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Der deutsche Stahlwerksverband.

ie deu tsche R o h stah le rzeu g n ń g  is t  nach 
d er S ta tis tik  des „V ereins d eu tsch er 
E isen - und S ta h lin d u s tr ie lle r“ ge- 
w esen im J a h re :

1900
t

6 645 869

1901
t

6 394 222

1902
t

7 780 682

1903 rund 
t

8 820 000 *

S e it der K ris is  des J a h re s  19 0 0  haben  w ir 
w iederum  eine g ew altig e , fa s t sp rnngw eise  E n t- 
w icklung zn verzeiclm en g eh ab t. D ie T echn ik  
des E isenh iittenw esens s te llt lieu te  m ehr a is  je  
im Zeichen der M assenerzeugung , und jed en fa lls  
is t es j e t z t  ein groB eres K u nsts tiick , den A bsatz  
d er gew altig en  e rzeu g ten  M engen regelm llfiig  
zu bew irken  und sich  in  d e r D arste llungsm enge  
weise B eschritnkung  a u fz u e r le g e n , a is  die E r 
zeugung  s te ts  w e ite r  b is ins U ngem essene zu 
s te ig e rn . D enn es is t doch d a ran  fes tzu h a lteu , 
daB der E ndzw eck  des D aseins a lle r  in d ustrie llen  
A nlagen n ich t die E rz ie lu n g  e in e r H ochstle istnng  
in der E rzeu g u n g  oder e ines T riu m p h esd e r T echn ik , 
sondern eine angem essene V erz in su n g  der zu ih rem  
B au und B etrieb  au fgew endeten  K ap ita lien  is t.

W ir  haben  be re its  fr iih e r an  d ieser S te lle**  
au f die N o tw end igke it e ines Zusam m enschlitsses 
der deu tschen  S tah lw erk e  und eines verstand- 
n isvollen gem einsam en W irk en s  u n se re r E isen - 
h iitten in d n s trie  liingew iesen  und  auch hervo r- 
gehoben , w ie w ich tig  es i s t ,  daB in  einem 
Z e itp u n k t, in dem e in e rse its  die N eu regelung  
u n se re r au sw ilrtigen  H andelsbeziehungen  vor der 
T iir s te h t und an d e rse its  die V ere in ig ten  S taa ten

* Zu einem geringen Teil geschiitzt, da noch nicht 
alle Angaben eingegangen waren.

** V ergi. „Stahl und Eisen“ 1903 N r.28 S. 1305.
YT.S4

ih re  E rzeu g n isse  nach  dem A uslande abzuw alzen  
s u c h e n , n n se re  E isen w erk e  g ee in t s i n d , s t a t t  
dali sie  sich  u n te re in a n d e r zerfleischen und m it 
geschw iich ten  K ra ften  dem A uslande begegnen .

J l i t  hoher G enug tuung  verzeichnen  w ir daher 
heu te  die T a tsa c h e , daB am 29 . F e b ru a r  der 
w eitau s groB te T e il de r deu tschen  S tah lw erk e  
sich  zum  d e u t s c h e n  S t a h l w e r k s v e r b a n d  
nach  iluB erst schw ierigen  V erhand lungen  zu- 
sam m engefunden h a t. D iese W erk e  s in d :

Aacliener Hiitten-Aktien-Verein;
Akt.-Ges. Differdingen;
Hochumer Verein;
Burbacher Hiitte;
Dillinger Hiittenwerke;
Eisenhutten-Verein Dudelingen;
Eisen werk Kraemer;
Maxinńlianshutte;
Eisen- und Stahlwerk Hoesch;
Georgs-Marienhiitte;
Gesellschaft fiir Stahlindustrie, Bochum;
Gewerkschaft Deutscher Kaiser und Thyssen & Cie., 

Mulheim (Ruhr);
Gutehoffnungshtitte;
Hasper Eisen- und Stahlwerk;
Horder Yerein;
Konigs- und Laurahiitte;
Fried. Krupp;
Lothringer Hiittenverein Kneuttingen;
Oberschlesische Friedenshutte;
Peiner Walzwerk;
Rheinische Stahlwerke;
RSchling, Volklingen;
Rombacher Hiittenwerke;
Gebr. Stumm;
Union Dortmund;
de Wen dcl & Cie.;
Stahlwerk van der Zypen.*

* Autlerdem sind Verhandlungen zum Beitritt mit 
A.-G. l ’honix und den Westfal. Stahlwerken im Gange.
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D iese W e rk e  haben so fo rt e ine A k tiengesell- 
sch a ft u n te r  der F irm a  S t a h l w e r k s v e r b a n d ,  
A k t i e n g e s e l l s e h a f t ,  m it dem S itz  in  D u s s e l 
d o r f  b eg riinde t und  en tsp rechend  ih re r  B e te iligung  
sich  an dem  G ru n d k ap ita l von 4 0 0  0 0 0  d i  b e te ilig t. 
D iese  A k tien g ese llseh a ft, die m it den gese tz lichen  
O rganen : V o rs tan d , A u fs ich tsra t und  G enera l- 
versam m lung , a u sg e riis te t is t, h a t zum  G egenstand  
ih re s  U n ternehm ens den A n k au f gew isser S tah l- 
e rzeugn isse  ih re r  A k tien h es itz e r und den V erkau f 
d ieser selhen M engen. Z u r R egelung  des V er- 
h a ltn isses  zw ischen d e r A k tiengose llschaft und I 
den S ta h lw e rk e n , sow ie den le tz te re n  u n te r- 
e in an d e r, is t ,  m it der D auer zu n ach st bis zum 
30 . J u n i  1 9 0 7 , ein  V e rtra g  gesch lossen , d e r ais 
G rund lage  um faB t:

I. die g esam te  inlśtndische E rzeu g u n g  der
S tah lw erk e  an
a) R o h stah l, g le ich g iiltig  ob nach  dem T h o 

m as-, B essem er-, S iem ens-M artin -, T iegel- 
oder einem sonstigen  V erfah ren  h e rg e 
s te ll t ,  und

b) P ud d e llu p p en .

II . den g esam ten  B ezug  der S tah lw erk e  a n :
a) R o h s ta h l (R o h stah l und  P uddelluppen) 

iib e rh au p t und
b) gew alz tem  H albzeug  und sonstigen  S tah l- 

fab rik a ten , bestim m t zu r  H e rs te llu n g  der 
u n te r I I I  und  IV  aufgeffih rten  F a b rik a te .

D as g esam te  u n te r diese A b te ilung  (II) 
fa llende M ateria ł w ird  k u rz  „Zukaufs- 
R o łis ta h lu g en an n t, w ohingegen d e r Roli- 
s ta h l der e igenen P roduk tion  der S tah l- 
w e rk sb e s itz e r (A b teilung  I) k u rz  a is  
„ E ig e n -R o h s ta h l11 b eze ichne t w ird .

H I. die g esam te  in liindische E rzeu g u n g  der
S tah lw e rk e  an folgenden W a lz fa b r ik a te n :
a) H alb zeu g , a is  v o rg ew a lz te  B locke und  

B ram m en, K niippel und P la tin e n ;
b) schw eres E isen b ah n -O b erb au m ateria l, ais 

E isenbahnsch ienen , auch  R illen - und 
sonstige  Schienen Im G ew ich te  von 15 kg  
f. d. lfd. M eter und d a riib e r ; E isenbahn- 
schw-ellen im G ew ichte von 15 k g  f. d. 
lfd. M eter und dariiber; L aschen  undU n ter- 
la g sp la tte n  zu vorbezeichneten  Schienen 
und S ciiw ellen ; H ak en p la tten  zu vor- 
bezeiclm eten  Schienen und S ch w ellen ;

c) le ich tes E isenbahn -O berbaum ateria l, ais 
Schienen u n te r 15 k g  f. d. lfd. M eter, 
Schw ellen  u n te r  15 k g  f. d. lfd. M eter, 
L aschen  und U n te rlag sp la tten  zu  vor- 
bezeichueten  Schienen und S c iiw e llen :

d) I- , [J-, und Z ores-E isen  von 8 0  mm H ohe 
und m eh r;

e) so lche A rtik e l, w elche irg en d  einen 
anderen  N am en fiihren, aber au f  den 
g le ichen  W alzenstrafier. w ie die vorbe-

zeichneten  A rtik e l h e rg e s te l lt  w erden 
oder h e rg e s te llt  w erden  k o n n e n , und 
ih re r  N a tu r  nach  zu einem  der obigen 
F a b r ik a te  geho ren , g le ich g iiltig , ob es 
sich um b e re its  b ek an n te  oder e rs t 
sp a te r  zu r  E in fu h ru n g  g e lan g en d e  P ro 
file oder S o rten  liandelt.

IV . die gesam te  inUlndische E rzeu g u n g  d e r S ta lil- 
w e rk sb es itz e r an  nachbezeic lm eten  F a b r i-  
k a te n :
a) S tabeiseu , (U n iv e rsa l- und  F lach e isen , 

auch R ohrenstre ifen  und  W e ic h e n p la tte n ; 
R und- und  Q u ad ra te isen ; sonstiges S tab - 
und  S tab fo rm eisen ; B andeisen  sowie 
K lem m pla ttene isen ),

b) W a lz d ra h t in  a llen  F asso n s, auch ge- 
s tre c k t,

c) G robbleche 5 mm dick nnd d icker, F e in - 
bleclie je d e r  A rt, u n te r  5 mm dick, R iffel- 
bleclie, W arzen b lec lie  und  B leclie m it 
sonstigem  W alzm u ste r,

d) R ohren ,
e) E isen b ah n a ch sen , R ad er und  R adre ifen , 

Schm iedestiicke, S tah lg u łłs tn ck e , S tah l- 
w alzen , a lle  and eren  F a b r ik a te , sow eit 
sie n ich t aus einem  d e r u n te r  H I  und 
IV  an fgefiih rten  F a b r ik a te , sondern  direkt, 
aus dem R o h stah l h e rg e s te l lt  w erden .

V. den gesam ten  B ezug  der S ta lilw e rk sb es itz e r 
an den u n te r  I I I  au fgefiih rten  F a b rik a te n , 
sow eit d ieselben  zu r  W e ite rv e ra rb e itu n g  in 
den eigenen  B e trieb en  des S tah lw erksbe- 
s i tz e rs  bestim m t sind  und  die d a rau s  her- 
g e s te llten  P ro d u k te  durch den V erband  ver- 
k au ft w erden .

D as gesam te  u n te r  I  und  I I  bezeichnete  
j M a te ria ł (E ig en -R o h stah l und Z ukau fs-R ohstah l) 
t w ird  e in g e te ilt in  R o h s ta h l A, bestim m t zum  
j V ersand  in Form  von R ohblocken nnd P u d d e l

lu p p en , sow ie z u r  W e ite rv e ra rb e itu n g  in  den 
eigenen B etrieben  des S ta h lw e rk sb e s itz e rs  au f 
die u n te r  HT au fgefiih rten  W a lz fa b rik a te , uud 

! in R o h stah l B , bestim m t zu r  W e ite rv e ra rb e itu n g  
: in  den eigenen  B etrieben  des S tah lw e rk sb es itz e rs  

au f  die u n te r  IV  bezeichneten  F a b r ik a te .
E n tsp rech en d  d ieser E in te ilu n g  w erden  be- 

i ze ich n e t a is  P ro d u k te  A, die R oliblocke und 
P uddelluppen  zum  V ersand , sow ie die u n te r  I I I  

: und V au fgefiih rten  W a lz fa b rik a te , a is  P ro d u k te  B,
I die u n te r  IV  bezeichneten  F a b r ik a te .

D ie S tah lw erk e  verkaufen  dem V erbande 
ih re  gesam ten  P ro d u k te  A, w ah rend  d e r V er- 

| band  die V erp flich tung  d e r A bnahm e und  des 
i W eite iw erkaufs d ieser P ro d u k te  iibernim m t. 
i D ie P ro d u k te  B w erden  dagegen  n i c l i t  an 
; den V erband  v e rk a u f t ,  sondern  jed es  S tah l- 
| w erk  v e rk au f t d ieselben  se lb st oder durch andere  

V ere in igungen , denen sie sieli angesch lossen  
haben  oder noch anschliefien , d. h. es w ird  den
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bestehenden  oder noch zu begriindenden  V er- 
kaufsvere in igungen  fiir W a lz d ra h t, G robbleche, 
F einb leche usw . e in e rse its  und S tabe isen  usw . 
anderse its  fiir ih re  T a tig k e it zun& chst fre ies 
Spiel ge lassen .

F e s tg e le g t sind die B ete iligungsź iffe rn  fur 
die V erb an d sm itg lied er bei den P ro d u k ten  A 
und z w a r sow ohl fiir E igen ro lis tah l w ie fiir 
Z u kau fss tah l und ebenso fiir die U n te rab te ilu n g en  
H albzeug , E isen b ah n -O b erb au m ateria l und Form - 
eisen, fe rn e r bei den P ro d u k ten  B die G esam t- 
erzeugung . In  le tz te rn  e rfo lg t, w ie schon aus 
dem G esag ten  h erv o rg eh t, n u r e ine A brechnung 
der M enge nach , w llhrend die P ro d u k te  A durch 
den V erband  nach bestim m ten  G rundsatzen  von 
den W erk en  a n g ek au ft und b e z a h lt w erden .

D ie G eschaftsfiih rung  w ird  durch  einen m elir- 
g lied rigen  Y o rstau d  m it k o lleg ia le r  V erfassung  
iibernom men w erden. I h r  zu r  S e ite  s te h t ein 
s tan d ig e r B e ira t, d e r sich aus je  a ch t o rden tlichen  
M itgliedern und S te llv e r tre te rn  zusam m ense tz t. 
D ie e rs te ren  sind die H e rre n : G eh. K om m erzien ra t 
A. K i r d o r f ,  Dr .  S c h m i d t ,  A u g .  T h y s s e n ,  
L o b ,  L o u i s  R S c h l i n g ,  R ech tsan w a lt M e y e r ,  
P a s t o r ,  G r o B b e r g e r  und die S te l lv e r tre te r :  
K om m erzien ra t B a a r e ,  R eg .- und B a u ra t 
S c h e i d t w e i l e r ,  K om m erz ien ra t G o e c k e ,  
R eg.- und B a u ra t M a t h i e s ,  W e i s d o r f f ,  
M ii 11 e r  - N eu n k irch en , B ergassesso r a. D. O s w a 1 d , 
E i g e n  b r o  d t.

D er B e ira t ,  dessen o rden tlic lie  M itg lieder 
auch zugleicli den A u fs ich ts ra t der A k tiengese ll- 
schaft b ilden , h a t in se in e r e rs ten  S itzu n g  durcli 
Z u ru f zum  V orsitzenden  des V erbands G eheim en 
K om m erzien ra t A d o l f  K i r d o r f  und zu  seinen 
S te llv e r tre te rn  d ie H H . L o u i s  R o c h l i n g ,  
F r i t z  L o b  und  R ech tsan w a lt M e y e r  gew ilh lt.

D er D ank , der den M annern , au f  dereń  zahe 
A rbe it das Z ustaudekom m en znriickzufiih ren  is t, 
schon bei w ied e rh o lte r G elegenheit ausgesprochen  
w urde, und der in e rs te r  L in ie  s te ts  ilirem  un- 
erm iidlichen F iih re r  H rn . A. K i r d o r f  g a lt , 
w ird bei den L esern  d ieser Z e itsch rif t leb- 
haften  W id e rh a ll finden.

R aum m angel v e rb ie te t uns, h ie r  n a h e r  an f  
die O rgan isa tion  und die iibrigen inneren  V er- 
h itltn isse des V erbandes einzugelien . N ur im 
allgem einen w ollen w ir noch an fiih ren , daB —  da 
die Ja h re se rz e u g u n g  der b e te ilig ten  W erk e  etwa,s

iiber 7 3/4 M illionen T onnen  R o h stah l b e trag en  
h a t und  die G esam terzeu g u n g  a lle r  deu tschen  
S tah lw erk e  au f  8 8 2 0  0 0 0  1 zu v eran sch lag en  
is t  —  d e r S tah lw e rk sv e rb an d  m ith in  von der 
deu tschen  R o h sta lile rzeugung  e tw a  8 8 ,5  °/o (eiu- 
schlieB lich der W e rk e  P hon ix  nnd W est- 
fa lische  S tah lw erk e ) um faBt. Ohne diese beiden 
W e rk e  s in k t d e r S a tz  a u f  8 3 ,5  °/o d e r S tah l- 
p roduk tion . M an e rw a rte t, daB die b ish e r noch 
anfienstehenden W erk e , m it denen zum  T eil aus 
re in  p rak tisch en  G riinden b ish e r noch n ich t ver- 
h an d e lt w erden konn te , sieli den a llgem einen  Ge- 
s ich tsp u n k ten , die bei d e r  G riindung  m afigebend 
w aren , n ic h t en tz iehen  und b e itre ten  w erden. 
W e ite r  w ird  e rw a rte t, daB auch fiir w e ite re  
F e rtig e rz e u g n is s e , besonders auch S tabeisen , 
b a ld ig st gem einsam e V erk au fso in rich tu n g en  ge- 
schaffen w erden .

E s b e d a rf  n u r in  d ieser H in s ich t e in ig e r 
G eduld, da an  die le itenden  P e rso n lich k e iten , 
w elche die O rgan isa tion  m it b ew u n d ern sw erte r 
E n e rg ie  und  u n en d lich e r Z ah ig k e it d u rchgefiih rt 
haben , z u rz e it noch fiir die E in rich tu n g sa rb e iten  
A nforderungen  g e s te ll t  sind , die iiber e ines 
M enschen K ra f t h inausgehen .

B le ib t fiir den w eite ren  A usbau des V er- 
bandes in der Z u k u n ft dem nach noch v iel zu 
tun  iib rig , und m iissen w ir v o r iiberspann ten  
H offnungen, die y ielfach  an das Z ustandekom m en 
des S ta lilw erk sv erb an d es g ekn iip ft w orden s ind , 
ausd riick lich  w arn en , so w ollen w ir uns doch 
iib e r die je tz ig e  E rru n g e n sc h a ft, die die not- 
w endige feste  U n te rlag e  fiir den A ufbau  b ilde t, 
au fr ic h tig  freuen . E s is t durch  den S tah lw erk s- 
verb an d  in V erb indung  m it dem R hein iseh-W est-- 
fa lischen  K o h lensynd ika t und dem R o h eisen - 
sy n d ik a t die G ew ahr gebo ten , daB die weitere^ 
E n tw ick lu n g  der deu tschen  E isen in d u strie  ge~ 
re g e lte  B ahneu  einsclilagen  w ird . D ie M anneiŁr 
u n te r  dereń  F iih ru n g  das groBe, fiir u n se r ge- 
sam tes W ir tsc h a fts le b e n  lioch bedeu tungsvo lle  
W e rk  g e lan g , b iirgen  dafiir, dafl die dem V er- 
bandę eigene  M aclit s te ts  in  m aB voller W eise  
A nw endung  finden w ird . Sie w erden ab e r n u r 
dann endg iiltig  ih r  Ziel e rre ich en  und fe s th a lten  
k o n n e n , w enn a lle  M itg lieder des V erbandes 
sieli ih re r  hohen V e ran tw o rtlich k e it s te ts  bew uBt 
b leiben  und sie sich s te ts  zu iiberw inden ver- 
m ogen, z u r  W o h lfa h rt der G esam tlieit E inze l- 
in te ressen  zn riick zu se tzen . Die Redaktion,
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EisenerzYorkomnien in Galicien (Spanien).

N ordostlich  von dem E isen b ah n k n o ten p u n k t 
M onforte g e la n g t m an, durch F lac lilau d  von 
M onforte kom m end, nach dreistiind igem  R itt 
za  P fe rd e  oder E se l au f  sch lech ten  W egen an 
den FuB eines aus kah len  B ergen  bestehenden  
G eb irges, w elches sich  bis Iiber 1000  m iiber 
den M eeressp iegel e rheb t. D ie G egend geho rt 
z u r  P ro v in z  Lugo, der no rdostlichen  der v ier 
d a s  L an d  G alicien bildendon P ro y in zen .*  Die 
tittchsten H afenp la tze  sind Vigo und L a  G orunna 
m it 178  nnd 186  km E n tfe rn u n g  von M onforte. 
D ie H ohen lage  und die N ahe des M eeres geben 
dem  K lim a des L andes einen  rau lien  C h arak te r. 
R eg en , W ind  und  N ebel s tre ite n  fa s t s tan d ig  
nm  die H e rrsch a ft. In  den B ergen  w agen sich 
die W olfe z u r  W in te rsz e it bis in die einsam en, 
aus s te inernen  H iitten  geb ilde ten  D orfchen, und 
rau b en  Schafe, Z iegen und so g a r K iihe.

D ie G eologie des G ebirges is t s e h r  einfach . 
Von den tie fs ten  T a le rn  bis au f die hochsten 
B ergesriicken  is t fa s t ausschliefilich  n ich ts  ais 
Sch iefer dor U rscliieferform ation  zu sehen. 
D ie se r S ch iefer is t  von w echselnder B eschaffen- 
h e it, m ild nnd dunkel, sow ie lń trto r und h e lle r  
dnrch  hohereu  K iese lgoha lt, auch sand ig  und gelit 
zum  T eil in festen  Q u arz it iiber. D as S tre ichen  is t 
fa s t ohne A usnahm e w estnordw est-ostsiidostlich , 
das E in fa llen  stidlicli. E igentiim lich  is t  das Vor- 
liandensein  e in e r g rofieren  A nzahl e isen h a ltig e r 
M inera ląuellen , die sich  durch den A bsatz  von 
O ckor in ih ren  L au fen  v e rra te n . E in e  d ieser 
Q nellen w a r V eran lassu n g  zu r  B egriindung  des 
K urho te ls  B a ln eario  del Incio. B esonders dem 
A rsen g eh a lt sc h re ib t m an  eine heilsam e W ir 
k u n g  zu. E s is t  au f  den e rs ten  B lick  ein- 
leuch tend , daB zw ischen diesen Q uellen und 
den E isenste inab lagerungen  ein k a u sa le r Zu- 
sam m enhang  b esteh t.

In  a lte r  Z eit, b is in die zw eite  H a lfte  des 
vo rigen  J a h rh u n d e rts  h inein , w urde  der an 
y ielen  O rten  zu tag e  anstehende E isenste in  ab- 
g eh au t und au f zah lre ieh en  kleinen H iitten  
ve ravbe ite t. D ie g ro  Be A nzah l von P la tz e n , 
wo P in g en , von ehem aliger E isenste ingew innung  
lie rriih ren d , und an steh en d e r E isenste in  zu sehen 
sind, laB t bei oberflachliclier B esich tignng  
m ach tige , v iele K ilom eter d u rch se tzen d e  E rz 
la g e r  re n n u te n . B ei n ah e re r B e tra c h tu n g  s te ll t  
sich die Sache ab e r anders  heraus. Im  N ord- 
w esten  fangen die E isenerzvorkom m en bei dem 
D orfchen  V iduedo an , wo die A lten einen fiir

* Um MiByerśtandnissen vorzubeugen, sei aus- 
driicklich erwahnt, daB diese Mitteilung sich nur auf 
einen kleinen Teil der an Eisenerzen sehr reichen 
Proyinz bezieht. Red.

i

d am a lig eY erh a ltn isse  n ich t ganz  unbedeutenden  
B erg b au  ge trieben  haben m iissen. A ii dem 
siidlichen G ehange des F lu sses  Cabe, d e r ein 
tie fes T a l m it be id e rse itig en  S te ilab fa llen  b ilde t, 
t r i t t  man e tw a  5 0  m iiber der T a lso h le  in eine 
w eito  H ohle (Cova das C hoyas =  K rilhenhohle) ein, 
die nach Siiden an 100  m zu verfo lgen  is t. 
D iese 5 bis 10 m b re ite  und ebenso hohe H ohle 
v e rd an k t ih re  E n ts te h u n g  dem ehem aligen  B e rg 
bau au f  einen dich ten  B rau n e isen ste in  von w ech- 

j  solndem , te ils  gu tem  G elialt. D ie  S tre ich rich tu n g  
von N orden nach  Siidon stim m t n ich t iibereiu  
m it dom norm alen  S tre ich en  des S ch ie fe rs, und 

; auch  das H angende und  das L iegen de dos ste il 
e in fallenden  L ag e rs  z e ig t dieses abnorm e S tre i
chen, w ah ren d  w en iger a is  100  m w eiter- siid- 
licli der Schiefer sein no rm ales S tre ich en  w ieder 
h a t. E s sche in t, ais ob dieses v eran d erte  
S tre ichen  m it der B ildung  des E isen s te in lag e rs  

| in Z usam m enhang s tiin d e ; w eu igstens findeu 
sich iiber T ag e  stidlicli d e r H ohle keine  nennens- 

! w erten  A nzeichen eines L ag e rs . A uch au f der 
andern  S eite  des T a le s  is t  n ich ts von E isenste in  
zu  sehen. 15 m u n te r d ieser H ohle h a t  man 
einen S to llen  g e trieben , w elcher das s te il nach 
W esten  e in fa llende L a g e r  du rc liquert. Zum 

1 U ntersch ied  gegen das V orkoinm en in d e r Holilo 
findet sieli h ie r  auB er dem B rau n e isen ste in  auch 
S pa te isenste in  in  b e trach tlich e r M enge m it ein- 
gesp reng tem  Schw efelk ies; e r  sche in t ab e r ziem 
lich  arm  und k iese lig  zu sein . D er S pat- 
e isen ste iu , sow ie die N a tu r  des L iegenden , eines 
e isenscliiissigen, m it e tw as B rau n e isen ste in  durch- 
se tz ten  S ch iefers, d e u te t darau f, daB w ir  es m it 
A bsatzen  aus e isenha ltigen  W asse rn  zu tun  
haben . D ie W an dungen  d e r H ohle liaben sich 

. in der T a t  im L au fe  der Z e it m it einem  bis 
m ehrere  Zoll d icken, zum  T e il tro p fs te in a r tig en  
z a r te n  O cker iiberzogen, dessen T e x tu r  d ieselbe 
is t w ie die des vorliandenen  B raune isenste ines. 
Ob der vorhandene S p a t die prim&re L ag e r- 
s ta t te  is t, aus d e r die Q uellw asser ih ren  E isen 
g e h a lt entnehm en und entnom m en haben, oder ob 
auch e r ein P ro d u k t d e r Q uellw asser is t, d a r
iiber kann  m an versch iedener A nsich t sein. 

i A lle rd ings is t diese F ra g e  eine w ich tige  fiir  die 
: B eu rte ilu n g  d ieser L a g e rs ta tte n . A uffa llend  is t 

es, daB der an sich  diclite S p a t k reu z  und  qner 
g ek liif te t is t nnd y ie lfach  H oh lraum e ze ig t. 
D ie L a g e rs ta tte  p ra s e n tie r t sich rech t schon. 
Ob sie nach Siiden m it d e r g le ichen  M achtigkeit 
und ob sie dah in  iib erh au p t w eit fo r tse tz t, e r- 

j sche in t seh r frag lich , da nach  N orden keine 
F o r ts e tz u n g  w ahrzunehm en  is t  uud nach  Siiden 

, iiber T ag e  ein A usgehendes n ich t b ek an n t is t.
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W ahrsche in licher is t  es, dafi h ie r  w ie an  an- 
deren  S te llen  d ieses R ev ie rs lin senfo rm ige  L a g e r
s ta tte n  yorliegen , die ih re  B ild u n g  Q uellenabsatzen  
zu verd an k en  haben . W o diese Q ucllen durch 
porosen Sch iefer ih ren  W eg  genom raen haben, 
findet sich  d ieser S ch iefer g e b ra u n t durch diinne 
E in lageru ngen  desselben  B rau n e isen ste in s, der 
sich dann haufig in fau s t- und kopfgrofien 
S tucken e in g e la g e rt findet. E s m ach t den E in- 
druck, a is  ob iibera ll da, wo der in L osung  be- 
findliche E ise n g e h a lt der Q uellw asser durch  Luf t  
oder andere  chem ische E infliisse (v ie lle ich t auch 
infolge D ruckverm inderung) aus d e r L osung  aus- 
zu tre ten  gezw ungen  w urde, e r  sich in den vor- 
handenen  lee ren  R aum en, seien  dies k le in ste  
P oroń  im S ch iefer oder grofie du rch  Schich ten- 
versch iebung  geb ild e te  H ohlraum e gew esen , ab- 
lag e rte . D rei K ilom eter ostlich  von diesen 
A rbeiten  haben die A lten  w eite re  T ag eb au e  
g eh ab t, die j e t z t  noch an den V ertie fungen  in 
den nach  N orden gegen  den in e in iger E n t
fe rnung  fliefienden Cabe ziem lich  s te il ab fa llen - 
den B ergen  k en n tlich  sind . U n terlia lb  d ieser 
a lten  T ag eb au e , gegen  N orden hin , is t  das E in- 
fallen der S ch iefersch ich ten  nach Siiden flacher 
ais au f der H ohe, nach  Siiden hin. An ein igen 
P la tz e n  s ieh t m an noch B rauneisenste in  meli- 
re re  M eter m aclitig  a n s te h e n , der von den 
A lten jed en fa lls  se in e r u n te rg eo rd n e ten  Q u a lita t 
w egen n ich t gew onnen w orden is t. E s is t
w ah rsc lie in lich , dafi es sich h ie r um eine 
linsen- oder kc ilfo rm ige  L a g e rs ta tte  h a n d e lt ; 
denn ein S ch u rfg rab en  au f  d e r Sohle eines der 
a lten  T ag eb au e  lieB n u r S ch iefer en tdecken , und 
in einem  von N orden nach Siiden in die B erg e  
einschneidenden tie fen  T a l, w elches n u r  w enig  
m ehr a is  100  m davon e n tfe rn t is t, is t  n iclits 
von E isen s te in  zn  sehen , obw ohl die S ch iefer
sch ich ten  g u t s ic h tb a r sind . D agegen  betinden 
sich in diesem  T a le  m eh rere  e isen h a ltig e  Q uellen, 
von denon die eine ziem lich  hoch am B erge  
noch h e u tzu tag e  ih ren  O cker an  der O berlhlche 
ab se tz t. A uch dieses Y orkom m en sch e in t m eine 
A nsicht zu b e s ta tig en . W o die lioher liegenden 
S chichten  in  d ie H ohe gebogen e rscheinen , h a t 
sich aus e isen h a ltig en  W asse rn  in dem geb il- 
deten  H ohlraum  E isenste in  a b g e la g e rt, w ahrend  
zw ischen denselben  Schich ten  in  w enig  E n t
fernung  nach O sten  zu  sich  kein  E isen s te in  
findet, sondern  n u r S ch iefer, der in  der Nahe 
der E isen ąu e lle  e isensch iissig  gew orden is t.

Von diesem  Y orkom m en g e la n g t m a n , den 
ostw estlichen  H ohenriicken im Siiden iiber- 
sch re itend , au f  dem m an haufig  m ehr oder 
w en iger g n te  S tiicke B rau n e isen ste in  lose oder 
auch m it dem S ch iefer yerbunden  findet, in  ein 
ostw estliches T a l ,  au f  dessen S iidseite  das 
D orfchen V eneira  de R oąnis 100  m iiber der T a l-  
sohle lieg t, von dem yo rh e rg en an n ten  Y orkom m en 
in L u ftlin ie  5 km en tfe rn t. H ier h a t  m an

friiher an v ie r  yersch iedenen  P la tz e n  B rauneisen- 
i s te in  von zum  T e il g u te r B eschaffenheit ge- 

w onnen. D iese v ie r P la tz e  sind e in e r vom 
an d ern  e tw a  8 0 0  m e n tfe rn t und ziem lich  in  

; e in e r ge rad en  nordw estlich  - siidostlichen L in ie  
! ge legen . D as w are  eine seh r w ertvo lle  L a g e r-  

s ta tte ,  w enn diese v ie r Vorkomm en von einem  
Ende zum  andern  2 ‘/u km d u rch se tz ten . L e id e r is t 
dies n ic h t d e r F a li. S ieh t man von der gegeniiber- 
liegenden  S eite  des T a les  diese v ie r V orkom m en, so 
g la u b t m an, daB es sich um eine h e rv o rrag en d e , 
zusam m m enhaugende L a g e rs ta tte  h a n d e lt ;  be- 
t r a c h te t  m an sie von nahe , so w ird  m an an d e re r  
A nsicht. —  Am nordw estlichen  E nde is t  m an 
in einem  tiefen  T a le in sch n itt, dessen no rd lich er 
fe ls ig e r s te ile r  A bfall keinen E isen s te in  ze ig t, 
w ah rend  au f dem siid lichen A bhang  in  den 
S ch ieferfe lsen , von u ra ltem  B ergban  h erriih ren d , 
eine tie fe  A ushShlung ex is tie rt, in der fiir eine 
K irche  P la tz  genug  w are . Von E isenste in  is t  
so g u t w ie n iclits m ehr zu sehen. N ur am siid- 
iistliclien E nde dieses s te in b ru ch a rtig en  R aum es 
findet sich noch das keilfo rm ige A usgehende der 
u rsp riing lichen  L a g e rs ta tte . D agegen  s ieh t m an 
am A bhang  u n te rlia lb  des a lten  A bbaues jenen  
ro ten  e isensch iissigen  Schiefer. W e ite r  siidost- 
licli h a t  m an m ehrere  S to llen  im S ch iefer ge- 
tr ieb en , zum  T eil von b e tra c litl ic h e r L ange , 
ab e r ohne E rfo lg . An m anchen P la tz e n  g lau b t 
m an das A usgehende von E isen s te in lag e rn  von 
m elireron M etern  M ach tigke it vo r sich zu h a b e n ; 
d a ra u f  yorgenom m ene A rb e iten  haben  indessen  
g e z e ig t, dafi in w enigen M etern T eufe  n u r 
S ch ie fe r e x is tie rt. In  derse lben  R ich tu n g  w e ite r 
g e la n g t m an an m ehreren  Q u arz itbanken  vor- 
iiber, die te ilw eise  e tw as B rau n e isen ste in  fiihren , 
in den O rt V eneira  de R oquis, wo m an friiher 
das z w e i te . d ieser v ie r V orkom m en ab gebau t 
h a t. Noch heu te  s ieh t m an viele  K nb ikm eter 
m essende B locke von E isen ste in  in e in e r g rofien  
P in g e  liegen , un ter ' w elcher m an zu r  U n te r- 
suchung  einen S to llen  g e trieb en  h a t, d e r e ine  
M ach tigkeit des B rau n e isen ste in lag e rs  von 12 m 
nachw eist. E s  is t  w ahrsc lie in lich , dafi auch 
diese L a g e rs ta tte  ke ine  groBe A usdehnung  h a t ;  
denn au f  se in er F o rtse tz n n g  nach  S iidosten , in 
dem selben S tre ich en , findet sich  e isen h a ltig e r 
Sch iefer und Q uarz it. Noch w e ite r  siidostlich 
st8B t m an von neuem  an f  von a lten  B auen  
h e riiih ren d e  V ertie fu n g en , dereń  neuere  U n ter- 
sucliung  zw ar an  ein igen  S te llen  g u ten  E isen 
s te in  nachgew iesen , ab e r auch g eze ig t h a t, dafi 
die a lten  A bbaue kaum  -abbauw iird ige M engen 
iib rig  ge lassen  haben  und  a n d e re , b ish e r un- 
bek an n te  A b lagernngen  von E isen e rz  n ich t da  
sind. D as v’ie r te  d ie se r y ier Y orkom m en is t  
von den anderen  durch  ein tie fes T a l g e tre n n t, 
in w'elchem kein  E isen s te in  zu sehen is t , ein 
ung iinstiges Z eichen fiir die K o n tinu itiit und die 
F o rtse tz n n g  in die T en fe . A uf d e r anderen
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S eite  des T a le s , hoch au f  felsigem  B erge , I g e tr ieb en , der die L a g e rs ta tte  d u rc h ą u e r t uud 
s te h t ein  m it 45  0 nach Siiden e in fa llender j eine M ach tigke it von beinahe  6 m nacliw eist. 
re ic h e r, d ich te r B raune isenste in  an , d e r durch j Sie d u rf te  kaum  einen W e r t haben , da sie zu 
zw ei w en ig  T eu fe  b ringende S to llen  15 m j k iese lig  is t  uud n u r g e rin g e  M engen b rau ch b aren  
in&chtig aufgesch lossen  is t. E in  von Siiden I E isenste in  lie fe rn  konn te . 
h e r  30 m m ehr T eufe b rin g e n d e r , m ehr ais Im  B esitz  derselben  G esellschaft befindet
geu iigend  la n g e r  S to llen  von iiber 100  m Lilnge, sich noch eine R eihe  an d e re r iihn licher G ruben
der das L ag e r du rc liąueren  miiBte, is t  dagegen  n u r desselben R ey iers , und auch eine gan ze  A nzah l
in  S ch iefer g e tr ieb en , ohne E isenste in  anzu- A nderen  gehorige  Y erle ihungen  lie g t in den
tre ifen , e r  schneidet ab er eine K lu ft, au f dereń  nam lichen B ergen . Man h a t B erich te  iiber diese
siid licher S eite  ein  h e lle r  S ch iefer vou ą u a rz - G ruben gem acht, die von v ielen  M illionen Tonnen
śan d ig e r B eschaffenheit, au f dereń  no rd licher le ich t gew innbaren  E isen s te in s  spreclien . E s
S e ite  ein gew ohn liche r b la u sc h w a rz e r, w eicher sind  b e re its  . yersch iedene S e ilb ah n p ro jek te  ver-
Ś ch ie fe r sich  findet. M oglicherw eise w ar diese m essen, obwolil der B ew eis fiir eine geniigende
K lu ft d e r W eg  fiir die e isen b a ltig en  W asse r, E rg ie b ig k e it der G ruben gilnzlich  feh lt und
w elche das L a g e r  g eb ild e t haben. Auch h ie r  w ohl nie w ird  e rb ra c h t w erden konnen . E inze lne
s ieh t m an, daB m an sich bei solchen berg - E isen s te in m itte l, a u f  denen die A lten  g eb au t
m ann ischen  U nternehm ungen  keine  groBen HofF- haben, w irken  bestechend  durch  ih re  M ach tigkeit,
nungen  m achen s o l i ,  ehe diese durch ent- sie konnen ab e r n ich t a is  B asis d ienen  fiir
sprechende A ufscliluB arbeiten  beg riindet sind. einen B ergbau , der w eitab  lie g t vom V erkehr,

E in ig e  K ilom eter w eite r sudlich is t  au f  dessen Produkte^ b is zu r  E isenbalin  einen T ran s
dem K am m  eines n o rd o s t-s iid w estlich en  B erg - p o rt yon m ehreren  M eilen und au f  der E isen-
riickens von 1 km  L an g e  eine L a g e rs ta tte  bahn beinahe 2 0 0  km zu riickzu legen  haben
schon von w eitem  sich tb a r, dereń  F o rtse tzu n g  w urden , um yersch ifft w erden zu konnen. 
iiber beide E nden  des B erges liinaus sich  noch A bgesehen von B ohrversuchen , lia t m an die 
w e ite r  y erfo lg en  laB t. W ah ren d  die S ch iefer- U n te rsu ch u n g sa rb e iten  neuerd ings v o lls tan d ig
sch ich ten  te ils  fa s t h o rizo n ta l liegen , te ils  das e in g e s te llt ; ob fiir im m er, w ird  d ie Z e it leh ren .
abnorm e S tre ichen  von O stsiidost nach  N ordnord- Man muB sich w undern , daB m an m it Voi-liebe
w est bei 3 0 0 w estlichem  E in fa llen  zeigen , is t im m er w ieder a lte  G ruben  aufnim m t, wo A ndere
d ie  L a g e rs ta tte  fa s t v e rtik a l, also  eine S palten - v o rh e r n ic h t zum  Ziele k a m e n , a n s ta t t  in
ausfiillung . In  der H aup tsąehe  b e s te h t sie. aus G egenden zu fo rsch cn , wo noch keine oder
Q u arz it und  S ch iefer, dem etw as B raune isen - w enig  A rb e it geschelien i s t ,  wo ab e r die geo-
ste in  beigem eng t is t. E in ig e  M eter u n te r dem log ischen  V e rh a itn isse  und oberflachliclie  P rii-
A usgehenden h a t  m an an einem  P la tz ,  wo das fungen m it z iem licher S ich e rh e it re ich e  L a g e r
L a g e r  sich re in e r  z e ig t ,  einen k le inen  S to llen  yerm uten  lassen . TeichgrSber.

