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Das neue elektro-metallurgische Institut in Aachen.

Jie Königliche Technische Hochschule 
zu Aachen beging am 14. Februar einen 
hoch erfreulichen und bedeutsamen 
T a g : Sie feierte die Einweihung

des neuen Instituts für Hetallhiittenwesen und 
Elektrometallurgie.

Vor einer stattlichen, aus dem Senat und 
dem Professoren-Kollegium der Schule, zahlreichen 
Vertretern der Industrie und des Handels sowie 
der Königlichen Regierung und Stadt Aachen 
und Studierenden bestehenden Festversammlung 
im grofsen Hörsaal des neuen Instituts ergriff 
zunächst Hr. Professor K lo c k m a n n , der Vor­
steher der Abteilung IV für Berg- und Hütten­
wesen und Chemie, das W ort, um allen denjenigen 
herzlichen Dank zu sagen, welche die Einrich­
tung des Instituts mit R at und Tat ermöglicht 
hätten. Er schlofs seine Ansprache mit einem 
Hoch auf den Kaiser. Sodann begrüfste Se. Magni­
fizenz der Rektor, Hr. Geh. Reg.-Rat Professor 
Dr. B rä u le r , im Namen des Senats der Hochschule 
die Festversammlung; er hob die Bedeutung des 
der Hochschule angegliederten Neubaues hervor 
und übergab denselben dem Director, Geh. Reg.- 
Bat Professor Dr. B o r  c h e r  s. Dann wies er 
darauf hin, dafs ihm der heutige festliche Anlafs 
willkommen sei, um die Doktor-Diplome bekannt 
zu geben, welche aus Anlafs der Einweihungs- 
feier ehrenhalber durch Senatsbeschlufs verliehen 
worden seien.

Durch die erste Urkunde wurde dein Geh. 
Kommerzienrat Hrn. Ingenieur K a r l  L u e g , 
Generaldirektor der Gutehoffnungshütte in Ober­
hausen, „dem energischen Förderer der Wissen- 

Vu,

schaft und Praxis des Eisenhüttenwesens, dem 
geistvollen, erfolgreichen Führer im Kampfe 
um die Unabhängigkeit der vaterländischen 
metallurgischen Technik, im Streite um den 
Ruf ihrer Leistungen, dem ständigen Vorsitzenden 
des „Vereins deutscher Eisenhüttenleute“, durch 
das zweite Diplom dem Hrn. Ingenieur P a u l  
H é ro u l t ,  Direktor der Société Elektro-Métal- 
lurgique Française in La Praz, Savoyen, Frank­
reich, „dem hervorragenden Förderer der W issen­
schaft und Praxis der Elektro-Metallurgie, dem 
geistvollen Bahnbrecher auf dem Gebiete der 
schmelzflüssigen Elektrolyse“, und durch das 
dritte Diplom Hirn. Ingenieur E m il S c h rö d te r  
in Düsseldorf, „dem unermüdlichen Förderer und 
geistreichen Verbreiter der wissenschaftlichen 
Erkenntnis und praktischen Erfahrung des Eisen­
hüttenwesens, dem eifrigen Vorkämpfer im Streite 
um den Ruf uud die Unabhängigkeit der vater­
ländischen metallurgischen Technik, dem scharf­
sinnigen, anregenden Leiter der Zeitschrift »Stahl 
und Eisen«“ auf einstimmigen Antrag der Ab­
teilung IV für Bergbau und Hüttenkunde, für 
Chemie und Elektrochemie die W ürde eines Doktor- 
Ingenieurs ehrenhalber verliehen.

