274
80 66 406

250 — — 103 — — — 376 1533 3571 1514 3526
262 89 336

— — — — — — — 1244 1500 3449 1704; 35)18
135)0

45 — — — . — — — 102 246 1336 264 1592
35 90
12 — — — — — — 9 89 356 S4 ; 336
17 6

— — — — — — — 105 116 1333 134 j 1541
119

— — — — — — — — 5 76 2 32

— — — — — — — — 145 1594 135 1489

— i — — — — — 3 9 180 n 226
3

— — f  — — — __ — — 113 1019 180 1166

— — — 3
2

— _ — — — 8 101 10 120
_ :■ -- — 14 _ _ __ __ 27 1286 32 1520

1S
370 -- — 193 — — — 2031 4452 15293 4869 16740
894 175 2350

81 495 1 665 I
53

— — — - — — — 1369 1589 1459 1812

— --- _ — — __ 101 138
/

180 36 47
14

34 _ . — 17 — _ _ 10 395 3554 564 5077
34 18 49

— — — 2 — — — ' — 37 148 49 196
18

— -- — 52 — — — — 168 189 377 426
/ 52

-- — 14 — — — — 72 26 185 67
78

__ -- — — _ — _ 466 3143 2829 4875) 435)1
579

— -- — — — — — 17 38 77 46 92
25

249 ; 231 1209 12138 * 1 17713 15056 15594 13255
344 540 1362 0880

— -- 9 — — — — 98 88 74 66
24

116 -- — 456 — — — 838 751 75)0 75)6
92 536

333 -- — 518 — — 135 1434 2295 1099 1615 !
247 35)5) 63

— -- — 357 — — - 5552 4164 7215 5411 |
542

290 — — 1247 — — 3545 1950 4463 2455
569 1061
486 -- — 762 — — — — 2417 1692 29S7 2091
282 1090

— — — — — —
“

151 83 249 137

223 -- 113 53 '— — 698 1892 1514 2364 1891
166 146 12S 1142

— ' -- — 172 — — — __ 217 130 113 68
101

25 -- — 19 — — — 127 51 212 85
98 28

— -- — — — — 1097 988 1081 972

— -- — 177 — — 161 649 584 1090 981
427 15)4 |

10 -- | — — — 4 79 55 119 83
42 23
15 -- — — — — — — 465 326 826 288
59
21 — — — — — — — 378 170 669 301

177
— — — — ' — ' 10 18 14 43 34

30 j

— ---- — — — — 31 220 110 356 178
192 j

47 --- : | — 120 — — — 874 656 1611 1208
146 85
565 -- — 639 — — | — 675 7088 5528 10289 8025
863 835 i 5)11

~ i1 j “ ~ “
101 504

1
132 660

2505 -- 353 4605 i — — 1 1209 i 14446 51488 45301 59046 51708
3172 715) 5393 1362 i 13111

i

18 I 206 ! 48 118 31
95 : ' ■■-- — -- j — — —

i -
l 35 130 362!

123 __ __ __ ! __ 248 397 226 362
107 !

— -- — -- i — — — — 13 2169 10 1239
1

-- . i - - — 6 218 10 629

10 __ |  __ __ I _ 137 3709 116 2040
3 i II

8942 --- 36847 I 768 1 - 206 i 16244 1 268918 i 51828 315898 57221
23388 34245 1001 29 10665
11447 --- 36200 5573 — — 1415 30690 320406 97129 3745)5)4 ; 108929
26560 34964 1 6484 1391 23776 1 I V 1

Grobe Eisenwaren zusammen.

Feine Eisenw aren:
Feine Eisenwaren, Gufiwaren.

Waren aus schmiedbarem Eisen.

Nahmaschinen ohne Gestell und Teile. 

Fahrrader und Teile.

Messerwaren und Schneidewerkzeuge.

Schreib- und Rechenmaschinen.

Gewełire fiir Kriegszwecke.

Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile.

Nah-, Slrick-, Stopf-, Nahmaschinen-Nadeln. 

Schreibfedern aus Stahl.

Uhrwerke, aufser zu Turm- und Taschenuhren. 

Uhrfournituren.

Feine Eisenwaren zusammen.

Maschinen:
Lokomotiven und Dampfstraftenwalzen. 

Lokomobilen.