Das neue Martinstahlwerk der franzosischen Marinę, 
in Guerigny.

D as franzosische  M arinem in isterium  e rte il te  H alle  h a t e tw a  32  m, das G en era to ren h au s
im  J a h re  19 0 2  d e r F irm a  P o e t t e r  & Ć o. in e tw a  10 m Spannw eite . D as S tah lw e rk  nimmt
D ortm und den A u ftrag  au f  die L ie fe ru n g  und von d e r L an g e  der H a lle  e tw a  40  m in A nsprucli.
den B au eines M artin s tah lw erk es  fiir das neu D ie ganze  G ieB balle sow ie die P la ttfo rm  der
zu e rric liten d e  P a n z e rp la tte n w a lz w e rk  im A rsena ł Mai-tinofen  w erden von einem  e lek trisch en  60 t-
d e r franzosischen  M arinę in  G uerigny . L a u fk ra n  von e tw a  32  m S pannw eite  b e h e rrsc h t.

D as neue S tah lw e rk , aus dem die A bbildungen D ieser K ran  kann  auB er dem S ta h lw e rk  auch
1 bis 3 e in ige A nsich ten  d a rs te llen , um fąBt zw ei je n e n  T e il der H alle  b es tre ich en , in  w elchem
basische  M artinofen fiir 12 und  18 T onnen  A us- die W arm ofen  sow ie das P a n z e rp la tte n w a lz w e rk
b rin g en  und eine B a tte r ie  von 6 G enera to ren , liegen . E r  so li nam lich  auch zum T ra n sp o r t
System  P o e tte r . D ie A nlage  muBte in  eine vo rhan - d e r B locke b is zu den W arm ofen  und von
dene groBe H alle  e in g eb au t w erden, w elche auB er diesen b is zum R o llg an g  des W alz w erk es  dienen
dem S tah lw erk  noch das P a n z e rp la tte n w a lz w e rk  und  is t  zu  diesem  Z w ecke m it besonderen  V or-
sam t den B lockw arm ofen e n th a lt. D ie G ene- ric litungen  yersehen .
ra to re n  m uBten in  einem  A nbau  an  d e r L an g s- Zum B escliicken d e r M artinofen  is t  eine
se ite  der H a lle  u n te rg e b ra c h t w erden . D ie W ellm ansche  C harg ierm asch ine , a u f  der P la t t -
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Abbildung 1

Abbildung 2.
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form  lau fend , yo rgesehen . D ie M ulden w agen 
w erden  au f  dem L a g e rp la tz , der in g le ich e r H ohe 
m it d e r O fenp la ttfo rm  lieg t, g e fiillt nnd  an f 
einem  S ehm alspurgele ise  vor die E in sa tz tiiren  
der Ofen geschoben.

D a n n r  B locke von 12 b is 18 t  G ew icht 
gegossen  w erden , so is t  der G ieBwagen dem- 
en tsp recliend  einfacli g eb au t. D ie G ieBpfanne is t  
n ich t quer fa h rb a r , sondern  n u r k ip p b a r ein- 
g e r ic h te t , dam it m an , fa lls  der Stopfen oder die 
S to p fenbefestigung  w ah rend  des G usses v e rsag t, 
iiber den Schnabel gieBen kann . D er G ieBwagen

fliissigen M etalles durch  die sorgfślltige K on-
; s trn k tio n  des H erdes be in ah e  ausgeseh lo ssen  is t,
I so sind doch d ie K am m ergew olbe oben m it
| feuerfestem  gonelgtem  P fla s te r  ab gedeck t, dam it 
| d e r e tw a  du rchgebrochene S ta h l nach  d e r  GieB- 
j g ru b e  zu ab lau fen  k an n , ohne hesonderen  Schaden 
I anzu rich ten . D a z u r  G aserzeu g u n g  K ohlen m it 

liohem G ehalt an  D es tilla ten  y e rw en d e t w erden
i m uB ten, so w urde d ieser U m stand  bei der

D im ension ierung  der G as- und L u ftkam m ern  
sow ie der G as- und L u ftz iig e  besonders beriick- 
s ich tig t. D ie G as- nnd  L u ftz iig e  sind  en t-

Abbildnng 3.

is t e lek trisch  an g e trieb en  und  m it H an d an trieb  
a lsR ese ry e  yersehen . L au fk ran , C harg ierm asch ine  
nnd GieBwagen geh o rten  n ich t zum  A u ftrag e  der 
F irm a  P o e tte r  &  Co.

D ie M artinofen  b esitzen  H erde  von 5 ,2 X 2 ,1  m 
und 6 ,5  X  2 ,5  m und  sind  m it re ich lich  groBen 
W arm espe ichern  und geratim igen  Sfchlackensacken 
yersehen . D er H erd  ru h t au f  h o rizo n ta l ange- 
o rdneten  s ta rk  y e rr ip p te n  G ufip latten . Um die 
S eg en era tiy k am m ern  von dem G ew ich te  des 
H erdes sow ie des E in sa tzes  zu e n tla s ten , sind 
d ie G uB platten  m it s ta rk e n  T ra g e rn  u n te rs tiitz t, 
d ie sen k rech t zu r  L a n g sric h tn n g  des O fens liegen 
und ih re rse its  au f  den U m fassungsm auern  der 
K am m ern ru h en . O bw ohl ein D urchbrechen  des

sprechend  lan g  g eh a lten ' und  sichern  som it dem 
Ofen eine groB ere H a ltb a rk e it . F iir  d ie H erd - 
z u s te llu n g  is t J la g n e s it ye rw en d e t w orden. Zum 
U m schalten  der L u ft is t ein K lappenven til, und 
zum  U m steuern  des G ases ein  G lockenventil 
yo rgesehen . B ei diesem  V en til is t die G locke 
durch  eine d iam etra l an g eo rd n e te  Scheidew and 
in zw ei T e ile  g e te ilt . D er a is  W a ss e r tro g  
ausgeb ildete  U n te rs a tz  des V en tils  h a t im 
Boden v ie r Ó ffnungen, von denen je  eine 
m it dem G askana l, den beiden G asreg en e ra to ren  
und der E sse  durch  K ana le  in  V erb indnng  s te llt. 
D u rch  D rehen  d e r G locke um 9 0  0 w ird  das 
U m schalten  des G ases b ew irk t. V or dem G as- 
um scha ltyen til is t  in  die G aszu le itu n g  eih Ab-
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sp e rrv en til nnd ein R eg n lie rv en til, beide m it 
W asserversch luB , e in g esch a lte t. D iese A r t  d e r 
U m steaerung  h a t  sich bei a llen  yon der ge- 
nann ten  F irm a  ausgefiih rten  A nlagen  infolge 
g u te r A bdiclitnng , le ic lite r H an d h ab u n g  und 
grofier H a ltb a rk e it bestens b ew ah rt. S e it 
kurzem  h a t die F irm a  diese E in ric h tu n g  noch 
durch die V erb indnng  m it einem  p a te n tie r te n  
A bsperryen til vervo llkom m net, w elches beim  Um- 
steuern  die G aszu le itu n g  se lb ttiltig  abscliliefit 
nnd so den U b e r tr i t t  des G ases in den E ssen - 
kana l v e rh in d ert.

Das fiir die M artinofen e rfo rd e rlich e  H eizgas 
w ird in e in e r B a tte r ie  von seclis G enera to ren , 
System  P o e tte r , e rzeu g t. J e  zw ei G enera to ren  
liaben einen  gem einsam en S taubsannn ler. D ie 
K onstruk tion  d ieser v ie lv e rb re ite ten  G en era to ren  
is t w ohl a llgem ein  b ek an n t, w eshalb  sie h ie r  
n u r der V olls tilnd igko it h a lb e r  k u rz  beschrieben  
w ird : D er S ch ach t des G en era to rs  is t m it einem  
gen io teten  B leclim antel, w elcher au f seclis gufi
eisernen Silulen ru h t, um geben. An diesen 
Silulon is t eine A rt P o ly g o n a lro s t und eine 
B odenp la tte  zu r  U n te rs tiitzu n g  der B rennstoff- 
saule b e fe s tig t. D as L u ft-  und D am pfgem isch 
w ird durch  ein zen tra le s  W in d ro h r zn gefiih rt, 
welches in der K oh lensch ich t ausm iindet. D ie 
ganze R o s tp a r tie  i s t  nach  aufien durch einen 
au fz iehbaren  zy lind rischen  B leclim antel abge- 
schlossen, w e lch e r oben und u n ten  in  W a sse r  
ein tauch t. Zum H eben und Senken  dieses M antels 
ist eine einfaclie und  beąuem e m echanische Y or
rich tu n g  yo rgesehen , so dafi diese O peration  
ganz miikelos vo llzogen  w erden  k an n . D as 
Fiillen des G en era to rs  gesch ieh t durch  einen  in 
die D eck p la tte  e ingebau ten  F ii ll tr ic h te r  m it 
doppelt.em V erschlufi. D as S tochen  g esch ieh t 
durch sechs Schiirloclier in  der D eck p la tte . 
A lle T e ile , die liolien T em p era tu ren  a u sg e se tz t 
sind, sind  seh r le ic lit ausw echse lbar. D er grofie 
Y orteil d ieses G enera to rensystem s bes te lit d a rin , 
dafi d u rch  den angew endeten  W asserversch lu fi 
der G asv e rln st a u f  ein  Minimum re d u z ie r t w ird  
nnd dafi bei hochgezogenem  M antel die g an ze  
un tere  P a r t ie  vo llstilnd ig  fre i lieg t und von 
allen S e iten  heąuem  zugang licb  is t, so dafi das 
A bschlacken nnd die E n tfe rn u n g  d e r A sclie 
auB erordentlich  e rle ic lite rt is t.

D er zw ischen  G en e ra to r und  G ask an a l ein- 
gesclia lte te  zy lin d risch e  S taubsam m ler b e s itz t 
ebenfalls un ten  einen  W asserabsch lu fi. D er 
grofite T e il des S taubes se tz t sich in den 
S taubsam m lern  ab und  k an n  von un ten  seh r 
leicht e n tfe rn t w erden . D adurch  w erden  der 
G assam m elkanal nnd  die Zw eiggaskan& le viel 
langer yon S laub  und  RuB fre ig eh a lten . D ieser

V o rte il im B e trieb  w ieg t die M ehrkosten  fiir 
A n b rin g u n g  d e r  S taubsam m ler re ich lich  auf.
In  die G asle itu n g  zw ischen  G en era to r und  S taub- 
sam m ler, sow ie zw ischen  S taubsam m ler und 
G assam m elkanal is t ein T e lle ra b sp e rrv e n til e in 
g esch a lte t, so dafi je d e r  G en era to r vom S ta u b 
sam m ler, und ancli je d e r  S taubsam m ler vom 
G assam m elkanal ab g eso n d ert w erden  kan n . J e d e r  
G en e ra to r kann  in 2 4  S tunden  bei fo rc iertem  
B e trieb e  12 0 0 0  k g  K ohlen  ye rg asen . F iir  den 
norm alen  B e trieb  be id e r Ofen re ichen  y ie r  
G en era to ren , milfiig b e trieben , yollkom m en aus. 
D abei w ird  d e r fiinfte G en e ra to r schw ach  u n te r  
F e u e r  g eh a lten  und n u r  w ah rend  der R e in igung  • 
e ines der v ie r  G enera to ren  norm al be trieb en . 
D er sech ste  G en era to r s te lit g an z  in  R eserve .

D as S tah lw e rk  w urde  im N ovem ber und 
D ezem ber 1 9 0 3  in B e trieb  g e se tz t. D ie In- 
b e tr ieb se tzu n g  und der P ro b eb e trie b  w urden  von 
d e r F irm a  P o e tte r  & Co. g e le ite t und durcli- 
gefiih rt. N achstehend  sind  e in ige  R e su lta te  der 
A n lage  angegeben . D ie Z iffern w urden  von 
der M arinekom m ission  am tlich  fe s tg e s te llt.

18 t - O f e n :
Einsatz 20 000 kg Ausbringen 18 790 kg reine Blocke 

ti 10 000 „ „ 1 1 790 „ ,, „
Schalcn, Schrott, Abfall, Abbrand 0,1 °/o 
Kohlenverbrauch 212 bis 220 kg auf 1000 kg reine 

Blocke.
Dasselbe Verhiiltnis ergab sich im Betriebe des 

12 t-Ofens.
C h a r g e n  d a u e r :
E!n<tatz Stunden

18t-Ofen bei 20000 kg 5 bis 5'/* \  bei Kinsntz 
12 t-Ofen „ 15 0 0 0 ,, 4 „ 4 ‘/2 j von Hand.
G a s a n a l y s o n  (Loire-Kohlen von St. Eloy).

Die einige Tage lang wahrend des Betriebes ge- 
machten Gasanalysen ergaben im Durchschnitt ein 
Gas von c o  c o ,

30 bis 27 1 bis 2
Die Chargen bestanden aus 30 bis 32 °/o Roh

eisen und 70 “/o Schrott, davon 20 °/o leiehter und 
50 °/« schwerer Schrott.

Z e r r e i B p r o b e n  einiger Chargen:
Bruchgrenze Dehnung Bruchgrenze Dehnung

kg/mm °/o kg/mm •/»
44 27,8 38,5 34,5
40,2 26,8 42 29,3
39,7 28,9 39,3 27,4
36 34,5 38,6 29,5
39,8 29,7 41,7 29,5
37,8 31,5 39,8 28,5

D ie m it d e r A nlage erlia ltenen R e su lta te
iibertreffen  die von dem  L ie fe ran ten  eingegan- 
genen  G a ran tien  bei w eitem . D ie A n lag e  so w iedie 
e rz ie lten  R e su lta te  fanden  d ah e r auch die yo llste  
A nerkennung  d e r A rsen a ld irek tio n . _  .
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Die Gasyerluste der Siemensofen.
Von Fr. Schram l, P rib ram .

D ie G asy e rlu ste  bei den Siem ensofen haben 
b ek an n tlich  zw ei U rsach en : e inm al w ird  bei 
der U m steuerung , fa lls  zu v o r die G asle itu n g  
n ich t ab g e sp e rrt w urde , G as d ire k t nach der 
E sse  g e sau g t, und zw eitens s tro m t be i d e rU m - 
s te llu n g  das im W arm esp e ich e r und im Zu- 
le itu n g sk an a l nach  dem selben en th a lte n e  G as 
dnrch  die U m steuerung  z u r  E sse  zuriick . Z ur j 
g eg en se itig en  A bscha tzung  be ider V erlu s te  neh-, 
m en w ir e in  B eisp ie l a n :

B ei einem  M artinofen fiir 30  t  E in sa tz , 
dessen W ilrm espeic lier aufierhalb  des Ofens
s tehen  m o g e n , sei der In h a l t des G askanales 
zw ischen U m steuerung  und  W ilrm espeiclier 4  cbm,. 
der fre ie  In h a l t des W ilrm espeichors 25 cbm 
und das V olum en der E instrom ungskan ille  nach 
dem Ofen 9 cbm. D ie T em p era tu ren  seien 
in der G asle itu n g  2 5 0 ° , liin te r d e r U m steuerung  
4 0 0 ° , beim A u s tr itt  aus dem W arm esp e ich er 9 0 0 1' 
und  in  den O fenkanillen  1100°. D er Q uer-
sc h n itt in  der U m steuerung  sei 0 ,8  qm und die 
G eschw ind igkeit, w elche bei d ire k te r  V erb indung  
nach  der E sse  e rzeu g t w ird , 4 ,5  m ; die D auer j 

e in e r U m steuerung  sei 5 Sekunden . D e rm itt le re  
B aro m ete rs tan d  b e tra g e  7 2 0  mm Q uecksilber- 
sau le , bei V erb indung  m it d e r E sse  info lge der 
S augw irkung  7 1 6  mm. D er G asv erlu s t bei j 

e in e r U m steuerung  w iirde dann  sein :

a) Infolge direkter Uberstromung aus der offenen j 
Gasleitung in den' Essenkanal:

0,8 . 4,5 720 3,6 . . .  , Q ,
Cl +  0,003665 . 250) ‘ 760 1,91 ‘ 1 ° ’ |
in der Sekundo, daher in 5 Sekunden 9 cbm Gas 
von 0° und dem Normaldruck von 760 mm Queck- 
silbersaule. Unter der Annahme, daB der Generator 
Steinkohle vergast, von welcber 1 kg 4,2 cbm 
Gas liefert, ware der Yerlust 9 :4 ,2  =  2,2 kg Kóhle.

b) Infolgo der Ruckstromung des Gasvolumens zwi
schen Umsteuerung und Ofen:

+ ________  —  - — i-  - - : V ̂ 400 -f- 900 1 + 0,003665.1100/\1  +  0,003665 . 400
1 - f  0,003665

716 _ /  4 , J!5  t 9
760 \  2,4P 000
10,8
4.2

2,46 3,38

: 2,6 k g  K ohle.

10,8 cbm  Gas oder

D er tag lich e  V e rlu s t bei d re i U m steuerungen  
in d e r S tunde w are  dann (2 ,2  -f- 2 ,6 ) . 72  == 
3 5 0  k g  und  d e r ja h r lic h e  bei 3 0 0  A rbe its tagen  
105 t  S te inkoh le .

U n te r den gem achten  A nnalim en finden w ir 
die V erlu s te  a  nnd b a is  an n ah ern d  g le ich , es 
verd ienen  deshalb  beide die g leiche B e a c h tu n g ; 
sie w erden  iib rigens je d e r  fiir sich  boi y e r
schiedenen O fenanlagen  haufig re c h t versch iedene 
W e rte  haben. D er Verlust. a  h a n g t davon ab, 
w ie lan g e  bei der U m steuerung  G askana l und ,

E sse  in d ire k te r  V erb in d u n g  bleiben . J e  ra sch e r 
d ie U m steu e rn n g sv o rrich tu n g  u m g es te llt w erden 
kann , desto  k le in e r fa l l t  d ieser V e rlu s t au s ; 
darin  m ag man auch die E rk lilru n g  finden fiir 
den U m stand , dafi von p rak tisch e n  H iitten leu ten  
heu te  noch der e infachen  W echse lk lappe  das 
W o rt g e re d e t w ird , eben w eil h ie r  die Um- 
s te llu n g  in  k iirz e s te r  Z e it vor sich  gelit.*  D er 
V e rlu s t b h a n g t von der L an g e  d e r K anale  
zw ischen  U m steuerung  und Ofen und dem freien  
R aum inha lte  d e r W ilrm espeic lier a b ; bei gleichem  
E in sa tz e  w ird  fiir yersch iedene O fenanlagen 
seine G rofie se lb s t bis nm 100  °/o yersch ieden  
gefunden w erden . Im  g e rech n e ten  B eispiele  
h a tte n  w ir e tw a  einen M itte lw ert v o r uns.

W en n  w ir nun a u f  die F ra g e  der V erm eidung 
d ieser G asy erlu ste  iibergelien , so is t  d ieselbe 
fiir den V e rlu s t a  ais g e lo s t zu b e tr a c h te n ; 
m an h a t e rk a n n t, dafi es fiir d iesen  Z w eck n u r 
e iner U m steuerungsyo rrich tung  bedarf, bei w eleher 
w ah rend  der U m ste llung  G asle itu n g  und E sse n 
k an a l se lb s ttiltig  a b g e sp e rr t w erden .**  Z ur 
Y erh iitu n g d es V e r lu s te sb m a c h t J o s e f  C z e k a l l a ,  
K o n ig sh i it te , d a ra u f  au fm erksam  ,*** dafi die 
K anille zw ischen U m steuerung  und W arm e- 
speiclier so k u rz  w ie m oglich  g eh a lten  w erden 
sollen, um den „schad lichen  R aum “ herab - 
zu se tz e n ; fe rn e r b r in g t e r  in  V o rsch lag , don 
W arm espe icher a is  R ek u p e ra to r auszufiih ren  
und  die U m schaltung  zw ischen  diesen und  den 
Ofen zu  yerlegen . So w iirde der V erlu s t durch 
G asriickstrom ung w ohl y e rm ied en , a b e r die 
b ek ann ten  N ach te ile  d e r  R ek u p era to ren  gegen 
die doppelten  W arm espe icher w erden  auch  iń 
Z ukun ft bestelien  b le ib en ; das R ekupera tiv system  
h a t keine A ussich ten  au f a llgem eine A nw endung.

D er neue S iem ensofen —  die W ied e rau f- 
nahm e des Ofens von B iederm ann-H arvey  —- 
h a t in fo lge des u n m itte lb a ren  A nbaues des Gene- 
ra to rś  an den Ofen keine  G asy e rlu s te ; nun ha t 
ab e r die F ra g e , ob d ie G enera to ren  b esse r an 
die e inze lnen  Ofen oder in eine G ruppe zu- 
sam m engeste llt w erden  so llen , ih re  yersch iedenen  
F iir  und W id e r und  es w ird  d ieser Ofen zw ar 
in e inzelnen  F a llen , a b e r kaum  iib era ll y o rte il- 

. h a fte  A usfuhrung  finden. H eifie O xydationslu ft 
aus dem W arm esp e ich er bezw . lieifles R auchgas 
kann j a  auch  den G en era to ren , w elche n ich t 
d irek t an den Ofen g eb au t sind , zu g e fiih rt und 
dadurch  eine b essere  A n snu tzung  d e r A bh itze

* Eine Bestiitigung dessen findet sich auch in 
„Stahl und Eisen“ 1903 S. 404.

*ł Siehe hieriiber „Stahl und Eisen11 1903 S. 166,
333, 456, 690, 738 und 891.

«* Yergl. „Stahl und Eisen" 1903 S. 738.
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des Ofens sow ie w egen des heiB eren G anges 
beim G ase rzeu g er ein  an  K oh lensau re  a rm eres 
Gas bei B ildung  g e r in g e re r  T eerm engen  er- 
z ie lt w erden .

In  nachstehenden  Z eilen  so li d e r V ersuch  
gem acht w erden , zu ze igen , daB auch  bei den 
Siem ensofen m it doppelten  W ilrm espeichern  das 
sogenaunte. R iickstrom gas n ich t u n b ed ing t ver- 
loren w erden  muB, sondern  dem Ofen zu r  V er- 
b rennung  zu g efiih rt w erden  k onn te . Zu diesem  
Zwecke miiBte das G as aus dem W arm espe icher 
durch ein an d ęres nachstrom endes G as y e rd ra n g t 
w erden ; zu r  V erd r!ingung  konn te  en tw eder von 
auBen L u ft oder ein  vo rhandenes R aucligas an- 
g esau g t oder a b e r aus dem zw eiten  Gasw&rme- 
speicher bei g ee ig n e te r E in rich tu n g  d e r Um- 
steu eru n g  durch d iese R aucligas aus dem 
Siem ensofen se lb s t iib e rg e le ite t w erden . W ir 
wollen beide F a lle  n ach e in an d er b e trach ten .

/ / / '■
Abbildung 1.

In  A hb ildung  1 s tro m t G as und L u ft von 
den U m steuerungen  u und v nach den rech ten  
W U rm espeichern, und das R aucligas durch  die 
linken zu r  E sse . D enken  w ir uns nun zu n ach st 
das G asven til g a b g e sp e rr t, ohne daB die Um- 
s teuerungen  v e rs te ll t  w erden , so w ird  in  den 
n ad is ten  A ugenblicken  d e r U berd ruck  im Zu- 
fd h ru n g sk an a l und im G asw arm espe icher ver- 
schw inden, und es w ird  durch  die S au g w irk u n g  
der E sse  im  zusam m enhangenden  R aum e beider 
eine D epression  e in tre te n . ' E in  g an z  k le in e r 
T e il des G ases is t  also  schon durch  die E ssen - 
w irkung, bezw . durch  den bew egenden U berd ruck  
in den Ofen g e lan g t. N ach H e rs te llu n g  der 
D epression is t  a b e r  ein w e ite re s  A usstrom en 
des G ases in  den Ofen u n m o g lich ; w ir konnen  
ein solches nu r e rz ie len , w enn w ir den gesch los- 
senen R aum  des W arm esp e ich e rs  und  des zu 
dem selben fiih renden  G askana ls offnen, so daB 
von 'aufien  das N achsaugen  eines G ases erm oglich t 
w ird, w elches das G en e ra to rg a s  vor sich in den 
Ofen d ra n g t. Am ein fachsten  w are  d ies durch  
Offnen eines L u ftv e n tils  zu  e rre ichen . In  A b
b ildung  1 w are  s ein solches V en til, und A b
bildung 2 z e ig t die Y erb in d n n g  desselben  m it dem j 
G asventil g , w elche so e in g e r ic h te t is t , daB s e rs t :

angehoben  w ird , w enn  g m it S ich e rh e it g e 
sch lossen  h a t und  u m gekeh rt. F iir  diesen Zweck 
is t  z . B . das K e tten s tiick  m  u n te r  dem k le inen  
G egengew ich t p  e tw as la n g e r  a is  die H ubhohe 
h d e r V en tile . W en n  d ah e r links das G as- 
v e n ti l se inen  S itz  e rre ic h t h a t, so is t  re c h ts  die 
K e tte  noch n ich t g an z  g e s p a n n t , sondern  

j w ird  es e rs t bei e in e r k le inen  W e ite rd reh u n g  
d e r K e tten sch e ib e  k, w o rau f auch das V en til s 
angehoben  w ird . J e t z t  w ird  du rch  s L u ft ein- 
g e sau g t, und w enn das G as in  der U m steuerung  
heiB g en u g  w ar, so w ird  h ie r eine Y erb ren n u n g  
beg innen , w ah rend  g le ich ze itig  aus den Fiiclisen 
des W arm espe ichers  
G as in den Ofen 
t r i t t  und h ie r m it 
d er aus dem L u ft-  
w arm espeic lier noch 
e inziehenden  L u ft 
d ire k t v e rb ren n t.

H o rt die F lam m e am 
rech ten  O fenkopfe 
a u f , so w ird  das 
H ilfsven til s ge

sch lossen  ; es w er
den sodann L u ft und 
G as u m g e s te u e r t und 
schlieB lich w ird  das 
G asven til g geoffnet.
W enn das G as in der 
U m steuerung  noch 
n ich t b ren n t, so w ird  
m an zu r  V erm eidung  
eines explosib len  Ge- 
m enges das H ilfsven- 
t i l  sn a c h  Si b e z w .s 2 
v erleg en , an w el- 
clien P u n k te n  das 
G as au f  se in e r E n t- 
z iin d u n g stem p era tu r is t. M an mufi a b e r je tz t  
s t a t t  e ines H ilfsy en tile s  dereń  zw ei an b rin g en  
und kann  iiberdies das G as zw ischen  U m steuerung  
und H ilf8ven tilen  n ic h t in  den Ofen b rin g en . 
E ine E xp lo sionsgefah r d u rf te  iiberhaup t kaum 
b es teh en ; eine Y erm engung  von G as und  L u ft 
kann  n u r  in  b esch ran k tem  MaBe von der An- 
sau g es te lle  d e r L u f t h e r  sa ttfinden , w ah rend  in 
d e r H aup tsache  au f  dem verhaltn ism aB ig  ku rzeń  
W eg e  die G assau le  m it d e r  g leichen G eschw indig
k e it w ie die n achd rangende  L u ft sich  vor d ieser 
fo rtbew egen  w ird . W iirde  z w a r  das G as in  der 
U m steuerung  b rennen , d iese a b e r du rch  die 
F lam m e zu s ta rk  le iden , so m iiBten die H ilfs- 
v en tile  fiir den L u fte in la fi g le ich fa lls  liin te r der 
U m steuerung , jed o ch^m og lichst knapp  an d e r
selben  an g eb rac lit w erden . E s is t  ab e r  viel 
w a h rsc h e in lic h e r , daB im G egen te il die Um- 
sch a ltev o rrich tu n g  eine g iin stige  A bkiih lung  e r
fah ren  d u rf te , w eil n u r im A ugenblicke , wo 
g e rad e  geoffnet w ird , eine F lam m e e n t
s te h t ,  w ah ren d  dann  e in ige Sekunden  lan g

Abbildung 2.



340 Stahl und Eisen. Die Gasverluste der Siemetisófen. 24. Jahrg. Nr. 6.

k a lte  L u ft d u rehz ieh t. M an s te h t ab e r noch 
vor der F ra g e , ob die im K anał bezw . im 
W arm esp e ich er au ftre ten d e  F lam m e die A uslage- 
s te in e  im lo tz te ren  n ich t zu se lir ang re ifen  
w ird . H ierzu  mufi m an sich vor A ugen h a lten , 
dafi, naclidem beim  Offnen des A nsaugeventiles 
fiir die L u ft e ine F lam m e en ts tan d en  is t, das ent- 
w icke lte  R au cb g as  sich g leichsam  ais tren n en d e r 
P frop fen  zw ischen G as und L u ft fo rtbew egen  
w ird  und d ah er eine w eite re  V erb rennung  der 
G assiiule an ih rem  riickw artigen  E nde jed en fa lls  
n u r  in heschrilnk tem  MaBe sta ttlin d en  kann .

E in w an d fre ie r a is  durch  L u ft w iirde die 
V erd rangung  durch R auchgas erfo lgen  konnen. 
D ie Siem ensofen haben  im m er ih re  e igene, g u t 
ziehende E sse , auBerdem  sind wohl in fa s t allen  
B e trieben  noch andere  F euerungen  in T a tig k e it.

D enken w ir uns nun, 
es mogę in der N ahe 
der U m steuerung  ein 
R auc likana l vorbei- 
fiih ren , in welchem 
eine g e rin g e re  Saug- 
w irk u n g  h e rrsc h t, 
a is  sie die E sse  des 
S iem ensofens bei ab- 
gesp e rrtem  G asven- 
ti l in der Nilhe der 
U m steuerung  erzeu- 
gen kann . B anen 
w ir das H ilfsven- 
t i l  .ś in das V er-

b in d u n g sro h r dieses R au ch k an a ls  m it der Gas- 
n m steuerung  ein, so w ird  nach  Schlufi des Y en tils  
g und nach ó ffnung  von s die E sse  des Siem ens
ofens R auchgas einsaugen , w elches w ieder das 
G en era to rg as von s an in den Ofen drślngt. In  
diesem  F a lle  w ird  das ganze  G as e rs t  im Ofen 
se lb s t verb rennen  konnen. S o llte  sich der
E ssenzug  des Siem ensofens ais zu schw ach
erw eisen , so konn te  er fiir die k u rze  Z eit
des A nsangens z. B . durch einen  D am pfstrah l 
im E ssen k an a l g leich  h in te r  d e r U m steuerung  
y e rs ta rk t  w erden.

A bgeselien von der soeben besprochenen
N achsaugung  von L u ft bezw . von R auchgas von 
auBen h e r, konn te  noch die V erdrU ngung durch 
R auchgas des Siem ensofens se lb s t in F ra g e
komm en. D enken w ir uns in A bbildung 1 den 
L ufts trom  nach  rech ts  noch n ich t un terb roclien , 
das G as dagegen  durch  Schliefiung des Y en tils  g 
a b g e sp e rr t nnd g leich  d a ra u f  die U m steuerung  
fiir G as u so g e s te ll t ,  dafi beide G asw ilrm e- 
spe icher in Y erb indung  g e se tz t w erden  (ptink- 
t ie r t) .  W ir  vere in igeu  dadurch  zw ei G asstrom e, 
w elche sich b isher g e tre n n t in dem selben S inne 
bew egten , und es w iire A ussich t vo rhanden , daB 
diese B ew egung b is zu einem  gew issen G rade 
noch e rh a lten  b le ib t, w odurch R auchgas aus dem 
linken  W U rm espeicher nach dem rech ten  und 
zuriickgebliebenes G as aus diesem in den Ofen

Abbildung 3.

tre te n  miiBte. D ie B ew egung  des G ases w ird 
aber im rech ten  W arm esp e ich e r dadurch  auf- 
geh a lten , dafi nach Schlufi des G asv en tils  der 
bew egende U berd rnck  a n fh o r t;  w ird  dio Ver- 
b indung  beider W arm esp e ich er vor diesem  Angen- 
blicke h e rg e s te llt, so w ird  so g a r das G as bis 
zum  A usgleich  d e r Spannungen  gegen  den 
linken W arm espe icher zuriickdriicken . N ehm en 
w ir in beiden G asw arm espeichern  einen m om entanen 
Z ustand  des G le ichgew ich ts an , so w ird  h ie ra u f 
links, wo die R auchgase  durch den L nftw arm e- 
spe icher abzieben , die S au g w irk u n g  auch an f den 
oberen T e il des m it V erb ren n u n g sg as gefiillten  
G asw arm espeichers iiberg re ifen  und h ie r eine der 
yorigen en tg eg en g ese tz te  B ew egung  y e ran lassen .

Aus d iesen  G riinden w iirde yerinu tlic li die 
B ew egung des G asstrom s zu r  E rre ic h u n g  des 
beabsich tig ten  Zw eckes k iinstlich  u n te rs ti itz t 
w erden miissen. H ie rzu  konn te  m a n , wie in

Abbildung 4.

A bbildung  3, am K opf des Ofens einen Saug- 
s tra h l w irken  lassen , w elcher en tw ed er durch 
gepreB tes G as oder durch  gep refite  L u ft zu er- 
zeugen w a re ; geprefite  L u ft is t  in den H iitten - 
w erken  j a  in  v ielen F a lle n  yorhanden . D as Zu- 
le itu n g sro lir r  miifite knapp  an der U m steuerung  
y o rbe igefiih rt w erden . D ie H erv o rru fu n g  des 
Zuges durch  einen D am p fstrah l w iirde sich n ich t 
em pfehlen; D am pf w iirde oxydierend w irken  und 
durch seine Z erlegung  eine A bknh lnngherbe ifiih ren .

In  A bbildung  4 is t g eze ig t, w ie d ie y e rb in 
dung der beiden G asw arm espeicher durch  die 
U m steuerung  se lb s t an tom atisc li b e w irk t w erden 
k o n n t e ; se lb s tv e rs tau d lich  ko n n te  fiir den g lei- 
cheu Zw eck ein besonderer U m fiih rungskanal 
bezw . ein  solches R o h r m it A b sp erry en til d ienen. 
D as gew ilh lte  B eisp iel z e ig t einen H alin ; u n te r 
den yerschiedenen U m steuerungsvorrich tnngen  
h a t  der H ahn  z u e rs t je n e  B ed ingungen  e rfiillt, 
w elche die neuesten  K o n stru k tio n en  beriicksicli- 
t i g e n : den au tom atischen  Abschlnfi gegen  G as- 
le itu n g  und E sse  w ahrend  der U m steuerung . 
In  der M itte ls te llung  (rech ts) w aren  beide G as
w arm espeicher W i nnd IV2 durch  einen  geraden  
K anał i durch die M itte des H ahns le ich t zu 
verb inden . In  ah n lich e r W eise  ko n n te  noch ein 
M uschelschieber w irken .

Zweck d ieser Zeilen is t  indes n ich t, n a lie r 
au f  K onstruk tionen  e inzugehen , w elche sich ans
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einem  blofien V orsch lag  a b le ite n ; es so llte  h ie r  
n u r der G edanke au sg e fiih r t w erden , dafi auch 
die Y e rlu s te  durch das R iickstrom gas keine  not- 
w endig  unverm eid lichen  sind, sondern  daB sich

M itte l und W eg e  finden lieBen, sie zu verliiiten , 
fa lls  zu dem B ediirfn is die E in fach lie it d er E in rich - 
t nng  hinzukilm e und  die p rak tisch e  E rp ro b u n g  
keine  S chw ierigke iten  zu tage  fu rdern  so llte .

Stahlerzeugung ohne Yerwendung- yon Alteisen und Erz.
Von In g en ieu r Oskar Goldstein, M onterey (M exiko).

Dio e rh o h te  N ach frag e  nach S iem ens-M artin- 
s tah l h a t  im L au fe  der le tz ten  zehn J a h r e  eine 
V erm ehrung  der M artin an lag en  in dem MaBe 
zu r  F o lg ę  g eh ab t, dafi die B eschaffung des noti- 
gen  A lte isen s zu r  K alam itftt gew orden  is t und 
man j e t z t  im m er m ehr danach  tr a c h te t ,  sich 
vom A lte isen m ark te  unabh ilng ig  zu m achen, 
indem  m an das u rsp riing liche  M artin ieren  (Zu- 
sainm enschm elzen von S ch ro t und R oheisen  im 
ungefah ren  Y erlń lltn is von 70  : 3 0 )  daliin ab-

iiberd ies ein  S p e z ia lro h e ise n ; der B e rtran d -T h ie l-  
P rozeB  d iirfte  w egen der o rfo rderlichen  ver- 
schiedeneu N iyeaus, d e r langen  R innen  und der 
dem E rzp ro zefi an liaftenden  N ach te ile  den ge- 
h eg ten  E rw artu n g en  n ich t en tsp rechen . Beim  
D a e le n -P s c h o lk a -Y e rfa h re n  w ird  z w a r das Um- 
giefien yerm ieden , da in der R oheisenpfanne 
v o rg e frisch t w ird , doch w erden durch  das se it- 
liche  E inb lasen  die W andę und Diisen seh r 
ba ld  z e rs to r t , aufierdem  g e h t beim se itlichen  
E inb lasen  ein gro fier T e il des verw endeten  
heifien W indes y erlo ren  und die F risc h u n g  w ird

Abbildung 2.

an d ert, dafi m an S iem ens-M artin stah l ohne (oder 
n u r m it g e rin g en  M engen) S ch ro t d ire k t aus 
R oheisen  h e rzu s te llen  such t.

D e r sogenann te  E rzprozefi, das T a lb o t- 
y e rfah ren  und  d e r B e rtran d -T h ie l-P ro ze f i streb en  
dieses Z iel an, ohne eine p r i n z i p i e l l e  A nde- 
ru n g  der O fenkonstruk tion  vorzunehm en, w ah
rend  der D aelen  - P sch o lk a  - P rozefi zw a r den 
S iem ens-M artinofen  ais Schm elzofen bestehen  
laBt, jedoch  zw ischen  H ochofen und  M artinofen 
in d e r P fan n e  einen F rischprozeB  e in sch a lte t, 
und beim  sogenann ten  ko inb in ierten  oder D uplex- 
v erfah ren  das R oheisen  in d e r B essem erb irne 
y o rg e frisch t und  die C harge im M artinofen 
fe rtiggem ach t w ird . W ah ren d  beim E rzprozefi 
E rzeu g u n g  und O fendauer w esen tlich  E inbufie 
erle iden , und die S ch lacke  M iBstande v e ru rsach t, 
e rfo rd e rt d e r T a lbo to fen  eine seh r teu e re  A n
lage und g e s ta t te t  iiberd ies aus okonom ischen 
R iicksichten  n ich t, die C harge in dem Ofen 
fe r tig  zu m achen, aufierdem  kann  ein in  der 
P fan n e  fe rtiggem ach tes  M ateria ł w egen dessen 
U ngleichm aB igkeit den liohen Q ualita tsansp ruchen , 
die m an in E u ro p a  s te ll t , n ich t geniigen. D as 
sogenann te  kom bin ie rte  V erfah ren  h a t  den N acli- 
te il des zw eim aligen  U m giefiens und e rfo rd e rt

se lb s t bei la n g e r  B lased au e r n u r eine un- 
geniigende se in ; ta tsa c h lic h  haben  die in  K rom - 
pach  in  groBem M aB stabe an g este llten  V ersuche 
ung iin stige  R e su lta te  ergeben . D ie V erw endung  
e in e r m it U n te rw in d  be trieb en en  P fan n e  (fah r- 
b a re  B essem erb irne) w iirde diesen tib e ls tan d en  
abhelfen , fa lls  es g e lingen  so llte , die k o n stru k - 
tiven  S ch w ierigke iten , die sich  beim B au  eines 
so grofien fah rb a ren  A p p a ra te s  ergeben , zu  iiber- 
w inden. E s is t  dem nach keinem  d er angefiih r- 
ten  V erfah ren  ge lungen , a llen  E rfo rd e rn issen , die 
man an den Z ukanftsofen  s t e l l t : 1. S tah le rzeu g u n g  
m it geringem  event. ohne A lteisen  - und E rz z u s a tz ;
2. H ers te llu n g  e rs tk la s s ig e r  Q u a lita ten ; 3 . Y er
w endung e ines jed en  R o lie isens ; 4 . V erk iirzan g  
der C hargendauer, y o llau f zu  en tsp rechen .