Tin Namen der also Geehrten antwortete 
darauf Hr. Dr. ing. S c h rö d te r  wie folgt:

„Durchdrungen von dem Gefühl über die 
hohe Auszeichnung, die mit der Verleihung 
der Würde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber 
seitens Ihrer Hochschule verbunden ist, bitte 
ich Sie, Ihnen zugleich im Namen des durch Un­
wohlsein leider im letzten Augenblick verhinderten 
Hrn. Gelieimrats Dr. C. Lueg unseren herz-
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liclisten Dank für die uns zu teil gewordene Ehrung 
aussprechen zu dürfen. W ir sind uns dabei 
wohl bewufst gewesen, dafs wir die Würde dem 
Umstande verdanken, dafs den Verein deutscher 
Eisenhüttenleute zu vertreten wir das Glück 
haben, und dafs sie den Bestrebungen, die der 
Verein verfolgt, und den Leistungen gilt, die 
durch die gemeinsame Arbeit seiner Mitglieder 
vollbracht worden ist. Der Verein blickt in 
seiner neuen Form auf eine mehr als 20j;ihrige 
Tätigkeit zurück. Sie steht in innigem Zu­
sammenhang mit dem kräftigen Wachstum unserer 
vaterländischen Eisenindustrie aus verhältnis- 
mäfsig kleinen Anfängen zu ihrer heutigen 
Bedeutung.

Der erzielte Erfolg beruht aber auf dem 
harmonischen Zusammenwirken von Wissenschaft 
und Praxis. In der uns zu teil gewordenen 
Ehrung erblicken wir die Bestätigung, dafs Sie, 
m. H., als V ertreter der Wissenschaft gesonnen 
sind, noch inniger als bisher mit uns Männern 
der Praxis Hand in Hand zu gehen; es birgt 
diese Gewähr zugleich das verheifsungsvolle 
Bewufstscin in sich, dafs, wenn dergestalt W issen­
schaft und Praxis eng verbündet sind, es auch 
um die Zukunft unserer deutschen Eisen- und 
Metallindustrie uns nicht hange zu sein braucht. 
Zu einer erspriefsliclien Entfaltung unserer 
wissenschaftlichen Kräfte auf hüttenmännischem 
Gebiete ist es aber auch erforderlich, dafs unsere 
Hochschulen mit dem nötigen Rüstzeug ver­
seilen sind.

Indem ich die Einrichtung des neuen Insti­
tuts für Metallhiittenwcsen und Elektrometal­
lurgie, dessen Einwoihungsfeier ich heute als 
Gast beizuwohnen den Vorzug habe, freudig 
begriifse, gebe ich dabei der bestimmten Hoff­
nung Ausdruck, dafs es sich hierbei nur um 
den ersten Schritt in dem weiteren Ausbau der 
hüttenmännischen Fakultät dieser Hochschule 
handelt, einer Fakultät, die die geistige Nähr­
mutter für ein' grofses Industriegebiet ist, das 
in unserem wirtschaftlichen Leben heute eine 
so bedeutende Rolle spielt, und das diese Rolle 
nur dann weiter zu führen verm ag, wenn es 
durch wissenschaftliche Vertiefung für den harten 
Wettbewerbskampf mit dem Ausland auf die 
höchste Stufe der Leistungsfähigkeit gebracht wird.

In diesem Sinne rufe ich diesem neuen 
schönen Institut, wie Ihrer gesamten Hochschule 
ein fröhliches Gliickanf! zu.

Empfangon Sie, geehrte Herren, nochmals 
unseren herzlichen Dank und die Versicherung, 
dafs wir Ihren Bestrebungen und Arbeiten mit 
vollem Interesse zugetan sein werden.“

Nachdem alsdann noch im Namen der Aache­
ner Studentenschaft H r. F le c k e n  eine jugond- 
frische Ansprache, in welcher der Dank des 
Schülers an den verehrten Lehrer zum Ausdruck 
kam, an die Versanunlung'gerichtet hatte, ergriff
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der Vorsteher des neuen Instituts, Hr. Geh. Reg.- 
Rat Professor Dr. B o r c h e r s ,  das W ort zu 
folgender Festrede:

„Hochangesehene Festversammlung!

Die Gefühle, mit denen ich heute vor Sie 
hintrete, können natürlich nur diejenigen des 
aufrichtigsten Dankes sein, des Dankes für die 
wirksame Förderung meiner Bemühungen durch 
das mir von allen Seiten entgegengebrachte 
Vertrauen in die Nützlichkeit meiner Be­
strebungen, des Dankes für R at und T at zur 
Verwirklichung meiner Pläne.