Motorwagen zum Fahren aut Schienengeleisen.

Motorwagen, nicht zum Fahren auf Schienengeleisen : 
Personenwagen.

Desgl; andere.

Dampfkessel mit Rohren.

Dampfkessel ohne Rohren.

Nahmaschinen mit Gestell, iiberwiegend aus Gufi- 
eisen.

Desgl. aus Schmiedeisen.

Andere Maschinen und Maschinenteile:

Landwirtschaftliche Maschinen.

Brauąrei- und Brennereimaschinen.

M u 1 lerei -M asebinen.

Elektrische Maschinen.

Baunlwollspinn-Maschinen.

Webiirei-Maschinen.

Dampfmaschinen.

Maschinen fiir Holzstoff- und Papierfabrikation.
ff’ ’

Werkzeugmaschinen.

Turbinen.

Tranśmissionen.

Maschinen zur Bearbeitung von Wolle.

Purnpen.

Ventilatoren fiir Fabrikbetrieb.

GeblJsemaschinen.

Walzrnaschinen.

Dampfhammer.

Maschinen zum Durchschneiden und Durclilochen 
von Metallen.

Hebemaschinen.

Andire Maschinen zu industriellen Zwecken.

Kratzen und Kratzenbeschlfige.

Maschinen und Maschinenteile zusammen.

Andere Fabrikate:Ij!;:-'
Eisenbahnfalirzeuge, ohne Leder usw. Arbeit,. 

je unter 1000 J l  wert.

Desgl., je 1000 J l  und mehr wert.

Wagen und Schlitten mit Leder- oder Polster
arbeit.

Dampf-Seeschiffe, ausgen. die von Holz.

Segel-Seeschiffe, ausgen. die von Holz.

Flufi- und Binnensee-Schiffe, ausgenommen die 
von Holz.

Eisen und Eisenwaren im ganzen. 

Desgleichen einschliefilich Maschinen.



Des Deutschen Zollgebietes Ausfuhr an Eisenerz, Eisen, Eisenwaren, Maschinen und Fahrzeugen in den Jahren 1902 und 1903.

E r z e :
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacke 1902

1903
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle 1902

1908
Thomasschlack., gemahl.(Thomasphosphatmehl) 1902

1903

Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate:

Brucheisen und E isen ab fa lle .............................

R o h e isen .................................................................

Luppeneisen, Rohscliienen, BlOcke....................

1902
1903
1902
1903
1902
1903

Roheisen, Abfalle u. Halbfabrikate zusammen 1902
1903

Eck- und W inkeleisen......................................... 1902
1903

Eisenbahnlaschen, Schwellen usw...................... 1902
1903

U nterlagsplatten..................................................... 1902
1903

Eisenbahnschienen................................................. 1902
1903

Schmiedbares Eisen in Staben usw., Radkranz-
und Pflugschareneisen.................................1902

1903
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 1902

1903
Desgl. poliert, gefirn., verkupf., abgeschliff. usw. 1902

1903
W eiflb lech ..............................................................1902

1903
Eisendraht, r o h ..................................................... 1902

1903
Desgl. verkupfert, verzinnt, poliert usw. . . . 1902

1903

r ®
g{?s ai: J3 sa
j a S B  ^ 3 3 2  -  t) »

S©a
-.Tia

2245
1659

2245
1059

6237
5120

1479
406

5949
4059

15058
12078

530
279

1661824
1900387

8985
32S4

19459
2351S

22326
9552

108811
158121

87361
105599
218498
273272

49216
35420

619
2626

15325
15318

25466
22740
35162
35399

409
521

2191 
2

1193
14S1

31649
40687

1896
2263

Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im ganzen 1902
1903

Ganz grobe Eisenw aren:

Ganz, grobe Eisenwaren, aus Eisengufl, rob . 1902
1903

Ambosse, Brecheisen, Hackennagel usw. . . . 1902
1903

Anker, Ketten ............................................. 1902
1903

Brucken und Briickenbestandteile................ 1902
1903

D ra h ts e i le ..........................................................1902
1903

Eisen zu groben Maschinenteilen usw., roh
vorgesclim iedet......................................... 1902

1903
Eisenbahnachsen, Rader usw........................... 1902

1903
Kanonenrohre .........................................................  1902

1903
ROhren, geschmiedete, gewalzte usw. . . . .  1902
_______________ __  ___  1903

. Ganz grobe Eisenwaren im ganzen , .