* D e r Y erfasse r h a t  v e rsuch t, einen  A p p ara t 
zu k o n stru ie ren , w elcher eine K om bination  der 
B essem erb irne und  des M artinofens d a rs te ll t, 
und dem nach g e s ta tte t,  in dem selben A p p ara te  
zu frischen  und zu m artin ie ren , also v o rs teh en - 
den B edingungen  e n ts p ric h t und  die N ach te ile  
der k u rz  angefiilirten  V erfah ren  n ich t h a t.

B ei d e r P a ten tan m e ld u n g  fiir d iesen  A p p a ra t 
s te ll te  es sieli h erau s , dafi b e re its  A nfang  d e r 
a ch tz ig e r J a h re  ein ah n lich e r Y o rsch lag  gem ach t
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in  B e trieb  g e se tz t und der A p p a ra t g ek ipp t 
(A bbildung  2). D ie D au er des B lasens ric h te t 
sich se lb stverstilnd lich  nach  der H a rtę  des her- 
zu ste llenden  M ateria ls- Sobald  die gew iinschte 
E n tk o h lu n g  e rre ic h t is t, w ird  der A p p a ra t zu- 
riickgek ipp t, m it dem B lasen  au fgeho rt und  die 
C harge in dem nun a is  M artinofen  a rbe iten d en  
A p p a ra t fe rtig g em ach t (A bbildung  3). Zum 
E n tle e re n  des Ofens w ird  derse lbe  um  w eite re  
9 0 0 g ek ip p t (A bbildung  4 ). D er A p p a ra t kann  
auch  a is e in facher K o n v e rte r  oder M artinofen 
v e rw endet w erden, und e r konn te  auch so kon- 
s tru ie r t  sein , dafi der K o n v e rte r  eine g e rin g e re  
F assu n g  a is d e r M artinofen  h a t ;  in diesem  
F a lle  w iirde m an das R oheisen  im K o n v erte r 
fa s t g&nzlich en tkoh len , und dann im M artin 
ofen m it R oheisen  riickkoh len . Auch konn te  
bei diesem  A p p ara te  m it festem  E in sa tz e  ge- 
a rb e ite t w erden. D er Ofen b liebe so lan g e  in 
S te llu n g  1, bis der E in sa tz  m itte ls  der R egene- 
ra tiv fen e ru n g  zum  Schm elzen g e b ra c h t i s t ;  es er- 
fo lg t dann S te llu n g  2 zum  F risch en  und S te llu n g  3 
zum F ertigm achen  d e r C harge. D as Schm elzen des 
R oheisens in diesem A p p ara te  w ilre einem  solchen 
im K upolofen aus b eg re iflichen  G riinden vorzu- 
z iehen und w iirde bei kon tinu ie rlichem  B etriebe  
keinen grofieren  B rennstoffaufw and e rfo rd e rn .

N ach g ew issenhaften  K a lk u la tio n en  w iirde 
die Tonne M artin s tah l in diesem  A p p ara te  in 
folge E rsp a rn is  von A rbeitslohnen  und geringe- 
rem  B rennsto ffverb rauch  um 5 J i  b il lig e r  lier- 

z u s te lle n  sein  a is  im S iem ens-M artinofen . Die 
C harg en d au er d iirfte  hochstens zw ei S tunden 
b e trag en , so daB in einem  solchen Ofen zw olf 
C hargen tilg lich  e rz e u g t w erden konnten . F iir 
W erk e , denen n u r R oheisen  z u r  V erfiigung  
s te h t, w elches zu viel P hosp lio r fiir den sau ren  

jed o ch , dafi diese S chw ierigkeiten  durch die und zu viel S iliz ium  fiir den basisclien  P rozefi
K o n stru k tio n  der vorziig lich  arbe itenden  kipp- enthiU t (in O bersch lesien , O ste rre ich , R ufiland),
baren  M artinofen iiberw unden sind. D ie Ab- konn te  ein so lcher A p p ara t in d e r W eise  aus-
b ildungen  1 b is 4  ste llen  den A p p a ra t d a r, gefiih rt w erden , dafi der a is  K o n v e rte r  w irkende
dessen W irk u n g sw eise  fo lgende is t :  T e il sau e r und der ais M artinofen w irkende

D er A p p ara t w ird  m it fliissigem R oheisen  T e il des A p p ara ts  basisch  (m it M agnesit) zu-
gefiillt (A bbildung  1), dann w ird  das Geblitse g e s te ll t  w ird.

tjber Bau und Betrieb yon Drahtwalzwerken.
Von i. Htibers, A bteilungschef fiir W alz w erk sb au , K ram ato rsk a ja  (S iid -R ufiland ).

U n te r einem  D rah tw a lzw erk  y e rs te lit m an H enkeleisen  u sw ., besonders jedoch  der F lach -
eine A n lage , dereń  H au p tau fg ab e  es is t ,  den d rah t, w eleher au f  der D ra lits tra fie  b is  zu  1 mm
H an d elsd rah t von 4 ' / 4 mm aufw ilrts herzu - dick g ew alz t und dann in K a ltw a lz w erk en  durch
s te lle n , w eleher te i ls ,  im w arm en Z ustande  m ehrm aliges Z iehen und A usgliihen  bis zu
g e w a lz t , d ire k t v e rb ra u c h t, te ils  au f  ka ltem  * j t 0  mm nnd noch d a ru n te r  zu  diinnen B ilndern
W ege zu  diinneren A bm essnngen fiir die F a b ri-  w e ite r  v e ra rb e ite t w ird , silm tlich E rzeu g n isse
kation  von D rah ts tif ten , G ew eben, G eflechten aus E isen , K u p fe r, M essing u sw ., w elche ge-
ubw. w eite r gezogen w ird . Zu dem W alz- r in g e  A bm essungen liaben und verm oge der
program m  e in e r d e ra r tig en  S trafie  ge lio rt aucli S chn e llig k e it de r S trafie  in grofien L ilngen ge-
der abgeflach te  und der h a lb runde  D ra h t, das w a lz t w erden kiinnen.

w orden is t, und w iłre es in te re ssa n t zu  er- 
fah ren , w arum  derse lbe  iiirgend A nk lang  ge- 
funden h a t. V erfasse r n im m t an , dafi ko n stru k - 
tiv e  S chw ierigke iten  die U rsache  w aren , g lau b t

O

Abbildung 3 und 4.
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Die fa s t a llgem ein  iibliche A nordnung  e iner 
D rah ts tra fie  b este lit aus V or- und F e rtig w a lz e n . 
Die V orstrafie  h a t W alzen  von 32 5  b is 35 0  mm 
B allendurchm esser, m acht e tw a  24 0  T ou ren  in 
der M inutę und b e s te h t aus einem  T rio g e r iis t 
m it W alzen  von 90 0  b is 10 0 0  mm nnd  einem  
D uogerust m it W alzen  von 6 0 0  mm B a llen lange . 
Die F e rtig s traB e  b e s itz t neun T rio g e riis te , dereń  
W alzen  einen B a llendu rchm esser von 25 0  mm 
und eine B a llen lan g e  von 50 0  bis 60 0  mm haben . 
D ieseS tra fie  m ach t 4 5 0  b is 5 0 0  T o u ren  i. d. M inutę 
und w ird  durch  V orgelege  von der zu der A nlage 
beno tig ten  e tw a  10 0 0  P . S. M aschine an g e trieb en .

D a es bei e in e r D rah ts tra f ie  fiir die H er- 
s te llung  eines genauen  P ro fils  von grB fiter 
W ic litig k e it is t, in  m oglichst w enigen S tichen  
das M ateria ł z u r  F e r tig s te llu n g  zu v e ra rb e iten , 
is t m an d a ra u f  angew iesen , das I la lb fa b rik a t , 
also den K niippel, aus welcliem  der D ra h t usw . 
g ew alz t w ird , n u r  in g eringen  A bm essungen zu 
verarbe iten . U blich is t es, einen K niippel von 
etw a 5 0  mm Q u ad ra t zu nelim en, der in
14 S tichen  bis zu einem  D u rchm esser von 
4 ‘/.i mm h e ra b g e w a lz t w erden  kann  und w ah
rend der W a lz u n g  die zu r H e rs te llu n g  eines 
guten  und g leichm afiigen D rah tes  no tige  T em 
p e ra tu r behftlt. Zu diesem E rfo lg e  t r a g t  eine 
gu te  O fenanlage w esen tlich  b e i, w elche die 
K uiippel in ih re r  ganzen  L an g e  gleichm afiig  
w&rmt und  v e rh in d ert, dafi man gezw ungen  is t, 
Kniippel m it schw arzen  d. h . sch lech t durch- 
gew arm ten  K opfen zu v e ra rb e iten , w odurch ver- 
schiedene D ra h ts ta rk e n  en ts teh en , die die K a lib e r 
seh r abnu tzen . W elches 0 fen s j's tem  e in e r D ra h t
strafie  am besten  an g ep afit is t , lafit sich scliw er 
bestim m en und r ic h te t  sich  g an z  nach den o rt- 
lichen Y erh a ltn issen . D ie Ofen der m eisten  
D rah tw a lzw erk e  haben  K oh len feuerung  und er- 
lauben ein einm aliges C harg ie ren  von 6 0 0 0  bis 
8 0 0 0  k g ; andersw o h a t  m an G en era to r- und 
auch Y ergasungsofen  und is t  auch dam it zu- 
frieden. A rb e ite t n u r e i n  Ofen fiir eine D ra h t
strafie, so mufi e r  in d e r W eise  g eb au t sein , 
dafi e r  ein fo r tw ah ren d es  N ach ch arg ie ren  w ah
rend d e r A rb e itsz e it e rm og lich t und eine 
S tockung w ah rend  der W a lzp e rio d e  v e rh in d ert. 
Um ein g leichm afiig  du rchw arm tes M ateria ł zu 
erha lten , is t  es n a tiir lich  b esse r, .zw ei Ofen vor- 
zusehen, die abw echselnd  a rb e iten . D abei is t 
der K oh lenverb rauch  n ich t w esen tlich  hoher und 
die A nzah l der lie u te  zu r  B ed ienung  d e r Ofen 
fast d ieselbe. N u r soli m an n ich t u n te r la ssen  
—  w as le id e r noch haufig d e r F a li  is t  — K essel 
von e tw a  20 0  qcm H eizflache h in te r  jedem  Ofen 
anzu legen , um die F lam m e, w elche m eistens im 
Fuchs noch Sticliflam m e is t, au szn n u tzen .

Die V o rs treck e  der D rah ts tra f ie  b e s teh t, w ie 
schon oben b em erk t, aus oinem T rio - und einem 
D uogen ist, in w elchen der 50  m m -K niippel ins- 
gesam t fiin f S tiche  e rh a lt. D er e rs te  S tich  is t 
en tw eder ein S p iefikan t oder O val, d e r  zw eite

1 ein Q u ad ra t, d er d r i t te  ein O val und der v ie rte  
w ieder Q u ad ra t. D iese v ie r sind im T rio g e riis t 
e n th a lte n , w ah rend  das D uogeriist n u r den 
fiin ften , einen O valstich , b e s itz t. D er U m stich 
aus dem Q u ad ra t des T rio g e riis te s  in das Oval 
des D uogeriistes g esch ieh t durch  einen S elbst- 
stech e r, w elcher noch besprochen  w erden  soli. 
D as O val des D uogeriistes liiuft du rch  eine 
R inne zu r  F e rtig s traB e , wo es nach  dem be- 
k a n n te n  V erfah ren  von G eriist zu  G eriist
ą u a d ra t-  und oval- uud im  le tz te n  G eriist fe r tig  
ru n d g ew a lz t w ird . An dem e rs te n  G eriist be- 
findet sich an je d e r  S e ite  des S tan  der s eine 
M aulschere, w elche durch T ransm iss ion  an 
g e trieb en  w ird  und  e tw a  4 0  Hiibe i. d. M inutę 
m acht. Zw eckm afiig  w ird  h ie r  je d e r  S tab , m ag 
e r einen  sch lech ten  K opf zeigen  oder n ich t,
abgesc lm itten . Auch is t  es zu  em pfehlen , an 
jedem  S ta n d e r der F e rtig s tra B e  eine k le ine
H andachere  an zu b rin g en , w elche im B edarfsfa lle  
le ich t iiber e tw aige  S to rungen  h in w eg h ilft. Auch 
h ie r in der F e r tig s tra f ie  b r in g t m an an  der 
S eite , an  w elcher d e r O bergang  aus dem
Q uadra t- in den O valstich  e rfo lg t, S e lb s ts tech e r 
an , w ie aus A hbildung  1 e rs ich tlich  is t.

E in  d e ra r tig e r  A p p a ra t b e s teh t aus zw ei 
T e i le n , dem u n te re n  festliegenden  und dem 
oberen T e ile , w elcher d e c k e la rtig  gen au  au f dem 
u n te ren  s i tz t  und durch  ein G egengew ich t aus- 
b a la n c ie r t w ird . D er S e lb s ts tech e r a rb e i te t  in 
d e r W eise , dafi in dem selben M om ent, in w el- 
chem das Q uadrat. durch  den K asten  gelaufen  
und von der O valw alze g efa fit w orden  is t , sich 
der D eckel h eb t nnd die Schleife des E isens 
herau sla fit. A lsdann  sch lieB t sich d e r Deckel 
w ieder zu  w eiterem  G ebrauche. D ie E in rich 
tu n g  is t  also  eine seh r einfache und s p a r t  fiir 
jed en  S tich  einen  W a lz e r . Nun h a t  m an auch 
V ersnche gem ach t, den O valstich  durch S e lb s t
s te ch e r in  das darau ffo lgende Q u ad ra t zu le iten . 
D a bei diesem  Y organg  jedoch  das O val in 
einem  W in k e l von 9 0 °  gew endet w erden mufi, 
so sind  h ie rzu  ganz  so rg fa ltig  g e a rb e ite te  A ppa
ra te  no tig , w elche w ahrend  des U m laufens des 
O vals das E isen  en tw ed er schon in d e r R inne 
oder e rs t in d e r E in s tich fiih ru n g  w enden. T heo- 
re tisc h  g e h t das. H a t jedoch  das O val einen 
sch lech ten  Kopf, w as seh r haufig  d e r  F a li  is t, 
so k an n  auch  d e r b e s tg e a rb e ite te  A p p a ra t n ich ts 
n u tz e n ; das E isen  b le ib t in  d e r F iih ru n g  stecken  
und der A nfen th a lt is t  da. D ah er h a t  man 
auch die V ersuche ais p ra k tisc h  u ndu rch fiih rbar 

j b a ld  au fgegeben  und die E in rich tu n g  n u r  an 
kon tinu ie rlichen  D rah ts tra f ien , iiber die noch ge- 

1 sp rochen  w erden so li, b e ib eh a lten . —  Um w ieder 
1 a u f  den D ra h t w ahrend  se in e r B ea rb e itu n g  zuriick- 
: zukom m en, w are  noch zu  bem erken , dafi derse lbe
I nach V erlassen  des fe r tig e n  R u n d k alib ers  durch

2 b is 3 se lb s tta tig e  R nnd liaspel au fgew ickc lt w ird , 
und die R inge dann durch  m echanisclie T ra n sp o r t - 
bitnder nach dem K a ltla g e r  b e fo rd e rt w erden.
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A ufler d ieser m eist gebrU uchlichen A nordnung 
e in e r D rah ts tra f le  m ogen noch zw ei andere  
Sy sten ie  besprochen w erden . D as eine (A bbil- 
dnng  2) is t ein kon tin u ie rlich es D rah tw a lzw erk , 
w elches m eines W issen s n u r einm al und zw ar von 
einem  rhein ischen  W alz w erk  au sgefiih rt w orden  
is t. E s b es teh t aus e in e r V orstraB e von 2 T rio - 
g e riis ten  (A bbild. 2 links) m it W alzen  von 4 5 0  mm 
B allendurchm esser, 10 kon tinu ie rlichen  G eriisten  
im D uosystem  (M itte) m it W alzen  von 2 5 0  mm

A —
>4)

V. '0

t >  

0

t l i  -.....L

"0^

Abbildung 1.

D abei h a t  die U n te rw a lze  an  allen  10 Ge- 
riisten  einen D u rchm esser von 2 4 4  mm und die 
O berw alze  einen solchen von 2 4 8  mm. Um j e 
doch eine g le iche  W a lz ric h tu u g  zu e rh a lteu , 
w a r  es no tw end ig , durch  das V orgelege  ab- 
w ecbselnd die u n te re  und obere K am m w alze 
an zu tre ib en . D a h ie r  der W eg  von M itte
W a lz e  des einen G eriistes bis M itte  des andern  
nu r 74 0  mm b e tr iig t, so h a t m an m it E rfo lg  
eine F iih rung  an g ew en d e t, w elche es auch er-

m o g lich t, das O val in das 
Q u ad ra t zu  s te c k e n , also 
das E isen  in der F iih rung  
se lb s t um 9 0 °  zu  w enden. 
D ie F iih rung  is t, w ie auch 
sonst gebriiuc lilich , zw ei- 
te i l ig ,  e tw a  3 0 0  min lang  
und aus T em perguB  h e r 
g e s te ll t. H a t d e r S tab  das 
le tz te  der 10 G eriiste  pas- 
s ie r t, so s tic h t e r  sich  ais 
Q u ad ra t se lb s tta tig  im er-

I
EX 3 i  i K' U

F

A =  Duo. B =  Trio. C =  S elbststccher.

D •= Schutzpfiililu. E =  T ranspo rtband . F  =  selbsitiitlge I la spe l. S tC Il G G T U S t d o r  H G T ti^ -

o , n und j =  SciischeiboD. k =  Maschine. strecke o v a l, erhillt einen
Q uad ra ts tich  im zw eiten , 
einen se lb sttiltig en  U m stich 

im d r i t te n , und den F e rtig ru n d s tic h  im le tz ten  
G eriist. H in te r  diesem  stehen  w ieder die H aspel 
und lieg t das T ra n sp o r tb a n d , w elches die D ralit- 
ro llen  z u r  se lb s treg is tr ie ren d en  W ag e  und von 
d o rt zum K a ltla g e r  b r in g t. A uf den e rsten  
B lick  sch e in t ein  d e ra r tig e s  kon tinu ierliches 
D rah tw a lzw erk  das Id ea ł der W alzw erk s leu te  
zu se in ; es h a t ab e r auch seine S ch a tten se iten ,

D urchm esser und o iner 25 0  mm T rio -F ertig s traB e  
(rech ts) , an w elche sich H aspel und T ran sp o rtb an d  
anschliefien . H ie r liefern  2 V ergasungsofen , 
w elche ais R ollofen geb au t sind, d ie vorgew & rm ten 
K niippel fiir die S traB e. A uf der schiefen  E bene 
des Ofens liegen  zw ei R oh re , durch w elche be- 
stilnd ig  k a lte s  W a sse r  z irk u lie r t und a u f  denen 
die K niippel, die zum  F e u e r  h in ab g le iten , A uf
lag e  und  n u r g anz  g e rin g e  R eibung  
haben . D ie K niippel haben  h ie r n ich t 
50  m m , sondern  100  bis 120 mm 
im Q u ad ra t, sind  also eh er k leine 
B lo ck ch en ; so n s t w iirde der R ollofen 
n ic h t a n g eb rach t sein . In der V or- 
s treck e  w a lz t man das E isen  herab  
bis au f 25  b is 30  mm und b rin g t es 
dann in  das e rs te  d e r 10 k o n tin u ie r
lichen  G eriiste . G enau w ie an e in e r 
gew ohnlichen D rah ts traB e  fo lg t auch 
h ie r  im m er au f  den Q uad ra t- ein Oval- 
stich . E he  diese A n lage  re g e lre c h t a r- 
be ite te , w aren  na tiir lich  grofie Schw ie
r ig k e iten  zu iiberw iuden. Z u n ilc h s tg a lt 
es, die no tige  Zunahm e in der U m fangs- 
geschw ind igke it von W alze  zu W alze  
auszup rob ie ren  und den B allendurchm esser der 
U n ter- und O berw alze gen au  fes tzu ste llen . Die 
A nordnung der V orgelege is t  aus A bbildung 2 
e rs ich tlic li; die T o u ren zah l b e tn lg t  fiir das

Abbildung 2. 

Kontinuierliches Drahtwalzwerk. t ^ n n i m n

1. Geriist 37 Touren 6 . Gerttst 217 Touren
2. ?> 54 n 7. •j 302
3. V 72 w 8. n 380
4. n 110 9. 463 „
5. 153 51 10. 560 „

von denen jedoch  e rs t  am  Sch lusse  beim V er- 
gleicli d er e inze lnen  A uordnungen  die Rede 
sein soli.

D as d ri tte  System  soli in A m erika  schon 
m ehrfach  au sg e fiih r t s e in ; es is t  auch  b e re its  
in „ S ta h l und E ise n “ 1903  H eft 3 beschrieben . 
D iese A n lage  b e s te h t w ieder aus e in e r Y or- 
stra fie  von zw ei G eriisten  und e iner D uoanlage 
von ach t G eriisten . D ie D uostraB e h a t zw ei
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Kam mwalzgeriiste, von denen das eine Kamm- 
walzduo die ersten vier Geriiste betreibt, das 
zw eite jedoch mit der Oberwalze an die Spindel 
des letzten  der ersten vier Geriiste greift und 
die ubrigen vier Geriiste antreibt und eine ent- 
gegen gesetzte  D rehrichtung herbeifiihrt. D ie  
letzteren vier Geriiste liegen  infolgedessen um 
einen W alzendurchm esser tiefer ais die ersten  
vier Geriiste. Bevor ich auf die E inzellieiten  
iibergehe, mBchte ich schon im voraus bemerken, 
daB nach Anwendung einer selbsttatigen  Ein- 
steckfiihrung von dem Oval ins Quadrat 
doch nur ein D ralit von 6 */* mm aufwilrts in 
Betracht kommt, da der Bogen, den der Dralit

0  0  8 0 ® q q 0 8 &

von dem einen zum andern Geriist macht, zu 
groB ist und der Stab bei diinnen Abmessungen  
die S tab ilitat in s ich .se lb s t verliert. .Tedoch fiir 
Flachdraht, w elcher nachher w eiter auf kaltem  
W ege yerarbeitet w ird, wilre diese Anordnung 
nach meiner A nsicht die beste und rationellste. 
Die Vorstrecke raiiBte das Quadrat fiir die 
FertigstraBe liefern und in der letzteren  wurden 
nur F lachstiche gem acht, w elche sich silmtlich  
selbsttatig  stecken wurden. Jo nach den Ab- 
messnngen wiirde man dann auch schon mit je  
drei, also sechs Geriisten auskommen. D ie  
Pfeilrichtung in der Abbildung 3 kennzeichnet, 
wie die einzelnen Sticlie  aufeinander folgen. 
Um zu erreichen, daB die eine H alfte der 
StraBe nicht tiefer lieg t a is die andere, was 
einerseits dienlich, anderseits jedoch unzw eck-

maBig is t, empfiehlt es sich, von der Unter- 
w alze der Vorstrecke ein V orgelege (vergl. 
Abbildung 3) zu treiben , w elches seinerseits  
wieder eine zw eite  Seilscheibe b ew eg t, an 
w elche die Kammwalzen fiir die zw eite Dno- 
halfte angreifen.

V ergleiehen wir je tz t  die drei besproclienen  
System e auf ihre A nlagekosten und R entabilitat, 
so erhalten wir folgende E rgebnisse.

Pi-eis: 1 und 3 wird an A nlagekosten gleich  
sein , 2 wird m indestens das V ierfache kosten.

R eparaturen: 1 und 3 wird fast keiner
Reparaturen bediirfen, bei 2 dagegen werden 
w egen der vielen  V orgelege, L ager, W ellen  usw. 
Reparaturen im yerm eidlicli sein.

E rzeugung: 1 wird 60  t fertige W are er- 
zeugen, 2 wird y ie lle ic lit 70  t  erreichen, 3 wird  
etw a 50  t  machen.

H erstellungskosten beziiglich A nzahl der 
W a lzer :

Es sind  no tig  an der an  der zu-
fiir Yorfltrecke F ertłga trecke  sam m cn
1 3 5 8 Walzer
2 3 3 6 „
3 3 1 4 „

D ie angegebenen W erte  sind natiirlich nur 
ais annahernde zu betrachten, da ein U rteil 
iiber System  2 und 3 noch nicht endgiiltig  ab- 
geschlossen  ist; eine groBere Yeranderung in 
den Zahlen w ird jedoch nicht eintreten konnen.

B aut man hentzutage ein D rahtw alzw erk, 
ganz gleich  w elchen System s, so wird man 
unbedingt dazu ubergehen, die zu yerarbeiten- 
den Knuppel au f einer 6 5 0  er BlockstraBe, 
w elche bei J  anzukuppoln ware (Abbildung 1) 
und nur ans einem T riogeriist zu bestehen  
brauchte, ans 10"  Blocken yorzuw alzen. Der 
ganze Błock entlullt 4  bis 5 Kniippeliangen, 
von denen 2 Stiick zur w eiteren Yerarbeitung  
direkt zur DrahtstraBe gehen; die ubrigen le ite t  
man in einan W armofen und kann sie nach 
einem Nachwftrmen von einigon Minuten eben
falls w eiter w alzen . Nur anf diese W eise laBt 
sich eine, Zeit, Lohn, Kohlen und L eute er- 
sparende okonomische Drahtfabrikation erzielen. 
Leider ist es jedoch in v ielen  schon bestehen- 
den D rahtw allw erken  nicht m oglich, diese An- 

; ordnung zu treffon, und sind dieselben nach wie 
vor gezw ungen, ihren Draht aus yorgewarm ten  
Kniippeln h erzu ste llen ; dadurch yermehren sich 
die Selbstkosten natiirlich sehr und letztere  
haben bei der schlechten Konjunktur zu dem 
gew innlosen Geschaft der m eisten D rahtwalz- 
w erke in den letzten  Jahren erheblich bei- 
getragen.

Y I .u 2
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Mitteilungen aus dem Eisenłitittenlaboratorium.

D as Rosten  d e s  E isen s .

In  letzteror Zeit haben sich m ehrere Forscher 
m it den beim Rosten des Eisens sich abspielenden 
chemischen Yorgangen befafit. Zunaclist hat
\Y. R. D u n s t a n *  gefunden, dafi filissiges W asser 
und Sauerstoff fiir die Rostbildung absolut nBtig 
sind, dasselbe g ilt n icht von der Kohlensaure, 
obwohl sio beschleunigend wirkt. Trockener 
SauerstofF, oder Kohlensaure, oder beide zusammen 
w irken nicht rostbildond, auch nicht einmal bei 
Gegenwart von W asserdampf, solange keino 
Gelegenheit zur Bildung fliissigen W assors ge
geben ist. W erden Wassorstoff, Stickstoff oder 
Kohlensaure ganz yon Sauerstoff befreit, so bringen 
sio auch bei Gegenwart von W asser koinen Rost 
zustande. Der Vorfasser n im m t an, dafi Wasser- 
stoffsuperoxyd eine wichtige Rollo boi der Rost
bildung spiolt, er ha t nun w eiter gefunden, dafi 
gewisso Salze, in  dereń Gegenwart sich W asser- 
stoff3upcroxyd ze rse tz t, die Rostbildung m ehr 
oder weniger yerhindern, das s in d : Soda, Bikar- 
bonat, Borax, N atrium phosphat, Atzkalk, Ammo- 
niak, K alium chrom at, Chróm siiure, Ferrrocyan- 
kalium , N itrit und Kalium karbonat. Dagegen 
h indert Kochsalz, K alium chlorat, Forrosulfat, 
F erricyankalium , Salpeter und N atrium sulfat 
das Rosten nicht. Boi E inw irkung von W asser- 
stoffsuperoxyd auf metallisches Eisen entsteht 
sehr rasch rotes basisches Ferrihydroxyd. All- 
gemein rosten Metalle loicht, die durch W asser- 
stoffsuperoxyd angegriffen werden (Eison, Blei, 
Zink), die, welche nicht angegriffen werden (Kupfer, 
Silber, Nickel) dagegen nicht. Die Zusammen- 
setzung dos E isenrostes w ird durch dio Formel 
FeaOa(OH)a ausgedriickt. Der Yorgang dosRostens 
soli sich wie folgt abspielen:

Fe +  Oa -f- H 2 O =  Fe 0  -j- Ha Os 
2 Fe O +  Ha Oa =  Fea Oa (OII)a 

Zu diesen Ausfiihrungen bem erkt G.T.M o o d y,** 
die yerzogerndo Einwirkung der obengenannten 
Salze auf die Rostbildung bestohen nicht in der 
Zersetzung des W asserstoffsuporoxyds, sondern 
in der Absorption der Kohlensaure. W asser ab- 
sorbiero 90,6 Volum enprozent Kohlensaure, eine 
15 % Chromsaurelosung 4,2 Volumenprozent, eine 
20 % N itritlosung 5,6 Yolumonprozent. Bringt 
m an Eisen m it W asser und Sauerstoff zusammen, 
dio von Kohlensaure befreit sind, so orleidet das 
Sauerstoffvolumen keine Anderung, der Sauerstoff 
w ird aber sehr heftig zur Rostbildung yerbraucht,

sobald man K ohlensaure zutreton lilfit. Die E inw ir
kung wassriger KohlensiiurelBsungen auf Eisen ist 
genau dieselbe wie die von verdiinnter Schwefel- 
siiuroauf Eisen, wasYerfasser experim entell beweist. 
Es bildet sich zuniichst Ferrobikarbonat, welches 
durch den Sauerstoff der L uft in  ein Gemisch 
aus Ferrokarbonat und Eisenoxyd iibergeht, zuletzt 
erfolgt die yollstiindigo Aufoxydation. — Yon an- 
derom Gesichtspunkte betraclitot M. M u g d a n *  
das Rosten. Da Eisen in  reinem  sauerstoffreiem 
W asser n icht rostot, wohl abor wenn lotztores 
gewisse Salze enthalt, so hat er angenommen, an 
der angegriffenen Stelle bildensichkurzgeschlossene 
Lokalelomente: Eisen (Elektrolyt), Eisenhydroxyd. 
Die Geschwindigkeit des Rostens hangę dann vom 
W iderstando des E lektrolyten a b ; Leitfahigkeits- 
messungen bestiitigton diese A nnahm e nicht. In 
Alkalien tr i t t  kein Rost ein, wohl aber nach Zu
satz Yon Iialoiden. Das Rosten verzogern Chlorate, 
Nitrato, Acetate, Oxalate, Cyanide, Ferro- und 
Ferricyanide; dagegon befordern das Rosten: 
Persulfato, H aloide, Sulfato und Perchlorate. 
Potentialm ossungon ergaben, dafi Eisen in  Lo- 
sungen, in  denen es rostet, sich wie ein unedles 
Metali verhii.lt, in den andern L5sungen dagegen 
ein edles Potential zeigt. Dio Potentialunter- 
schiede betragen bis 0,6 Volt. Potentialunterschied 
und Rostangriff hiingen also zusammen m it den 
Erscheinungen des passiven Zustandes, den Eison 
ais Anodo in yerschiedenen Losungen annim m t.

Bestimmung des Kohlenstoffs im Stahl durch 
direkte Verbrennung.

Zur A usfuhrung dieser A rt Kohlonstoff- 
bestim m ung m ischt L. D u f  l y*ł  2,727 g Stahlspane 
odor 1,3036 g Roheisen m it 0,5 g frisch gegltihtem 
Magnesiumosyd, b ringt die Mischung in  ein m it 
Magnesiumoxyd ausgekleidetes Schiffchen, deckt 
die Masse m it derselben Substanz zu und erhitzt 
im Porzellanrohr im Sauerstoffstrom. Die Menge 
der aufgefangenon Kohlensaure m it 10 bezw. m it 
20 m ultipliziert, g ibt d irekt P rozent Kohlenstoff. 
W urde ais Beimischung Tonerde, Zinkoxyd, Kalk, 
Kieselsiiure, Zinnoxyd oder Manganoxyduloxyd 
yerwendet, so wurden dieselbon Resultato er- 
halten. Die Masse blieb pulyrig, nu r bei Kalk
zusatz en tsteh t eine Schlacke; am besten be- 
wiihite sich Tonerde. Bei Eisenlegierungen m it 
W olfram, Molybdiin, Nickel, Chrom ergibt die 
direkto Y erbrennung rasch und sicher gute Re- 
sultate. Bei hartom  Stahl diirfen die Spiine

* ,Proceed. Chem. Soc.“ 1903, 19, 150.
** „Proceed. Chem. Soc.“ 1903, 19, 157.

* „Z. f. Eloktroch.“ 1903, 9, 442. 
*» „Chem. News.“ 1903, 87, 289.
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nicht Ober 0,5 mm, bei weiohem n ich t Ober
0,25 mm diek sein, Chromstahl mufi zu feinem 
Pulver zerkleinert werden. B r e a r l e y  empfiehlt 
in letzterem  Falle ais Zumiscliung W ism utoxyd 
oder Mennige.

Z u r  A na ly se  von F e r ro s i l iz iu m .

Ferrosilizium  m it etwa 30 % Silizium lost 
sich in Konigswasser nicht, ebensowenig ist es 
mit K alium bisulfat aufzuschliefien. Hj. L id  h o lm  * 
empfiehlt zu diesem Zwecko Natrium superoxyd,

„Z. f. angew. Ch.“ 1903, 16, 1060.

und zwar m ischt man 0,2 bis 0,3 g m it der 15 faclien 
Menge eines Gemisches aus 1 Teil Kalium-Natrium- 
karbonat und 2 Teilen N atrium superoxyd im Nickel- 
tiegel und erh itzt m it dem B unsenbrenner. Bessor 
noch m ischt m an Silizid und K arbonat und er
h itz t schwach zum A ustreiben des W assers, erst 
dann m engt man das Superoxyd ein. Dio Zersetzung 
dauert n u r einige Minuton. Der abgokOhlte Tiegel 
wird in 200 cc erwlirmtes W asser gebracht, in 
dem die Schmelze sich sehr leicht lost. Dann 
sauert man m it Salzsauro an und dam pft ein. 
Zur Schwefelbostimmung verfUhrt man ebenso, 
n u r wiigt m an 10 bis 15 g Substanz ein, scheidet 
dann die Kieselsiiure ab, fallt das Eisen aus und 
bestim m t die Sehwefclsaure.

Zuschriften an die Redaktion.
(Fiir die un te r d ieser Rubrlk erschelncnden  A rtikel G bernlm m t d ie R edak tion  keine  Y erantw ortung.)

Herstellung von Stahlgufs in kleinen MartinBfen und seine Gestehungskosten.

Im Anschlufi an die Vcr0flfentlichung von
C. R o t t  iiber „Klcinbessemcreibetrieb und scinc 
Gestehungskosten in Deutschland11 in „Stahl und 
Eisen11 H eft 24, 1903, erhalten wir folgende Zu- 
schrift:

Kleine Martinofen fiir Stahlfassongufi, schmicd- 
baren Gufi, Hart- und Spezialgufi sind seit etwa 
30 Jahren von dem Unterzeichneten in Deutschland 
und im Auslande in grofier Anzahl (etwa 100) ein- 
gerichtet und in Betrieb gesetzt worden. Da der 
Fabrikant, der meistens fiir den Verkauf seiner 
Stahlgufiware an Maschinenfabrikcn, Feldbahn- 
werke, Kohlen- und Erzgruben usw. arbeitet, noch 
keinen grofien Absatz an Stahlfassongufi usw. hat, 
so wird der Ofen anfangs auf kleineren Inlialt, ais 
seiner Leistungsfahigkeit entspricht, zugestellt. 
Nach und nach kann dann der Inhalt vergrć5fiert 
werden. Man erreicht hierdurch, dafi dem kleineren 
Inhalt entsprechend auch der Brennstołfverbraucli 
fiir die Gaserzeugung cin geringerer ist. Dio Lade- 
fahigkeit des Ofens kann auf das Doppelte event. 
das Dreifache seines urspriinglichen Inhalts ver- 
grofiert werden, und diese Vergr0fierung verursacht 
nur geringe Kosten, wenn sie gelegentlich einer 
Reparatur vorgenommen wird. So Bind von mir 
eine grofie Anzahl Ofen mit einem anfanglichen 
Inhalt von 500 kg erbaut worden, welche spater 
Chargen von 1000 bis 1500 kg (von denen man fiir 
Stahlgufi 3 in etwa 12 Stunden herstellen kann) 
aufnahmen; ebenso Ofen von 1000 bis 2000 kg, 
1500 bis 2500 kg, 2000 bis 4000 kg usw. Inhalt 
jeder Schmelzung.

Geeignetcs Materiał zur Gaserzeugung sind 
Steinkohlen, Braunkohlen, IIolz (auch Spanc), Torf 
usw.; bei den letzteren Materialien mufi eine 
Kondensation der Wasserdatnpfe nach der Ver- 
gasung stattfinden. BOhmische Braunkohlen da
gegen sind, ohne eine derartige Kondensation, ohno 
weiteres geeignet. Da schmiedbarer Gufi, H art- 
und Graugufi nur etwa 3/6 bis 1h  der Zeit des 
Schmelzens von Stahlgufi - Chargen erfordern, so 
ist auch der Brennmaterialverbrauch und der Lohn 
fiir diese, entsprechend der Schmelzdauer, niedrig. 
Bei Ofen, wie die der KiSnigl. Gcschutzgiefiereien 
in Spandau *und Ingolstadt, wo Tag und Nacht 
meist Stahlgufi und auch Spezialgufi hergestellt 
wird, macht man meistens 6 Stahlgufi-Schmolzungen 
in 24 Stunden mit einem Kohlenverbrauch von 
nicht Ober 35%  des Schmelzgutes.