Als ich nämlich im Jahre 1897 an die 
hiesige Hochschule berufen wurde, war ich 
sehr enttäuscht, ein Laboratorium für Metall- 
hiittenwesen und für die so entwicklungsfähige 
Elektrometallurgie nicht vorznflnden, und heute 
gibt es niemanden, der sich des damaligen 
Mangels mehr zu freuen Ursache hätte, als ich, 
denn eben jener Mangel bildete die kräftigste 
Stütze meiner Bemühungen um den Bau eines 
zeitgenüifsen Laboratoriums, wie es heute den 
Instituten der Aachener Hochschule angereiht 
werden konnte. Mit Rücksicht auf die Un- 
gewifsheit der Verwirklichung meiner damaligen 
Wünsche, sowie im Hinblick auf die erforder­
liche Zeit zur Begründung und geschäftlichen 
Behandlung derartiger Anträge, zur Durch­
arbeitung von Plänen und nach schliefslicher 
Bewilligung der erforderlichen Mittel zur Aus­
führung des Baues selbst und zur Ausstattung 
eines solchen Institutes, ta t ich im W inter­
semester .1897 zunächst Schritte zur Einrichtung 
eines provisorischen Laboratoriums, besonders 
für elektrometallurgische Arbeiten. Mit auf­
richtigstem Danke mufs ich wieder und wieder 
anerkennen, dafs meine dahingehenden Be­
mühungen von allen meinen Kollegen der Ab­
teilung für Bergbau und Hüttenkunde, für 
Chemie und Elektrochemie in jeder Hinsicht 
unterstützt worden sind. Dank ganz besonders 
auch dem einsichtsvollen Entgegenkommen, 
welches ich bei den Herren Dezernenten des 
Hochschulwesens im Königlichen Unterrichts­
ministerium von jeher gefunden habe, konnte 
ich schon im Sommersemester 1898 ein kleines 
elektrometallurgisches Laboratorium eröffnen. ' . 1

Jenes provisorische Laboratorium erfreute 
sich bald des lebhaftesten Interesses einer wenn 
auch nicht sehr grofsen Zahl von Studierenden. 
Die Räume und Einrichtungen waren zwar der­
artig  knapp, dal’s gleichzeitig nicht mehr als 
sechs Praktikanten arbeiten konnten, da aber 
damals nur eine verliältnisniäfsig kurze Arbeits­
zeit vorgesehen war, so konnten mehrere Gruppen 
von Praktikanten während der Woche beschäftigt 
werden. W ährend der ersten Jahre  waren 
allerdings wenige der Praktikanten dazu zu 
bewegen, gröfsere selbständige Arbeiten zu
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übernehmen. Die technischen Hochschulen hatten 
damals noch nicht das Promotionsrecht, und so 
kamen die ersten Studierenden nur mit der Ab­
sicht ins Laboratorium, die Einrichtung und den 
Betrieb elektrischer Öfen kennen zu lernen. 
Untersuchungen gröfseren Umfanges wurden 
anfangs nur ganz vereinzelt von Studierenden 
übernommen.

Immerhin konnte trotz dieser Umstände und 
trotz der sehr einfachen Hilfsmittel in dem 
provisorischen Laboratorium manche schwierige 
Aufgabe gelöst und manches erfreuliche Ergebnis 
erzielt werden. Die meisten der dort zum Ab- 
schlufs gekommenen Arbeiten sind bereits ver­
öffentlicht worden. Ich hebe aus denselben nur 
die folgenden nochmals hervor:

Die Feststellung der Bedingungen zur Um­
wandlung des amorphen Kohlenstoffes in 
Graphit,

die Verarbeitung schwer oder nicht verhütt­
barer Zinkerze und zinkhaltiger Abfälle, 

die Verarbeitung knpferhaltiger Nickelerze, 
die Ermittlung der Bedingungen zur D ar­

stellung des Calciums in grofsem Mafsstabe, 
die Ermittlung und Beseitigung der der Laugerei 

von Kupfererzen bisher entgegenstehenden 
Schwierigkeiten.