Grobe Eisenw aren:
Grobe Eisenwaren, nicht abgeschliff., gefirnilit, 

verzinkt usw......................................... . . . .

Geschosse aus schmiedbarem Eisen, nicht weiter 
bearbeitet.........................................................

D ra h ts tif te ...................................................... ... .

Geschosse obne Bleimantel, weiter bearbeitet.

Schrauben, Schraubbolzen, Schraubenmuttern.

Waren, em aillierte................................................

Desgl. abgeschliffen, gefirnifit, verzinkt usw. .

Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt

1902
1903

29253
22002

5658
486S

381
421
543
18

458
405

599
330

1282
1628

1902
1903

1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903

Grobe Eisenwaren im ganzen . .

Feine Eisenwaren:

Feine Eisenwaren aus schmiedbarem Eisen. .

Desgl. G u fiw a re n ................................

NŁhmaschinen ohne Gestell und Teile daron

Geschosse, vernickelt oder mit Bleimanteln, 
K upfe rringen ................................................

Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Motoren; 
Fahrradteile, aufier Moloren und Teilen

1902
1903

1902
1903
1902
1903
1902
1903

1902
1903

von solchen........................ .... . 1902
1903

M otorfah rrader........................................  , ; . 1902
1903

Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine
aufier chirurgischen Instrumenten . . . 1902

1903
Schreib- und Rechenm aschinen................ . 1902

1903
Gewelire fur Kriegszwecke............................ . 1902

1903
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile . . . 1902

15)03
Nah-, Strick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln 1902

1903
Schreibfedern aus Stahl usw....................... . 1902

1903
Uhrwerke, aufier zu Turm- u. Taschenuhren 1902

1903
Uhrfournituren aus unedlen Metallen , . . 1902

1903
Feine Eisenwaren im ganzen . . 1902

1903

8921
7670

6042
5567

29
128

1100
1045

159742
154974

2632
1954

318
357

3384
14S3

356
442

1562
S16

6869
8424

11737
11993

7878
7601

415
575

2162
2092

244
297

5851
(>305

20855
23556
10319
13205

377
816

286
370

3693
2(086

1438
2378
2067
1908

1153535
1396355

9517
8890
5638

10215

14711
7276

30387
32532

7340
7S31

3505
4286

13411
8451

5471
5213
610
712

56894
58238

2587
5142

16
812

1464
1144

3128
43S7
7195

11485

5615
4013

52438
47639

1219
1261

4742
4634
1417
1855

3320
3575
4611
729!

a
Ci

.2-
a

a
£ « u to ® a "55 —5 O

5854
21817

18271 49520 
6100 39427

39954
23157

362917
390613

12199
12936

1271
1193

533
1450

421142 61719 
419S70 52363

121659
152787

4330
3930

19150
21404

54826
64249

55100
43345
41751
41399

156
491

50303
44220
13942
8208!