Die Anlagekosten der Ofen mit Generator, Gas- 
kanal und Schornstein sind z.B . bei rheinisch-west- 
falischen D urchschnittspreisen der Baum aterialien 
(gewohnliche Ziegel 25 J l  fOr 1000 Stfick, Sclia- 
motteziegel 33 M , Dinasziegel 45 J l ,  Ilerdgufi 
140 J t gebrauchte Eisenbahnschionen 100 J l, 
Eisenblech 1 6 0 ^ , gebohrte Yentilo 450 ^ ,  alles 
fiir 1000 kg) folgendo:

fu r e inen  vergroB erbar
Ofen Ton au f J i
500 kg jeder Schmelzung 1000 kg 10 200 

1000 „ „ „ 2000 „ 11700
1500 „ „ „ 3000 „ 14 600
2000 „ „ „ 4000 „ 17 300

Die Proiso der E inschm elzm aterialien fOr 
Stahlgufi sind sehr yerschieden; der Sclirott
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(etwa 87 bis 82 % des Gesamteinsatzes einer 
Sehmelzung) ist in  don H auptindustriegegenden, 
Rheinland-W estfalen und Oberschlesien, erheblich 
t  nur er, ais abseits davon. Boi Voraussotzung des 
Preises fiir H am atitroheisen (10 bis 15 % des 
Einsatzes) von 7,5 J i  fiir 100 kg, wie ihn Hr. In 
genieur R o t t  in der in „Stahl und E isen“ vom 
15. Dezember 1903 gegobenen Berechnung an-

nim m t, und den folgenden Schrottpreisen, wie sie 
in  Rheinland-W estfalen je tz t sind (Grober Schrott 
5,80 Blechabfiille von 10 mm 5,50 M, dlinne Ab- 
fiille 5 J i, D rehspane 4,20 J i,  Ferrom angan 24 Jt, 
Ferrosilizium  14 Ji), ist der E insatz f(ir drei Schmol
zungen an Stahlfassongufi und der P reis in einem 
Ofen von bezw. 500 kg, 1000 kg, 2000 kg und 
4000 kg Ausbringen jeder Charge wie folgt:

bei 
500 kg

bul 
i 000 kg

bel 
2000 kg

boi 
4000 kg

Preise in Mark fiir drei Chargen 
bei einem Ofen von

600 kg 1000 kg 2000 kg <000 kg

1. Hśimatit-Roheisen.............................kg 207 414 828 1 656 15,54 31,08 62,16 124,32
2. Grober Stahl- und Flufieisen-Schrott kg 750 1500 3 000 6 000 43,50 87,00 174,00 348,00
3. Dickere Blechabfalle........................ kg 300 600 1200 2 400 16,50 33,00 66,00 132,00
4. Diinne B lechabfalle .........................kg 270 540 1 080 2160 13,50 27,00 54,00 108,00
5. Drehspane von Stahl- u. Schmiedeisen kg 120 240 480 960 5,04 10,08 20,16 40,32
6. Gesamt-Ferromangan........................ kg 33 66 132 2 '4 7,92 15,84 31,68 63,36
7. Gesamt-Ferrosilizium........................ kg 39 78 156 312 5,46 10,92 21,84 43,68
8. Kohlenverbrauch des Generators am Tage

fiir drei Schmelzungen.................... kg 1050 1400 1 950 2 600 15,75 21,00 29,25 39,00
9. Lijhne ani Tage fiir drei Schmelzungen — — — — 11,25 14,00 17,00 24,50

10. Kohlen in der Nacht zum Warmhalten kg 525 700 950 1300 7,88 10,50 14,25 19,50
11. Lohn des Arbeiters in der Nacht . . . — — — — 3,50 3,50 3,50 3,50
12. Die Reparatur kostet fiir drei Schmel

zungen an fenerfesten Steinen und
Maurerlohnen ......................................... 4,80 5,50 6,80 9,00

13. Herdsand fiir drei Schmelzungen . . . 1.50 2,00 2,50 4,00
Der Gesamteinsatz ist fiir den 500, 1000,

2000 und 4000 kg-Ofen in drei Schmel
zungen ..................................................... 1 719 3 438 6 876 13 752 152,14 271,42 503,14 959,18

Diese ergeben an fliissigeni S ta h l................ "1 500 3 000 6 000 12 000
Mithin sind die Selbstkosten von 100 kg

fliissigem S ta h l ......................................... — — — — 10,14 9,05 8,39 7,99

Hr. R o t t  hatte  die Selbstkosten m it 14,98 J i  
fiir 100 kg, hergestellt im Kleinkonverter, an- 
gegeben.

B enutzt man den Ofen auch in der Nacht 
zur H erstellung von Stahlblocken usw., so sind 
die Kohlen und der Lohn (Pos. 10 u. 11) erspart. 
In Gegenden, wo z. B. gute Braunkohlen nur '/* 
bis V5 des Preises von Koks kosten, ist der 
Schrott (87 bis 82 °/o) noch erheblich billiger, ais 
in dor Kalkulation angenommen (die 10 bis 
15 %  Roheisen dagegen sind etwas teurer), 
und m an wird dort Stahlgufi ebenso billig im 
kleinen Martinofen, wie Eisengufi im  Kupolofen 
herstollen konnen, eventuell noch billiger. Die
l.Ohne fiir die Formor, P u tzer usw. dUrften beim 
kleinen Martinofen ziemlich dieselben sein, wie 
sie H r. Rott berechnete, Zinsen und Amortisation 
dagegen sind beim Martinofen geringer. Ftir 
Massenartikel wird in  der Regel viel m ehr ge- 
ringw ertiger Schrott benutzt, und vielfach werden 
diese in feuchten Sandformen genau so hergestellt, 
wie Eisengufi, wenn auch die Qualitiit etwas ge
ringer ist, ais die des Stahls, der in gebrannten 
Formen gegossen wurde. E in geubter Schmel-

zer sticht den kleinen M artinofen genau so 
ab, wie einen Kupolofen, indem  d ie ,F orm er mit 
jedem Reste, der in  einer kleinen Giefipfanne 
(von 60 bis 100 kg) blieb, wieder un te r den Ab- 
stich gehen und ganz heifien Stahl aus dem Ofen 
zulaufen lassen. Dabei hat man in  der Regel 
gar keine Pfannenschalen in  den Giefipfannen. 
Bei einiger Aufm erksam keit des Schmelzers kann 
man oin ganzes Ja h r tiiglich zwei- bis dreimal 
Stahlgufi, Spezialgufl, eventuell ichm iedbaren 
Gufi, ohne Reparatur des Ofens herste llen ; es ist 
sogar vorgekom m en, dafi ein Ofen 1 Jah r
8 Monate ohne R eparatur tiiglich zwei- bis drei
mal geschmolzen hat.

M aschinenkraft ist bei der Martinanlag® ent- 
weder gar n icht erforderlich oder hochstens eine 
geringe wahrend je einer halben Stunde vor 
jedem  Abstich fiir das VentiIatorgeblase zum 
Anwiirmen der Giefipfannen; sie is t ganz zu ent- 
behren bei einer geeigneten fast kostenlosen Yor- 
richtung, die Pfannen ohne Geblase rotw arm  zu 
machen.

B e r l i n  NW. 23, Bachstr. 12.
H. Eckardł.
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Aus Praxis und Wissenschaft 
des Giefóereiwesens.rebmiar -̂

Einiges uber den Antrieb von Maschinen und Werkzeugen 
in der modernen Giesserei.

Yon J. Gr oneman,  Winierthur.
(N achdruck Yerbot

W ir  konnen  annehm en , daB die m oderne 
G ieBerei die fiir  den A n trieb  ih re r  ver- 

schiedenen m asch inellen  E in rich tu n g en  beno tig te  
E nerg ie  aus e in e r K ra ftz e n tra le  bez ieh t, sei es, 
daB sie ih re  eigne Z en tra le  b e s itz t oder nu r 
T e ilhaberin  e in e r grOBeren A nlage  is t. Jed en - 
falls i s t  die Z e it v o riib e r, a is  m an bei einem 
G ang durch  die G ieB erei h ie r  und d o rt eine 
k leine 'D am pfm aschine zum  A n trieb  e iner e in 
zelnen M aschine an tra f.

E s g ib t yersch iedene M itte l, die E n e rg ie  
den e inze lnen  A p p a ra ten  zu zu fiih ren ; d a ru n te r 
kommen hau p tsach lich  die m echanischen  in 
B e tra c h t: W e llen , Scheiben  und  E iem en, Seile, 
Z ahnrader u sw .; fe rn e r  E le k t r iz i ta t ,  D ruck- 
w asser und  D ru ck lu ft. D ie e rs tg en an n ten  ge- 
ra ten  je  la n g e r  je  m ehr in den H in te rg ru n d , 
an ib re  S te lle  i s t  die E le k tr iz i ta t  g e t r e te n ; 
zw ischen D ru ck w asse r und D ru ck lu ft b e s teh t 
ein K aropf ah n lich  w ie E le k tr iz i ta t  und D rnck- 
w asser sich  um den V o rran g  im H iitten b e trieb  
s tre iten . Im  le tz te n  F a l i  w ird  die E le k tr iz i ta t  
das F e ld  behaup ten  und  auch im e rs tg en an n ten  
scheint das D ru ck w asser u n te rlieg en  zu m iissen, 
wenn in  e in igen  P u n k te n  seine L eistungen  
auch noch n ich t iibertroffen  w orden sind . D ie 
v ielseitige B rau ch b a rk e it der P reB lu ft is t  jedoch  
ein groB er Y orte il, dem das D ruckw assei’ n ich ts 
A hnliches g eg en iib ers te llen  k an n , und w elcher 
m aBgebend i s t ,  wo m an eines von beiden zu j

en.)

w ahlen  h a t und sich  n ic lit den L uxus e in e r 
D ru ck lu ftan lag e  neben e iner hyd rau lischen  E in 
r ich tu n g  g e s ta tte n  k an n . D er E le k tr iz i ta t  w ird  
aber von keinem  d iese r beiden eine e rn s tlich e  
K onk u rren z  gem ach t w erden , denn wo es sich  um 
den A n trieb  g roB erer H ebezeuge h an d e lt, da w ird  
m an von ih re r  A nw endung  n ich t absehen  konnen.

F riih e r  w urden  fiir die K ran  e Ilan d an tr ieb  
sow ie h y d rau lisch e r A n trieb  oder endlose Seile, 
W ellen  und  derg le ichen  verw endet. H eu te , wo 
es n ich t a lle in  e rfo rd e rlich  is t, schw ere  L a s te n  
zu heben , sondern  wo es d a ra u f  ankom m t, sie 
schne ll zu heben und  m it G eschw ind igkeiten  von 
120  und  14 0  m i. d. M inutę tra n sp o rtie re n  zu 
konnen , haben  die L e is tu n g en  d e r e lek trischen  D rei- 
und V ierm o to renk rane  a lle  and e ren  A rten  schon 
la n g s t iiberfliigelt. F ii r  die S an d au fb e re itu n g s- 
m asch inen , fiir die G eblase, seien  es K apsel- 
oder Z e n tr ifu g a lg e b la se , fiir L u ftkom presso ren , 
h y d rau lisch eP u m p en , Y en tila to ren , P u tz tro m m eln , 
Schm irgelscheiben  und d e rg l., iib e rh au p t do rt, 
wo kon tin u ie rlich e r A n trieb  n o tig  is t , em pfiehlt 
es sich  ebenfa lls , E le k tr iz i ta t  zu  w ah len , und 
zw ar aus denselben G riinden d e r  Okonomie, 
U bersic litlich k e it usw ., au s w elchen in der 
m echanischen W e rk s ta t t  und v ielen  sonstigen  
B e trieb en  d e r e lek trisch e  A n trieb  e ingefiih rt 
w orden is t. E n tw ed e r h a t dann jed e  einze lne  
M aschine einen eignen M otor oder es bed ien t 

: je d e r  M otor eine G ruppe von M aschinen.

U n te r  M itw irk u n g  von  P ro fe s s o r  D r.  W i i s t  in A a c h e n .
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DaB die E le k tr iz i ta t  auB er fiir  K ra ft auch 
fu r  B e leuck tnng  in A nw endung kom m t, is t  selbst- 
redend . AuBerdem h a t  sie noch einzelne k le in e re  
V errich tu n g en  zu  erfiillen? z . B. die E n tfe rn u n g  
von k le inen  E isenstiicken  aus dem geb rau ch ten  
F o rm san de. D er Sand  w ird  zu diesem  Zw ecke 
an  ein igen  s ta rk e n  E lek tro m ag n e ten  vorbei- 
gefiih rt, w elche die E isen te ile  zu riickhalten , 
w ah rend  a lles an d ere  unb eh in d ert w e ite r  gehen 
kann . D iese A p p ara te  haben  nam en tlich  bei 
d e r m asch inellen  F o rm erei A nw endung' gefunden, 
wo ein g e re in ig te r  S and  erw iinsch t is t, w ahrend  
in  d e r Ilan d fo rm ere i die E isen te ile  w en iger 
s to rend  w irken , j a  s o g a r ,  w enn  es a lte  Sand- 
s t if te  sind , dem Sand einen  n ich t unerheb lichen  
Z usam m enhang yerle ihen  konnen.

M asse lb recher, w elche m an ofters m it me- 
chanischem  oder liydrauliscliem  A n trieb  an triff t, 
w erden neuerd ings in  seh r y o rte ilh a fte r  W eise 
fiir e lek trischen  A n trieb  k o n s tru ie r t und  e rh a lten  
dadurch nebenbei den groB en V orzug der F a lir- 
b a rk e it. D iese fah rb a ren  M asselbrecher b ilden 
ein w ich tiges G lied in  der K e tte  des m odernen 
ra tio n e llen  V erfah ren s z u r  B eg ich tung  des K u- 
polofens.

In  den m eisten  G iefiereien sind  M assel
b rech er und  W ago  m og lichs t nahe  beie inander 
nnd in  d e r N ahe des A ufzugs au fg es te llt, und 
m Sglichst n ahe  d a ran  befinden sich  die L ag e r 
fiir R oheisen  und  B rucheisen . H a t m an nach- 
m ittag ś  zu schm elzen, so w erden  am V orm ittag  
die M asseln z e rk le in e r t und zu r  W ag e  g e trag en , 
wo sodann die S a tze  zusam m engeste llt w erden. 
D a  h ie rbe i a lles von H an d  h in  uud lie r g e trag en  
w erden m u fi, b is  der S a tz  fe r tig  gew ogen is t, 
so sind m ehrere  H ilfsa rb e ite r  no tig , besonders 
dort, w o ein ausgedehn tes R o h eisen lag er n o t
w endig  is t. D e r fe r tig e  S a tz  w ird  sodann im 
k le inen  W agen  au f  den A ufzug  ge fah ren , h inauf- 
b e fo rd e rt und  in  d e r N ahe d e r G ichtoffnung 
au f  der B iikne a b g e la g e rt, um n ach m ittag s  von 
H and  g e se tz t zu  w erden .

E in fach er is t  fo lgendes Y erfah ren . D as 
R oheisen  w ird  dem E in fah rg e le ise  en tla n g  un- 
m itte lb a r neben dem E isenbalm w agen  ab g e la g e rt. 
Man h a t  dadurch  v ie l m ehr P la tz  fiir das L ag e r 
und  verm eidet A nhaufungen in  der N ahe vom 
A ufzug, wo m eistens ein ziem licher V erkeh r 
nCtig is t , da  an  der S te lle  ein  D urchgang  zu 
den Ofen und zu der F o rm ere i zu  sein  pftegt. 
M an fa h r t  nun  m it dem M asselbrecher und 
einem  W agen  znm  L ager, z e rk le in e r t und  lad e t 
die S tiicke au f  den W ag en , der sodann zum 
A ufzug  g e b ra c h t und h inau fbefo rdert w ird .1 
A uf der G ichtb iilm e h a lt m an sich  ein k leines 
L a g e r  yon diesen M asselstiicken sow ie von 
B rucheisen . AuBerdem befindet sich  d o rt das 
L a g e r  von K a lk s te in  und  ein m oglichst groBes 
von K oks, wovon m an im m er den a lte s ten  und 
am m eisten  '  g e trockne ten  zu r B eg ich tung  ge-
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b rau ch t. A uf der M itte  der B iihne, den G ieht- 
olfnungen gegen iiber, befindet sich  die W age. 
E in e  K ip p k a rre  w ird  d a rau fg es te llt und  der 
S a tz  abgew ogen, zum  Ofen gefah ren  und  durch 
K ippen anfgegeben . D ieses gesch ieh t w ahrend 
des Schm elzens und  m an b ild e t seine S atze  
je  nach  B ed a rf nnd  n ich t au f Y o rra t. Koks 
und  K a lk ste in  w erden in b ek an n te r W eise  nacli- 
gegeben  und  d irek t ein  n eu e r S a tz  abgew ogen. 
D ie V orteile  dieses le tz te n  V erfah rens dem alten  
gegen iiber sind  e in leuch tend .

Aucli fiir den A ufzug  w ah lt m an m it V orteil 
den  e lek trisch en  B etrieb  nn d  r ic h te t  ihn  am 
besten  so ein, dafi eine e lek trische  W indo zw ei 
F ah rs tiih le  bed ien t, von denen  e in e r h inau fgeh t, 
w ah ren d  d e r andere  ab w arts  b ew eg t w ird . Sie 
g le ichen  dann  g eg en se itig  ih r  E ig engew ich t aus 
sow ie die G ew ichte der lee ren  W ag en . D ie 
k le ine  e lek trisch e  W in d ę  is t  be<iuem in  einem 
nebenan liegenden  gesch lossenen  R aum  u n te r- 
zubringen , wo sie y ie lle ich t zusam m en m it dem 
G ebiase s tau b fre i und le ich t zu  iiberw achen 
au fg es te llt is t.

B e tre ten  w ir nun  die e igen tliche  GieBerei, 
den Form boden, so kann  die E le k tr iz i ta t  uns 
n ich t m ehr in  a llen  F a lle n  aushelfen , und h a t 
h ie r  in  m anchen F a llen  die P reB lu ft sich  einen 
w ichtigen P la tz  erw orben . W en n  auch die 
konserva tive  H an d fo n n ere i sich b is j e t z t  n u r 
noch w enig  m it ih r  befafit h a t, so is t  ih re  
ju n g e re  S chw ester, die m aschinelle  F orm erei, 
e ifrig  bem iiht, sich  von ih r  bed ienen  zu  lassen , 
und so finden w ir eine ih re r  h au p tsa riilich s ten  
A nw endungen in  dem P re ssen  der F orm en .

W o das S tam pfen  yon H and zu  v ie l Z eit 
e rfo rd e rt, h a t m an es dadurch  zu  um gehen 
yersuclit, daB m an den Sand  au f  e inm al zu- 
sam m enprefite , und  z w a r h a t  m an dazu  ver- 
sch iedene M ethoden befolgt. Z u erst eine P re ssu n g  
m itte ls  e ines Ilan d h eb e ls , sodann m itte ls  e iner 
m aschinell be triebenen  K urbe l oder e in e r un- 
ru nden  Sclieibe, endlich b rach te  m an die hyd rau - 
lische P re ssu n g  in  A nw endung und  lan g e  schien 
diese eine sichere Z ukun ft aijf diesem  G ebiete 
zu  haben . D as P re ssen  m itte ls  H andhebels is t 
jed o ch  n u r  fiir k le ine  F orm en  anw endbar, und 
der m echanische A ntrieb  m itte ls  W e llen  usw . 
is t  fiir ein so un terb roclienes Y erfah ren  wie 
dieses g anz  zu  y e rw e rfe n , an d erse its  is t  die 
hydrau lische  P re s su n g  besonders desw egen ge- 
e ig n e t, w eil es sich um das A usiiben grofier 
K ra fte  h an d e lt, ohne dafi v ie l A rb e it g e le is te t 
w ird . A is ab er die P reB lu ft sich durch  ih re  
an d e rw e itig e  A nw endung in  der G iefierei fa s t 
u n en tb eh rlich  m achte, kam  die F ra g e  auf, ob 
sie n ich t auch im stande w a re ,  in  d ieser H in- 
sic lit die A ufgabe des D ru ck w assers  zu  iiber- 
nehm en. D ie F ra g e  i s t  in m eh rfacher W eise 
ge lo s t w orden  uud zw ar m it besonders gutem  
E rfo lg  dadurch , dafi m an den hydrau lischen

P raxis u n d  W issenschaft des Giefiereiwąsens.
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D ruckzy liuder du rch  einen L u ftzy lin d e r e rse tz te , 
w elcher dem 5- b is 10 m ai n ied rig e ren  D rucke 
der L u ft en tsp rechend  einen groB eren D u rch 
m esser b e s i tz t ,  im iib rigen  a b e r n u r k le in ere  
k o n stru k tiy e  A banderungen  au fw eist. E in  U n ter- 
schied in  der W irkungsw eise  b e s te h t jedoch  
darin , daB, sobald  D ru ck lu ft in  den Z y linder 
e ingelassen  w ird , sich die M odellp latte  m it dem 
F o rm kasten  seh r schne ll lieb t und  m it einem  
k riłftigen  S ch lag  gegen  das P reB h au p t anstoB t, 
w ahrend beim  liyd ran lischen  V erfah ren  n u r von 
langsam em  D ruck  die R ede sein  kann . Ob 
dadurch . w ie von g ew isse r S eite  b eh au p te t w ird , 
beim L u ftp re ssen  dor S and in  a llen  T e ilen  der 
Form  m ehr gleichm&Big fe s t w ird , a is  beim 
hydraulisclien  P re ssen , is t  n ich t unw ahrschein lich , 
mufi ab e r noch experim en te ll b es tiltig t w erden.

E in  anderes  System  des P re ssen s  m itte ls  
D ruck lu ft is t das ebenfa lls  am erikan ische  
„ ja r r in g sy s te m 11. E in  von P reB lu ft b e trieb en er 
A pparat, d e r u n te r  der M odellp latte  an g eb rac lit 
is t, h eb t d iese sam t F o rm k asten  au f und se tz t 
sie w ieder m it einem  festen  S ch lag  au f das 
G estell n ieder. D ieser V o rg an g  lindet zw eim al
i. d. Sekunde s ta t t ,  so daB ein k rilftig es  R iitte ln  
en tstoh t, das dem S and in  15 Seknnden  ge- 
ntigende und gleiclnnilB ige F e s tig k e it yerle ihen  
soli. D ieses System  ve rd ien t sich er B each tung , 
besonders fiir tie fe  F o rm en , w ie die fiir E isen- 
bahn-A chsbiichson und derg l. W ie  oben schon 
ausgefiih rt w urde, w a r es z u e rs t eine andere  
A nw endung ais die des P re s se n s , w om it sich 
die P reB lu ft E in t r i t t  in die G ieB erei yerschaffte . 
W ir yerfiigen  j e t z t  iiber eine ganze  R eihe m it 
L uft b e tr ieb en e r A p p ara te , w elche g u te  D ienste  
leisten. E in  T e il d iese r A p p a ra te  la fit sich 
in eine G ruppe zusam m enfassen , und  z w a r is t  
bei a llen  ein O rgan  anw esend , das ans einem  
Z ylinder b esteh t, w orin  ein au tom atisch  ge- 
s teu e rte r  K olben h in  und  h e r  g eh t. B e i e in igen  
is t die hin und  h e r  gehende B ew egung  des 
K olbens m itte ls  e in e r K o lbenstange  d ire k t au f  
den passiyen  T e il des A p p a ra ts  iib e rtrag en , bei 
andern  sch lilg t der K olben se lb er w ie ein 
H am m er gegen  den passiyen  T e il, bei der 
d ritten  A rt sch lilg t d e r K olben b e i se in er H in- 
und H erbew egung  jed esm al gegen  die E ndflaclien 
des Z ylinders.

D ie e rs te  A rt kom m t zum  Sch iitte ln  eines S iebes 
in A nw endung, das den b ek an n ten  D u rch w u rfin  der 
G iefierei e rs e tz t . A uf einem  le ic litgebau ten  w eit- 
beinigen D reifufi is t  d er Z y linder m it lio rizo n ta le r 
Aclise b e fe s tig t. D ie K o lbenstange  g re if t  d irek t an 
der S e ite  e ines gew’ohnlichen runden  S iebes an, 
dem von zw ei sch a rn ie ra r tig e n  U n te rs tiitzu n g en  
eine B ew egung in  ho rizon ta lem  S inne gew fthrt 
is t. D as S ieb bekom m t ungefilh r 3- b is 40 0  
S chiitte lungen  in  d e r  M inutę und y e ra rb e ite t 
m it L e ic litig k e it so v ie l Sand , a is  ein A rb e ite r 
im stande is t  h ineinzuschau fe ln . Sein  geringes

G ew ich t g e s ta tte t ,  den A p p a ra t zu tra g e n  und 
d o rt au fzu ste llen , wo es n o tig  is t.

E in e  zw e ite  A nw endung  desselben  Z ylinders 
b ild e t der pneum atische S tam pfer. D ie K olben- 
s tan g e  is t  am  u n te ren  E nde a is S p itz - oder 
F lach s tam p fe r au sgeb ilde t, m it w elchem  m an 
e tw a  50 0  S ch lage  in  d e r M inutę m achen k an n . 
D e r A p p a ra t w ird  m it beiden H iinden in  senk- 
re c h te r  S te llu n g  fe s tg eh a lten  und gefiih rt. W en n  
der E rfo lg  bis j e t z t  auch n ich t unhesch rilnk t 
gew esen is t, so kann  m an doch sich er sein , 
daB d e r pneum atische  S tam pfer iu  Z ukunft viel 
in A nw endung kom m en w ird , besonders in d e r 
G roBgieBerei und  in  der L ehm form erei zum 
E instam pfen  der G uflform en in  die D am m grube.

D er zw eite  A p p a ra t is t der e igen tliche  pneu- 
m atische H am m er, der in  d e r  K esselschm iede 
schon seh r y e rb re ite t is t . In  d e r G nB putzerei 
w ird  e r  zum  E n tfe rn eu  von G ra ten , R esten  von 
T ric h te rn  und  derg le ichen  geb rau c lit. D er in  
d r i t te r  S te lle  g en an n te  A p p a ra t h a t e ine seh r 
b each ten sw erte  A nw endung  in  d e r T abo r-F o rm - 
m ascliine gefunden . E r  d ien t zum  L o sriitte lu  
des M odells aus der F o rm . D azu  sch rau b t m an 
das Z ylinderclien  fe s t au f  die U n te rse ite  der 
M odellp latte , w elche zw ecks e in e r k le inen  Be- 
w eg lich k e it m itte ls  G um m ieinlagen an  die 
M aschine b e fe s tig t is t. Offnet m an den Luft* 
haken  des k le inen  A p p ara te s , so e rh illt der 
K olben eine se h r  ra sch e  B ew egung  und  sch lag t 
seh r ra sc h  gegen  die Zylinderw U nde, w odurch der 
Z y linder sam t M odellp latte  ein  kaum  fiih lbares 
V ib rieren  bekom m t, das den E rfo lg  h a t, daB 
m an den K as ten  m it d e r F o rm  von der P la t te  
abheben kan n , ohne daB die Form  besch ad ig t 
w ird , noch E rw e ite ru n g  bekom m t. D ie W irk u n g  
is t  tad e llo s , da die F o rm  yollkom m en m odell- 
g e treu  is t  und k e in e r F lic k e re i bedarf.

Die e in fach ste  A nw endung der P reB lu ft is t 
wohl die zum  W eg b la sen  von S taub , S and und 
d e rg le ich en 'au s  zusam m engeste llten  F orm en , yon 
den M aschinen und u b e ra ll sonst, w o es n o tig  
is t. E in  G um m ischlauch au f der L u ftle itu n g  
und  eine V ersch luB vorrich tung  d a ran  sind  a lles , 
w as dazu  e rfo rderlich  is t. D iese A nordnung  
is t  seh r zw eckm afiig , da sie den B laseb a lg  m it 
grofiem  V o rte il e rs e tz t , le is tu n g sfa h ig e r is t  und 
w en ig er beschadigen  kan n .

Zum SchluB bleiben  noch zu erw ahnen  die 
pneum atischen  Ileb ezeu g e , w elche besonders in 
der G iefierei e rfo lg re iche  A nw endung  zu  ver- 
zeichnen haben . Sie b esitzen  fa s t die e in fachste  
F orm , die m an sich  fiir ein n ic h t von H and 
b e trieb en es H ebezeug  y o rs te llen  k an n , und  ih re  
B ed ienung  is t  ebenso e in fach . E in  Z y linder 
von groBem H ub und yerhaltn ism aB ig  kleinem  
D urchm esser, z. B . 18 0 0  X  2 0 0  mm, h a n g t m it 
sen k rech te r A chse an einem  B iigel, d er m itte ls  
v ie r  R adchen  au f  der u n te rn  F lan sch e  eines 
I - T r a g e r s  h an g t, w elcher, ein L u ftge le ise  b il-
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dend, an  der D ecke oder m itte ls  W andarm en  
an der M auer aufgeli& ngt is t, und w oran  der 
A p p a ra t en tlan g fah ren  kann . Am K olben , der 
sich  in dem v e rtik a len  Z y linder befindet, is t 
die K o lbenstange  b e fe s tig t ,  die durch  eine 
S topfb iichse im Z ylinderboden gefiih rt nnd  am 
n n te rn  E nde m it einem  H aken  yersehen  is t, an 
w elchen m itte ls  K e tten  oder B a lan c ie r die L a s t 
aufgeh& ngt w erden  k an n . E in  D reiw eghahn  
o der zw ei V e n tilc h e n , w elche m itte ls  e iner 
H an d k e tte  g e s te u e rt w erden , besorgen  en tw eder 
E in t r i t t  von D ru ck lu ft u n te r  den K olben, Aus- 
t r i t t  d e r sich in  diesem  u n te ren  Z y linderraum  be- 
findenden L u ft in  das F re ie , oder ein G eschlossen- 
b le iben  dieses E aum es. Im  e rs ten  F a lle  lieb t 
sich  die L a s t, sobald  der D ruck  au f  den K olben 
g ro  Ber gew orden is t  a is  das G ew icht der L a s t;  
im zw eiten  F a lle  sen k t sich die L a s t, sobald

Bleibende

In  N r. 5 der Z e itsch rift „ S ta h l und E ise n “ 
w urde  iiber die H e rs te llu n g  von G uBstucken in 
bleibenden Form en berich te t, w ie d ieselbe in e iner 
am erikan ischen  G ieBerei in A nw endung is t. D ieses 
Y erfah ren  is t in  D eu tsch land  schon lilngs t in

Abbildung 1.

A ufnalim e gekom m en und soli in  N achstehendem  
die E in ric k tu n g  fiir  das GieBen von D rah t-G liih - 
topfen e rlilu te rt w erden.

A uf d e r F u n d am en tp la tte  A  (A bbildung  1) 
w ird  d e r M antel in feuerfesten  oder g u teu  Z iegel-

d e r L u ftd ru ck  geniigend abgenom m en h a t. Im 
d ritte n  F a lle  h e rrsc h t G leichgew icht. D ie Luft- 
zu fu lir zum  A ufzug  findet m itte ls  e ines Gummi- 
sclilauches s ta t t ,  d er ihm  eine fre ie  B ew egung 
dem T ra g e r  en tlan g  gew iih rt.

D iese A ufziige sind  besonders seh r p rak tisc li 
beim  B ew egen von K as ten  und F orm en  in  der 
m asch inellen  F o n n e re i, w elche zu schw er sind, 
um von H and gehoben zu  w erden . A uch beim 
E in se tzen  von K ernen  sind  sie se h r  b rauchbar, 
und eine besonders dabei von V orte il er- 
scheinende E ig en sch a ft is t  es, daB dieses H ebe- 
zeug , w ie d e r A rb e ite r  sag t, „G efiihl h a tu. 
D as r i ih r t  daher, daB der K olben sow ie die ganze 
L a s t im m er au f einem  L u ftk issen  r u h t ,  so daB 
man die K erne  m it d e r H an d  v ie l s icherer 
fuh ren  k an n , da m an im stande is t, auch  in 
sen k rech te r R ich tu n g  ih re  L ag e  zu  beeinflussen.

Formen.

ste inen  d e ra r t au fgefiih rt, daB zw ischen den 
F u g en  d e r S te ine  Zw ischenrilum e zum  beąuem en 
A bziehen der G ase b leiben . D er M antel is t

l u 2 S te in  s ta rk  und w ird  oben m it d e r  40  bis 
50  mm dicken guB eisernen P la t te  B  abgedeck t 
und m itte ls  der Z ugstangen  C v e ra n k e r t. D er
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M isc h e r  fur  G ie f le re izw ecke .
Die Verwendung vou Mischern in Gieflereien, 

iiber welche schon von Ku p e l wi e s e r *  berichtet 
wurde, bildet den Gegenstand einer Bespreclmng 
von D. W e s t  in dem „Journal of the Foundrymens 
Association" Band 10. West betont dabei die beim 
unmittelbaren GuB aus dem Hochofen zu erwartende 
Verminderung des Schwefelgehalts in den GuBstiicken, 
aber auch die selbst bei Einschaltung eines Mischers

* „Jahrbuch fiir das Eisenhiittenwesen11 1900 S.233.

sich ergebenden Schwierigkeiten des unmittelbaren 
Gusses aus dem Hochofen. An anderer Stelle wird 
ein Mischerprojekt fiir GieBereizwecke, und zwar die 
Anwendung eines geheizten Jones-Mischers fur 2001, 
in einer GieBerei am Erie-See von einem ungenannten 
Fachmann ebenfalls ungiinstig beurteilt. Das Vor- 
haben, einen zu hohen Siliziumgehalt des Roheiaens 
durch Einsetzen von Erz im Mischer herabzudriicken, 
wird damit abgetan, daB ein solcher Vorschlag nur 
von einer Personlichkeit ausgehen konne, die nichts 
vom GieBereibetriebe verstande.

innere D u rchm esser des M antels muB um etw a 
80 mm groB er sein , a is  der k erzu ste llen d e  
Gliihtopf, so daB m it H ilfe  e in e r S chablon ier- 
v o rrich tung  eine 40  111111 s ta rk ę  L elnnsch iclit 
auf das M auer w erk  au fg e trag en  w erden  kann . 
D er Lelim  muB ziem liche F eu erb es tiln d ig k e it 
besitzen , w eshalb  m an dem selben a is M agerungs- 
m ittel Scham ottinehl und R e to rten g rap liit z u se tz t.

D ie H e rs te llu n g  des K ern s ge lit fo lgender- 
maBen vor s i c h : A uf die guB eiserne P la t te  1)

Abbildung 3.

(A bbildung 2) is t  ein e tw a  15 mm s ta rk e r  B lech- 
m antel E  w arm  aufgezogen  und m it dem P la t te n -  
lials v e rn ie te t. D er B lechm ante l is t  m it zah l- 
re ichen  L o ch em  von 10 111111 W e ite  zum  Ab- 
fiihren der G ase yersehen  und b e s i tz t einen 
D urchm esser, der e tw a  140 mm k le in e r is t, ais 
der h e rzu s te llen d e  K ern . D ieses K ern g eriis t 
w ird  in  u m g ek eh rte r L age au f  zw ei U n te rlag en  
g e leg t und  die S chab lo n ie ry o rrich tu n g  ang eb racb t. 
Z nnachst w ird  d e r B lechm ante l m it Lelim  ein- 
gerieben  und sodann m it einem  S tro lise il oder 
einem Seil aus H olzw olle von e tw a  25 mm 
D icke um w ickelt. Nun w ird  eine Scb ich t Lehm

von ungefiihr 25  111111 au fsch ab lo n ie rt und  g e - ' 
tro ck n e t. V or dem T rocknen  w erden  btigel- 
form ige K undoisenstiicke in den L ehm  eingedriick t, 
bis die beiden E nden  derselben  durch  d ie im 
B leclim antel befindlichen L ocher in s In n e re  des 
M antels h inein ragen . D ie beiden E nden  w erden 
m it B in d ed rah t yerbunden , so daB durch  die au f 
dem U m fange des K erns gleichm iiB ig v e rte ilten
8 bis 10 B iigel das F o rm m ate ria l m it dem
B leclim antel fes t yerbunden  is t und beim spilteren  

W enden  des K erns ein Ab- 
ru tsch en  desselben yerm ieden 
w ird . A uf den g e tro ck n e ten  
K ern  sch ab lo n ie rt m an die le tz te  
S ch ic lit Lehm  a u f , tro ck n e t 
w ieder und schw U rzt den K ern .

Um das W enden  des fe r- 
tig en  K ern s zu erm oglichen, 
sch rau b t m an an  die P la t te  1) 
zw ei H ilngeeisen  k  (A bbild. 3), 
w elche m it ausw echselbaren  
N ocken verselien  s in d , dam it 
K erne  von yersch iedenem  G e
w ich t m ogliclist in  der Nillie 
des S chw erpnnk tes au fg eh an g t 
w erden  kSnnen.

M it H ilfe  von Seilen oder 
K e tte n , die iiber den K ern - 
b a lan c ie r gefiih rt w erden , e r- 
fo lg t das W enden , w obei e in ige 
F o rm er z u r  U n te rs tu tz u n g  
n o tig  sind. D er K ern  w ird  
au f  den Boden a b g e se tz t, die 
H angeeisen  a b g escb rau b t und 
der K ern  m itte ls  der ange- 
n ie te ten  O liren L  in  die F orm  
e in g ese tz t. D en D eckkasten  

b ild e t die P la t te  I), au f  w elcher e tw a  15 mm 
L ehm  g ed reh t is t. In  d e r P la t te  befinden sich 
8 b is 10 Oifnungen von 40  mm D urchm esser, 
die zum T e il fiir d ie E in g iisse , zum  T eil 
fiir die S te ig e tr ic h te r  d ienen. D e r K ern  is t  
durch 4  S p lin tzap fen  m it dem M antel fe s t y e r
b u n d en , d am it e r  sich beim  GieBen n ich t 
heben kann . D ie M antelform  w ird  durch  den 
GuB w enig  b e sc h a d ig t, so daB nach  gering - 
fiigigen A usbesserungen  derse lben  bis zu  15 Ab- 
g iisse  in  e in e r sch ab lon ie rten  F orm  h e rg e s te llt 
w erden  konnen. D as M auerw erk e rle id e t keine 
A bnu tzung .
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Das Putzen der Gussstucke mit Saurewasser.*
Von J. L. C. E c k e l t ,  Zivilingenieur, Berlin N.

(N achdruck yeiboten.)

Das P u tzen  der GuBstiicke bildet einen n ieht 
unwesentliclien Teil des Giefiereibetriebes. In  
kleineren W erken begniigt man sich m it Meifiel, 
Stoclierstange und D rahtbiirste, um schleclit 
nnd rech t das GuBstiick von angebranntem  Forrn- 
und Kern san d, G rat oder GuB warzeń zu be- 
freien, w ahrend man in groBeren und modern 
gehaltenen GieBereien Sandstrahlgebliłse und 
Schleifmaschinen zu dem angegebenen Zweck 
benutzt. Beide V erfahren haben indessen ihre 
nicht zu umgehenden M angel; die ersteren nam- 
licli erfordern yerhaltnism aBig zu viel Zeit und 
A rbeitskrafte , die le tz teren  kostspielige Maschi
nen, und mit beiden geling t es nicht immer, die 
versteck t liegenden Ecken der GnBstiicke m it 
der wiinschenswerten G rundlichkeit zu g&nbem.

E in  d rittes Y erfahren, das P u tzen  der GuB- 
stiicke m it Sauren, is t bereits von yerscbiedenen 
GieBereien eingefiihrt worden, z. B. h a t V erfasser 
selbst schon einige kleine E inrichtungen gebaut. 
E ine allgemeine Einfiihrung jedoch ha t das y e r 
fahren bis heute in unserm deutschen GieBerei- 
betrieb noch nicht liuden konnen, und zw ar liaupt- 
sachlich deshalb n ich t, weil die richtige Er- 
kenntnis des W esens der Saehe fehlte, und in- 
folgedessen die Anwendung der E inrichtungen 
m eist unriclitig erfolgte. E igentlich bahnbrechend 
fur die E infiihrung des GuBputzens m ittels Saure- 
wassers wurde ers t die bekannte F irm a L u d  w. 
L o e w e & C o. A k t. - G e s . , dereń erste r Giefle- 
re id irek to r, Ingenieur L e y d e ,  aniing , das 
P utzen  der Gufistiicke in der unten eingehender 
geschilderten W eise zu betreiben, und Anlagen 
zu erricliten, die unter seinem Nachfolger, In 
genieur F r e i l i e r r  von  G i e n a n t h ,  vervoll- 
kommnet und yollendet wurden.

In Abbildung 1 is t eine derartige  Anlage 
einer Putzerei m ittels Saurew assers (in unserm 
F a li durch W asser verdiinnte Schwefelsaure) 
schem atisch dargestellt. Zur Aufnahme des zu 
putzeuden Gusses dient die m it A  bezeichnete 
Saurebank, welche, aus Stein m it einer Blei- 
auskleidung bestehend, durch den W echsel G 
mit dem Saurew asserbehalter B  und dem in dem 
etwas geneigten asphaltierten  Boden befindliclien 
W asserablanfrohr H  in  Verbindung steh t. Aus 
dem B ehalter B  w ird das Saurew asser durch 
eine Pumpe C in das Berieselungsreservoir D 
gepumpt, und von hier aus erfolgt durch ein 
Rohr bezw. Schlauch der ZuiluB zur B rause E,

* W ir behalten uris vor, auf diesen Gegenstand 
zuriickzukommen, da wir mit den Ausfiihrungen des 
Yerfassers nicht in allen Punkten ubereinstimmen.