M. H., wer in die Räume des nun verlassenen 
Laboratoriums einen Blick getan hat, wer sich 
von der Einfachheit der dort verfügbaren Hilfs­
mittel zu überzeugen Gelegenheit genommen hat, 
wird mit mir allen denen, welche trotzdem un­
verdrossen ihr Ziel verfolgten und erreichten, 
ganz besondere Anerkennung zollen müssen; 
denn es ist gewifs keine Übertreibung, wenn 
ich heute behaupte, dafs nur der Zustand des 
Provisoriums die Verwendbarkeit jener Räume für 
die Zwecke eines Laboratoriums entschuldigen 
konnte. Dem Bau eines neuen Laboratoriums 
standen anfangs erhebliche Schwierigkeiten da­
durch entgegen, dafs das Hochschulgrundstück 
schon wesentlich dichter von Gebäuden besetzt 
war, als für das Luft- und Lichtbediirfnis einer 
solchen Lehranstalt erwünscht sein konnte, und 
dafs die Hochschule in einem dicht bebauten 
Stadtteile lag. Als es mir jedoch im Jahre 1899 
gelang, das Vorkaufsrecht eines mit. ziemlich bau­
fälligen kleinen Wohnhäusern bebauten Grund­
stückes zu sichern, welches unmittelbar an das 
Grundstück des Bergbauinstitutes grenzte, gab 
das Königliche Unterrichtsministerium meinem 
Antrage auf Ankauf dieses Grundstückes und 
Bau eines Institutes für Metallhiittenwesen und 
Elektrometallurgie in dankbarst anznerkennender 
Bereitwilligkeit sofort Folge.

Ich darf es nicht unterlassen, an dieser 
Stelle zunächst der selbstlosen, energischen 
Mitwirkung meines Kollegen H e n r ic i  am Zu­
standekommen und an der Beschleunigung des

Projektes rühmend zu gedenken; er wurde nicht 
müde, für die verschiedensten Eventualitäten die 
Baupläne zu entwerfen, welche unter den anfangs 
sehr schwierigen Platzverhältnissen als Muster 
geschickter Raumausnntznng zu bewundern waren. 
Aufrichtigen Dank auch schulde ieh allen meinen 
Kollegen der Abteilung für Bergbau und Hütten­
kunde, für Chemie und Elektrochemie und dem 
damaligen Rektor Hrn. Geh. Reg.-Rat Professor 
Dr. von M ango ld  für die lebhafte Unter­
stützung meiner Bestrebungen durch Rat und Tat.

Der Bau wurde im Frühjahr 1901 begonnen 
und konnte mit allen inneren Einrichtungen im 
Oktober 1902 in Benutzung genommen werden. 
Die Bauleitung, Hr. B aurat L iir ig  und Hr. 
Bauführer F is c h e r ,  war unermüdlich, allen 
auch während des Baues noch aufkommenden 
Wünschen in vollstem Mafse gerecht zu werden 
und doch den Bau trotz mancher durch die 
Arbeiten der Düsseldorfer Ausstellung ver­
ursachten Verspätung in der Lieferung der 
maschinellen Einrichtung pünktlich seiner Be­
stimmung zu übergeben; eine ganz besonders 
anzuerkennende Leistung.

Den Ban selbst und seine Einrichtungen 
werde ich Ihnen nachher zu zeigen die Ehre 
haben; ich kann mich daher je tz t auf einige 
ganz kurze Angaben darüber beschränken.