5361
3795

12003
13560
11492
8933

1200
1392

51142
52765

3190
539

89928
41105
42811
30140

1914
5049

28121
26078

38730
46531

6382
5411

14335
12851
2284

754
135929
720S4

42799
48994
3406
5572
2496
337S

39254
37041

47667
46132
69056
642S3

1821
2336

23
23

12548
10465
2267
1841

11159
12054

1869
3182

1804!362067j4926ą222337 
2643

1262
1977

773
1803

2466
2219

544 
635 

348! 1318
391

7171
6740

227
263

13
S5
36
58

10699
10565

634
761

78
123

832 
954 
433,
588 
172 — 
176

1610
44
6S

153
231

210
235

373

9987
S545

473
508
275
321
208
226

302
SOS

64
91

3904
6522

4540
4150

573
6S5

2155
2738

183
117

7451
7690

586
639
292
50S
355
467

165
180

237
352

4

358629 49084

815! 915 
4S79 1231

260
194

298
1511
2167
3117

2007

8714
11214

4104
3235 4116

2200G5

5496
15316

728
748

91
173
401
534
192
221

302
542

5933
4529

87
111

8043
S714

5698
496S

5225
5937
5697
7649

3061
3714
1402
1433

23001
19016

1135
S639

5589
6882
2521
2932

M O

332
28
17

2950
2765

21083
23701

336
8S2

569
9

186
223

668
155
745
ooo

649

12663
21567

1952
3098

276
325

195
196

5547113733 
12936 16561

10165
13279

13316
14386

721
1639
4620
4S99
3826
4350

100
128

471
721

62
79

276
406

12
16
51
55

24
33

59
61

56 
92 i 

139 
165

32748
3S6S1

385
3690
814

1009
555
777

297
312

136
143

8379
10256

4189
55S1

999
878

3108
3679

83
112

21273
30SSS

17468
24933

57
82

4482
3708

29
102
941
501

2264
2704
5861
5639

151
158

391
450
425
560
425
423

82
262

92
140

14 
20

— 32
49

31253
37827

1326
1487

728
912
344
369

204
186

445
611

2
11

333
353

5
4

23
32

107
76

24
29

3153
2126

4226
5640

1769: 5390 
1339 G306

153 256
159 376

1186 3666 
999 4605 

274 
290

3108
2497

364
334
117
161

95
102

18
15

27
33

9586
11577

1014
1232
624
S41
425
467

280
338

2
8

214
428

22
31

17
23
36
37

83
99

2942
S931

2250
1785

2949
4328
3084
3021

11276
17121

311
1228

11393
S784
2889
3523

599
771

1538
I4(il

17720
11116
12393
7549
406
396

1337
46S2

18065 1S9SS

785 939
1199 1888
230 —

1 7S
1259 —
1342

939
1466

267
293

212
321

352
320

1569
2014
1921
2334

1758
1974

1232
879

2471
2S55

59
74

479: 5520 
614 57S2

53
70

290
249

97
131

96
20

10
17

4129
3369

973
1069

37159
21900

1683
1161
330
306

162
oso

412
83

2168
215S

2769
2464

1693
2421

1664
1250
2175
2S12

657
1292

652
5513

4856
9803

19846
19693

12069
11628
9867

14380
9864

11796
4856
9S03

13782
20S62

746
1052

9174
11888

2275
2946
3014
4947

562
2267

31800
37804

38384
43947
17927
14382

21878
15787

19026
19311
15778
15222

3627
1658

5901
5474
974
85S

4153
3973

2086 1071 
1776 1012

964
1558
2047
1942

8958
10199

2270
158

1196
1112

577
631

29553123495 2080 8235 
439621190391776 8485

879
4600

3645
4395

4785 4543 
3960 1901

9516
9457

880
1015

1344
1443
8167

10477
763
790

20670 
23182

1753
1762
1066
115S
1680
2106

156
219

844
1095

118
2S0

962
1375

108
93
95

108

79 71 1094
1001 S9 1153

9 
13 
20 

9 
13 
11 
22 
Oo

151
96

1034
636

7
44

2092
2823
4012
S103

3402
3009

80
136
771
S56

539
735

2975
2S93

9024
6915
16183
1493S

7862
-7H7U

80
71

545
620

5562
5974
101
87

4253
4001

307
266
207
253
85
44

87
71

26
32

14150
14131

609
728
588
714
121
171

204
276

188
215

4
6

16
10
12
16
4
5

45 -
45

1535
2431

992
962

co |  
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703
1602

1974
5753

7214
4663

9891
12018

424
518

3992
4554

895
959

3800
4114

1449
3139
1386
2464

149
1608

11671
16S3S

622
950

606
1019

3252

1
6351
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451
2259

2891
3736

529
944

1853
927

1
!Mi03