Die Red.

welche durch einen anf der Laufbiihne F  stehen- 
den A rbeiter au f das GuBstiick d irig iert wird. 
Is t le tzteres allse itig  und griindlich bespiilt, 
dann w ird die Saurebank A  durch Umstellen 
des W echsels G  m it dem Fnfiboden bezw. mit 
dem Ablanf 11 yerbunden, so daB das Saure
w asser abflieBen nnd nun ein griindliches Ab- 
spiilen des Gusses m it reinem W asser aus dem 
Hydranten J  erfolgen kann. Das m it Saure 
yerm ischte Spiihvasser w ird durch den Ablauf 11 
nach einer auBerhalb des Raumes gelegenen 
W assergrube gefiihrt, welche ebenso wie der

Abbildung 1. GuBeisenputzerei 
mittels Saurewasser.

S aurebehalter von Zeit zu Zeit von dem mit- 
geschlemmten Form sand gesaubert werden muB, 
wahrend die neu hinzuzusetzende Saure d irekt 
aus den V ersandballons in den Saurew asser- 
behalter B  eingelassen wird. F iir grofiere GuB- 
putzereien durfte zweckmaBig auBerhalb des 
Raumes ein B ehalter Aufstellung finden, welcher 
eine groBere Menge Saure faBt, dam it von hier 
aus durch eine absperrbare Leitung die Zu- 
leitung und ErgUnzung der Saure im B ehalter 
B  erfolgen kann. Die S tarkę des Saurewassers 
wird m ittels Araomoter gemessen, was jeder 
A rbeiter ohne w eiteres leicht yornehmen kann.

Das Aufstellen oder Auflegen des Gusses hat 
natiirlich so zu erfolgen, daB alle Seiten des 
GuBkorpers — gegebenenfalls un te r zeitw eiliger 
W endung —  gleichmaBig s ta rk  m it dem Saure
wasser in Beriihrung kommen, wobei notigen- 
falls noch m it Hilfe einer Schopfkelle vom Ar-
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beiter nachgeholfen werden kann. G laubt man 
hierm it fertig  zu sein, so s te llt man den
H ydranten ab und lafit dann den GuB noch 
48 Stunden auf der SiŁurebank liegen, d. h. so
lange, bis sich der anhaftende Sand und sUmt-
liche K rusten leicht m it klarem  W asser ab- 
spiilen lassen. D er soweit fertige GuB kann
alsdann von der Silurebank heruntergenommen 
und der etwa noch anhaftende G rat m it Ham
mer und Meifiel en tfern t werden. L ag e rt der 
so behandelte GuB ein bis zwei T age an der 
Luft, so niramt er eine gleichinUBige und dem 
Auge angenehrae braunrote P a tin a  an.

A rbeitszeit resu ltiert, welche sonst zum Sch&rfen 
oder N euanfertigen der erw ahnten W erkzeuge 
erforderlioh w ar.

3. Sauberkeit und G latte der F lachen, welche 
n icht bearbeite t werden, sondern nur mit F arbę 
und Lack versehen werden sollen, und durchaus 
griindliche Reinigung auch der verstecktesten  
W inkel des GuBstiicks von Form- und K ernsand 
in einer W eise, wie es nach anderen V erfahren 
g ar n icht moglich ist.

Schon aus diesen drei P unk ten  ergib t sich, 
wie ohne w eiteres einleuchtend, eine Kosten- 
ersparnis, und zw ar eine n icht unerhebliche! —

Abbildung 4.

Abbildung 2 bis 4.

Anlage einer GruBeiscnputzerei mit 
Saurewasser.

Es konnte nun wohl der E in- 
wand erhoben werden, daB das y e r 
fahren auch einen N achteil hat, nam- 
lich den, daB porbse S tellen im 
GuBstiick und nam entlich rissige und 
unganze Stellen in der GnBhaut 
selbst, die in den besten GieBereien 
vorkommen, durch die Saure noch 
mehr hervortreten  oder fleckig oder 

gar yergrofiert wurden. D arauf kann aber er- 
w idert werden, daB diese Gefalir unschwer zu be
seitigen ist, denn bei einiger Aufm erksam keit und 
tlbung  wird ein um sichtiger A rbeiter diese po- 
rosen Stellen, abgeselien davon, daB das Vor- 
kommen derselben im GuBstiick n icht die Regel, 
sondern die Ausnahme ist, sofort erkennen nnd 
sie besonders griindlich m it dem W asserstrah l 
auswasclien.

E ine grofiere Anlage, welche nach dem so- 
eben besprochenen Scheraa eingerichtet ist, w ird 
durch Abbildung 2 bis 4 veranschaulicht; ihre 
tagliclie L eistung  be trag t etw a 20 000 kg und 
mehr. Die GuBstiicke werden auf kleinen

Abbildung 2 und 3.

Eine solche Gufiputzerei m ittels Saurew asser 
bietet den bekannten Reinigungsyerfahren gegen- 
liber ganz w esentliche Vorziige, die in folgen- 
dem kurz aufgezahlt werden mogen:

1. E rsparn is an A rbeitskraften im Yergleich 
zur H andputzerei.

2. E rsparn is an W erkzeugen und zw ar so
wohl schon beim P u tzen  ais auch nachher bei 
der weiteren B earbeitung der W erkstiicke; denn 
dadurch, daB durch das erw ahnte Verfahren 
dem GuBeisen die h a rte  K ruste bereits genom- 
men ist, w ird die A bnutzung der W erkzeuge, 
wie D rehstahle, Bohrer, F raseru sw ., eine wesent- 
lich geringere, woraus w ieder eine E rsparn is an
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Schmalspurbahnwagen ans der GieBerei nach der 
P u tzerei befordert und hier entweder von Hand 
oder m ittels eines elektrisclien K rans von etwa 
2500  kg T ra g k ra ft auf die S&ureb&nke ge- 
hoben, von denen, wie Abbildung 3 erkennen 
lafit, vier vorhanden sind. Zwei ebenfalls elek
trisch betriebene Zentrifugalpnmpen scbaffen das 
Saurew asser aus den vier Saurebehaltern oder 
Sam m elbecken, von denen je  zwei durch 
R olirleitungen yerbunden sind, in die oben an 
den Seitenwanden angehangten Berieselungs- | 
beha lte r; Schlauch nnd Brause sind an den 
Rohrleitungen, wie bei Abbildung 1, zu befesti- 
gen, und werden von den vier Laufbiihnen aus, 
die durch je  eine H olztreppe leicht zu besteigen 
sind, bedient. F iir ausnahmswcise scliwere Gufi- 
stiicke, die iiber 2500 kg wiegen, wird es ern- 
pfehlensw ert sein, in der Form erei selbst eine 
Saurebank anzulegen, damit man gleich den 
dort befindliclien K ran fiir diese schweren Stiicke 
benutzen kann, um nicht die Anlage durch An- 
schaffung eines grofieren K rans, ais vorstehend 
angegeben, zu yerteuern.

Die Kosten dieser Anlage wurden etwa fol
gende se in :

zu je
M

4 Siiurebanke mit Bleiauskleidung
4 Saurewasserkiisten.....................
2 Berieselungsbehiilter................
4 Siiurewasserberieseluugen desgl.
4 Laufbiihnen................................
2 P um pein rich tungen .................
2 Wasserhydranten mit Schlauch

729,50
155,40
240,30
125.00 
54,90

850.00

2918.00 
621,60
480.60
500.00
219.60

1700.00
100.00

Zusammen ; 6539,80
Die Gesamtsumme ergabe sich also zu rund 
6600 J t .  Zum Nachweis der K entabilitat mogę

nocli nachstehende K alkulation dienen, welcher eine 
D urchschnittsleistung von 20 000 kg f. d. Tag 
bei 300 A rbeitstagen zugrunde geleg t ist. Es 
werden gebrauclit an einem T a g :

etwa 200 kg Schwefelsaure % 5 JC 10,00 J t  
„ 40 cbm Wasser zu je 0,16 J t  6,40 „
„ 8 Arbeiter zu je 3,50 J i  . . 28,00 „

25 >  Zinsen, Amortisation und Er-
ganzung von 6600/300 Tagen. . 5,50 „

Betriebskraft der Saurebewegung . 2,00 „
Kosten fiir 20000 kg zusammen 51,90 

Mithin wiirden die Kosten fiir 1000 kg Gufieisen 
an Putzerlobn 2,60 J i  betragen , was im Yer- 
gleich zu den bisherigen Kosten von 8 bis 10 Ji 
eine Ersparnis von iiber 67 °/° bedeutet.

Aus dem Gesagten nnd dem durch Zahlen 
Bewiesenen ist leicht zu erkennen, welche Vor- 
teile dieser P u tzereibetrieb  m ittels Saurewasser 
b ie tet; vorsuclisweise liefie sich auch m it ge- 
ringen Kosten in jeder, auch in der kleinsten 
GieBerei, in irgend einer Ecke eine Anlage 
etw a nach Abbildung 1 bauen, durch die man 
sich von den grofien Vorteilen derselben iiber- 
zeugen konnte. H ierbei is t zu bem erken, dafi 
sich die Saurebank fiir Yersuchszwecke auch 
sehr g u t aus einem K asten aus 80  mm starken  
und ausgebleiten Bohlen herstellen  lie fie , an- 
s ta tt ans M auerwerk, wie inderK ostenberecbnung 
angegeben, und ferner diirfte Schwefelsaure von 
6 6 °  Be., wenn eine entsprechende Menge ab- 
genommen w ird , zum P reise von 5 Jt fiir 
100 kg  zu haben sein, was noch eine w eitere Ver- 
billigung des Verfahrens bedeuten wiirde. Im 
Interesse der Sache sowohl, ais auch im In te r
esse der Giefiereibesitzer kann man dem Putzen 
der Gufistucko m it Saurew asser in der geschil- 
derten W eise nur die w eiteste V erbreitung 
wiinschen.

Die Neuregelung der Handelsbezieliungen zum Auslande.

Seit der beriihmten Sitzung des Reichstages, i 
in der der neue Z olltarifgesetzentw urf eudgiiltig | 
angenommen wurde, sind nahezu l 1/* Ja h re  ver- 
fiossen. Der neue Z olltarif sollte ais U nterlage 
dienen fiir die N euregelung der Handelsbe- 
zieliungen zum Auslande, die seitens der ver- 
biindeten Regierungen in Aussicht genommen 
w ar. Neue H andelsvertrage sind inzwischen 
nicht zustande gekoramen. Man ho rt deshalb 
von bestimm ten Seiten die Aufforderung an die 
verbiindeten R egierungen richten, nunmelir 
w enigstens mit der Einfiihrung des neuen Zoll- 
ta rifs  yorzugehen, weil ihnen sonst nachgesagt 
werden konnte, sie hatten  ein Gesetz veranlafit, 
das nur auf dem P apier stehen bliebe. D er Yor-

; wurf, der dam it gegen die verbiindeten Regierungen 
; indirekt schon je tz t  erlioben w ird, is t nicht ge-
i rech tfertig t. In  der Zeit zwischen der Annahme 

des Gesetzentwiu-fes und der G egenw art haben 
es die verbiiudeten R egierungen an der ta tigsten  
Arbeit zur H erstellung neuer H andelsvertrage 
nicht fehlen lassen. In den zustilndigen Ressorts 
ist an der Y orbereitnng dieser H andelsvertrage 
die ganze Zeit hindurch gearbeite t worden ; es 
haben ja  denn auch Verliandlnngen m it den ver- 
schiedensten A uslandsstaatenbereitsstattgefunden. 
DaB bisher noch kein neuer H andelsvertrag  zu
stande gekommen ist, darf n icht auf das Schuld- 
konto der yerbiindeten R egierungen gesetz t 
w erden; bei Y ertragsabschliissen kommt es eben
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an f den W illen  von m indestens zw ei K o n trahen ten  
an. Auch haben sich H an d elsv ertrag sv erliau d lu n - 
gen hochst se iten  in  g anz  k u rz e r  Z e it abw ickeln  
lassen . Je d e n fa lls  w ird  m an iibera ll, wo m an 
die E n tw ick lu n g  des deu tschen  W ir tsc h a fts le b e n s  
fo rdern  w ill, den verbiindeten  R eg iernngen  D ank 
dafiir w issęn , daB sie einen h an d e lsv e rtrag slo sen  
Z ustand  verm eiden w ollen. E s is t j a  se lbst- 
yerstand lic li, daB, w enn einze lne  A u slandsstaa ten  
durcliaus au f  Y ertrttgen  bestehen  w ollen , die 
led ig lich  ihnen V orte il b rin g en  konnen,  D eutscli- 
land  einen v e rtra g s lo se n  Z ustand  yorz iehen  
m tiB te . A ber diese E y e n tu a lita t s te h t wolil 
kam n in F ra g e . Jed en fa lls  is t  und w ird  a lles 
von den yerb iindeten  R eg ie rungen  g e tan , um zu 
e iner N eu rege lung  der H andelsbeziehungen  m it 
dem A uslande zu gelangen . W enn  dies m ehr 
Z eit in A nspruch  nim m t, a is  m an u rsp riing lich  
angenom m en h a tte , so h a t  m an sicb eben dam als 
g e ir r t. Irg en d  ein V o rw u rf is t  d a rau s  fiir nie- 
m anden zu kon stru ie ren .

W ie  m an ' sich  au f  der einen  S e ite  nach  
dem In k ra f tt re te n  des neuen Z o llta rifs  selin t, 
se lb st w enn v o rlie r keine N eu rege lung  der 
H andelsbeziehungen  e in g e tre ten  is t, so fiirch te t 
man au f  der anderen , daB die du rch  Z o llta rif  
nnd H aiidelsvortrU ge demniichst: geschaffene
handelspo litische  S itua tion  p lo tz lich  in  die W irk -  
lichkeit iib e rfu h rt w erden  konn te . Man m aclit 
ge ltend , daB der H an d e l sich  n ich t au f k u rze  F ris te n  
engag ie ren  konn te , daB die K alk u la tio n  im Ge- 
sch aft n u r  dann n u tzb rin g en d  ausfa llen  konn te , 
wenn sio m it lan g e ren  Z e itrau m en  zu rechnen  
in d e r L ag e  w are  und daB deshalb  w eite  K reise  
des deu tschen  E rw erb sleb en s  d a ran  in te re ss ie r t 
seien, die neuen H an d e lsv e rtrag e  e rs t lan g ere  
Z eit, nachdem  sie zum AbschluB gekom m en, in 
K ra ft tre te n  zu lassen . M an w ird  diesen A rgu- 
m enten eine B e rech tig u n g n ich t ab sp rechen  diirfen. 
Ob jedoch  die p rak tisc lie  G esta ltu n g  der D inge 
es iib erh au p t zu lassen  w ird , daB die neuen 
H an d e lsv e rtrag e  zu schnell in G eltung  g e se tz t 
w erden, is t  doch zw eife lhaft. M an h a t zum 
Anlafi der A uB erung d iese r B eso rgn is eine R ede 
genom m en, die der R e ich sk an z le r G ra f  B iilow  
au f einem  F este ssen  des D eutschen L an d w irt-  
sch a f ts ra ts  g eh a lten  b a t. E s  is t j a  sic lier, daB 
die K iind igungsfris t, die in den g eg en w artig  
laufonden H an d e lsv e rtrag en  en th a lten  is t, n ich t 
e inge lia lten  zu w erden  b rau c lit, a lle rd in g s  n u r  
dann, w enn die jed esm alig en  K o n trah en ten  beide 
m it der B ese itig u n g  d e r F r is t  einverst.anden 
sind. W ir  haben schon friiher au f  diese Mog
lichke it h ingew iesen . In  der P ra x is  w ird  sich 
ab er die Sache w olil so g e s ta lten , daB schon 
zw ischen dem e rs tm aligen  und  dem endgiil- 
tig en  AbschluB des neuen H an d e lsv e rtrag es , 
nach w elch le tz te re m  doch e rs t das In s leben - 
tre ten  der neuen B estim m ungen vor sich  gehen 
kann , ein  la n g e re r  Z eitraum  liegen  w ird . Man

muli sich v e rg eg en w artig en , w ie der Y e rlau f 
d er D inge sein  w ird . N ehm en w ir an , D entsch- 
land  und ein  A u s lan d ss taa t seien nach  AbschluB 
d e r V orverhand lungen  dazu  iibergegangen , einen 
neuen V e rtra g  zu un te rze ichnen , in  dem u n te r  
anderem  auch die B estim m ung en th a lten  is t, daB 
die K iind igungsfris t des a lten  V e rtrag es  n ich t 
inn eg eh a lten  zu w erden b rau c lit, sondern  daB 
in n e rh a lb  d ieser F r i s t  d e r neue an  die S te lle  
des a lte n  t r e te n  soli. Sobald  d iese T a tsach e  
b e k a n n t w ird , w erden  a lle  an den H an d e ls
beziehungen  d e r betreffenden S ta a te n  be te ilig ten  
K re ise  davon n n te r r ic h te t w erden , daB N eueruu- 
gen  bevo rstehen . t lb e r  die A rt d ieser N euerungen  
w erden  die betreffenden K re ise  G ew iBheit er- 
h a lten , sobald der betreffende neue V ertrag s- 
en tw u rf yero ffen tlich t is t. D as w ird  yoraus- 
s ich tlich  der F a li  sein , sobald  der E n tw n rf  dem 
R e ich stag  bezw . d e r en tspreclienden  V e rtre tu n g  
im A uslande yo rge leg t sein  w ird . I s t  der R eichs
ta g  zu r  Z e it des e rs tm a lig en  A bschlusses des be- 
treffenden  V e rtrag es  n ich t beisam m en, und w ird  
e r  auch n ic h t ad hoc zusam m enberufen , so w ird  
zu n ach st schon bis zu dem T erm ine , an  welchem 
d er neue V e rtra g  danach  y o rg e leg t w erden kann , 
eine gew isse Z eit y e rs tre ic h e n . A ber se lb s t 
w enn d e r R e ich s tag  beisam m en w are  oder b e 
sonders zusam m enberufen  w iirde, w iirden im m er 
noch e in ige  M onate yo rgehen , ehe aus dem E n t- 
w u rf ein r ic h tig e r  V e rtra g  w erden  konn te . 
Man muB nam lich  n u r bedenken , daB es sich 
nach  dem P ia n e  der yerb iindeten  R eg ie ru n g en  
n ich t um einen e inze lnen  Y e rtra g , sondern  um 
eine g an ze  R eihe so lcher Y e rtra g e  liandeln  w ird . 
D ie yerb iindeten  R eg ie rnngen  w ollen doch, und 
zw a r m it R eclit, m og lichst m it re c h t v ielen  
S taa ten  an f  einm al abschlieB en, dam it die N eu
reg e lu n g  der H andelsbeziehungen  sich  m oglichst 
g la t t  yo llz ieh t. A ufierdem  is t  anzunehm en, daB 
die deu tsche  w ie die A uslands-R eg ie rung  doch 
a u f  die In te re ssen  des V erke lirs  R iicksich t 
nehm en w ird . D ie ausland ischen  R eg ie rungen  
haben  in  d ieser B ezieliung  genau  dieselben  R iick- 
sich ten  zu nehm en w ie die deu tsche. M an w ird  
d e r le tz te re n  n iclit ohne w e ite res  zum uten  diirfen, 
daB sie ohne R iicksich t au f  das V erk ek rsleb en  
beim  AbschluB eines V e r tra g e s , der doch fiir 
das le tz te re  bestim m t is t, yorgehen  w erde . Also 
se lb s t w enn in dem  neuen V e rtra g e  d ie K iin- 
d ig u n g s fris t des a lte n  b ese itig t w urde , w urde 
m an im m er d am it rechnen  diirfen, daB zw ischen 
dem B ek an n tw erd en  des e rs ten  A bschlusses des 
neuen H an d e lsy e rtrag e s  nnd des In k ra f ttre te n s  
ein la n g e re r  Z eitraum  y e rs tre ich en  w ird . W en n  
die beiden R eg ierungen  gem einsam  zu  e iner 
B ese itig u n g  d e r K iin d ig n n g fris t sch re iten  w urden , 
so w iirde sie dabei jed en fa lls  d e r G esich tsp u n k t 
le iten , dafi n ich t noch e rs t von dem T ag e  ab,

| an w elchem  der V e r tra g  y o lls tan d ig  p e rfe k t 
w iirde, ein J a h r  y e rs tre ich en  so li, b is d e r neue
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V e rtra g  in K ra f t t r i t t .  D as w iirde ab e r  der 
F a l i  sein  m iissen, w enn die R eg ie ru n g en  ganz  
sich er sein  w ollen , dafi ein v e rtra g s lo se r Zu- 
s tan d  n ich t e in tra te . E s is t  anzunehraen , dafi 
die B eso rgn isse , die h ie r  und da in  d iese r Be- 
z ieh u n g  b e re its  au fg e tre ten  sind, n ich t beg riindet 
sind. M a n  d a r  f  v i e l  111 e h r  e r w a r t e n , d a B  
d i e  Y e r k e h r  s i n t e r e s s e n t e n  g e n i i g e n d  
Z e i t  e r h a l t e n  w e r d e n ,  s i c h  a u f  d i e  
N e u r e g e l u n g  d e r  H a n d e l s b e z i e h u n g e n  
z u m  A u s l a n d e  e i n z u r i c h t e n .

Inzw isehen  gehen  die V orbere itungen  fiir  die 
le tz te re  im m er w eite r . D ie V erhand lungen  
zw ischen R eg ierungskom m issaren  sind nunm ehr 
sow ohl m it R uB land a is  auch m it d e r Scliw eiz 
w io m it I ta lie n  g e fu h rt. M an d a rf  annehm en, 
daB in  e in e r rec lit n ahen  Z eit auch B elgien 
lierankom m en und  daB ihm  Rum&nien folgen 
w ird . D ie kom m issarischen  V ertrag8verliand- 
lungen  m it R uB land sind  b e re its  zw eim al g e fu h rt 
w orden . Zu einem endgiiltigen  AbschluB is t  es 
ab er n ich t gekom m en. Die Y erhand lungen  m it 
I ta lie n  haben  eine verha ltn ism aB ig  lan g e  F r i s t  
in A nspruch  g enom m en ; m an scliliefit daraus , 
dafi die beiden S taa ten  zu  A bm achungen g e la n g t 
sind , die a is  nahezu  endg iiltig  bezeic line t w erden  
diirfen. M it d e r Scliweiz w erden  die V e rtrag s- 
verhand lungen  w ieder aufgenom m en w erden. 
A lan  11 im  in t  a l l g e m e i n  a n ,  da f i  m i t  d e n  
g e n a n n t e n  S t a a t e n  e i n  A b s c h l u B  i n  
n i c h t  a l l z u  f e r n e r  Z e i t  z u  e r z i e l e n  s e i n  
w i r d .  M ulisam  u n d v e rw ic k e lt w erden n u r die 
V erhand lungen  m it O ste rre ich -U ngarn  w erden . 
B ek an n tlich  w a r O sterre ich  a n fa n g sd e r  9 0 e r  Ja h re  
der e rs te  S ta a t , m it dem ein u m fang re icher T a rif-  
v e r tra g  abgesclilossen  w urde. E s w 'ar se lb styer- 
stand lich , daB d ieser T a r if  zum  M uster fiir die 
fo lgenden genom m en w urde. In  der gegen- 
w a rtig en  H an d elsv ertrag sk am p ag n e  is t O sterre ich - 
U n g arn  in  das H in te rtre ffen  g e ra ten . D eutscli- 
la n d  h a t d a ran  n ic h t die m indeste  Scliuld. 
O ste rre ich -U n g arn  is t, w ie es in sich noch im m er 
n ich t zu han d e lsp o litisch er K la rh e it g e la n g t is t, 
auch in se in er K andelspo litik  gegeniiber dem 
A uslande noch in so fe rn n ic h t zu einem  D efinitiyum  
gekom m en, a is  ein in  der G esetzgebungsko rper- 
sch a ft schon v e rh an d e lte r n eu er Z o llta rifen tw u rf 
noch in  d e r Scliw ebe geb lieben  is t. M an kann  
sich deshalb  aucli n ich t rec lit v o rs te llen , au f  
w elclier G rund lage nun die neuen  H andelsver- 
trag sy e rlian d lu n g en  m it O sterre ich -U ngarn  ein- 
g e le ite t w erden  sollen. E he h ie riiber n ich t K la r
h e it geschaffen w ird , w ird  m an auch n ich t an- 
n ah e rn d  den Z e itp u n k t ab sch a tzen  konnen , zu 
w eichem  die N eu rege lung  der H andelsbeziehungen  
D eu tsch lands zu O ste rre ich  zu einem  AbschluB 
kom m en w ird . Jed en fa lls  d a r f  y o rau sg ese tz t 
w erden , dafi die S itu a tio n , in  die O sterre ich - 
U ngarn  durch  eigene Schuld  gekom m en is t, kein 
H indern is dafiir b ilden  w ird , dafi D en tsch land

nun m it anderen  S taa ten  zu  neuen  B estim m ungen 
iiber den gegenseitigen  H an d e lsv e rk eh r ge lang t.

W ie  gegen iiber dem A uslande, so w ird  auch 
im  I n l a n d e  yon d e r deu tschen  R eg ie ru n g  an 
der H e rs te llu n g  neu er H andelsbeziehungen  fort- 
laufend  g ea rb e ite t. Zu einem  neuen Z o lltarif- 
gese tz  g eh o rt in  den yerscliiedensten  S taa ten , 
d a ru n te r  auch in  D en tsch land , eine A usfiilirungs- 
anw eisnng , durch w elche die Z ollbeam ten  iiber 
die In ten tio n en  d e r G ese tzgeber bei den einzelnen 
T arifpositionen  g en au e r a is  durch den Z o llta rif  
se lb s t u n te r r ic h te t w orden , D iese A usfiihrnngs- 
anw eisung  is t das A m t  l i  c h e  W  a r e n y  e r  - 
z e i c h n i s  z u m  Z o l l t a r i f .  N ach  la n g e n V o r-  
a rb e iten  is t es j e t z t  im R eich ssch a tzam t fe rtig - 
g e s te il t  w orden . D ie E in ze lreg ie ru n g en  haben 
es zu r  B eg u tac litung  e rh a l te n ; d iese sind  m it den 
yersch iedenen  In te re sse n te n v e rtre tu n g e n  in V er- 
b indung  g e tre te n , um iiber die W iinsclie der 
P ra x is  u n te r r ic h te t zu  w erden . M an w ird  an 
nehm en diirfen, dafi um dio M itte  des Friili- 
ja h re s  die E in ze lreg ie ru n g en  m it der S ich tung  
des so gew onnenen M ateria ls  fe r tig  sein  w erden . 
E s w ird  dann noch e in ige Z eit dauern , bis sie 
ih re  G utach ten  se lb s t fe r tig g e s te llt  haben  
w erden. Man w ird  ab e r w ohl dam it recli- 
nen konnen, dafi im Som rner b e re its  dem 
B u n d esra t d e r E n tw u rf  eines neuen am tlichen  
W aren v erze ich n isses  zum  Z o llta r if  zu r  B egut- 
ach tu n g  und B eschluB fassung zugehen  w ird . D ann 
w ird  m an n ich t iibersehen  diirfen, dafi der B undes
r a t  die le tz te n  Som m erm onate F e rien  m acht. 
In  die e igen tliche  B e ra tu n g  des E n tw u rfs  w ird  
also d o rt jed en fa lls  e rs t im H e rb s t e in g e tre ten  
w erden. M an w ird  also  annehm en konnen , dafi 
das neue am tliche W aren y erze ich n is  im B undes
r a t  kaum  vor E nde d. J .  fe r tig  g e s te ll t  sein 
w ird . D ie H e rs te llu n g  des E n tw u rfs  des am t
lichen  W aren v erze ic lin isses  w a r eine re c h t miili- 
se lige  A rb e it, w eil d e r neue Z o llta r if  n ic h t n u r 
eine yo llig  andere  G e s ta lt gegen iiber dem a lten  
e rh a lten , sondern  auch  eine w eit e ingehendere 
S pez ia lis ie rung  e rfah ren  h a t. E s w aren , ehe fiir 
die einzelnen  P ositionen  die zu treffenden  ErliU ite- 
ru ngen  gefunden  w erden konn ten , die sc liw ierigsten  
techn ischen  und  kom m erziellen  A ufgaben  zu 
losen. N eben dem am tlichen  W aren y erze ich n is  
kom m t dann das s ta tis tisch e  in  B e tra c h t. A uch 
dieses w ird  S chw ierigkeiten  b ie ten . S ie w erden  
ab e r yo rau ssich tlich  bei w eitem  n ic h t so grofi sein , 
w ie beim am tlichen  W aren y erze ich n is . E in  E n t
w u rf zum  s t a t i s t i s c h e n  W a r e n y e r z e i c h 
n i s  lieg t noch n ich t vor. D as K a ise rlich e  S ta 
tis tisch e  A m t w iinscht, ehe es an  die A ufste llung  
des V erzeiclm isses g eh t, e rs t die A nsicliten  der 
In te re ssen ten g ru p p en  z u h o re n ; d iese ab e r konn ten  
n ich t v o r d e r F e r tig s te llu n g  des am tlichen  
W aren y erze ich n isses  abgegeben  w erden . Nun- 

j m ehr d iirften  w ohl dem S ta tis tisch en  A m t die G u t
ach ten  d ieser K re ise  zugehen . E s  w ird  dem nach
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in  der n ach sten  Z e it in  die L ag e  g e b ra c h t 
w erden, den E n tw u rf  zum  sta tis tisc lien  W aren - 
yerzeichn is au fzuste llen . Man d a r f  annehm en, 
daB dies g le ich ze itig  m it dem am tliclien  W aren - 
yerzeiclin is den B u n d esra t beschaftigen  w ird . 
W enn dio neuen H an d e lsv e rtrltg e  abgesch lossen  
sein w erden , w ird  das am tliche  W aren v erze ich n is  
na tiirlich  nocli die versch iedensten  E rg ilnzungen , 
die sich aus den T a rify e rtr ilg e n  ergeben  w erden , 
e rfah ren  m iissen. D as i s t  j a  ab e r  led ig lich  eine 
m echanische A rbe it, sie litBt sich  le ich t be- 
w altigen . Jed en fa lls  w ird  ih re tw egen  eine V er- 
schiebung des G eltungste rm ins fiir die neuen 
V ertr;lge n ich t e in zu tre ten  b rauchen . E in e  
w eitere  A rbe it, die g e le is te t w erden  so li, ehe die 
neuen V ertrilg e  in  K ra f t tre te n , be triff t die 
genauo I n s t r u i e r u n g  d e r  Z o l l b e a m t e n  
b e t r .  H a n d h a b u n g  d e r  P o s i t i o n e n  d e s  
n e u e n  Z o l l t a r i f s .  A uch h ie r  w ird  m an an 
nehm en diirfen, dafi im laufenden  J a h re  alles 
erled ig t w ird , w as in  A ussich t genom m en w urde. 
D ie P reuB ische R eg ie ru n g  h a t  einen um fąng- 
reichen P la n  gefaB t, ih re  Z ollbeam ten  m it den 
notigen K enn tn issen  zu r  A usfiih rung  des neuen 
Z o lltarifs  zu yersehen . E in e  H a u p tle h ra n s ta lt  
fiir Zoll- und  S teuerbeam te  is t  in  B erlin  eroffnet.
In  d ie se r w erden  die K ra fte  au sgeb ilde t, die in 
den e inze lnen  P ro v in zen  V o rs teh e r von L abo- 
ra to rien  w erden  so llen , in w elch  le tz te re n  dann 
die Z ollbeam ten  der einzelnen  P ro v in zen  ih re  
A usbildung e rh a lten  sollen. Jed es  d ieser P ro - 
v in z lab o ra to rien  w ird  eine Sam m lung von M ustern , 
die bei d e r V erzo llu n g  zu r  O rien tie ru n g  
dienen sollen , beigegeben  e rh a lte n ; die H aup t- 
le h ra n s ta lt  w ird  b e i der H erbeischaftung  dieser 
M uster m itw irken . D a  die e inze lnen  B erufs- 
g ruppen  schon des eigenen In te re sse s  w egen 
h ierbei m it ta t ig  sein  w erden , so is t anznnehm en,

dafi auch  nach  d ieser R ich tu n g  keine  S chw ierig 
k e iten  en ts teh en  w erden , die sich  n ich t in  k u rz e r  
Z e it bew aitigen  lieBen.

So w ird  m an denn annehm en diirfen, dafi 
gegen  E nde des J a h re s  a lles  das g e le is te t is t, 
w as in n e rh a lb  des deu tschen  Z ollgeb ietes vor 
In k ra f t t re te n  des neuen T a rifs  bezw . der neuen 
V e rtra g e  vorzunehm en is t. E s w ird  n u r d a rau f 
ankom m en, ob bis daliin  b e re its  die V erhand- 
lungen  m it dem A uslande sow eit gedielien  sind, 
daB der R e ich stag  sein  U rte il abgeben  kann . 
M an lia tte  auch in  R eg ie rn n g sk re isen  es ais 
ganz  sich er b ezeichnet, daB die N euregelitng  
der H andelsbeziehungen  y o r dem E nde des Ja h re s  
1904  endg iiltig  sich n ich t e rre ichen  lassen  w iirde. 
Man h a t  yo llstiind ig  re c h t g e liab t. H eu te  k an n  
man yielle ic lit sagen , daB d e r neue. Z o ll ta r if  und 
die neuen H an d e lsv e rtrag e  e rs t in  K ra ft tre te n  
w erden , w enn auch noch yersch iedene M onate 
des J a h re s  1905  yerflossen sein w erden . J e d e n 
fa lls  is t  es hSclist unw alirsche in lich , dafi nocli 
in der g eg en w artig en  T ag u n g  d e r R e ich stag  
irg en d  einen H a n d e lsv e r tra g  zu r  B e ra tu n g  und 
B eschluB fassung e rh a lten  w ird . S e lb s t wrenn 
der eine oder an d ere  V e r tra g  in  den nachsten  
M onaten ta tsach lich  zum  AbschluB gelangen  
so llte , so d iirfte  e r  doch n ich t e inze ln  dem 
R eich stag e  y o rg e leg t w e rd e n ; die yerb iindeten  
R eg ie rungen  diirften  ab w arten , b is yersch iedene 
so lcher V e rtra g e  yorliegen , um sie dann zu- 
sam m en dem R e ich stag e  zu u n te rb re iten . D as 
ab e r w iirde, w ie g e sa g t, w ahrschein lich  e rs t 
friihestens im H e rb s t des laufenden  Ja h re s  e r 
fo lgen  k o n n e n ; dann a b e r w urden  noch ver- 
schiedene M onate in s  L and  gehen , ehe w irk lich  
an  die In k ra f ts e tz u n g  der 'n eu en  y e re in b a rten  
B estim m ungen zusam m en m it dem neuen Z oll
ta r i f  g ed ach t w erden  kann . R. Krause.

Bericlit iiber in- und auslandisclie Patente.

Patentanm eldungen, 
welche von dem angegebenen Tag e  an w a h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  zu r E insichtnahm e fiir jedermann  

im K a ise rlich en  Patentami in Berlin  ausliegen.
-------

8. Februar 1904. KI. 7a, E 9014. Yorrichtung 
zum Bewegen und Wenden von Ingots, Fassoneisen 
und dergleichen durch zwei Wendekopfe. John Evans 
und David Lewis, Merthyr Tydfil, Siid-Wales; Vertr.: 
Pat.-Anwiilte Dr. R. Wirth, Frankfurt a. M. 1, und 
W. Dame, Berlin NW. G.

KI. 10 a, K ‘25 669. Liegender Koksofen mit zwei 
Reihen senkrechter Heizkanale in jeder Ofenzwischen- 
wand. Heinrich Koppers, Essen, Rulir, Rellinghauser- 
straBe 40.

KI. 19a, T 8744. SchienenstoBverbindung mit 
unmittelbarer Unterstiitzung der Schienenenden durch |

einen auf inneren Ansatzen der unteren Laschen- 
schenkel ruhenden Doppelkeil. Heinrich Thevis, 
Aachen, Promenadenstr. 24.

KI. 26 d, P 15021. Sicherheitseinrichtung in der 
Leitung, durch welche Luft in die Betriebsgaslcitung 
vor dem Sauger gedriickt wird. Firma Julius Pintsch, 
Berlin.

KI. 50 c, H 30767. Pendelmuhle mit einem oder 
mehreren’Pendeln uud'hohlen Walzen. E. Hoffmeister, 
Miinchen, Linprunnstr. 67.

11. Februar 1904. KI. 18 b, T 8007. Verfahren 
sowie mit mehreren Abstichoffnungen versehener Ofen 
zur Herstellung vorgefrischten Eisens in ununter- 
brochenem Betriebe. Otto Thiel, Landstuhl, Rheinpfalz.

KI. 18c,jE  8793. Verfahren zur Erzeugung von 
Zementstalil. Joseph von der Lippe,' Iserlolin.

KI. 19a, N 6351. Schienenbefestigung. Otto 
Niepmann u. Heinr. Friedricha,‘Dorstfeld b. Dortmund.
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KI. 31 c, M 22 349. Verfahren ztun Giefien von 
Blocken zur Herstellung von Kisenbahnsclticnen. Franz 
Melaun, Charlottenburg, Grolmanstr. 34/35.

KI. 49b, Sch 19 919. Maschinen zum Ausklinken 
von Profileisen. Schulze & Naumann, CSthen i. Auli-

KI. 50c, H 30061. Kugelmuhle mit Vor- und 
Nachmahlraumen nnd beide umgebendem Feinsieb. 
August Hoffinger und Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
Kalk bei Koln.

15. Februar 1904. KI, 10 a, K 24 677. Liegen- 
d<T Koksofen mit senkrechten tleizziigen und unter 
diesen liegendem Gasverteilungskanal; Zus. Patent 
135 827. Heinrich Koppers, Essen, Ruhr, Relling- 
hauserstrafle 40.

KI. 18a, S 16307. Verfahren, Schwefel, Zink, 
Blei usw. fiihrende eisenhaltige Stoffe durch Erhitzen 
fiir die Verhiittung auf Eisen geeignet zu machen. 
Hugo Solbisky, Witten.

* KI. 26e, J  7426. Luftgaserzeugungsanlage. In- 
derau & Co., Dresden-A.

KI. 50c, H 31467. Schleudermuhle mit einem 
zwischen den Schlagnasen einer umlaufenden Schlag- 
scheibe angeordneten, mehrfach wirkenden, feststeheu- 
den, rostartig durchbrochenen Wurfring. Otto Holz- 
liiiuersche Maschinenfabrik, G. m. b. H., Augsburg- 
Goggingen.

KI. 80a, G 18493. Verstellbare Prefikammer fiir 
Brikettpressen. W. & G. Gelinek, Biinauburg bei 
Bodenbach; Yertr.: C. Feblert, G. Loubier, Fr. Harm- 
sen u. A. Biittner, Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 7.

KI. 81 e, St. 7850. Transportanlage. Firma Lud
wig Stuckenholz, Wetter, Ruhr.

18. Februar 1904. KI. 10b, H 30 427. Mit
Doppelboden uud Dampfbeizung versehener Schmelz- 
kessel fiir Pech und andero Brikettierungsbindeinittel. 
Friedrich Haeming, StraBburg i. E., Rheinstr. 12a.

KI. 31 e, R 17666. Yorrichtung zum Anffallen- 
lassen von Formkasten auf eine feste Unterlage zur 
Entfernung des Sandes. John C. Reed, Alleghany, 
V. St. A.; Vertr.: Fr. Meffert und Dr. L, Sell, Pat.- 
Anwiilte, Berlin NW. 7.

KI. 49h, L. 18456. Drebschere zum Sclmeiden
von f -  und J_-Eisen; Zusatz zum Patent 147 479.
Liebig & Ludewig, Dresden-N.

KI. 50c, G 18429. Umlaufender Austragteller
fiir Zerkleinerungsyorrichtungen. Hermann Goller, 
Siidende bei Berlin.

( S e b r n u c h s m u s t c r e i n t r a g u n g e n .

8. Februar 1904. KI. la , Nr. 216537. Sieb aus
Stśiben mit Winkebjuerschnitt. Wilhelm Rotlie,
Berlin, Augsburgerstr. 42.

KI. la , Nr. 216892. Einriehtung zur Kolben-
bewegung an Setzmaschincn, gekcnnzeichnet durch 
Hebedaumen, Federspaunung und regelbaren Hub. 
Firma Gustav Wippermann, Kalk.