So klein das für diesen Bau angekaufte 
Grundstück war, so konnte doch der erforderliche 
Raum geschaffen werden, da es, unmittelbar an 
das verhältnismäfsig freiliegende Gi'undstiick des 
Instituts für Bergbau und Elektrotechnik an­
grenzend, weiter bebaut werden konnte, als dies 
unter anderen Umständen zulässig gewesen wäre. 
Aufser dem Kellergeschofs genügen für die 
augenblicklichen Verhältnisse und voraussichtlich 
auch für manches folgende Jah r noch die in 
zwei Stockwerken nun angelegten Arbeitsräume. 
Heizung, Kraft- und Lichterzeugung, einsehliefs- 
lich der Anschlüsse au das städtische Elektrizitäts­
werk, auch die Zerkleinerungsmaschinen für Erze 
und Schmelzprodukte sind in das Kellergeschofs 
gelegt. Unter diesen Anlagen hebe ich besonders 
eine auf 60 P. S. veranschlagte, aber mehr leistende 
Sanggasgeneratoranlage der Gasmotorenfabrik 
Deutz hervor, welche uns die nötige Unabhängigkeit 
von unvorhergesehenen Störungen in der Elek- 
trizitätszufnhr seitens der Stadt gewährleistet. 
Diese Anlage ist hauptsächlich für elektrische 
Schmelzversuche bestimmt, kann zur Not aber 
auch zur Beleuchtung mit herangezogen werden. 
Die Generatoranlage selbst, welche in Zukunft 
auch als interessantes Versuchsobjekt für die 
Studierenden des Hüttenfaches dienen soll, ist 
in den gleichen Raum gelegt, in welchem auch 
andere für metallurgische Sehmelzprozesso be­
stimmte gröfsere Öfen untergebracht worden sind. 
Im ersten G eschofs liegt ein zweiter Maschinenraum 
für kleinere, von dem städtischen E lektrizitäts­
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werk aus betriebene Dynamos und Elektromotoren, 
das Assistentenzimmer und ein Laboratorium für 
Schmelzversuche mit kleineren elektrischen Öfen. 
Das Obergescliofs enthält die Laboratorien für 
elektrochemische Arbeiten in wässriger Lösung 
einschliefslich galvanotechnischer Arbeiten, den 
Hörsaal, welcher gleichzeitig auch als Zeichen­
saal dient, und das Dienstzimmer des Instituts­
vorstehers.

Sowohl in den inneren baulichen wie in 
maschinellen und sonstigen Arbeitseinrichtungen 
des neuen Institutes ist jeder Luxus vermieden 
worden; denn der auch bei den Arbeiten und 
Einrichtungen des Provisoriums stets befolgte 
Grundsatz, nur mit den einfachsten Mitteln das 
Möglichste zu erreichen und die Lernenden von 
vornherein daran zu gewöhnen, für die von ihnen 
auszuarbeitenden Verfahren die erforderlichen 
Apparate auf das zweckentsprechendste selbst 
zu gesta lten , soll auch in dem neuen Institut 
aufrecht erhalten werden. Im übrigen w ar für 
die innere Einrichtung des neuen Laboratoriums 
mafsgebend, ausreichende Kraftquellen, besonders 
für elektrische und Wärme-Leistungen, sowie aus­
reichende und gesunde Arbeitsräume zu schaffen. 
Von Apparaten, besonders metallurgischen und 
elektrischen Öfen, sind nur diejenigen ständig 
eingebaut worden, welche für ganz allgemeine 
und voraussichtlich dauernde Verwendung sich 
als geeignet erwiesen haben.

In den Arbeiten, wie ich sie eingangs mit­
geteilt habe, ist wenig von einem System zu 
erblicken, die eine oder andere Richtung des 
grofsen Gebietes der Metallurgie so auszubauen, 
wie es einerseits die von der Technik gebotenen 
Mittel gestatten und wie es anderseits die von 
den besonneneren Vertretern der neueren Theorien 
physikalisch-chemischer Grundlage uns eröffneten 
W ege immer gebieterischer fordern. In dem 
provisorischen Laboratorium waren diese Mittel 
nur unvollständig vorhanden; wir mufsten daher 
bald zu dieser, bald zu jener Aufgabe greifen, 
in der W ahl stets abhängig von Einrichtungen, 
welche uns mancherlei Einschränkungen auf­
erlegten. Diese Schranken sind gefallen. Dank­
erfüllten Herzens gegen alle, welche geholfen 
haben, sie zu beseitigen, dankerfüllten Herzens 
gegen a lle , welche die neue Heimstätte für 
Metallurgie mit errichtet haben, kann ich mit 
meinen jetzigen und zukünftigen Mitarbeitern 
mit froher Zuversicht die schon lange unserer 
haiTenden Verpflichtungen aufnehmen, mit den 
uns je tz t in vollendeter Form zur Verfügung 
stehenden Hilfsmitteln die Lehren, welche während 
der letzten .Jahre so viele Unklarheiten unserer 
Anschauungsweise beseitigt haben, für das Ge­
samtgebiet der Metallurgie nutzbar zu machen.