5724
7866

2527
3393

248 1776 
261 2490

215

472
501

1423
202 1097 
—  i  97 

[ 134
463 3768 6261 
5234282 5685

424
518

3044
1633

2199
2993

1018
1059

1228
1969

1168
1414

1023
1490

257
382
396
820

38
S4

1
1S

643 574
710 591
381: 
205 

79; 
116

85
62

178
253

13
1S

— 33
42

1887 78 13221 1893! 62 2201 1554! 3434; 621 2930.
22S8; 496 1654| 2471 79 5957 1960 4024| 645; 3561

132 564 5964: 203 757: 19191 39:1327
170 506; 0549 201 71lj 2141 1021344

35
40

23
19
15

9
14

2844
4112

132
187

30
3

10
15

15
577

1075
860

1079
1185

932
1028
2578
1721

15
577

221
234
174
200

5664
4794

174
282
158
200
171
153

39
33

43
55

5
10

395
434

50
65

722
751

172
239

620
746

287
2181

224
4803

511
0984

1283
1755

216
244

120
296

302

336
540

37
98

302
257

150
147

254
190

404
337

42
50

152
190

1283
1755

1212
1017

590; 670 
739: S il

45
101

194
246 11

610
475

602
542

8520
1368S

4053
6941

36645
41S74
18543
25S97

169
660

67930
89060

2680
9S1

544
977

91
275

635
1252

15
101

11
61

5
31

2680
981

1224
1194

1767
1325

310
463
723

1136
846

13SS
44
36

4914
5542

874
1480

78
7
46
49

15
21

188
17S

86
77

3581
5737

3581
5737

1335
2438

13
1154

127
2647

4022
3903
306

2073

1359
2161

494
1322
7656

15698

65
019

65
019

1181
1150
2059
8270

7702
8426

10942
17S46

67
532

3347
2133

313
53S

3727
3203

759 991
1275 2161

3218
3535

146
198
314
498

4437
5506

818
1009

190
199

41
43

101

655
456

303
245

1294
2406

26
49

45

1076
12S3
1424
1604

4113
17330

22820
23833

3873
4592

1133
1293
5979
5785

40418
55786

389
080

100
809

22

511
1496

1534
«98

13065
6572

1686

104
74

14703
9030

67
73

46
35

442
50

2
16

1333
2085
1342
1815

618
1071
9136
9672

1306
1691

903
1056

959
1914

129
1S1

1088
2095

248
248
47
38

88
114

1307
830

15945
1SS20

917
051
201
314

853
S04

1900
1379

70
5

2008
1222

5949
4370

7113
249'

1500
2335

724
1176

5768
7269

1998
10407

15302
21930

2154
3043

142
597

3540
6655

19420
24624
48324
74525

66
484

16
459

444
1178

169
10SS

3463
7078

1699
2156
488
947

3619
6050
3614
3316

13052
20035

811

1107
SOS

4646
2252

7405
764

12051
3016

5535
7429

192
2794

24523
29182

9375
13576

1152
2580

4049
2200
1708
2460

_  .

1273
2472

1390
356S

2808
3129
1177
14S7

1714
3041

40534
00281

2993
4223

8362
13697

689
3605

9337
0008

244 38 
266 47 
117 — 
190 
111  —  

95|

150 — 
73

215 5057 
2051234S

136
191

31: 1287) 1710. 
193 1883 1868!

26 557 383: 758
94 174 400 815

245
•205

526
2121

1978 2993 
1530 4223

1480 316 1295 
3131 40 1171

374
651

227
775

2921
7439

55
52

232
168

127
165

312
537
184
2S4
33
26

539

43 96
54: 220

2585
727

789 
720 

2703 884
3632 977

54 —
60,

370
100

450

4787
5529

146
147
94

135
241
334

173
219

3469
1701

68
51

10

15
16

38 402; 1164:450 
47 1387| 1067527

669
871

689
3605

2796
5114

1323
2794
1421
900

24235
5193

1139
1173

398
330

3 PCjCL,

311
1874

13467
1751

23652
7022

49506
128980

99740
71894

5282
4266

172898
207896

23777
11007

1069
or.oo

87133
568S9

10114
2511
4218
2174

G eeam tausCuhr 1902

Tonnon Wert
i to o o  A

200
4767

915
1543
207

1093

3959
13861!

1784
20(il
5318
3980

2549
687

4477
5391

13096
165S9

28516 311 
10402 1S74

239
432

1655
1113

13467
1751

5282
4266

307 98! 
499 206
886 65

1078

3989
7291

272
3SS
110
160
96

165

64
100

94

538

163
744

45

1894
1545

3255
2637

443
454

1341
1500

5039
4591

331
318
103
126
65
62

146
162

35

11
14

167
141
132
112

299
253

75
66

50
49

15

674
1766
674

1766

43
349

128860
75790

402

4542
3724

237
826
189
395

469
1070

46
66

17
49

.