KI. Ib, Nr. 216808. Elektromagnet fiir mag-
netische Erzscheider, mit schienenfórmigen, liingsweise 
parallelen Polstiicken von groBer Liinge im Yerhaltnis 
zum Elektromagnetkorper. Edison Ore Milling Syndi- 
cate Limited, London; Yertr.: Heinrich Neubart, 
Pat.-Anwalt, Berlin NW. 6.

15. Februar 1904. KI. 49 b, Nr. 216 934. An
trieb fiir Profileisensclieren, Lochscheren u. dgl. mit 
nur einem Eszenterhebel, welcher mit der passiven 
Zahnstange gelenkig yerbunden ist und mit der ahtiven 
Zahnstange im Eingriff steht. Aktien-Maschinenfabrik 
„Kyffhauserhiitte‘! vormals Paul ReuB, und Robert 
Schlegelmilch, Arterii.

KI. 49b, Nr. 216 954. Metallkaltsage, dereń 
geradlinig gefiihrtes Siigeblatt an einer Stiitzplatte 
entlang gleitet. Heinr. Ehrhardt, Dusseldorf, Reichs- 
strafie 20.

auslSndischtt Patente. 24. Jahrg. Nr. 6.

KI. l a ,  Nr. 217224. Sortierblecli mit an den 
Enden erweitcrten Liingsschlitzen, Konrad Fischer, 
St. Zeno b. Reichenhall.

KI. lOa, Nr. 217151. Ausziehbarer, mit Gas- 
lcanal, Gasdiisen und Luftoffnuugen verschener J-for- 
miger Einsatz fiir die Sohlkanale von Koksofen mit 
vertikalen Heizziigen. Carl Stall, Recklinghausen.

KI. 24e, Nr. 216 998. Yorrichtung zur Erzeugung 
von Wasserdampf bei Sauggeneratorgasanlagen durch 
die Wiirme der Auspuffgase, bestehend aus einem in 
das Auspuffrohr eingebauten, abgesclilossenen Behalter, 
in welchem eine Rohrschlange ruht, die nach auBen 
durch eineu Siplion abgeschlossen ist. Anton Brohl, 
Brohl a. Rh.

Deutsche Reichspatente.

KI. 81 c, Nr. 116 722, vom 22. Dezember 1902. 
B r u n o  A s c h h e i m i n Be r l i n .  Yerfahren zum 
Gie/ien von StahlgufSgegenstdnden, insbesondere Panzer- 
platten mit nerschieden harten Schichten innerhalb des 
Querschnitts unter Verwendung von Trennunysblechen 
zwischen den benachbarten Schichten.

Panzerplatten, bei denen zur Verhinderung der 
Vermischung der verschieden harten Metallschicliten 
Trennungsbleche eingelegt werden, ergeben den Mangel, 
dafi die einzelnen Schichten zu scharf gegeneinander 
abgegrenzt sind und ein tlbergang an den Beriihruiigs- 
stellen nicht derartig stattfindet, dafi sich die einzelnen 
Schichten beim Beschiefien niclit voneinander trennen.

Erfinder wendet, um dies zu yerhindern, Bleche 
an, in welche entweder tiefe Wellen oder dicht neben- 
einanderliegende Buckel eingedriickt sind. Hicrdurch 
sollen dio benachbarten Schichten zahnartig ineinander- 
greifen. Die Starko der Trennungsbleche ist so zu 
wiihlen, daB sie bis zum Festweraen des GuBstiickes 
aufgelost worden sind.

KI. 81 c, Nr. 146721, vom
16. Juli 1902. H e n r y  Gr e y  
in New York.  Geteilte Block- 
fonn, dereń Halften bei der 
infolge der Iincdrmung ent- 
stehenden Ausdehnung einen 
Widerstand Uberwinden.

Die beiden Halften a und 
b der Blockform werden durch 
unter Druck der Federn c 
stehendo Bolzen d zusaminen- 
geprefit. Beim Eingieflen des 
Stahls konnen die Formhalfton 
der Ausdehnung Rechnung 
tragen (punktierte Linien). In 
dieser Lage werden sie durch 
Keile e, die hierbei in Schlitzen 
der Bolzen d herabsinken, fest- 

gehalten. Nach Entleerung der Form und Herauf- 
ziehen der Keile e kehren die Formenhiilftcn in ihre 
Anfangsstellung zurilck.

KI. 40b, Nr. 144340, vom 2. Juli 1902. I s a -  
h e l l e n h i i t t e ,  G. m. b. H., in D i l l e n b u r g .  
Manganaluminiumbronze.

Bei dieser aus Kupfer, Aluminium und Mangan 
bestehenden Legierung betragt der Aluminiumgehalt 
die Hiilfte des Mangangehaltes. Bei einem derartigen 
Verhaltuis erlangen die magnetischen Eigenschaften 
der Bronze ihr Maximum. Die Giisse werden durch 
diesen hoheren Aluminiumzusatz gleichzeitig dichter 
nnd die Festigkeit grofier.

Zwecks weiterer Erhohung der Giefifahigkeit oder 
Erzielung gewisser mechanischer Eigenschaften konnen 
der Bronze noch andere Metalle, wie Blei, Zink, Nickel 
zugesetzt werden.
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KI. 40g, Nr. 144900, vom 17. April 1902. 
H e i n r i c h  E h r h a r d t  in D i i s s e ł d o r f .  Yor- 
riciilung zur Herstellung ton Bufferkreuzen,

In die Matrize a wird das ans Flacheisen vor- 
gebogene gliihende Werkstiick b gelegt, worauf der 
Stempel c bei seinem Niedergange zuerst die frci-

stebenden Endcn von b 
in die Aussparnngen d 
der Matrize a driićkt.
Bei weiterem Senken des 
Stempels wird die Starko 
des Werkstiickes ver- 
lingert, und sebliefllich 
wird es gelocht und zur 
Fulirungshulse ansgezo- 
gen. Das in die Aus- 
sparungen d gedriingte 
Materiał ist in seiner

urspriinglichen Stiirke geblieben und bildet die Lap- 
pen e. An dem Stempel c befinden sich die beiden 
Sclmeidrippen f , welclie die beiden Schenkel von b in 
jc zwoi Teile zerschneiden.

Das so bergestellte Werkstiick kommt dann in 
eino andere Matrize, in welcher die vier Schenkel 
auseinandergespreizt und die Lappen e umgebogen 
werden.

KI. I b ,  Nr. 145086, vom 13. Marz 1902. M o -  
t a l l u r g i s c h o  G e s e l l s c h a f t  A.-G. in  F r a n k 
f u r t  a. M. Verfahren und Vorrichtung zur magne- 
tischen Aufbereitung wShrend des freien Falls des
Gutcs durch die toagerechten Bing felder ton Topf- oder
Glockenmagncten.

Rei diesem Scheideverfahreji wird durch die Vor- 
wendung eines Topf- oder Glockenmagneten jcgliche 
Bewegungsvorrichtung iiberfliissig; die Zu- und Weg- 
fiihrung der Produkte erfolgt lediglicli durch die 
Schwerkraft.

a ist der Glockenmagnet, dessen Kern b von der
Drahtspulc c umgeben ist. Zwischen dem Eisen-

inantel d und der Bodenplatte e 
bcfindet sich bei l eine erheb
liche Yerengung des Eisen-
ąuerschnittes, durch welche die 
magnetischen Kraftlinien zum 
Ubertritt in die Luft veranlafit 
■werden und ein sog. ausge-
bauchtes Feld bilden, welches 
bei betriichtlichei Breite nach 
oben und unten an Stiirke all- 
mahlich abnimmt.

Das Sclieidogutfliefit aus dem 
Aufgebetrichter g auf den Ke
gel h und verbreitet sich auf
diesem zn einer gleichmiiBigen 
diinnen Schicht, welche durch 
den zwischen der iiuBeren 
Wand des Apparates und

Magnetsysteme vorhandenen Spalt auf den Zn- 
weiserińg k  herabrieselt. Durch diesen wird die Fall- 
geschwrindigkeit des Gutcs stark vermindert, so daB 
es von ihm in ruhigem Gang in das Maguetfeld ge- 
langt. Hier werden die magnetischen Bestandteile 
nach dor Mitte des Magnetsystemes abgelenkt nnd
gleiten an der mit einer unmagnetischen Hiille be-
kleidcten Polfliiclie vorbei in den Trichter >«, wahrend 
das Unmagnetische unbeeinflnBt dureh den Magnetis- 
mus in den iiuBeren Trichter n fiillt.

dem

KI.  Ib ,  Nr. 144821, vom 25. November 1900. 
Zusatz zu Nr. 144 160; vcrgl. „Stahl und Eisen" 1904 
S. 181. K a r l  L e u s c h n e r  i n  F r i e d r i c h s s e g e n  
an der Lalin. Ausfiihntngsfonn des Verfahrens der 
nassen magnetischen Aufbereitung von Sanden und 
Schlammen auf stetig arbeitenden Herden aller Art.

Y I . 2 4

GemaB dem Hauptpatent wird mit Herden ge- 
arboitet, dereń Arbeitsflache aus einem magnetisch 
erregbaren Stoli1, z. B. Eisen, besteht. Wird diese 
magnetisch gemacht, so halt sie die magnetisierbaren 
Bestandteile des Aufbereitungsgutes zuruck oder ver- 
zogert dereń Bewegung derart, daB sie fiir sich ge- 
wonnen werden konnen.

Um nun dieses Yerfahren auch auf Herden mit einer 
Arboitsfliiche aus unmagnetisierbarem Stolf, z. B. Holz, 
ausiiben zu konnen, wird unter derselben eine Unter- 
lage aus magnetisch errcgbarem Stoff angeordnet, die 
dann in derselben Weise, wie nach dem IIauptver- 
fahren, magnetisch erregt wird.

KI. 491i, Nr. 145124, vom 5. Oktober 1902. 
J o s e p h  G i r l  o t  in J e t t e ,  St. Pierre. Verfahren 
und Yorrichtung zur Herstellung von Metallringen, 
insbesondere ton Kettenrinęen.

Die zu schweiBenden Kettenringo werden, wahrend 
sie gedreht werden, in einem elektrolytischen Er- 

liitzungsbade oder durch 
eine andere llitzequello auf 
Schweifitemperatnr gebracht 
und dann gleichzeitig ge- 
schweiBt und gesclimiedet.

Der zu schmiedende Ring r 
wird durch die vier Rollen 
c c ee in dem elektrolytischen 
Bade b gedreht und hierbei 
vom Strom durcliflossen, der 
durch die oberen Rollen e e 
ein- und durch das Bad wie
der anstritt und bei seinem 
(ibergang den Ring auf 
SchweiBnitze bringt, die durch 
die Drehung des Ringes 
gleiclimaBig vertcilt wird. Das 
Schweifien und Schmieden 
erfolgt durch zwei, den aus 
dem Bade herausragenden 
Ringteil umfassende Gesenke 
a a, auf welche die StoBe einor 
Hammervorrichtung g iiber- 
tragen werden. Die Ge

senke a konnen auch ais Walzen ausgebildet sein 
und statt der Walzen c c und e e die Drehung des 
Kettenringcs und die Stromzufuhr bewirken. d ist 
eine Fiilirung fiir den Ring.

KI.  l a ,  Nr. 145371, vom 28. Januar 1902. F r i t z  
Ba u m in H e i n e  i. Westf. Yerfahren zum Klar en 
des Abieassers beim Entwdssern ton Kohlen, Erzen 
und dergl.

Um gleichzeitig mit der Entwiisserung des Gutes 
eine Klarnng des Abwassers zu erreichen, wird das 
gewaschene Gut mit dem Wasser iiber einen geneigten

Siebboden b auf ein 
darunter in Pfeilrich- 
tung sich bewegendes 
Forderband;/bekann- 
ter Art geleitet.. Auf 
diesem bilden die gro
ben Teile des Gutes 
ein Filterbett fiir das 
durch die Offnungen 
des Siebbodens b mit 
den feineren Teilen 
des Gutes durchtre- 
tende Wasser.

Um das Wasser nicht mit zu groBer Kraft auf 
das Forderband auftreffcn zu lassen, was eine un- 
erwiinschte Spiilwirkung zur Folgę haben wUrde, wird 
dasselbe durch einen zweiten Siebboden m aufgefangen 
und iiber das auf dem Forderbande liegende grobe 
Gut yerteilt.
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Zwischenschaltung von Ventilen e mit der Gaszuleitung 
m und einer Kuhlluftleitung n yerbunden sind. Die 
Yentile e werden von dem Handrade l so gesteuert, 
daC an den Brenneroffnungen abwechselnd Brenngas 
und Kiihlluft in den Ofen eingeleitet werden, und zwar 
Brenngas dort, wo die HeiBluft aus dem Warme- 
speicher c oder d zustromt, und Kiihllnft dort, wo die 
Abgase den Ofenraum verlassen. Mit dem Umstellen | 
der Regeneratoren findet auch das Umstellen der j 
Yentile c statt.

pendelnden Hauptwalzen v w zu schieben suchen. 
Hierdurch wird erreiclit, daB, so lange wie der Wider- 
stand, den die Hauptwalzen dem Yorschub des Werk- 
stiickes entgegensetzen, kleiner ist ais die Reibung 

! des letzteren in den Zufiihrungswalzen, auch ein Vorschub 
I des Walzgutes stattfindet. Gleichgiiltig ist es hierbei, 
| in welcher Richtung sich die Pendelwalzen bewegen.

KI. 7a, Nr. 145372, vom 5. Februar 1901. 
S a m u e l  E. D i e s e  li e r  in P i t t s b u r g ,  Penns., 
V. St. A. Querwalzwerk zum Walzen ttahtloter Hohre.

Die beiden Walzen a, zwischen denen das Walz- 
stiick d unter Zuhilfenahme eines Dornes p ausgewalzt

wird, sind in zwei Jochen 
f f  mit kurvenformiger 
Babn i gelagert Durch
Verschieben der Wagen 
o, die sich hierbei mit 
ihren Rollen sowohl
gegen verstellbare Druck- 
platten l, ais auch gegen 
die Joche f  f  legen, wird 
der Walzdruck auf die 

Walzen a ubertragen und zwar in der Weise, daB
der Druck stets auf den stetig yorgeschobenen Kopf 
des Dorneś p  konzentriert bleibt. Das Werkstiick
selbst wird hierbei unyerschiebbar gehalten.

KI. 24 c, Nr. 147098, vom 20. April 1902. 
P e t r u s  Hi i r den  und J o n a s  J o n s s o n  i n S t o c k -  
h o 1 m. Einrichtung bei RegenerativSfen, um die 
Kanahcdnde an der Abgas- AusstrSmungsstelle gegen 
schnelle Zerstorung durch zu grofie Hitze der Abgase 
zu sch iitzen.

An den Stellen, wo die Abgase den Ofen ver- 
lassen, sind Diisen a oder b vorgesehen. Dieselben 
sind an Leitungen i augeschlossen, welche unter

KI. 31 c, Nr. 147166, vom 21. Juni 1902. G. Kuhn 
G. m. b. H. in S t u t t g a r t - B e r g .  Yerfahren zur 
Herstellung von GufSformen fiir Piano-, Flilgel- und 
andeie mit Saiten zu bespannende Platten mit schrUg- 
stehenden Anhdngentiften.

Die Anhangestifte fur die Saiten werden nicht 
wie bislang durch Anbohren und Einsetzen von 
Stiften in die ge-

fossencn Platten oder 
ureh Einsetzen von 

Stiften in die GuB- 
forrn hergestellt, son
dern aus demselben 
Metali wie die Platte 
und gleichzeitig mit 
dieser gegossen. Die 
Plattcnmodelle a, die 
wie ublich eingeformt 
werden, besitzen an 
den Stellen, wo die 
Anhangestifte hinkommen, schrage Bohrungen c. 
Durch diese wird nach dem Ausheben des Plattcn- 
modells a, dem Einstiiuben und Polieren der Form 
sowie dem Wiedereinlegen des Modells ein Werk- 
zeug d eingefiihrt und Liicher in die Formmasse ge- 
stoBen.

KI. 19a, Nr. 146850, 
vom 10. Juni 1902. R u 
d o l f  U r b a n i t z k y  in 
Linz.  Schienenstuhlfiir 
Vign olessch ienen.

Der Sehienenstuhl bil
det mit seiner Grund- 
platte a und den beiden 
Seitenstiitzen Jundc ein 
einziges Stiick, welches 
auf die Schiene derart 
aufgeschoben wird, daB 
der Schienenkopf auf den beiden keilformig ab- 
geschriigten Seitenstiitzen b und c aufruht, wiilirend 
der SchienenfuB iiber dor Grundplatte a mit geringem 
Zwischenraum frei schwebt. Die auBerc Soitenstiitze c 
kann ais StoBfang ausgebildet sein und bis zur Lauf- 
ebene der Ritder hinaufreichen.

KI. 7a, \ r .  14573S, vom 3. Januar 1902. Ot to 
B r i e  de in B e n r a t h  b. D u s s e l d o r f .  Pendel- 
walzwerh mit vor den Hauptwalzen angeordneten Ztl- 
fUhrungswulzen.

Die bei Pendelwalzwerken iiblichen Zufiihrungs- 
walzen b werden kontinuierlich in der Richtung an- 
getrieben, daB sie das Walzgut stets zwischen die

KI. 49e, Nr. 144824, vom
30.Juli 1902. A e r z e n e r  Ma-  
s c h i n e n f a b r i k ,  A d o l f  
M e y e r  i n  A e r z e n ,  Han- 
nover. Luftdruckhammer.

Ein mit dem Komprcssions- 
rauni o zwischen Arbeitskolben 
k und Biirkolben b in Yerbindung 
stehendes Steuerorgan s wird 
derart zwangliiufig bewegt, daB 
durch das daran angeschlossene 
Saugyentil v wahrend der 
Schlagperiode am Ende des 
Biirenniederganges in den Kom- 
pressionsraum Luft eintreten 
kann, um eine Vakuumbildung 
zu verhindern, beim Aufgange 
des Kolbens aber der Luftzutritt 
abgesperrt wird, um wahrend 
dieser Periode eine Vakuum- 
bildung zu ermoglichen.



15. Aliirz 1904. Bericht iiber in - u n d  ausldndische Patente. Stahl und Eisen. 363

Patente der Ver. S taa ten  A rnerikas.

Nr. 721048. J u l i a n  K e n n e d y  in P i t t s -  
b u r g ,  Pa. Roheisenmischer.

Durch den neuen Roheisenmischer soli die bei 
liinglichen Mischern beobaclitete Neigung des Metalls, 
zu erkalten, verhiitet worden. Demzufolge gibt Er-
finder dem Mischer die Gestalt einer Kugel. Sie ruht

also bei kleinster Ober- 
fliiehe und groBtem 
Inhalt mit. 2 Ringen a 
auf 2 Lauffliichen b auf, 
il ist die Beschickungs- 
offnung und h der Aus- 
laB. Die Bewegung des 
Mischcrs bewirkt ein 
hydraulischer Zylin- 
der c. Die Offming d 
besitzt einen fahrbaren 
Deckel e, der mittels 
Ketten oder dergl. g 
und f  geoffnet und ge
schlossen wird. Zug- 
organ g ist mit einem 

hydraulischen Motor i yerbunden, durch dessen Be
wegung der Deckel e von der Offnung d fortgezogen 
wird. An der Kette f  ist ein Gegengewicht lc befestigt, 
welches dazu dient, den Deckel e in seine SchluB- 
stellung zuriickzuziehen, desgleiehen den Kolben des 
Motors i.

Nr. 719320. AYi l l i am J. F o s t e r ,  D a r l a s t o n ,  
England. Yerfahren, Kohlen-, Fhifimitiel oder der
gleichen in Hochofen einzufOhren.

Der Kohlenstoff mit oder ohne FluBmittel soli in 
hocherhitztem Zustande in den untern Teil des Hoch- 
ofens zweckmafiig in der Ebene der Formen nnd 
durch den Gebliisewind oingefiihrt werden. Die Er-

hitzung dieser Zu- 
siitze, mit welcher 
Erfinder den Gang 
des Hochofens gleich- 
mafiig zu gestalten 
hofft, gesehieht in 
einer gegen die At- 
inosphare abgeschlos- 
senen Retorto, c, die 
mit einem Heizman- 
tel b umgeben ist, 
und in die der Koh- 

lenstoff uud dergleichen durch Trichter a eingefiihrt 
werden. Durch Rohr d wird Brenngas zwischen b 
nnd <: eingeleitet und hier verbrannt. Sind die Stoffe 
geniigend erhitzt, so werden sie in den durch zwei 
Schieber f  und g abschlieBbaren Raum h fallen gelassen, 
und nach Aufziehen des unteren Schiebers g durch 
den Gebliisewind in den Hochofen eingefiihrt.

Nr. 718335. A d o l p h  F r a n k  i n  C h a r -  
l o t t e n b u r g ,  Deutschland. Zementierprozefl.

Ein Metallkarbid, z. B. Ba C 2  oder Ca C j ,  und 
Kohlenoxyd oder Kohlensaurc werden in Gegenwart 
des zu zementierenden Metallcs (Eisen) durch Warnie 
zur Einwirkung aufeinander gebracht. Hierbei ent
steht naszierender Kohlenstoff, welcher die Kohlnng 
des Metalles bewirkt. Die Zersetznng des Karbides 
erfolgt nach folgenden Formeln:

Ca C2 +  CO -  Ca -f 3 C
2 Ba C, +  3 CO, =  2 Ba C 03 +  5 C.

Statt eines Karbides kann auch Azetylen ver- 
wendet werden.

Cs H, +  C0 =  Hj 0  -f 3C 
2 C iH 1 +  C0 2= 2 H 20 - f  5C.

Nr. 71S313. W i l l i a m  C. Cof f i n  in P i t t s -  
b u r g ,  Pa. Hochofenpanzerung.

Die Hochofenpanzerung besteht aus abweehselnden 
Lagen von horizontalen Ringen a, die aus einzelnen rali- 
menfSrmigen Elemen- 
ten zusammengesetzt 
sind, und aus Ban
dem b, dio mit erste- 
ren verschraubt sind.
Dio rahmenformigen 
Elemente bilden die 
Offnungen nnd Stiit- 
zen fiir Kiihlbebalter, 
welche durch sie in 
das offene Mauerwerk 
eingeschoben werden. 
diese sind mit Zu- und 
AbfluB fur dasKiihl- 
wasser yersehen.

Nr. 718945. L i n n - B e n t l e y  in C o l u m b u s ,  
Ohio. Yorrichtung zur Abscheidung ton Gichtstaub aus 
IJochofen-Oichtgasen.

Das Gasabzugsrohr a ist in seinem oberen, an- 
steigenden Sclienkel mit Torspriingen b mit schriig 
nach unten gerich- 
teten Rutschflacben 
yersehen, welche 
den von den Gicht- 
gasen mitgerisse- 
nen Gichtstaub zu- 
ruckhalton und in 
den Ofen zurtick- 
befordern sollen. In 

seinem unteren 
Teile erweitert sieli 
das Gasabzugsrohr 
bei c und miindet 
dann in eine Staub- 
kammer d aus, 

welche nnten durch 
eine Glocke oder 
dergleichen abge- 
schlossen ist. In 
der Staubkammer 
findet infolge der
verlangsamten Geschwindigkeit und der Bewegungs- 
umkehr der Gase dio Abscheidung des nocli iu ihnen 
suspendierten Staubes statt. Das gereinigte Gichtgas 
zieht ans der Staubkammer d durch Rohre e zu der 
Hauptgasleitung und wird von hier zu seiner Vcr- 
braucbsstelle gefiihrt (Winderhitzer, Kessel, Motoren).

Nr. 717673. J e r o m e  R. G e o r g e  in W o r -  
c e s t e r , Mass. Walzwerk.

Das Auswalzen des Blockes zu Stangen und der
gleichen erfolgt zwischen zwei mit mehreren Kaliber- 
offnungen versehenen 
Walzen a kont.inuier- 
lich in der Weise, 
daB der zwischen den 
AYalzen aust-retende 
Stab in eine vor der 
Kaliberoffnung vor- 
gesehene Fiihrungs- 
rinne b und c eintritt.
Die Rinnen b und c 
fiihren um den einen 
Walzenstuhl eherum 
nnd vor die zweite Kaliberoffnung. Yon dieser fiihrt 
auf der andern Seite der Walze eine ahnliche Fiihrungs- 
rinne zur dritten Kaliberoffnung usw. Die Fiihrungs- 
rinnen sind durch eine Platte d teilweise abgedeckt, 
um ein Aufkriimmen des auszuwalzenden Stabes in den 
Kaniilen zu yerhiiten.

\

ty ,
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S t a t i s t i s c h e s .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u ł j r

J a n u a r

A u s f u l i r
J a n u a r

1 9 0 3 1 9 0 4 190 3 1 9 0 4

E r z e : i t t t

Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken 294 843 356 336 278 507 281 765
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 69 532 64 059 1367 1421
Thomasschlacken, gemalilen (Thomasphosphatmehl) 6 089 7 081 9 348 9 913

R o h e i s e n ,  A b f i i l le  u n d  H a l b f a b r i k a t c :
Brucheisen und Eisenabfalle.................................... 1976 4 099 7 851 5 290
R o h e is e n ...................................................................... 11 114 10 167 39 458 17 067
Luppeneisen, Rohschienen, B lO cke......................... 309 124 71 868 47 679

Roheisen, Abfalle u. Halbfabrikate zusammen 13 399 14 390 119 177 70 036
F a b r i k a t e  w i e  F a s s o n e i s e n ,  S c h i e n e n ,  B l e c h e  

u .  s .  w . :
Eck- und Winkeleisen................................................. 8 41 26 314 23 070
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc............................... 1 3 4 074 4 018
U nterlagsp latten ......................................................... — 2 44 351
Eisenbannschionen..................................................... 6 — 37 766 20 284
Schmiedbares Eisen in Stilben etc., Radkranz-,

Pilugscliareneisen..................................... 1967 1600 33116 25 848
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 112 116 23 134 20 851
Desgl. poliert, gefirnifst etc......................................... 115 79 1 091 1 120
W eitsblech..................................................................... 1810 1255 8 8
Eisendraht, r o h ......................................................... 448 445 11788 15 322
Desgl. verkupfert, yerzinnt etc.................................. 84 96 8 236 10 407

Fassoneisen, Schienen, Bleche u.s. w. im ganzen 4 551 3 637 145 571 121279
G a n z  g r o b e  E i s e n w a r e n :

Ganz grobe E isengufsw aren.................................... 631 559 1 982 4 116
Ambosse, Brecheisen etc............................................. 59 40 756 514
Anker, K e t t e n ......................................................... 99 96 98 78
Brucken und B ruckenbestandteile .................... ___ 79 727
D rah tse ile ................................................................. 5 10 281 302
Eisen, zu grob. Maschinenteil.etc.roh vorgeschmied. 10 8 154 223
Eisenbahnachsen, Rader etc.................. .... 34 18 3 214 3 973
Kanonenrohre ......................................................... 3 _ 5 3
ROhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 485 537 4 475 5 735

G r o b e  E i s e m r a r e n :
Grobe Eisen war., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 619 439 10 265 9 250
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiert1 ......................................... 16 13 ___ _
Waren, e n ia illie rte ..................................................... 29 31 1 817 1960

„ abgeschliffen, getirnifst, verzinkt . . . . 365 402 6 397 6 458
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 ................. 7 12 — —
Bajonette, Degen- und Sabelklingen1 .................... ____ _ — . ___ ,

Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 14 17 — —
Werkzeuge, eiserne, niclit besonders genannt . . 
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit. bearbeitel

23 28 230 237
1 ___ 25 10

D ralitstifte..................................................................... 1 1 4 122 4 487
Geschosse ohne Bleimantel, weiter bearbeitet . . ___ ___ 94 _
Schrauben, Schraubbolzen etc................................... 16 21 348 454

F e i n o  E i s e n w a r e n :
Gufswaren .................................................................. 66 64 615 756
Geschosse, rernickelt oder mit Bleimanteln,

Kupferringen ......................................................... ■— 1 62 4
Waren aus schmiedbarem E is e n ............................ 123 124 1 725 1832
N&hmaschinen ohne Gestell etc. . ......................... 122 222 573 523
Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

mit Antriebsmascbinen; Fahrradteile aufser
Antriebsmaschinen und Teilen von solclien . . 12 13 218 298

Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrrader) . . . 1 3 2 6

1 Ausfuhr unter ,Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten*.
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Elufulir

Januar

1903 1901

Ausfuhr

Januar

1903 1904

Fortsetzung.
Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufsei

chirurgischen In s tru m e n te n ....................
Schreib- und R echenm asch inen .................
Gewehre fur Kriegszwecke............................
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile . .
Nah-, Stick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln 
Schreibfedern aus unedlen Metallen . . . 
Uhrwerke und U h rfu rn itu re n .....................

Eisen waren im ganzen

Maschinen:
L.okomotiven.........................................................
Lokomobilen ......................................................
Motorwagen, zum Faliren auf Schienengeleisen 

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen: Personenw agen.............................

Desgi., a n d e r e .....................................................
Dampfkessel mit R O h r e n .................................

„ ohne „ .................................
Nalintaschinen mit Gestell, Oberwieg. aus Gufseisen 
Desgl. iiberwiegend aus schmiedbarem Eisen . .

Andere Maschinen und M aschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen .............................
Brauerei- und Brennereigerate (Maschinen) . .
Milllerei-Maschinen.....................................................
Elektrische Maschinen . . .........................................
Baumwollspinn-Maschinen .........................................
Weberei-Masćhinen.....................................................
Dampfmaschinen.........................................................
Maschinen fiir Holzstoff- und Papierfabrikation .
Werkzeugmaschinen .................................................
T u rb in e n ......................................................................
Transmissionen.............................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l le ................
P um pen ..........................................................................
Veutilatoren fur F abrikbetrieb .................................
Geblasemaschinen .....................................................
Walzmaschinen . ..........................................................
Dampfhilmmer.............................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Duręhlochen

von M etallen.............................................................
Hebemascbinen.............................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .
Maschinen, iiberwiegend aus H o lz ............................

„ „ „ G u fse isen .................
„ n n schmiedbarem Eisen .
„ „ „ ander. unedl. Metallen
Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 

Kratzen und Kratzenbeschlage.................................

A ndere F a b r ik a te :
Eisenbahnfahrzeuge.............................................
Andere Wagen und S c l i l i t te n .........................
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe fur die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von H olz.....................................................

3 399

7
24

1

Zusammen : Eisen. Eisenwaren und Maschinen . t | 24 126

4 329 

13

25 057

15 71G

26

819
15

8 584 633
11 5 8

2 6
9 17 12
1 95 106
9 3 4
4 73 76

2 777 2 701 38 316 42 791

39 72 628 532
61 34 230 401

2 1 49 215

22 43 42 118
7 — 38 12
7 8 158 426
9 11 79 142

351 260
5

636 664

244 252 385 604
3 2 159 294

48 33 452 598
52 110 1062 1 346

456 1018 259 204
335 379 785 507
507 395 1926 1463

24 13 430 487
194 398 1 854 1 802

2 8 100 176
U 49 274 251

154 32 369 470
43 102 366 579

5 5 29 49
7 17 11 11

69 53 559 869
5 1 12 27

13 28 144 222
71 65 607 657

658 935 4 073 5 341

84 100 95 132
2332 3 377 10 493 12 673

397 373 3 151 3 033
87 ■16 116 118

318 780
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Berichte iiber Versammlungeu aus Facliyereineu.

V erein deutscher Fabriken feuerfester 
Produkte.

Die diesjalirige Hauptversainmlung des Vereins 
fand am Donnerstag den 23. Februar im Architekten- 
liause zu Berlin unter dem Yorsitze von H en  n e h e r g -  
Freienwalde a. 0. statt. Der Bericht iiber die Tatig- 
keit des Yereins war den Mitgliedern bereits gedruckt 
zugegangen; wir entnehmen demselben das Folgende:

Im Berichtsjahre waren mehrere Ausschiisse mit 
der Bearbeitung folgender Angelegenheiten beauftragt:
1. Feuersicherheit bei Eisenbauten; 2. Beratung von 
Norrnen fiir Fenerfestigkeitsbestimmungen und Fest- 
legung des BegrifTes „feuerfest11; 3. Bearbeitung von 
Ver6ffentlichungen iiber Verwendung, Beurteilung und 
Priifung feuerfester Produkte. — An ferneren Fragen, 
die den Yorstand im abgelaufenen Jahre beschaftigt 
haben, sind zu nennen: VorschIiige und Wiinselie fiir 
die H an d el svertriige; Klassifikation feuerfester Pro
dukte im statistischen Warenyerzeichnis; Patent- 
angelegenheitcn; Detarilierung von Schamotte-Retorten; 
Arbeiter - Auszeichnung; Einfiihrung der Segerskala 
zur Bezeiehnung hoher Temperaturen. Unter den ge- 
nannten Punkten diirfte fiir den Eisenhiittenmann der 
letzte das gróBte Interesse besitzen; der Bericht sagt 
hieriiber:

Beim Vorstand des Vercins deutscher Fabriken 
feuerfester Produkte ging Mittc Juni 1903 ein Ruud- 
schreiben des Zentralverbandes deutscher Industrieller 
ein beziigl. eines Wunsches des Herm Reichskanzlers, 
daB in don industriellen Betrieben nur hundertteilige 
Thermometer zur Anwendung kommen und alle Tem
peraturen nur in der Celsiusskala erfolgen mogen. Der 
Yorstand beschlofi hierauf in seiner Sitzung vom
16. November 1903, durch den Zcntralverband den 
Herrn Reichskanzler zu bitten, daB die Reiclisliehorden 
zur Bezeiehnung hoher Temperaturen sich der Seger
skala bedienen mogen, und hat dieser Bitte in nach- 
stehend wiedergegebener Eingabe Ausdruck verliehen:

„Durch Rnndschreiben des Zentralverbandes 
Deutscher Industrieller wurde dem unterzeichneten 
Vorstaud des Yereins deutscher Fabriken feuerfester 
Produkte E. V. der Wunsch des Herrn Reichskanzlers 
zur Kenntnis gebracht, daB in den industriellen Be
trieben aussehlieBlich hundertteilige Thermonieter ge- 
braucht werden nnd bei VerofFentlichungen alle Teni- 
peraturangaben nur in der Celsiusskala erfolgen sollen.

Soweit es sich um Temperaturen handelt, die 
mittels des Oelsiusthermometers in seiner gebriiuch- 
lichen Form des Quecksilberthermometers zu messen 
sind, ist in unserer Industrie diesem Wunsche wohl schon 
allgemein entsprochen. Jedoch hat die Anwendung der 
Celsiusgrade nach oben hin eine Grenze; von Rotglut 
an sind die Zahlenangaben in Celsinsgraden nicht 
mehr zulassig. Es gibt zwar zahlreiche Pyrometer, 
die dazu bestimmt sind, hohe Hitzegrade zu messen, 
und dereń Skaleń in Celsiusgrade eingeteilt sind. 
Diese sind alle vorziiglich geeignet, Temperatur- 
schwanknngen zu messen, dagegen wird man fiir die 
absolute Hohe der Temperatur ganz verschiedene 
Zahlen erhalten, je nachdem man dieses oder jenes 
Pyrometer verwendet. Dazu kommt, daB die optischen 
Pyrometer, und gerade diese sind es, welche noch am 
ehesten auf streng wissenschaftlicher Grundlage be- 
ruhen, nur geeignet sind, die Temperatur wahrend 
eines Augenblickes zu messen, wahrend die dauernd 
in dem betaeffenden Rauni herrschendc Temperatur 
liiervon wesentlicli verschieden sein kann. Ein augen-

blicklicher Luftzug kann daher eino viel zu niedrige, 
eine vorubergchende Sticbflamme eine viel zu holie 
Messung ergeben. Ja, sogar zwischen Pyrometern 
von ein und derselben Konstruktion und sogar von 
ein und derselben Fabrik finden sich recht betracht- 
liche Unterschiede. Fand doch H e m p e l  bei Ver- 
gleicliung von drei Le Chatelierschen Pyrometern 
trotz moglichst gleicher Bedingungen Abweichungen 
bis zu 55°. Noch viel groBer sind natiirlich die 
Abweichungen zwischen Pyrometern verschicdener 
Systeme.

Die mit Hilfe von Pyrometern gewonnenen Angabeu 
in Celsiusgraden sind also nicht genugend genau und 
zuverliissig, um fiir unsere Industrie, die auf genaue 
Messung hoher Hitzegrade das hochste Gewicht legen 
mufi, brauchbar zu sein. Deshalb hat sich diese 
Industrie einen MaBstab geschaffen, der zur zuver- 
liissigen Bezeiehnung hoher Hitzegrade ohne Gefahr 
von MiBverstiindiiissen geeignet ist. Es sind dies die 
Segerkegel, welche zuerst im Jahre 1886 von Professor 
Seger hergestellt wurden. Die schnello und allgemeine 
Einfiihrung derselben ist der beste Beweis dafiir, 
daB das Bediirfnis nach einem, keinen Mifiverstand- 
nissen ausgesetzten MaBstab ein allgemeines war, und 
dafi die Segerkegel in hcrvorragendem MaBe geeignet 
sind, diesem Bediirfnis zu geniigen.

Beim Einkauf von Rohmaterialien, bei denen die 
Feuerfestigkeit bezw. Schw-erschmelzbarkeit eine Rolle 
fiir dic Preisbemessung spiclt, und ebenso beim Ver- 
kauf feuerfester Produkte, ist es vielfaeh Gebrauch 
geworden, eine gewisse- Schwerschmelzbarkcit. zu ge- 
w'iihrleisten. Die Hiittenindustrie und viele andere 
Industrien haben ais Norm fiir die Abnahmefahigkeit 
feuerfester Produkte neben der cliemischen Analyse 
die Segerkegel eingefiihrt, und auch Staatsbetriebe, 
wie z. B. die Kaiserlichen Werften, die Artillerie- 
werkstiitten, verlangen bei ihren Ausschreibungen An- 
gaben nach Segerkegeln.

Seit Einfiihrung der Segerkegel sind in der Ton- 
industrie alle willkiirlicken, nur auf Scliatzung, nicht 
auf Messung beruhenden Temperaturangaben ver- 
schwunden, wahrend auf anderen Gebieten, z. B. im 
Hiittenwesen, selbst die wissenschaftliche Literatur 
yielfaeh Zahienangaben in Celsiusgraden enthatt, die 
auf ganz willkiirlicher Scliatzung beruhen. Bei der 
Angabe 1800° nimmt man zunacnst an, daB nach der 
Ansicht des Betreffenden die Temperatur diese Hohe 
erreichte, nicht daB eine wirkliclie Messung vorliegt, 
wahrend die Angabe „Segerkegel 35“ die Gewahr da- 
fiir bietet, daB es sich um eine wirkliche Messung 
handelt.

Es liegt daher fiir die beteiligten Industriezweige 
ein dringendes Bediirfnis vor, daB die Segerskala, 
gcwisserinaBen ais Fortsetzung der Celsiusskala, nicht 
nur von seiten der Industrie und Wissenschaft, sondern 
auch von seiten der Staatsverwaltung anerkannt und 
allgemein eingefiihrt wird, und es wiirde im Interesse 
der gesamten Industrie liegen, wenn dieser MaBstab, 
der sich auf einem begrenzten Gebiete so vorziiglich 
bewahrt hat, eine ganz allgemeine Anwendung zur 
Bezeiehnung hoher Hitzegrade fiinde. Fiir die stetig 
gleichbleibende Zusammensetzung und Beschaffenheit 
der Segerkegel ist dadurch die beste Sieherheit ge- 
boten, daB sie von einer staatlichen Anstalt hergestellt 
werden.

Der unterzeichnete Yerein bittet den Zentralver- 
band Deutscher Industrieller ganz ergebenst, zu diesem 
Antrage Stellung nehmen und an maBgebender Stelle 
dafiir eintreten zu wollen.
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Die Bedurfnisfrage eingehender vom Standpunkt 
der Wissenschaft, der Technik und der Wirtscbaft- 
lichkeit zu begriinden, belialt sich der unterzeichnete 
Verein erforderlichenfalls fiir spiiter vor.“ —

Nachdem hierauf die geschiiftlichen Angelegen- 
heiten erledigt waren, berichtete A. P o h l  iiber Er
fahrungen mit dem

S c liroder - Ofen.