Selbsterkenntnis ist der erste W eg zur 
Besserung, und so wollen wir freimütig bekennen, 
dafs nur wenige Gebiete der auf chemischer Grund­

lage sich aufbauenden Industrien so rückständig 
sind, wie das des Metallhiittenwesens. Ich mufs 
dieses Bekenntnis aussprechen trotz rückhalt­
loser Anerkennung der besonders während der 
letzten 20 Jahre gemachten bedeutenden Fort­
schritte in der eigentlichen T e c h n ik  der Metal­
lurgie. Hervorragende Hüttenleüte und Chemiker 
haben im Verein mit ebenso bedeutenden Mascliinen- 
und Bauingenieuren, die Forderungen der letzten 
Blüteperiode unserer Industrie schnell erfassend, 
bewundernswerte Arbeiten geleistet: In den Ver­
einigten Staaten sind Musterhütten für die Kupfer- 
und Bleierzverarbeitung entstanden; in europäi­
schen Bleihütten hat ein neues Röstverfahren eine 
einschneidende Umwälzung dieser Betriebe hervor­
gerufen ; mit beachtenswertem Geschick hat man 
in Afrika die schwierigen Aufgaben der Gold­
gewinnung aus den allen bisherigen Methoden 
trotzenden Erzen gelöst; die glänzenden Erfolge 
in der Metallscheidung durch Elektrolyse, die 
Entstehung neuer elektro - metallurgischer In­
dustrien wie derjenigen des Aluminiums sind 
ja  Tatsachen, welche weit über Fachkreise hinaus 
bekannt geworden sind. Und doch sind wir 
weit im Rückstände mit unserem Wissen über 
ganz altbekannte Hüttenerzeugnisse, weit im 
Rückstände mit unserem Verständnis für ganz 
alltägliche Vorgänge der metallurgischen Technik. 
Wo ist z. B. der Hüttenmann, der uns eine be­
friedigende Auskunft geben könnte über das Wesen 
der zahlreichen Metalllegierungen, der seit Jahr­
hunderten im Hüttenbetriebe bekannten Metall­
verbindungen, der Steine, Speisen, Schlacken, 
über die zwischen diesen Verbindungen und den 
geschmolzenen Metallen bestehenden Löslichkeits­
beziehungen, endlich über den Stoff- und Energie­
umsatz bei zahlreichen metallurgischen Schmelz­
arbeiten? Gewifs fehlt es nicht an fleifsigen, 
gewissenhaften analytischen Untersuchungen, an 
schätzenswerten Berichten über Beobachtungs­
material, an Sammlungen rvertvoller Erfahrungs­
regeln, an Erklärungsversuchen, welche sich auf 
diese Grundlagen stützen; aber einwandsfreie 
geschlossene Beweisketten über metallurgische 
Prozesse, welche bei hohen Temperaturen ver­
laufen, fehlen fast ganz. Ich gestehe zu, dafs 
Untersuchungen nach dieser Richtung ganz be­
sonderen Schwierigkeiten begegnen, aber sieht 
es denn so viel besser aus mit unserer Kenntnis 
der wesentlich leichter kontrollierbaren Vorgänge 
in wässrigen Lösungen ? Ganz vereinzelt, dank 
den Arbeiten hervorragender Theoretiker wie 
N e r n s t ,  dank den Arbeiten hervorragender 
P raktiker wie W o h lw i l l ,  beginnt sich das 
Dunkel zunächst über der elektrochemischen 
Lösung und Fällung der Metalle zu lichten; das 
Verhalten der überall wo Erze liegen am leichtesten 
zu beschaffenden Lösungsmittel gegen die ge­
wöhnlichsten der natürlich vorkommenden Metall­
verbindungen, gegen die am leichtesten daraus
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zu gewinnenden Hüttenprodukte war bisher so 
wenig aufgeklärt, dafs mehrere Anlagen, welche 
während der letzten Blütezeit der Industrie im 
Vertrauen darauf errichtet waren, dafs die Chemie 
dieser Vorgänge längst festliege, schon hier 
Schiffbruch erlitten.