80
131
706
701

786
832

56
99
47
64

4542
4126

1485 
2S30

2156
1673
1207
1488

73
57

29756
44518

407
520

523
514
930

1084

402
615

3393
2623

454
454

4245
3806

4921
6048

715
881

83
108

51 s 
22

420
564

10
6

88
53

8494
7528

170
158
66
97
81
75

38
76

40
40

305

305

68 10 
51

636 22 45 
813 92

656| 140; 63; 114' 51 1316 395
712; 115: 115 170 22 1612 446

2868068 : 10095

22726 | 341

162062 5163

168909

347256

636427

1152592

382238

44198

4762

366815

361210

273021

10487

150

147732

85781

9797

19192

49641

1676400

32160

5329

940

9642

3131

3097

47491

572

55464

157826

122934

450

55167

267

4514

20995

68585

2730

78630

37968

4641

548

35127

37216

32075

3146

51

16951

12438

258971

4824

1545

339

1410

1565

991

13060

3433

10538

38705

82.966

405

9103

454

1174

16796

58297

4777

275642

19522

7974

6002

1577

173372

45681

14672

14105

2208

2380 14405

9 | 96

6211

57

265

150

1248

45

223

580

19013

1026

3972

3455

9982

316

868

2031

G e s a m ta u s iu h r  1 9 0 3

Tonnen

3343510

14673

216191

109245

418072

638182

W e r t  
In  1 0 0 0  M

11702

220

6896

0336

23119

49778

E rze :
Eisenerze, stark eisenbaltige Konverterschlacke. 

Schlacken von Erzen, Schlaeken-Eilze, -Wolle. 

Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl).

Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate:

Brucheisen und Eisenabfalle.

Roheisen.

Luppeneisen, Rohscliienen, BlOcke.

1105499

419555

64953

6826

378161

850805

278934

14112

177

104075

89404

46243 131830

1767167

56214

7266

1249

0693

8780

4044

48385

278

66501

195010

182259

174

51292

847

5047

28806

82040

2920

298545

21981

9873

7181

879

8852

59

7559

83

348

159

1072

57

281

545

53429

79288

41662

0820

785

36228

360S1

32775

4234

60

18888

12972

190465

8482

2107

450

1073

1893

14S0

13306

1069

12085

43051

88568'

157

8403

590

1408

19093

09784

5110

193183

51435

18100

10875

1230

18715

044

21440

1490

5222

3055

8570

890

1095

1908

Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate zusammen.

Eck- und Winkeleisen.

Eisenbahnlaschen, Schwellen usw.

Unterlagsplatten.

Eisenbahnschienen.

Schmiedbares Eisen in Stilben usw,, Radkranz- 
und Pflugschareneisen.

Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh.

Desgl. poliert, gefirn., verkupfert, abgeschliff. usw.

Weiflblech.

Eisendraht, roli.

Desgl. verkupfert, verzinnt, poliert usw.

Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im'ganzen.

Ganz grobe Eisenwaren:

Ganz grobe Eisengufswaren, aus Eisengufl, roh. 

Ambosse, Brecheisen, Hackenniigel usw.

Anker, Ketten.

Brflcken und Briickenbestandteile.

Drahtseile,

Eisen zu groben Maschinenteilen usw., roh vor- 
geschmiedet.

Eisenbahnachsen, Rader usw.

Kanonenrohre.

ROlircu, geschmiedete, gewalzte usw.

Ganz grobe Eisenwaren im ganzen.

Grobo Eisenw aren:
Grobe Eisenwaren, nicht abgeschliffen, gefirnifit, 
yerzinkt usw.

Geschosse aus schmiedbarem Eisen, nicht weiter 
bearbeitet.

Drahtstifte.

Geschosse ohne Bleimilntel, weiter bearbeitet. 

Schrauben, Schraubbolzen, Schraubenmuttern. 

Waren, emaillierte.

Desgl. abgeschliffen, gelirnifit, verzinkt usw. 

Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt.

Grobe Eisenwaren im ganzen,

Feine Eisenwaren:

Feine Eisenwaren aus schmiedbarem Eisen.

Desgl. Gufiwaren.

Nahmaschinen ohne Gestell und Teile davon.

Geschosse, vernickelt oder mit Bleimanteln, Kupfer
ringen.

Fahrrader aus schmiedbarem Eisen ohne Motoren; 
Fahrradteile, aufier Motoren und Teilen von 
solchen.

Motorfahrrader.

Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufier 
chirurgischen Instrumenten.

Schreib- und Recbenmaschincn.