Dieser Kaminerofen soli angeblich nur 5—7 %  Kohle 
verbrauchen. Der Versuch, Wasserdampf zwischen den 
Hohlriiumcn der einzelnen Kammern unter die Roste zu 
leiten, ist nicht gelungen, da der Verbrauch an Rost- 
material viel zu hoch ist. Fiir den Ofen des lledners mit 
18 Kammern wurden nicht weniger ais 19000 kg Stahl- 
roste geliefert und bereits beim ersten (Jmbrande zer- 
stort. Platten lassen sich in dem Ofen besonders schlecht 
brennen. Der Erfinderteilteaufeinen dahingeh enden Hin
weis mit, daB die von ihm ubernommeuen Garantien nur 
fiir Normalsteine giiltig sind. Die urspriinglichc Bau- 
weise des Ofens hat sich mithin nicht bew&hrt. Erst 
nachdem er von verschiedenen Seiten umgebaut worden 
ist, so daB von der ersten Konstruktion nieht mehr 
viel iibrig blieb, w irde ein geordneter Betrieb moglich.

Dr. J o c h u m  uachte in den sich anschlieBenden 
Erorterungen darauf aufmerksam, daB der Schroder- 
ofen dem sogenannten Nauheimer (Yallendarer) Ofen 
almelt. Bei derartigen Ofen ist immer nur mit eińer 
kurzeń Flamme zu rechnen. Daraus erkliirt sich auch 
das Uberbrennen der Steine in der Niihe der Feuer- 
stelle und der Schwachbrand am Ende der Kammer. 
Eine Brenństoffersparnis ist unmoglich. Ho to p  wies 
auf den Gasringofen liin, der sich auch in der Industrie 
der feuerfesten Waren gut eingefiihrt hat. Er brennt 
billig, da bei ihm minderwertige Brennstoffe Ver- 
wendung finden konnen. Der neueste von ihm erbante 
Ofen dieser Art befindet sich in Tonberg-Kameuz in 
Sachscn, wo feuerfeste Produkte mit Senftenberger 
Braunkohle bei Segerkegel 12 bis 14 gebrannt werden. 
Die Umiinderung von unbrauchbaren Gaskammerofen in 
Gasringofen ist leicht moglich. In Tonberg-Kamenz be
tragen die Brennkosten bei einem Kohlenpreise von 45 bis 
50 JC fiir den Doppellader bezw. bei Anwendung von 
Braunkohlenbriketts fiir 1000 feuerfeste Steine bei Seger- 
kegel 12 bis 14 kaum 5 M. Sc l i r ode r ,  der Erfinder 
des Ofens, wies im Gegensatze zu P o h l  darauf bin, 
dafi sich sein Ofen bcwiihrt hat nnd erst neuerdings 
wieder ein solcher gebaut ist. Es werden in ihm 
satntliche Erzeugnisse mit Ausnahme der Retorten 
gebrannt.

Dr. F i e b e l k o r n  berichtete hierauf iiber das 
V e r b o t  d e r  Ge we r b e - I n  sp e k t  io n e n , d i e  
S t e i n e  i iber  den  O f e n  zu  t r o c k n e n .  Die ganze 
deutsche Tonindustrie erhebt sich cinmiitig gegen 
dieses absolut unberechtigte Vorgehen der Behorde. 
Von den anderen keramischen Vereinen sind fiir die 
notigen Abwehr - Arbeiten bereits 6500 M  bewilligt 
worden. Die Versaramlung beschloB, ebenfalls 500 dl 
fiir den Zweck zur Vcrfiigung zu stellen. Die Fiihrung 
in der Angelegenheit hat der Yerband deutscher Ton- 
industrieller. —

L u d w i g ,  aus dem Chemischen Laboratorium fiir 
Tonindustrie Professor Dr. H. Seger und E. Cramer in 
Berlin, sprach iiber:

Beziehnngen zw ischen d e r  Schm elzbarko lt und d e r
chem ischen Z usam incnsetzung d e r  Tono.

Wie der Redner ausfiihrte, ist es zur Er- 
langung eines klaren Bildes iiber diese Beziehungen 
notig, zunachst festzustellen, in welcher Weise 
die fremden Beimengungen auf die Ilauptbestand- 
teile der Tone einwirken, und die chemischen Vor- 
gange zu studieren, die sich beim Schmelzen der 
feuerfesten Tone abspielen. Hierauf ist an einer

groBeren Reihe von Tonen zu bestimmen, wie sich der 
praktisch ermittelte Schmelzpunkt zu dera theoretisch 
zu erwartenden stellt. Fur die Beurteilung der Vor- 
giinge beim Schmelzen leisten uns die Ergebnisse der 
pbysikaliseben Chemie gute Dienste, die auch anderen 
Industriezweigen bereits von hervorragendem Nutzen 
gewesen ist. Bei jeder Losung beobachten wir eine 
Erniedrigung des Schmelzpunktes. Nun sind die Si
li katschmelzen ais gegenseitige Losungen verschiedener 
Silikate oder Oxvde aufzufassen. Den niedrigsten 
Schmelzpunkt miissen also diejenigen Mischungen auf- 
weisen, dereń Zusammensetzung sich am weitesten von 
der eines bestimmten Silikates entfernt. Beispiele 
hierfiir bieten die Segerkegel. Ebenso wird der Schmelz
punkt des Kalksilikates C aO .SiO i durch Zusatz 
maBiger Mengen Quarz nicht erhoht, sondern vielmehr 
erniedrigt. Beim Erhitzen von feuerfestem Ton iiber 
den Schmelzpunkt der am leichtesten schmelzbaren 
Losung aus den verschiedenen Bestandteilen desselben 
bildet sich zuniiebst eine kleine Menge dieser Losung 
mit einem verhaltnismaBig hohen Gehalt an FluB- 
mitteln und einem sehr niedrigen Tunerdegehalt. Die 
Menge dieser Losung ist durch die vorhandene Menge 
von FluBmitteln begrenzt. Bei steigender Temperatur 
nimmt sie weitere Mengen von Ki.eselsaure und kleinere 
Mengen von Tonerde auf, bis schlieBlich nach Losung 
des groBten Teiles der Kieselsaure und eines betriicht- 
lichen Teiles der Tonerde die Menge der LiSsung 
gegeniiber den ungelosten Bestandteilen so groB ge- 
worden ist, daB der Ton niederschmilzt. Infolgedessen 
zeigen die Tone keinen' scharfen Schmelzpunkt, wie 
einheitliche kristallisierte Korper.

Ais Grundlage fiir die Beurteilung der Wirkung 
der FluBmittel dient das fiir alle verdiinnten Losungen 
giiltige Gesetz: „Eine gleiche Anzahl von Molekiilen 
(oder anders ausgedriickt: aouimolekulare Mengen) 
yerschiedener Stoffe in der gleichen Menge des gleichen 
Losungsmittels, hier also der Silikatschmelze, gelost, 
erniedrigen den Erstarrungspunkt oder, was dasselbe 
ist, den Schmelzpunkt um gleiche Betrage." Die 
chemische Natur der gelosten Stoffe kommt hierbei 
gar nicht in Betracht, und es ist gleich, ob es sich 
um Siiuren oder Basen handelt. Es ist daher unzu- 
lśissig, bei Beurteilung eines Tones die Summę der Ge- 
wichtsmengen der FluBmittel zugrunde zu legen. Viel- 
mebrist diegesamteZusanimensetzungdes Tones auf mole- 
kulare Mengen zu berechnen. Erst dann konnen die 
FluBmittel addiert werden. Die Analyse eines Griin- 
stiidter Kaolins nimmt so schlieBlich die Form a n : 
Ais Os +  2,125 Si Oj +  0,0755 RO. Hiermit ist 
alles, was wiV aus der Analyse eines Tones lernen, 
durch zwei Zahlen ausgedriickt. In einer der Yersamm- 
lung yorgelegten Tabelle hatte der Redner die Ana-
lysen von 85 Tonen in dieser Weise umgerechnet. 
Um zu einer graphischen Darstellung zu kommen, 
hatte er diese beiden Zahlen durch einen Punkt
in einem Koordinatensystem dargestellt. Ais Ab- 
szisso war die Kieselsaurezahl, ais Ordinate die Flufi- 
mittelmenge eingetragen. Auf einer groBen Tafel
waren die Analysen der erwiihnten 85 Tone in dieser 
Weise eingetragen. ErfahrungsgemiiB ergibt nun eine 
gewisse Kieselsauremenge und ebenso eine gewisse 
Flufimittelmenge eine oestimmte Erniedrigung des 
Schmelzpunktes der Tone. Infolgedessen konnten auf 
der Tafel auf Grund von Erfahrungstatsachen Linicn 
eingezeichnet werden, die die Punkte, denen theo
retisch ein gleicher Schmelzpunkt zukommt, mit- 
einander verbanden. Auf der Tafel waren diese
Linien fiir die verschiedenen Segerkegel in verschie- 
denen Farben dargestellt Ebenso war jeder Ton mit 
der Farbę, die seinem Schmelzpunkt entsprach, be- 
zeiebnet, so daB man auf den ersten Blick erselien 
konnte, ob der Ton in der graphischen Darstellung 
an der Stelle steht, die dem fiir ihn ermittelten 
Schmelzpunkt entspricht, oder ob Schmelzpunkt und
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Analyse nicht miteinander stimmen. Es zeigte sich, 
dafi bei der weitaus groBten Menge der Tone eiue 
gute Ubereinstimmung zwischen Analyse und Schmelz
punkt besteht. Abweichungen zeigen sich besonders 
bei den unreineren Tonen und liegen dann immer in 
der gleichen Richtung. Der praktisch fcstgestellte 
Schmelzpuukt ist niemals niedriger, ais der nach der 
Analyse zu erwartende. Tritt eine Abweichung ein, 
so ist er immer hiilier. Yorbcdingung ist, daB die 
Bestimmung des Schmelzpunktes und die Analyse 
immer an der gleichen Probe vorgenommen werden.

Ais Ursache der Abweichung des Schmelzpunktes 
von dem zu erwartenden Werte kommt bei einigen 
Tonen der EisengehaSt in Betracht. Ais Oxyd hat 
das Eisen infolge der GroBe des Oxydmolekiils einen 
yerhaltnismafiig geringen Einflufl auf die Schmelzbar- 
keit. Beim Ubergang in das Oxydul werden aus 
einem Molekule zwei, und die Schmelzwirkung ver- 
doppelt sich. Da beim Niederschmelzen im grofien 
das Eisenoxyd stets in Oxydul iibergebt, stellt man 
es bei der Berechnung ais solches in Rechnung. Im 
Devilleschen Ofen ist jedoch die Zeit zur volligen Re- 
duktion des Eisens zu kurz, und der Schmelzpunkt 
stark eisenoxydhaltiger Massen ersebeint daher zu lioch.

Die meisten Abweichungen von dem zu erwarten
den Schmelzpunkte sind darauf zuruckzufiihren, daB 
die betreffenden Tone keine gleichmaBige Masse dar- 
stellen. Die einzelnen Bestandteile konnen also bei 
der Schmelzung nicht in vollem MaBe aufeiuander 
wirken. Ilierdurch wird die. Wirkung der FluBmittel 
vermindert und der Schmelzpunkt erhiiht. Bei an- 
dauernder Erhitzung in der Praxis findet man dagegen 
hiiufig, daB die Widerstandsfahigkeit der Tone nur 
dem nach der Analyse zu erwartenden Schmelzpuukt 
entspricht. Die Kenntnis der Analyse ist daher fiir 
den Fabrikanten fiir die richtige Auswahl der Tone 
von Bedeutung. Dagegen darf man nicht den Wert 
der fertigen Schamottesteine vorwiegend auf Grund 
der Analyse beurteilen. Wo die Steine mit Schlacken 
in Beriihrung kommen, dringen in ihre Poren FluB- 
mittel ein, und die Menge der letzteren ist sehr 
viel mai groBer ais die Menge der in den Stcincn 
bereits vorhandenen FluBmittel. Einem Steine mit 
miiBigem FluBmittelgehalt ist daher vor einem stark 
porosen Steine stets der Vorzug zu geben, selbst wenn 
der FluBmittelgehalt des porosen Steines noch so 
niedrig ist.

An den Yortrag schloB sich eine liingere Dis- 
kussion. Dr. J o c h u m sprach seine Freude daruber aus, 
daB sich der Vortrag in seinen Endergebnissen mit 
dem von dem Redner im verflossenen Jahre gelialtenen 
Yortrage deckt, der besonders praktische Verhaltnisse 
beriicksichtigt hat. Auch Professor O s a n n  liielt den 
Vortrag fiir recht anregend, glanbte aber, daB er 
(Redner) in bezug anf dio Widerstandsfahigkeit der 
Steine gegen Hochofenschlacke von dem Yortragenden 
miBverstanden ist. Gegen die Wirkung der Schlacke 
hat man nichts Widerstandsfahigeś. Am besten haben 
sich immer noch hochtonerdehaltige Steine bewiibrt. 
DaB Schlacke in einen porosen Stein wie Wasser ein- 
dringt, Hfilt Redner fiir ausgepchlossen. E r beabsich- 
tige, auf Grund der Arbeit des Vortragenden die Zu
sammensetzung der Hochofenschlacke in gleicher Weise 
zu bereehnen, da es bisher noch kein Gesetz fiir die 
Wirkung der Schlacken nach ihrer Zusammensetzung 
gibt. Der Vortragende Hr. L u d w i g  bemerkte, dali, 
wenn man den Wert auf die moglichst hohe Dichtig-

j keit legen wollte, man gerade kieselsilurereiche Tone 
benutzen miiBte. Ein hochtonerdehaltiger Stein wird 

; aber bei mśiBiger Temperatur von der Schlacke weniger 
leicht aufgelost. Professor O s a u n wieś darauf 
bin, daB dio Wasserkuhlung das beste Mittel ist, dem 
allzu schnellen Verbrauche der Steine im Hochofen 
entgegenzuwirken. Kieselsśiurereiche Steine springeu 
hierbei aber leiehter ais hochtonerdehaltige. Direktor 
S c h e i d  vom Tonwerk Schippach bei Klingenberg 
lenktc am ScbluB der Diskussion noch die Aufmerk- 
samkeit der Yersammlung auf den Schippaeher Ton, 
der nach seinen Ausfuhrungen dem Klingenberger in 
jeder Weise gleichsteht.

Hierauf wurde beschlossen, die Hauptversammlung 
des Vereins von jetzt an zu teilen. In der Februar- 
versammlung soli, wie bisher, das Gcschiiftlicho und 
Wirtschaftliche yerhandelt werden. Auf derWander- 
versammlung wird man dagegen nur technische Gegen- 
stiinde in uen Kreis der Erorterungen ziehen. Sie 
wird jedesmal im AnschluB an die Versammlungen 
des Yereins deutscher Eisenhiittenlcuto und des Yer- 
eins der Gas- und Wasserfachleute abgehalten werden.

VII. Internationaler Kongrefi fur 
gewerblichen Rechtsschutz.

Der VII. Internationale KongreB fiir gewerblichen 
Rechtsschutz wird vom 24. bis 30. Mai d. J. in Berlin 
stattfinden. Die Tagesordnung lautet:

Erster Teil. Die Reyision der Pariser Uberein- 
konft. A. Allgemeine Bestiminungen. I. Die Be
deutung der Gleichstellung der Unionsangehorigen mit 
den Inliindern (Art. 2 und 3). 11. Internationaler
Ausstellungsschutz. B. Patentrecht. I. Das Piioritats- 
recht (Art. 4). 1. Die Geltendmachung des Prioritats-
rechts. a) Zeitpunkt; b) Formalitaten; c) Datierung 
des Patents. 2. „Vorbehaltlich der Rechte Dritter11 
(Vorbenutzungsrecht). II. Ausiibungszwang (Art. B).
C. Muster- und Modellrecht. I. Die praktische Aus- 
gestaltung des internationalen Muster- und Modeli- 
schutzes. II. Der internationale Schutz der Erzeug- 
nisse des Kuustgewerbes (mit besonderer Riicksicht 
auf die Yerschiedeuhciten der Landesgesetzgebungen).
D. Warenzeichenrecht. I. Der Schutz im Ursprungs- 
lande ais Voraussetzung des internationalen Marken- 
schutzes, insbesondere a) fiir die Entstehuug des 
Rechts, b) fiir die Erhaltung des Rechts. II. Die Zu- 
lassung der Markę „telle quelle“ (Art. 6). III. Ivol- 
lektivmarken. IV. Die Beschlagnahme der rechts- 
widrig bezeichneten Waren (Art. 9).

Zweiter Teil. Die Madrider Abkommen. A. Das 
Jladrider Abkommen vom 14. April 1891, betreffeud 
die internationale Eintragung der Fabrik- und Handels- 
marken. B. Das Madrider Abkommen vom 14. April 
1891, betreffend die Beksimpfung der falschen Her- 
kunftsbezeichnung auf Waren.

Die Vorbereitung des Kongresses, dessen Ehren- 
priisidium der Staatssckretiir des Innern G r a f y . P o s a -  
d o w sk y -.W e h n e r iibernommen hat, liegt in der 
Hand eines Ausschusses, dem die Vertreter der ersten 
Industrie- und Ilandelsfirmen Deutschlands sowie viele 
bekannte wissensehaftliche und praktische Faclileute 
angehoren. Den Yorsitz fiihrt Direktor J u l i u s  von 
S c h u t z ;  Geueralsekretar ist Dr. A l b e r t  O s t e r -  
r i e t h.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

K u p f e r e r z o u g u n g  u u d  K u p f e r v e r b r a u c h  

i n  D e u t s c h l a n d .

Der diesjahrigen statistischen Zusaramenstellung 
der Firma Aron Hi r sch  & Sohn in llalberstadt 
entnehmen wir die folgenden Angaben :

Die deutsche Kupferindustrie hat sich inden zwei 
letzten Dezennien in sehr erfreulicher AVeise entwickelt;* 
nur einmal hatten wir — im Jahre 1901 — einen 
Ruckgang im Yerbraueh, der mehr ais 10°/° gegen 
1898 und 1899 und 25 °/° gegen das aufiergewohnlich 
gliinzende Jahr 1900 (dem dio wirtschaftliehe Krisis 
folgte) zuriickblieb, wahrend das Jahr 1903 fast wie
der die gleichen Zahlen zeigt wie 1900.

Die Entwicklung der Verhaltmsse in den letzten 
vier Jahren zeigt folgende Tabelle:

K infuhr

t

A usfuhr

t

P ro -
duktion

t

Yer
b rauch

t

A usfuhr
yon

F ab rlka ten

t

1900 83 502 5 504 32 423 116 900 46 939 ■
1901 58 020 5 090 31 572 89 785 42 240
1902 76 049 4 678 30 728 108 906 45 261
1903 83 260 4 332 30 149 116 318 61272

Nach Sehiitzung der obeugenannten Firma ver- 
teilte sich dieser Yerbrauch nach Verwendungsarten 
wie folgt:

1000

t
1901

t
1902

t
1903

t

Elektrische Fabriken .

Ooocc 26000 CX
> o o o 46000

Kupferblech- u. Stangen- 
kupfer-Walzwerke 18000 16000 18000 18000

Messing-Walzwerke und 
Drahtziehereien . . . 35000 29000 32000 32500

Chemische Fabriken ein- 
schlieBIich Vitriol- 
w e rk e ................ .... . 2000 2000 2000 2000

Schiffswcrften, Eisen
bahnen, f. GnBzwecke, 
Armaturen, Legie-

19000

.

17000 19000 18500
117000 90000 108000 117000

Die bclgischo Flulieiscnindustrie.
Der „Moniteur des Interets Materiels" bringt in 

den Nummern 92, 93, 95, 97, 98, 102 und 104 des 
Jahrgangs 1903 unter dem Titel: „Dix ans de 1’histoire 
de 1’aeier en Belgique“ eine lteihe von Aufsatzen iiber 
die belgische FluBcisenindustrie, denen wir die folgen
den auch fiir weitere Kreise Interesse bietenden An
gaben entnehmen:

FluBeisen in groBeren Mengen wird in Belgien 
erst seit dem Jahre 1863 hergestellt, in welchem die 
Societe Cockerill die ersten FluBeisenschienen aus- 
walzte; ihr folgten die Acieries d’Angleur, und im 
Jahre 1879, also 16 Jahre nach Erzeugung der ersten 
belgischen Stahlschiene, wurde der Bau der drei neuen 
Stahlwerke von Ougree, Thy-le-ChAteau und Athus 
beschlossen. Die Stahlwerke von Ougrće haben sich 
fortlaufend giinstig entwickelt, die Werke von Thy-le- 
Clulteau sind nach langereni Stillstand wieder in Be
trieb gekommen, wahrend das Werk zu Athus noch

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 S. 479.

| steht. Nach Griindung der letztgenannten drei Werke 
I wurde das Stahlwerk La Louviere ins Leben gerufen;
i hierauf erfolgte vor nunmehr 12 Jahren die Errichtung 

der drei Stahlwerke von Sclessin (durch die Societe 
d'Angleur), La Provideuce und Marcinelle - Couillet, 
endlich hat auch die Societe Sambre-et-Moselle vor 
kurzem ein neues Stahlwerk auf den Hiitten von 
Montigny erbaut.

Beziiglich der Rohmaterialienversorgung ist die 
belgische Eisenindustrie sehr ungunstig gestellt, es 
felilt vor allem an einheimischen Eisenerzen, * die nur 
in verhiiltnismafiig unbedeutenden Mengen meist im 
Tagebau gewonnen werden; man ist daher fast aus- 
schliefllich auf den Bezug auslaudischer Eisenerze an- 
gcwiesen, die hauptsachlich aus Lothringen und Luxem- 
burg eingefiihrt werden. Auch die Kohle beginnt 
mehr und mehr zu fehlen. Gaskohlcn zum Betrieb 
von Generatoren werden fiir das Becken von Luttich 
ausschlieBlich, uud fiir das von le llainaut fast aus
schlieBlich aus Deutschland bezogen. Auch die Koks- 
kohlenfloze gehen ihrer baldigen Erschopfuug entgegen. 
Es gibt nur ein einziges Stahlwerk, namlich dasjenige 
von Ougree, welches iiber eine eigene Kokskohle ver- 
fiigt, alle iibrigen Werke sind gezwungen, ausltindischc 
Kokskohle mit zu ver\venden und allein die fiir die 
Stahlwerke des Luttieher Reviers eingefiihrtc Menge 
stellt sich auf etwa 1000 t tiiglich. Die folgende 
Tabelle giebt iiber den gegenwiirtigen Stand der 
Kohlenvorrate Belgiens AufschluB:

Q ualltat Y crw cndung
fiir

R cm erkungeu

Maser Hausbrand In den vier Bergwerksbe- 
zirken Belgiens im Uber-
fluB vorhanden.

„Quart-gras“ Hausbrand Desgleichen.
und Kessel

„Demi-gras“ Hausbrand Desgleichen.
und beson
ders. Kessel

V 15 bis Ofen Beginnt seiten zu werden
'o 17 °/o in den Revieren von Lut
śn tich und Charleroi; nooh
p ■ reiehlich yorlianden im
c3 Zentralbecken und beson-*->

■ ders in Le Borinage.
U 17 bis Koksfabri- Abgebaut im Becken von
O . 24 “/o kation Charleroi; stark vermin-
r-t 5=1 2 « dertiin Luttieher Becken;

^  5 noch hinreichcnd im Zen
c3 tralbecken ; verhaltnis- 

miiBig reichlich in Le' o  J 3 d g
R rj} Borinage.
fc© C 24 bis Gene Abgebaut in den Revieren
p bf 32 % ratoren von Liittich und Char
O leroi ; in geringen Mengen
c im Zentralbecken; noch
3V—•* vorhanden in Le Borinage.
© 32 bis L°uchtgas- Abgebaut in den Reyieren

45 > fabrikation von Luttich, Charleroi'o und im Zentralbecken; in-+j-4-3
<t> geringen Mengen in Le

Borinage.

* Nach dem ,.Bulletina Nr. 2338 des Comite des 
Forges de France waren im Jahre 1903 504 Arbeiter 
(gegen 785 im Jahre 1902) in 74 Tagebauen und
9 Abbauen unter Tage beschaftigt.
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Die Entwicklung der belgischen Stablindustrie in 
den letzten 10 Jahren kennzeichnet die folgende Zu- 
sainmenstellung:

Stahlwerke
Erzeugung Leistungsfahigkeit

1903
t

1893

t
1903

t
1893

t

Cockerill . . 185000 115000 185000 175000
Ongrće . . . 255000 56000 255000 56000
La Louyiere . 50000 45000 95000 90000
Thy- l e-  Cha- 

teau . . 60000 120000 60000
Athus . . . — — 105000 105000
Angleur. . . 150000 120000 200000 180000
Couillet . . . 120000 72000 165000 162000
LaProyidence 135000 60000 120000 120000
Sambre-et- 

Moselle . . 90000 __ 250000 —

Insgesamt 1045000 468000 1495000 962000

Zum SchluB sei noch hemerkt, daB, mit Aus- 
nahme dci- Socićtć CockeriU, welche jetzt noch aus 
spanischen Erzen Hamatiteisen erbliist, alle grofien 
belgischen Stahlwerke Minetteerze yerarbeiten.

Die E isonerzfo rderung  ani O beren Seo nnd die 
Y erte iluug  d e r  am erikan ischen  Iiohoisonerzengung 

im J a h r e  1003.

In Nr. 2 dieses Jahrgangs gaben wir eine nach 
den Hafen geordnete Zusammenstellung der am Oberen 
See gemachten Erzyerschiffungen; zur Erganzung fiigen 
wir jetzt die folgenden, der „Iron Trade Review“ vom
18. Februar 1904 entnommenen Zahlen hinzu, die die 
Verteilung der Erzforderung auf die einzelnen Berg- 
werksdistrikte zeigen:

1903 1902 1901 1900

Marąuette . . 
Menoniinee. . 
Gogebic . . . 
Yermilion . . 
Mesabi . . . 
Yerschiedene 

Distrikte .

3088889
3801145
2959519
1703526

13098823

18200

3914658
4701564
3722100
2117611

13556325

3292550
3681710
2985165
1814640
9148968

3208042
3313401
2921300
1682313
7934488

Insgesamt 24670102 28012258!20923033; 19059544

Von der Forderung des Jahres 1903 entfielen anf 
die United States SteeT Corporation 13 701367 t oder 
55,5 °/o gegen 16 394976 t oder 58,5 °/° Jahre 1902. 
Die Gesamtforderung am Oberen See hat jetzt die 
Ilóhe von 247 767081 t erreicht, wovon 1821368 780 t 
oder nahezu 74 °/o in den letzten 12 Jahren verschifft 
worden sind. Das Mesabi-Reyier hat in diesem Zeit- 
raum 67 706 595 t  geliefert, ein Betrag, der hinter der 
in 50 Jahren erreichten Gesamtforderung des Marquette- 
Reviers nur um etwa 3 Millionen Tonnen zuriickbleibt.

In bezug auf die Bedeutung der Lake Superior- 
Erze fiir die zukunftige Yerteilung der amerikanischen 
Roheisenerzeugung auf die Einzelstaaten der Union 
wird in der oben angefiihrten Quelle noch darauf hin- 
gewiesen, daB, wahrend in friiheren Jahren eine be- 
standige Zunahme der Roheisenerzeugung in denjenigen 
Re\'ieren, welche ihre Erze vom Lake Superior beziehen, 
festgestellt werden konnte, im Jahre 1903 sich eine 
Yerschiebung im entgegengesetzten Sinne yollzogen hat, 
welche bei der Kurze der Zeit noch nicht sehr auf- 
fallig in die Erscheinung treten konnte, nichtsdesto-

weniger aber deutlich wahrnehmbar ist. So haben 
z. B ., von kleineren Verschiebungen abgesehen, die 
Distrikte Mahoning und Shenango eine EinbuBe von 
2,8 °/o (auf die gesamte Erzeugung der Vereinigten 
Staaten bezogen) erlitten; ferner bat sich die Erzeugung 
von Allegheny County um 0,5 °/o, die von Lake Counties 
in Ohio um 0,2 °/o yermindert, wahrend Alabama seine 
Produktion um 0,4 °/n und North Carolina und Georgia 
die ihrige um 0,2 “/o vergróBert haben, was im letztercn 
Fali eine Verdoppelung bedeutet. Dieser Niedergang 
der Roheisenerzeugung im zentralen Westen diirfte die 
Yeranlassung dazu gegeben haben, daB der Preis fiir 
Lake Superiorerz nach einer Mitteilung des „Bulletin 
der American Iron and Steel Association“ vom 
25. Februar freigegeben wird und sich dadurch wabr- 
scheinlich bedeutend niedriger ais friiher stellen wird.

ltulSlanils H oheisenerzeuguug im J a h r e  1903.
In einem Bericht des Kougresses der uralischen 

Montanindustriellen werden iiber uie Roheisenproduktion 
RuBlands im Jahre 1903 folgende Angaben gemacht: 
Die Roheisenerzeugung in RuBland aufier Finland im 
yerflossenen Jahre wird auf 2345200 t geschiitzt gegen 
25C6600 t im Jahre 1902, 2 837200 t im Jahre 1901 
und 2 911000 t  im Jabre 1900. An diesen Mengen 
war der Ural im Jabre 1903 mit 647 800 t  beteiligt 
gegen 731227 t  im Jahre 1902, 803862 t  im Jahre
1901 und 823493 t im Jahre 1900. Der Verbraueh 
von Roheisen in RuBland betrug im Jahre 1903 etwa 
2870000 t, wahrend sich derselbe in den drei vorher- 
gehenden Jahren auf bezw. 2853 600 t, 3165200 t 
und 3394800 t stellte. Die Yorriite auf den Werken 
haben im Jahre 1903 um etwa 196800 t abgenommen. 
Die Leistungstiihigkeit der russischen Eisenwerke be- 
ziiglicb der Roheisenerzeugung betragt aber 4264000 t, 
d. h. sie iiberragt die Produktion des .Jahres 1903 um 
iiber 1 900000 t  und den tatsiichlichen Robeisen- 
yerbrauch in demselben Jahre um 1394000 t.*

(Nacli „N achrichten  fiir H andel und  In d u s trie11 . 
vom 3. M arz 1904.)

S ynd ikalsb ildung  iu S cho tiland .
Sebottland erzeugt gegenwartig jahrlich etwa eine 

Million Tonnen Stahl, welcher zum bei weitem groBten 
Teil im Schiffbau Yerwendung findet. Der auch in 
„Stahl und Eisen“ ** wiederholt erorterte Riickgang 
des englischen Schiffbaues hat nun sowohl auf die 
Stahlerzeugung ais auch auf die Stahlpreise einen un- 
giinstigen EinfluB ausgeiibt und schliefilich vor kurzem 
zur Bildung einer Verkaufsvereinigung gefiihrt, welche 
die Preise von Schiffsbleclien, Winkeln uud anderen 
Stahlerzeugnissen auf dem schottischen uud irischen 
Markt regelt. Dagegen erstreekt sich die Wirksamkeit 
des Syndikats, iiber dessen Organisation die naheren 
Angaben nocli fehlen, yorlaufig nicht auf England. 
Der EinfluB des Verbandes hat sich bereits in einer 
geringen Steigerung der Preise fiihlbar gemacht, doch 
weist die „Iron and Coal Trades Review“, der wir 
diese Mitteilung entnelimen, unter dem 26. Februar 
1904 darauf bin, daB die Organisation noch sehr un- 
yollkommen sei und man vor allem auf den Beitritt 
der nordenglischen Werke hinarbeiten musse, obue 
die sich der Syndikatsgedanke nicht durchfiihreu lasse. 
Eine ganz GroBbritannien umfassende Yereinbarung be
steht gegenwartig nur fiir Schienen.

* Vergl. hierzu: „Die Syndikate in der lussischen 
Eisenindustrie1* in »Stahl und Eisen« 1904 Nr. 5 S. 322.

** 1903 S. 1168, 1904 Nr. 5 S. 326.



i fi. Marz 190-4. lie ferate u n d  kleinere M itteilungen. Stahl und Eisen. 371

E ntsclieidung im  Talbot-M onellprozefi.

In einem das kontinuierliche Herdschmelzverfahren 
betreffenden Patentstreit hat das Appellationsgericht des 
Distrikts Columbia eine wichtige Entscheidung gefallt. 
Ais Kliiger trat Benjamin Talbot auf, friiher in Pencoyd, 
Pa., jetzt in Leeds, England, mit ihm P. Roberts jr. 
aus Philadelphia und die Lackawanna Steel Company, 
welche die Majoritiit der Aktien in der zur Aus- 
beutung der Talbotschen Erfindungen gebildeten Ge
sellschaft besitzt; der Beklagte war Ambrose Monell, 
welcher zur Zeit der Erfindung seines Yerfahrens ais 
Ingenieur auf dem Homestead Werk der Carnegie 
Company tiitig war und jetzt Prasident der Orford 
Copper Company ist.

Das Wesen des Verfahrens* besteht darin, dafi 
man einen basischen Martinofen mit Eisenoxyd (Erz) 
und Kalk beschickt, diese Charge erhitzt nnd als
dann fliissiges Roheisen einfiihrt, worauf der Phosphor aus 
dem Eisen bei einer verhaltnismiifiig niedrigen Tempera-' 
tuj entfernt wird; alsdann zieht man noch in einem friihen 
Stadium der Entkohlung die Hauptmenge der Schlacke, 
welche den abgeschiedenen Phosphor enthiilt, ab, er
hoht hierauf aie Temperatur des Bades und scheidet 
den Kohlenstoff ab, bis die gewiinschte Zusammen
setzung erreicht ist. Das Urteil des Appellations- 
gerichts ist zu gunsten Monells abgegeben worden.

Die elektrisclio Leitungńfiihlgkeit von Stahl.

Der Wunsch, bei elektrisclien Strafienbahnen an 
Stelle der Trolleyleitung eine dritte Schiene zur Zu- 
fiihrung des Stroms zu benutzen, hat die General 
Electric Company zu Schcnectady, New York, zu ver- 
gleichenden Vcrsuchen iiber die Leitungsfiihigkeit ver- 
schiedener Stahlsorten veranlafil, iiber dereń Ergeb- 
nisse J. A. Ca p p  in „Engineering1* unter dem
19. Februar 1904 berichtet hat. Ais Versuehsmaterial 
fiir die Widerstandsmessungen dienten geschmiedete 
und gewalzte Stiibe von 25 bis 63 mm Durchmesser, 
aus denen Probestabe von 19 bis 25 mm Durchmesser 
und 610 mm Lange hergestellt wurden. Die bei 
dieser B^arbeitung fallcnden Spśine wurden ais Ma
teriał fiir die chemische Analyse benutzt. Ahnliche 
Stiibe wurden auch aus den Ropfen von f-Schienen 
ausgeschnitten. Die Versuchsreihe uinfafite 52 Proben. 
Aus den Ergebnissen, welche in der Quelle durch eine 
Anzahl von Tabellen und Schaubildern zur Anschau- 
ung gebracht worden sind, ist deutlich erkennbar, dafi 
der elektrische Widerstand des Stahls im allgemeinen 
mit seinem Gesamtgelialt an Fremdkorpern wachst, 
unter letzteren aber besonders das Mangan einen iiber- 
wiegenden Einflufi ausiibt; man mufi daher zur Er
zielung eines moglichst geringen Widerstandes bei 
Herstellung der dritten Schiene ein manganarmes Ma
teriał verwenden. Den geringsten Widerstand von 
6 bis 6,5 (Kupfer =  1 gesetzt) bietet naturgemafi das 
moglichst reine Materiał, das sich indessen fiir den 
praktischen Gebrauch ais viel zu teuer und zu weich 
erweisen wiirde; man ist daher genotigt, sich fiir die 
Praxis eines Eisens zu bedionen, dessen Widerstand 
nicht mehr ais das Achtfache desjenigen des Kupfers 
betragt. Bei der .Herstellung dieses Eisens miissen 
nach dem Autor die folgenden Grenzen eingehalten 
werden:

Kohlenstoff. . . nicht iiber 0,15 °/o 
Mangan . . . .  „ „ 0,30 %
Phosphor . . .  „ „ 0,06 °/o
Schwefel . . .  „ „ 0,06 °/o
Siiizium . . . .  „ „ 0,05 °/«

* Vergleiche auch das „Monell - Verfahren“ im 
Jahrbuch fiir das Eisenhiittenwesen 1900 S. 282.

Ein Stahl dieser Zusammensetzung kann im 
Martinofen leicht hergestellt werden und bietet auch 
beim Auswalzen keine Schwierigkeiten. Das fur die 
dritte Schiene von W. B. P o t t e r ,  dem Chefingenieur 
der Eisenbahnabteilung der General Electric Company, 
Yorgeschlagene Profil hat einen anniihernd rechtecki- 
gen Querschnitt und wiegt bei 63 mm Breite und 
102 mm Hohe 48,7 kg a. d. laufende Meter.

Dio T iitigkeit d e r  K iinigliclien T echnischen Yer-

su c lisans ta lteu  im R echnungsja lire  1902.

M e c h a n i s c h - T c c h n i s c h e  V e r s u c h s a n s t a l t .
Wiihrend des Rechnungsjahres 1902 waren an der 

Versuchsanstalt tiitig: 1 Direktor, 4 Abteilungs-
vorsteher, 4 stiindige Mitarbeiter, 21 Assistenten,
24 technische Hilfsarbeiter, 1 Bureauvorstoher, 1 Re- 
gistrator, 1 Materialienverwalter, 2 Kanzlisten, 6 Kanz- 
leihilfsarbeiter, 1 Anstaltsmechaniker, 1 Bureaudiener,
25 Gehilfen, Haudwerker und Arbeiter, 5 Laboratorien- 
burschen, 5 Gehilfen und Arbeiter der mechanischen 
Werkstatt der Technischen Hochschule, zusammen 
102 Personen.

An Hilfsmitteln wurden fiir den Betrieb der Ab- 
teilungen neu beschafft: 1 Stahlrohrmanometer bis 
600 Atm., 1 Wellenrohrmanometer bis 20 Atm., 
1 Goertz-Anschiitz-Klapp-Apparat 13 • 18 mit Zu- 
behor, 1 Mikroskop mit binokularem Stativ nach 
Braus-Driiner von Carl Zeifi, 1 Thermoelement, 1 Queck- 
silbermanometer, 1 liydraulisches Manometer fiir Last- 
anzeigen bis zu 200 kg, 2 Volumenometer zur Bestim- 
mung des Raumgewichts und spezifischen Gewichts, 
1 Trockenschrank mit Wasserspiilung, 1 Wasserstrahl- 
geblase, 1 Analysenwage nebst Gewichtssatz, 1 Mohr- 
scheWage, 1 Windsichter Gary-Lindner, 2 Festigkeits- 
priifer 30 kg von Schopper, 1 Garnsortierweise mit 
Striihnhaspel von Schopper. 2 Shukoffsche Apparate 
zur Bestimmung des Erstarrungspunktes von 1‘etten,
1 Laboratoriumszentrifuge, 2 Apparate zur Bestimmung 
der Verdampfungsmenge von Olen, 2 Ariiometer, 1 Va- 
kuumapparat zur Oldestillation, 1 Petrol.eumpriifer und
2 Riihrer fiir Kiiltebestimmungen von Olen.

Was die Arbeiten der Anstalt anbelangt, so erfuhr 
die Inanspruchnahme der A b t e i l u n g  f i i r  Me t a l  1- 
p r u f u n g  durch Priifungsantrage im Rechnungsjahrc
1902 gegen das Vorjahr eine Abnahme. Erledigt 
wurden insgesamt 376 Antriige (386, im Yorjahre), 
von denen 56 auf Behorden und 320 auf Priyate ent- 
fallen. Diese Antriige umfassen etwa 4500 Yersuche 
und zwar unter anderem: 1743 Zugversuche (590 mit 
Stahl und Eisen, 37 mit Kupfer, 87 mit Legierungen, 
161 mit GuBeisen, Stahlgufi, TemperguB und Eisen- 
legierudgen, 64 mit Ketten, 12 mit Drahtseilen, 276 
mit Driihten, 58 mit Konstruktionsteilen, 25 mit 
Z-Staben, 56 niit Rohren, 5 mit versehiedenen Ma- 
terialien. Anfierdem 64 mit Stahl, Bronze, Kupfer, 
Aluminiumlegierung bei hoheren Wiirmegraden); 392 
Druck- und Knickversuche (88 mit GuBeisen, Stahl- 
guB, TemperguB und Eisenlegierungen, 16 mit Le
gierungen, 32 mit Z-Staben, 22 mit Briicken- und 
Konstruktionsteilen, 86 mit Metallrohren, 1 mit 
J-Trager); 91 Biegeversuche (70 mit GuBeisen, 9 mit 
Stahl, 7 mit Lagern, 3 mit Legierungen, 1 mit 
l-Triiger, 1 mit einem Konstruktionsteil); 118 Schlag- 

blege- und Stauchversuclie (21 mit Schienen, 3 mit 
Raaern, 4 mit Lagern, 11 mit Nieten, 69 mit Eisen
legierungen, 10 mit Metallegierungen); 29 Ver-
drehungsversuche (8 mit Stahl, 20 mit Eisen, 1 mit 
einem Konstruktionsteil); 21 Yersuche auf inneren 
Druck (4 mit Gasflaschen, 3 mit Bleirohren); 886 
technologische Proben (2 Schmiede-, 648 Biege-,
12 Loch-, 69 Scher-, 22 Ausbreite-, 133 Yerwinde-
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proben); 19 Belastungsvcrsuche; ł5 Maschinen* 
priifungen usw.

Die gegen das Vorjahr vci'ininderto Inauspruch- 
nahme der Anstalt ist zum Teil dadurch yeranlaBt, 
daB dic 500 t-Maschine zwecks Uberfiihrung in den 
Neubau zu Grofi-Lichterfelde-West bereits im Monat 
Oktober 1902 auBer Betrieb kam und daher eine ganze 
Reihe von Yersuchen nicht zur Ausfuhrung gelangen 
konnte; zum Teil diirfte sie aber auch mit der an- 
haltcnd scbwachen Beschaftigung der Industrie im 
Zusammenhang stehen. SchlieBlich ist in Betracbt 
zu ziehen, daB die industriellen Werke sich immer 
mehr selbst mit Einrichtungen fiir Fcstigkeitsyersuche 
yersehen, die dann auch yon den Abnahmebeamten in 
Benutzung genommen werden. Ein beredtes Zeugnis 
hierfur ist die stetig wachsende Zahl der Auftriige 
auf Priifung von Festigkeitsprobiermaschinen und Mefi- 
apparaten. So wurden im verflossenen Rechnungsjahre 
15 Festigkeitsprobiermaschinen untersucht, ferner 
wurden an yersehiedene Yersuchsstellen zwecks eigener 
Kontrolle ihrer Maschinen 7 Kontrollstabe mit An- 
gabe der Dehnuugszahl abgegeben. Mit Riicksicht 
auf die wiederholtcn Aufragen nach Abgabe solcher 
Stiibe weist auch der diesjabrige Bericht wieder darauf 
hin, daB die Stiibe von Fali zu Fali fiir die zu prii- 
fende Maschine besonders gefertigt werden miissen, 
und daB es sich daher zur Bcschleunigung der Abgabe 
von Stiiben cmpfichlt, der Anfrage zugleich Mafi- 
zeichnungen beizufiigen, aus denen die Form nnd Ab- 
messung der Einspannvorriehtungen und das geringste 
und gróBte MaB zwischen den Einspannklauen er- 
sichtlich ist. Ferner ist zugleich anzugeben, bis zu 
welchen Belastungen die Stiibe benutzt werden sollen. 
Im allgemeinen werden solche Kontrollstabe nur fiir 
Belastungen bis hóchstens 100 t angefertigt. Die 
Versuchsanstalt iibcrnimmt dann Gewahr, daB die 
Dehnuiigszalilen der Stiibe bis auf etwa ± 1 %  genau 
bestimmt werden. GroGerc Kontrollstabe bis zu 5001 
Probebelastung konnen ebenfalls angefertigt werden, 
indessen ist bei diesen der Genauigkeitsgrnd nur 
etwa ±  2 °/o.

Stetige Zunahme zeigen ferner die Antriige auf 
Priifung solcher Materialien, dic im Betriebe schadhaft 
geworden oder gar zu Bruch gegangeu sind. Hier 
sind zu nennen: Aus dem Kleinbahnbetriebe Unter
suchungen von gebroclienen GuBstahlriidcrn, Achsen 
und Feldbahnschieneit, ferner Versuche mit dem Ma
teriał einer Konigsstange, eines Bohrgestanges und 
von Yerbindungsschrauben, auBerdem mchrere Unter- 
suchungen von Kesselblechen undKochpfaunen, Kupfer- 
blecheu und Rohren. Von den Untersuchungen mit Ma- 
schinen- und Konstruktiousteilcn mogen hier genannt 
sein: Untersuchungen mitgestanztenRiemeuscheiben auf 
Widerstandsfahigkeit gegen Zusammendriicken unter 
dem Riemenzug und auf Feststellung des Widerstandes 
gegen tangentialen Lastangriff; Untersuchung von guB- 
eisernen Rahmen zur Aufnahme von Lusfer-Prismen fiir 
Oberlichte auf Biegungsfiihigkeit gegen ortliebe Be
lastung; eine Reihe von Untersuchungen mit ycrschie- 
denen Baugliedern zu zerlegbaren Briicken usw.

Unter den Versuchen iiber den EinfluB der Warme 
auf dic Festigkeitseigensehaften der Metalle mogen 
diejenigen mit Niekcl- uud Tiegclstahl erwiihnt sein. 
Bei ihnen haudelte es sich darum, festzustellen, ob 
und in welchem Grade die Festigkeitseigensehaften 
des Materials durch Formanderungen bei Wiirmegraden 
bis zu 350° C. yeriindert werden. Hierzu wurde zu- 
niichst der EinfluB der Warme an sich auf die Festig- 
keit der beiden Stahlsorten festgestellt, und dann 
wurden Streifen bei yerschiedenen Wiirmegraden ge- 
bogen uud wieder gerichtet und diese nun bei Zimmer- 
w&rrne gepruft. Die Zugyersuche mit den erhitzten 
Staben ergaben, daB die Broportionalitats- und Streck- 
grenzc fiir beide Stahlsorten mit wachsender Warme 
ziemlich stetig heruntergingen. Die Bruclifestigkeit

nahm mit wachsender Warme zunaebst ab und dann 
wieder zu. Die geringsten Werte fiir die Festigkeit 
wurden gefunden fiir Nickelstahl bei etwa 150° C., 
fiir Tiegelstahl bereits bei 100° C. Die Bruchdehnung 
war am geringsten bei 200“ C. Durch das Biegen und 
Richten wurde die Zugfestigkeit erhijht, die Dehnbar- 
keit vermindert, nnd zwar war der EinfluB um so 
groBer, je hoher die Warme beim Biegen gewesen 
war. Die Proportionalitats- und Streckgrenze, ermittelt 
bei Zimmerwarme, wurdo durch Richten bei 17 und 
100° C. ganz erheblich heruntergedriickt, auch das 
Richten bei 200 und 250° C. bewirkte lleruntergehen 
der Proportionalitatsgrenze. AYeitere Warmversuche 
wurden yorgenommen mit Kupfer, Bronzen, Magnalium 
und StahlguB.

Die im Rechnungsjahre 1902 ausgefiihrten Ver- 
suche auf inneren Druck erstreckten sich u. a. auf 
stiihlerne Gasflaschen, explosionssichere GefiiBe, Fasson- 
stiieke und Rohre aus StahlguB. Das Materiał der 
Stahlflaschen entstammte teils im Betriebe zerbrochenen 
Flaschen, teils neuen Flaschen, dereń Priifungen zum 
Zwecke einer Fabrikationskontrolle ausgefiihrt wurden. 
Unter den Yersuchen mit Lagermetallen sind hervor- 
zuhebeu yergleicliende Yersuehe mit Lokomotiy-Achs- 
lagern auf Festigkeit der Lagerkonstruktion durch 
Schlag-, Biegc- und Drehycrsuche.

Das m e t a l l o g r a p h i s c h c  L a b o r a t o r i u m  
war im Betriebsjahre mit folgenden Untersuchungen 
beschiiftigt: EinfluB des Mangans uud Phosphors in 
Eisen auf dessen AngrifTsfiihigkeit gegen Wasser (Fort- 
setzung); Untersuchung iiber den Angriff von Eisen 
und Kupfer in yerschiedenen AYasserarten unter yer
schiedenen Verhaltnissen; Untersuchung iiber die Ur- 
sachen der Bruchigkeit von Kupfer; das Zink und 
seine Legierungen; das Gefiige von Eisen-Nickellcgie- 
rungen. Bei Gelegenheit der Hauptyersammlung des 
Iron and Steel Institntc in Dusseldorf im Noycmbcr 1902 
hielt der Leiter des Laboratoriums einen Vortrag: 
„Uberhitzung von weichem Flufieisen11, der im Journal 
of the Iron and Steel Institutc abgedruckt ist. Ferner 
erschien in der Zeitschrift des Yereins deutscher 
Ingenieure ein Aufsatz desselben Yerfassers: „Krank- 
heitserscheinungen in Eisen und Kupfer“, nachdem im 
Marz 1902 der Verfasser im Bezirksverein deutscher 
Ingenieure, Berlin, iiber das gleiche Thema einen 
Yortrag gehałten hatte.

Fur die A b t e i l ung  fiir Me t a l l p r i i f ung  wurden
27 Antriige erledigt. Uber die Art der Antriige gibt 
folgende kurze Ubersicht AufschluB: Ursache des eigen- 
artigen Bruchgefiiges in einer Eisenlegierung; Fest- 
stellung von Unterschieden des Gefiiges innerlialb des 
Querschnitts von Eisen und Stahl; Untersuchung von 
Elektrolytkupfcr auf Oxydulgehalt; Priifung einer 
Eisenlegierung auf Scigerungserscbeinungen; Ursache 
des Iiruches von kupfernen Lcitungsdrahten: Ermitt- 
luug, ob Materialfehler die Ursache des Bruches von 
Schienen waren; Ermittlung, ob der starkę Angriff 
der Oberflache von Kupferblecli durch Gefiigefehler 
bedingt war; Priifung von Poclistempeln auf Gefiige- 
beschaffenheit; Entscheidung, ob ein Materiał SchweiB- 
oder FluBcisen ist; Feststellung der Ursache der Aus- 
beulung eines Kesselblechs im Betriebe; Untersuchung 
des Gefiiges von Werkzeugstahl; Gutachten iiber die 
Ursachen des ortlichcn Angriffs von Kupferrohren; 
Ermittlung des Schmelzpunktes von Legierungen; 
Feststellung, ob ein Materiał Huttenkupfer oder Elek
tro lytkupfer, Priifung, ob das Materiał iiberhitzt war; 
Vergleichende Untersuchung iiber den Angriff von 
Kupfcrrohrmaterial durch SiiB- und Salzwasser; Unter
suchung von Kupferrohren auf Wasserstoffkrankheit; 
Prufung der Qualitiit von Schweifieisen; Ursache der 
Riflbildung in kupfernen Ausgleichsrohren: Unter
suchung des Materials eines Rohres aus einem Natron- 
laugeabdampfapparat; Abgabe yon 22 Mikrophoto- 
graphien von \ \  erkzeugstiihłen; Abgabe yon 10 Metali-
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sohliffen fiir Studienzwecke; Abgabc von Abziigen von 
metallographischen Lichtbildern.

Fiir feinere Festigkeitsuntersuchungen, insbeson- 
dere zur Aufkliirnng von Brucli erscheinungen, hat es 
sieli ais zweckmiiBig herausgcstellt, die Probenentnahme 
auf Grund einer yorlierigen mikroskopischen Gefiige- 
untersuchung yorzuuelimen. In vielen Fiillen, nament- 
lich .bei FiuBeisen, ist das Gefiige itinerhalb eines 
Querschnitts durch das Materiał verschieden, es zeigen 
sich Zonen. Es ist dann angezeigt, aus den yerschie
denen Zonen heraus gesondert rrobematerial fiir dio 
Festigkeitspriifung zn entnehmen, was dann auch in 
der Regel zu yerschiedenen Zahlenwcrten fiihrt. Ins
besondere ist dies von Wichtigkcit, wenn an gowissen 
Stellen des zu untersuchenden Probekćirpcrs durch 
Eindrelien, Gew indeschneiden usw. die innereZone bloB- 
gelegt worden ist, also nicht mehr die Festigkeits- 
eigenschaften des gesamten Querschnitts, sondern nur 
die der inneren Zone in Frage kommen. Besonders 
auffiiliig sind die Verschiedenheiten im Verhalten der 
Zonen bei der Schlagbiegeprobe an oingekerbten Staben, 
sie zeigen sieli aber ąucn bei der ŻerreiBprobe vicl- 
fach deutlich. Es liiBt sich auf dieso Weise eine ganzo 
Reihe von Erscheinungen erkliircn, die sonst nur ais 
gesetzlose UnregelmśiBigkeitcn wahrgenommen wurden.

Eingehendere mikroskopische Priifung des Gefiiges 
hat yielfach Aufsehlnfl gegeben iiber die Art der Be
handlung eingesandter Probematerialien. Es lieB sich 
z. B. feststellen, oh in einer Eisenlegierung Ausseige-' 
rungen yorhanden waren oder nicht. In einem Falle 
konnte der aufgctretene Bruch ais die Folgę yorheriger 
Verlotzung des Materials erkannt werden. Ferner 
konnte in einem Falle unzweifelhaft auf Grund der 
mctallographischen Priifung festgestellt werden, dali 
die Ausbeulung eines Blcches aus einem Dampfkessel 
durch ortliehcs Ergluhen bedingt worden war. Das 
Mikroskop gestattete in einfacher Weise die ungcfiihre 
Menge der Kupferoxydnleinschliisse und ihre ortlichc 
Einlagerung in Kupfer festzustellen. Es diente ferner 
dazu, zu entscheiden, ob Kumfermaterial im Betriebe 
iiberhitzt wurde oder nicht. In melireren Fallen wurde 
das metallographisclic Laboratorium zur Fcststellung 
der Ursache von Briichen in Kupferrohren in Anspruch 
genommen. Es wurden durch eine Reihe yon Unter- 
suchungen ais iu Betracht kommende Ursachen er- 
mittelt: die sogenannte Wasserstoffkrankheit, Uber- 
hitzung, hiiufig wiederholte Dauerbeansprucliung.

Dio Frage, ob ein Materiał SchweiBeisen oder 
FiuBeisen ist, wurde wie in friiheren Jahren auch im 
Berichtsjahre in Streitfiillen znr Entscheidung gebracht. 
Bei eisernen Rohren lieBen sich gleichzeitig Angaben 
dariiber machen, ob sie nahtlos, stnmpf- oder patent- 
geschweiBt waren.

Die Frage des Angriffes von Eisen und Kupfer 
durch Flussigkeiten wurde auf Grund einiger Antrage 
eingehender studiert. In vielen Fiillen sucht man die 
Erkliirung fiir den ortlichen Angriff von Eisen und 
Kupfer durch Wasser in Materiaifehlern, was dnrcli- 
aus nicht immer zutrifft, Die gleiclizeitige Einwirkung 
von Luftblasen und Wasser ist in den meisten der 
bisher untersnchten Fiille die Ursache der ortlichen 
Anfressung gewesen. In einem Falle wurden zur Bei- 
legnng einer Streitfrage yergleicliende Untersuehungen 
iiber den Angriff eines Knpfermaterials durch SiiB- 
und Salzwasser ausgefiihrt. ITber die gewonnenen 
Ergebnisse soli spiiter im Zusammenhang mit anderen 
berichtet werden.

Abgabc von Abziigen von metallographischen 
Lichtbildern sowie Anfertigung von Schliffen fiir 
Studienzwecke geben Zeugnis von dem allmiihlich 
wachsenden Verstiindnis fiir die wesentlichen Dienste, 
die mctallographische Yerfahren dem Materialpriifungs- 
wesen zu leisten imstande sind.

Die Inanspruchnahme d e r A b t e i l u n g  f i i r  Bau-  
n i a t e r  i a l p r  ii f u n g  ist im Rechnungsjahre 1902

starker ais im Vorjahre gewesen, obgleich nur 609 
Auftrage mit 31575 Versuchen gegen 626 Auftriige 
mit 32580 Versuchen im Vorjahre bearbeitet wurden.

Portlandzemente sind nach den Normen in ziom- 
lich betriiclitlicher Anzalil gepriift worden. Die meisten 
Zemente errcichten erhebliche Festigkciten. Ein Zement 
lieferte fiir die Normenmischung nach 28 Tagen Er- 
hśirtung unter Wasser 32,8 kg.'qcm Zug- und 412,6 kg/qcm 
Druclcfestigkeit. Derselbe Zement in reinem Zustande 
gepriift, ergab fiir die gleichen Bedingnngen und Er- 
hiirtungsdaucr die bis jetzt noch nicht erreichte Festig
keit von 86,7 kg/qcm Zug- und 920,0 kg/qcm Druck- 
festigkeit. Zemente, bei denen dic Yermutung yorlag, 
daB ihnen nach dem Brennen Hochofcnschlacke zu- 
gemischt sei, wurden in mehreren Fiillen gepriift. In 
den meisten Fallen gelang es mit Hilfe des von dcm 
Verein Deutscher Portlaudzement-Fabrikanten emp- 
folilenen, in der Yersuchsanstalt im Laufc des Betriebs- 
jalires weiter ausgebildetcn Verfahrens, die Menge der 
Hochofenschlacke mit annaherader Genauigkeit zu be
stimmen. Das Yerfahren beruht im wresentlichen auf 
der mechanischen Trennung der Schlacke von dem 
Zement nnd der Bestimmnng des Sulfidschwefelgehaltes 
in dem angelieferten Zement, in den schwersten und 
leiclitesten Teilen. Nur in den Fallen, iu denen die 
scliarfe Trennung der Schlacke vom Zement nicht mbg- 
licli war, lieB das Yerfahren im Stich.*

In der A b t e i l u n g  f i i r  P ap i e rp r ii f u n g 
wurden 1085 Antriige erlcdigt, 613 im Auftrage von 
Bchorden, 442 im Auftrage von Priyaten.

In der A b t e i l u n g  fi ir O l p r i i f u n g  brachte 
das yerflosseneBetriebsjahr eine erhebliche Steigerung 
der Inanspruchnahme mit sich; es wurden 867 Proben 
zu 471 Antriigcu gepriift (gegeniiber 564 Proben zu 
373 Antriigen im Yorjahr).

Die im Berichtsjahre von den Beamten ausgefiihrten 
Studien- und DienBtreisen, der Besuch der Diissel- 
dorfer Gewerbeausstellung, die Teilnahme an den Ver- 
sammlungen technisclier Yereine und an den Arbeiten 
des Internationalen und des Deutschen Verbandes fiir 
die Materialpi-iifungen der Technik wirkten auBer
ordentlich anregend auf die Beamten.

Der Neubau der Versuehsanstalt in GroB-Liehter- 
felde-West, fiir den fiir das Reehnuugsjahr dic zweite 
Baurate mit 700000 J l  bewilligt war, ist im ver- 
flossenen Etatsjalir fast ganz im Rohbau fertiggestellt. 
Er wird im kommenden Jahre fiir die Mechanisch- 
TechnischeVersuchsanstaltbereits in Benutzungkommen, 
wahrend die Chemisch-Technische Versuchsanstalt im 
April 1904 aufgenommen werden wird.

C h e m i s c h - T e c h n i s c h e  V e r s u c l i s a n s t a  11.
Die Tatigkeit der Chemiker wurde durch folgende 

umfangreiche Arbeiten in Anspruch genommen:
1. Priifung der Tropfpunktsbestimmungsmethode der 
zolltechnischen Unterschcidung yon Ceresin und 
Paraffin. 2. Untersuehungen iiber den Naehweis von 
Terpentinol uud Kienol in Rosmariniil. 3. Unter- 
suchungen iiber die Erkenuung von Ferrozyankalium 
in gebrauchten Gasreinigungsmassen. AuBer diesen 
Untersuehungen wurden in dem genannten Etats- 

: jahr 612 Analysen erlcdigt. Von diesen betreffen: 
170 Metalle und Mctallcgierungen; 55 Erze, Mine- 
ralien, Schlacken, Oxyde; 8 Sand, Ton, Ziegel, Kalk- 

I sandziegel; 22 Kalkstein, Kalk, Zement, Mortel; 
50 Wasser, Solen, Salze, Laugen; 32 Mineralfarben; 
1 Kalziumkarbid. Von den 170 Analysen von Me
tallen und Mctallegierungen entfallen auf Roheisen, 
Eisen, Stahl nnd Stahllegierungen 49; Kupfer 15; 
Zinn 8; Zink 8; Messing 21; Bronze 17; andere 
Metalle 32; andere Mctallegierungen 20. Ferner 
wurden analysiert: 73 Fette, fette Ole, Mineralole,

* Gegen die Zuverlassigkeit des Yerfahrens werden 
fortgesetzt erhebliche Bedenken laut. Die Red.
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Teerole, Terpentinol, Kienćile, Asphalt usw.; llóBrenn- j 
materialien (Kohlen, Briketts, Koks); 64 andere 
organische Stoffe (Seifen, Papier, Harzleim usw.).

Kleiubalincii.
Die Lange des Netzes der nebenbahnahnlichen 

Kleinbahnen ist in der Zeit vom 31. Marz 1892 bis 
ebendahin 1893 um 493 km gestiegen und Ubertrifft 
daher dic Zunahme der staatlichen Nebenbahneu von 
230,37 km um mehr ais das Doppelte, wenn auch dio 
Gesamtliinge der nebenbahnahnlichen Kleinbahnen von 
7328,6 km gegen die Lange der staatlichen Nebeu- 
baliuen mit 11 625,39 km noch erheblich zuriickbleibt. 
Der Zuwachs ist in den verschiedenen Provinzen sehr 
yerschieden gewesen, er betrug namlich in OstpreuBen 
1,2 km, WestpreuBen 64 km, Pommern 64,7 km, Posen 
0,7 km, Scblesien 14,2 km, Sachsen 63,2 km, Schleswig- 
Holstein 166,5 km, Hannover 47,1 km, West faleń 
34,3 km, Hessen-Nassau 0,5 km, Rheinprovinz 36,6 km.

Die Spurwoite betrug bei 99 Bahnen oder 43,8 %
1,435 m, bei 51 Bahnen oder 22,6 % 1,000 m, bei 39 
Bahnen oder 17,2 °/o 0,750 m, bei 9 Bahnen oder 4 % 
0,600 m, bei 28 Bahnen oder 12,4 °/o gemischt.

Das gesamte Anlagekapital betriigt 383 040 729 Jl 
oder im Durchschnitt fiir 1 km 52267 J(, und zwar 
in Yollspur 79 553 J! , in Schmalspur 41904 - //. Die 
Verzinsung des Anlagekapitals ist noch immer wenig 
befriedigend. Eine wesentlichc Yerscbiędenheit der 
Rentabilitiit der Bahnen in den ostlichen nnd west- 
lichen Provinzen ist. dabei nicht vorhanden. Es 

i diirfte eine dringende Aufgabe, vornehmlich der Pro- 
| vinzialverwaltungen, sein, durch Zusammenschluli der 

zahlreichen kleinen Bahnen und besonders durch 
i bessere Ausnutzung der Betriebsmittel eine wesent- 

liche Verminderung der Betriebsausgabcn und giiusti- 
geren Rentabilitiit herbeizufiihren.

(„V crkchra-K orreapondenz.u)

F a c h a u s s t e l l u n g  d e s  Y c r b a n d e s  d e u t s c l i c r  
K l e m p n e r - I u m i n g e n .

In der Zeit vom 28. Mai bis 15. Juni d. J. wird 
in Berlin die achte Fachausstellung des Verbandes deut
scher Klempner-Innungen stattfinden. Sie soli die ge
samte deutsche Metali- tind Blechindustrie sowie das 
Installationsgewerbe umfassen und die verschiedenen 
Fabrikationszweige im Betnebe vorfilhren.

BUcherschau.

The Mdttllurgy o f Steel, by A . W. II  a r b  o r d ,  with 
a section on The mechąnical treałement o f Steel, 
by J . JF. H a ll. V erlag  von C harles G riffin 
& Co. L td . London.

Dieses neu erschienene Werk umfaBt das ganze 
Gebiet der Erzeugung von FluBeisen und Stahl nach 
den verschiedenen meist gebrauchlichen Verfahren so
wie der Verarbeitung zu den einzelnen Hauptartikcln 
uuter Beriicksichtigung der dafiir geeigneten Qualitaten. 
Es ist somit eine Zusammenstellung der alteren Ver- 
faliren und der neueren in Wort und Bild entstanden, 
welclie sowohl fiir das Studium ais auch zum Zwecke 
des Nachsclilagens sehr geeignet erschcint und dem 
Fachtnann stets willkommen ist, wenngleicli es nicht 
moglich ist, darin viel Unbekanntes zu bieten, weil die 
Literatur auf diesem Gebiete schon seit langer Zeit in 
hervorragender Weise mit dem Besten versehen worden 
ist und die technischen Vereine und Zeitschriften jetzt 
die besten und kiirzesten Wege zur Veróffentlichung 
und zur Besprechung der Ncuerungen bieten. Das recht 
ileifiig bearbeitete Sammelwerk kann jedocli den Titel 
einer „Metallurgie“ in dcm Sinne, den man sonst damit 
zu yerbinden pflegt, nicht cigentlicli iu Anspruch 
nehmen, da es zu wenig Originales enthiilt, um diese 
Bezeichuung zu rechtfertigen. AuBerdem haben sich 
die Verfasser bei der Auswaiil ihres Stoffes fast aus- 
schlieBlich auf englische und amerikanische Quellen 
beschriinkt, was eine gewisse Einseitigkeit und Un- 
yollstiindigkeit zur Folgę haben muBte. Ais ein Vorzug 
des Buches ist die Form der Zusammenstellung von 
Beschreibungen und Zeichnungen in der gedriingten 
Kiirze und die dadurch erzielte Handlichkeit anzusehen.

R. M. Daelen.

Die Entwicklung des niederrheinisch - westfalischen 
Sleinkohlenbergbaues in der zweiten Halfte des 
19. Jahrhunderts. H erausgegeben  vom V erein 
fiir die bergbau licben  In te ressen  im  Ober-

bergam tsbezirk  D ortm und in G eineinschaft m it 
der W estfa lischen  Bei-ggevverkschafts‘kasse und 
dem R hein isch -W estiitlischeu  K ohlensyndikat. 
Zehn Bilnde m it zah lre ich en  T ex tfigu ren  und 
lith o g rap h ie rten  T afe ln . B erlin , Ju liu s  S p ringer. 
P re is  gebunden 160  J t .

Dieses groB angelegte Sammelwerk gibt nicht nur 
eine Ubersiciit iiber die Entwicklung des Bergbaues 
im nicderrheinisch-westfiilischen Kohlenbezirk bis zur 
Neuzeit, sondern stellt zu gleicher Zeit ein au&gezeich- 
netes Nachschlagebuch dar fiir jeden Berg- und jeden 
Maschinentechniker, der mit dem Bergbau in Be- 
riihrung kommt. Das Werk wird aus zehn Biinden 
bestehen, von denen die Biinde 1 bis 6 bereits fertig 
yorliegen. Der Gesamtdarstellung des Werkes ist 
folgende Einteilung zugrunde gelegt: 1. Geologie,
Markscheidewesen; 2. Ausrichtung, Yorrichtung, Ab- 
bau, Grubenausl>au; 3. Stollen, Schiichte; 4. Gewin- 
nungsarbeiten, Wasserhaltung;5. Fórderung; 6. Wetter- 
wirtscliaft; 7. Wetterlampen, Sprengstoffe, Berieselung, 
Rettungsapparate; 8. Disposition der Tagesanlagen, 
Dampfkessel, Zentralkondensation, Gasmotoren, ETelt- 
trizitat, Beleuchtung iiber Tage; 9. Aufbereitung, 
Nebenproduktengewinnung, Brikettfabrikation, Ziegelei- 
betrieb; 10. Wirtschaftliche Entwicklung.

Tlie M anufadure and Properties o f Iron und Steel. 
B y  H a r r y  H u s e  C a m p b e l l .  Seeond 
E d ition  R evised. V e rlag  des E n g in ee rin g  and 
M ining Jo u rn a l, New Y ork . 261 B roadw ay , 
London 20  B u ck le rsb u ry .

Der erst vor kurzem erschienenen zweiten Auf- 
lage des Campbellschen Werkes ist die zweite revi- 
dierte Auflage, wie sie im Titelblatt, oder die dritte 
Auflage, wie sie im Vorwort genannt wird, schnell gc- 
folgt, ein Beweis fiir die Beliebtheit dieses bekannten 
Handbuches, welches den unzweifelhaften Yorzug be
sitzt, von einem mit der Prasis in innigster Beriihrung
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stehenden Fachmann geschrieben zu sein. Der Deutsch- 
land behandelnde Abschnitt ist nach einer Reise des 
Verfassers in das rheinisch-westfalische Industriegebiet 
berichtigt und ergiinzt worden; im AnschluB hjeran 
sind in dem Kapitel iiber das Thomasverfahren Ande- 
rungen vorgenommen.

Die Wohlfahrtseinricldungcn fiir  die Arbeiter a u f 
den Gruben der Koniglicken Bergwerksdirektion 
zu  Saarbrucken. V erlag  von Ju liu s  S p rin g e r, 
B erlin .

Diese fiir die kommende Weltausstellung iu 
St. Louis yerfaBte Schrift gibt eine klare nnd an- 
ziehend gesehriehene Darstellung der auf den konig- 
lichen Gruben im Saarbriicker Revier geschaffenen 
Wohlfahrtseinrichtungen, die ais mustergilltig an- 
gesehen werden konnen.

In dem ersten Kapitel des Buchesgibt der Ver- 
fasser, Bergassessor E. M u l l e r ,  einen Uberblick iiber 
die Geschichte und Bedeutung dieses Kohlenbergbaues, 
welch letztere am besten aus dem Umstand zu er- 
inessen ist, daB bereits im Jahre 1884 bei vorsichtiger 
Berechnung der in einer Teufe bis zu 1000 m vor- 
handene Kohlenvorrat auf 3000 Millionen gewinnbarer 
Tonnen geschiitzt wurde, und seitdem zahlreiche neue 
Aufschlufiarbeiten gemacht worden sind, die gunstige 
Ergebnisse geliefert haben. In dem zweiten Kapitel 
werden die auf Gesetz berulienden Einrichtungen der 
Arbeiterfiirsorge, der Saarbriicker Knappschaftsverein 
und dio Knappschafts-Berufsgenossenschaft beliandelt, 
iiber dereń Tatigkeit und Organisation unter Zuhilfe- 
nahme eines reichlichen Zahlenmaterials berichtet wird. 
In zwei weiteren Kapiteln wird alsdann die Arbciter- 
fiirsorge auf dem Gebiete des Schulwesens sowie auch 
das Gebiet des Wohnungs- und Ansicdlungswesens be-
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sprochen. Dio Yerbesseruug der Wohnungsverhiilt- 
nisse der Arbeiter wird durch ein vorziiglich aus- 
gebildetes Priimien- und Darlehnsverfahren befordert, 
zu dessen leitenden Grundsiitzen es gehort, der eige
nen Entschliefiung und eigenen Bautatigkeit des Ar- 
beiters einen moglichst freien Spielraum zu lassen. 
Das fiinfte Kapitel behandelt die sonstigen Fiirsorge- 
einrichtungen zur sittlichen und wirtschaftlichen Ilebung 
des Arbeiterstandes, wie Konsumvereine, Kaffeekiichen 
und Menagen, Sparwesen, Vertrauensmiinner u. a. Den 
SchluB des auch durch gediegene Ausstattung und 
guten Druck ausgezeichneten Buches bildet die Be- 
sprechung der Arbeiterfiirsorge aul dem Gebiete der 
Unfallverhutung; letztere schlieBt auch die Malinahinen 
fiir die erste Hilfeleistung in Ungliicksfiillen ein, 
worauf mit Recht ein besonderer Wert gelegt wird.

,r , 15. Juni 1883
hrankemersicherungsgesetz vom —April 1892 111

den N ovollen vom 30 . Ju n i 19 0 0  und vom 
25 . Mai 1903 , dem A b sch n itt B des G esetzes 
vom 5. Mai 18 8 6  und dem H ilfskassengese tz , 
u n te r B en ick sich tig u n g  d e r A usfiihrungsbestim - 
mungon d e r groB eren B u n d esstaa ten  e r la u te r t.  
Ii) zw e ite r  A uflage  neu b e a rb e ite t von W i l 
h e l m  R e d e n b a c h e r ,  K onigl. B ez irk sam ts- 
assesso r. M it e iner E in le itu n g : D as R ech t 
d e r  A rb e ite rv e rs ich e ru n g  in k u rzg e faB te r D ar
ste llu n g , von D r. R o b e r t  P i l o t y ,  P ro fe sso r 
der R echto  in W u rzb u rg . M iinchen 1904 . 
C. H. B ecksche V erlagsbuchhand lung  (O skar 
B eck). G eb. 3 ,5 0  J t .

Industrielle Rundschau.

Blechwalzwerk Schulz-Knaudt, A.-G. in Essen. 
Nach dem Bericht des Vorstaudes war das Jahr 1903 
fiir das Grobblechgeschaft im allgemeinen nicht giinstig j 
und spcziol 1 auf dem Markt fiir Kesselmaterial sah es 
wahrend der ganzen Berichtsperiode wenig erfreulich 
aus. Ein groBer Teil der Produktion muBte im Aus- 
land zu meist yerlustbringenden Pi eisen untergebracht 
werden. Der Yersand hat sich gegen das Vorjahr um 
etwa 1600 t gehoben und belief sich auf 27239336 kg I 
Fertigfabrikate und 14875 610 kg Nebenerzeugnisse, 
fiir welche insgesamt 6424251,97^// vereinnahmt wurden. 
Die Gewinn- und Verlustrechnung schlieBt mit einem 
Gewinn von 449653,61 J l , der nach Abzug der 
siatutgemiifien Tantiemo und von 169 761,82 M  Ab- 
sc.hreibungen zur Verteilung einer 6prozentigen Divi- 
dende mit 240000 JL yerwendet wird, wahrend der 
Rest von 27 891,79 J t  auf neue Rechnung vorzu- 
tragen ist.

Goldschmidt Thermit Company. Wie uns mit- 
geteilt wird, hat sich in New York unter dem Namen 
„The Goldschmidt Thermit Co.“ eine Gesellschaft ge
bildet, welche die Ausbeutung des von Dr. H. G o l d 
schmi dt  erfundenen aluminothcnnischen Verfahrens 
in den Yereinigten Staaten bezweckt und ihre Geschiifte

im Zusammenhang mit den im Jahre 1847 gegriindeten 
Chemischen und Zinnschmelzwerken von Th. Gold
schmidt, Essen-Ruhr, betreiben wird. Dieselbe wird 
die gleichen Erzeugnisse wie das Muttcrwerk her- 
stellen.

Stahlwerk Mannheim, Rheinau bei Mannheim. 
Im yerflossenen Geschiiftsjahre war es im Gegensatz 
zu den friiheren Jahren durch groBe Ersparnisse 
und Betriebsverbesserungen moglich, einen kleinen 
Betriebsgewinn zu erzielen. Immerhin reichte das 
Ergebnis zur Deckung der ganzen Abschreibungen 
nicht aus, vielmehr muBte der Restryefonds hierfiir 

i mit dom Betrage von 43926,81 J l  in Anspruch genom- 
! men werden.

Henschel & Sohn, Abteilung Henrichshiitte, 
Hattingen. Die bisher der Aktiengesellschaft Union 

| in Dortmund geliorige H e n r i c h s h i i t t e  bei Hattin-

fen a. d. Ruhr ist am 1. Marz d. J. durch Kauf in 
en Besitz der Firma H e n s c h e l  & S o h n ,  Kassel, 

| iibergegangen. Das Werk ist ais Zweigniederlassung 
der genannten Firma in das Handelsregister zu 
Hattingen unter dem Namen Henschel & Sohn, Ab
teilung Henrichshiitte, Hattingen a. d. Ruhr, ein- 
getragen.
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Yereins - Nachrichten.

V erein  d e u tsc h e r  E ise n h u tte n le u te .

Anderungen im Mitglleder-Yorzeiclinis.
Asbeclc, G., Oberingenieur, c/o. General Delivery, New- 

York City.
Buck, R ., Dipl. Ingenieur, Betriebsingenieur der 

Friedrich Wilhelmsbutte, Miilheim a. d. Rulir.
Derenbach, Gust., Ingenieur der Britisli Mannesmann 

Tubę Co. Ltd., Landore, South AYales, England.
Graefe, Ilolm, Hiitteningenieur, Fonderie de la, Societe 

de Senelle-Maubeuge, Maubeuge, Frankreich.
llolz, Emil, Ingenieur, Charlottenburg, Hardenbergstr.il.
Merian, F ., Ingenieur, SteinentorstraBe 23, Basel, 

Schweiz.
Sompf, lYilh., Ingenieur und techniseher Leiter der 

Sieg-Rheinisehen Scbamotte- und Dinaswerke, Spicb 
bei Troisdorf.

Schimek, Richard, Direktor der Bohmischen Montan
gesellschaft, Rudolfshutto bei Teplitz in Bohmen.

Toepfer, Emil A., Ingenieur der Bohmischen Montan
gesellschaft, Kónigshof b. Beraun in Bohmen.

Werkmeister, C-, ingenieur, c/o. Bartlett, Hayward 
& Cie., 1510 AY. Fayettestr., Baltimore, Md., U.St. A.

Mlrth, G., Chef-Ingenicur, Oos, Holland, lireut- 
straBe A. 394,

N e u e  M i t g l i e d e r :
Drott, Mar, Dipl. Hiitteningenieur in Firma Noyes 

Brothers, 15 u. 17 Queen Str., Melbourne, Australien.
Felsenstein, O., Direktor der Societe Belge Griffln, 

Merxem-lez-Auvers, Belgien.
Gathmanu, Otto, Dipl. Ingenieur, Assistent im Thomas- 

werk und Bloekwalzwerk der Dillinger Hiittenwerke, 
Dillingen a. d. Saar.

Glinz, Bergassessor, St. Johann-Saarbriicken, Guten- 
bcrgstraBe 34.

Iliehle, E., Ingenieur, 22 rue Renkin, Liege, Belgien.
v. Horstigi O., Zivilingenieur, Saarbrucken.
Mayer, Franz, Ingenieur, Friedenshiitte O.-S.
Molier, E., Betriebsfiihrer bei der Firma Hensehel 

& Sohn, Abt. Henrichshiitte bei Hattingen.
Ott, Karl, Dipl. Ingenieur, GieBen, II. Westanlage.
Riecke, Ernst, Ingenieur,. Charlottenburg.
Skulili a, Theodor, k. k. Oberingenieur im technischen 

Departemcnt der Statthalterei zu Prag, Bohmen.
Yanoni, Carl, Oberingenieur der Helios Elęktrizitats- 

Aktiengesellscliaft, Kiiln-Ehrenfeld, Yenloerstr. 389.
Yoigt, Max, Hiitteningenieur, Maximilianshutte, Zwickau 

in Sachsen.
Y e r s t o r b e n :

Weismiiller, B. G., Fabrikant, Dusseldorf.

Yerein deutscher Eisenhuttenleute.

Die nachste

H a u p t y e r s a m m l u n g
findet statt am 

Sam stag, den 23. und  Sonntag , den  24. April

in d e r  S ta d t i s c h e n  T o n h a l l e  zu D u sse ld o rf .

(Die Tagesordnung wird in der nachsten Nurnmer bekannt gegeben.)