Gewebre fur Kriegszwecke.

Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile.

Nah-, Strick-, Stopfnadeln, NShmascbinennadeln.

Schreibfedern aus Stahl usw.

Uhrwerke, aufier zu Turm- und Taschenuhren.

Uhrfournituren aus unedlen Metallen.

150859 Feine Eisenwaren im ganzen.



Des Deutschen Zollgebietes Ausfuhr an Eisenerz, Eisen, Eisenwaren, Maschinen und Fahrzeugen in den Jahren 1902 und 1903.
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Maschinen:
Lokomotiyen and Dampfstrafienwalzen . .

Lokomobilen . .......................................... ...

Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen

Motorwagen, nicht zum Fahren auf Schienen- 
geleisen: Personenwagen.............................

Desgl. a n d e r e .........................................................

Dampfkessel mit R o h re n ................................. .

Desgl. ohne R S h r e n .............................................

Nahmaschinen mit Gestell, Oberwiegend aus 
G uB eisen.........................................................

Nahmaschinen mit Gestell, uberwiegend aus 
schmiedbarem Eisen . .................................

Kratzen und Kratzenbeschlage............................

1902
1903
1902
1903
1902
1903

1902
1903 
1902 
15)03
1902
1903
1902
1903

1902
1903

1902
1903
1902
1903

Andere Maschinen und Maschinenteile:
Landwirtschaftliche M a sc h in e n ................

Brauerei- und Brennereigerate (Maschinen)

Mullerei-Maschinen.............................

Elektrische M aschinen.....................

Baumwollspinn-Maschinen................

Weberei-Maschinen.................... .... .

Dampfmaschinen.................................

Maschinen fur HolzstofT- und Papierfabrikation

W erkzeugm aschinen.............................................

T u rb in e n .................................................................

T ransm issionen .....................................................

Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . . . .

Pum pen.....................................................................

Ventilatoren fur F a b r ik b e tr ie b ........................

G eblasem aschinen................ ....

W alzm aschinen .....................................................

Dampfhiimmer.........................................................

Maschinen zum Durchsclineiden und Durcb- 
lochen von M etallen .....................................

1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903

H ebem aschinen.....................................................

Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . 

Maschinen, unvollstandig d e k la r ie r t ................

Maschinen und“‘MnschinenteileHm^gfHizen

Andere Fabrikate:

Eisenbahnfahrzeuge ohne Leder- usw.1 
Arbeit, je unter 1000 M  wert . . .

Desgl., je 1000 J l  und mehr wert . . .

Eisenbahnfahrzeuge m. Leder- oder Polster- 
a r b e i t ......................................................'

Wagen und Schlitten mit Leder- oder 
P o ls te ra rb e it .........................................

Dampfseeschiffe, ausgen. die von Holz . .

Segelseeschiffe, ausgen. die von Holz . . .

FluB- und Binnenseeschiffe, ausgenommen 
die von H o lz .........................................

1902
1903
1902
1903
1902
1903
1902
1903
190? I 
1903

1902
1903
1902
1903

1902
1903

1902
1903 
19U2 
1903
1902
1903

1902
1903

Eisen und Eisenwaren zusammen . 

Desgl. und Maschinen zusammen .

1902
1903
1902
1903

849
393

174
37

200
«0S

1081
10S4

74
1(58

165
62

4901
2030

137
1S1

549
344
279
103

30
44

895
845

13
33

803
835
157
154
446
830
972

1231

412
385

1578
11S5

82
189

2408
1421

168
223
123
805
376
474

1723
1SS5

3850
577

1784
4044

703
697

103
19

7581
5163

166481
15113

408
583

71

32

30
29

47865
3S477
55446
43640

109
130

357
335

32
115
115
94

317
200

233
296
300
146

383
388

237
80

143

.2"u
C3

2758
60S
190:
212

147
676
472

110
170

576
275
359
201

1907
1S98

95
81

129
301
618

100S

527 
SOS 
2051 

77: 
627 
440 
240 
315 

2221 
1614 

851 
11S1 
2905 
1S10 

933 
432 

3142 
2506

502
546
499
753
373
461

371
30

1865
2171

359
21S

3229
4463

132
126

68
114
122
219

951
798

164
13S
106
283
374
846

4667
8620

206
137

5296
7860
257
255

1604
2073

288
401

101
4SS

— 114
828 

84 
j 764 

118: 3824 
147 4630

1846: 
1438j

141

1048;
489

79

15
14

49
53

88
122

20
64

473
558
109
56

318
613

1076
1089
220
174

1181
1148

880
1159

556
644

1262
1615

13
157

380
555
269
416

196
2S

160
672

34851 248441 118 
4112 21276 291

402563:4096 78903! 
453092 2740 S425S

76845 2337 
76376 3443

190341 13775 
22556 15760

2761
28S6

806
787
95

206

43
3

419211;4096|82388101689 
468205:2740,88870; 97652

2455
8737

13
15

375
366 
247 
SOS

367 
292

E
a

205
213
745
826
152
94

1298
1304

101
192
314
245
417
7S1

527
43S

2009
179S
423
475

1007
1063

234
211

207
7‘?2

90 — — .

204
172 644 138
332 2209 142

4325 3333 415
4429 4157 41S

211
192

192
64

261
232

252
259
225
325

80
76
14
10

161
365

397
40S

132

906
S94
463
379

1017
1240

548
571
721
715

2209
1619
758
413

1391
12S9
2426
2892

401
344
377
3S6
728
945

1059
14.S6

99
138

701
636

64
11

124

487

135
186

577
786

17. 135
140 160

106

399;
260:

31771
4070

12 2 '

34

484
466

115

1041
1184

116
116

6210 
7015 
616 
232 

1015 
1270 
1406 
1231 
494 
503 

1279 
962 

112: 2598

126
170

112 337
121 291

15
147

209

212
192

62
125

185 
306 
454 
740 

6627
41S S22S 337 380

21 -  j -  
10!

2578
718

1123
3246
3218

238
604
294
328
380
574
972

1284
87

120
226
33

319
27S

26
17

266 
319 
690 
166,

156 259 6450: 202

138
130

176
120
911
766
107
149

94
159

8114
4
9

302

12464
15065

836
675

80
21

11
17

21
19

3237051134651 414226 
836073 130224 365488 
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63119

23

248208

3433
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Maschinen:
Lokomotiven und Dampfstrafienwalzen.

Lokomobilen.

Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen.

Motorwagen, nicht zum Fahren auf Schienengeleisen: 
Personenwagen.

Desgl. andere.

Dampfkessel mit ROhren.

Desgl. ohne Rohren.

Niihmaschinen mit Gestell, uberwiegend aus GuB
eisen.

Nahmaschinen mit Gestell, ilberwiegend aus schmied
barem Eisen.

Kratzen und Kratzenbeschliige.

Andere Maschinen und Maschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen.

Brauerei- und BrennereigeriUe (Maschinen). 

Mullerei-Maschinen.

Elektrische Maschinen.

Baumwollspinn-Maschinen.

Weberei-Maschinen.

Dampfmaschinen.

Maschinen fiir HolzstofT- und Papierfabrikation. 

Werkzeugmaschinen.

Turbinen.

Transmissionen.

Maschinen zur Bearbeitung von Wolle.

Pumpen.

Ventilatoren fiir Fabrikbetrieb.

Geblasemaschinen.

Walzmaschinen.

Dampfhiimmer.

Maschinen zum Durchsclineiden und Durchlochen von 
Metallen.

Hebemaschinen.

Andere Maschinen zu industriellen Zwecken. 

Maschinen, unyollstiindig deklariert.

2139

2526

2492

255

11148

3308703

3527484

69,8

681508

864796

20516

899

49

128

12

88

208740—J Wfwflhinenteiie—im~£«rwrenr-

2947

2401

1237

282

9025

1004

8479656 657391

3727864 866131

Andere Fabrikate:

Eisenbahnfahrzeuge ohne Leder usw. Arbeit, 
je unter 1000 M  wert.

Desgl., je 1000 J l  und mehr wert.

Eisenbahnfahrzeuge mit Leder- oder Polster- 
arboit,

Wageu und Schlitten mit Leder- oder Polster- 
arbeit.

Dampfseeschiffe, ausgenommen die von Holz.

Segelseeschiffe, ausgenommen die von Holz.

Flufi- und Binnenseeschiffe, ausgenommen die 
von Holz.

Eisen und Eisenwaren zusammen. 

Desgl. und Maschinen zusammen.