Blicken wir; wohin wir wollen innerhalb des 
Bereiches der Metallurgie, wir müssen gestehen, 
dafs die T e c h n ik  hier der forschenden, begrün­
denden W issenschaft weit vorausgeeilt ist. Ich 
war selbst zwölf Jahre in der Praxis tätig  und 
weifs wohl anzuerkennen, dafs man in dem rast­
los schaffenden Betriebe einer Hütte meist nicht 
darauf warten kann, bis wissenschaftliche Arbeiten 
das Feld geklärt haben; in vielen Fällen — ich 
brauche ja  nur an die Entwicklung der Schacht- 
ofeu-Schmelzprozesse zu erinnern —• ist dies über­
haupt ausgeschlossen; im metallurgischen Grofs- 
betriebe mufs das Experiment, das „Probieren“, 
meist dem „Studieren“, vorangehen— die Grofs- 
Apparatur verlangt es — , und ergibt das Probieren 
den erhofften praktischen Erfolg, so wird das nach­
trägliche Studieren auch nicht selten unterlassen, 
ja, wo es geschieht, sind es fast ebenso oft 
Betriebsstörungen, welche es erzwingen. Dazu 
kam, dafs in den wissenschaftlichen Instituten 
unserer Hochschulen bis vor kurzem fast gänzlich 
das Interesse für die Chemie der Metalle abhanden 
gekommen war; die Erfolge auf dem Gebiete der 
Chemie der Kohlenstoffverbindungen, die Mög­
lichkeit, den organisch-chemischen Betrieb mit 
den Hilfsmitteln des Laboratoriums fast in allen 
Einzelheiten vorzubereiten, fesselten lange die 
besten Kräfte unter den V ertretern der rein 
wissenschaftlichen Chemie an den Ausbau der 
organischen Richtung. In der anorganischen Chemie 
schien nichts mehr zu holen zu sein ; nur wenige 
blieben ihr treu; zum Ruhme unserer Hochschule 
sei es daher gesagt, dafs hier das Vertrauen zu 
der Metallchemie nie untergogangen ist. Aus 
eigener Erfahrung kann ich bestätigen, dafs die 
analytischen Methoden des C lassenschen  Labo­
ratoriums mir manche Aufgabe während meiner 
Praxis erleichtert haben, und erst kürzlich boten 
mir zwei Anlässe Gelegenheit, auf die Mitarbeit 
unseres früheren Kollegen S ta h ls c h m id t  an der 
anorganisch-chemischen Technik hinzuweisen. 
Diese Arbeiten sind um so höher anzuerkennen, 
als den Vertretern der Chemie an den technischen 
Hochschulen bis vor kurzem d ie  Mitarbeiter nur 
spärlich zu Hilfe kamen, über die Universitäts­
lehrer oft im Überflufs verfügen, die Doktoranden. 
Den Metallurgen fehlten sie vollständig; und so 
kann es nicht wundernehmen, wenn die Lücken 
unseres metallurgischen Wissens immer empfind­
licher wurden, wenn sich die Unterlassungssünden 
gegen die Mineralchemie immer bitterer rächten.

Die Zeit und die Mittel, diesem Zustande ein 
Ende zu machen, sind endlich gekommen. Nützen 
wir beide voll und g a n z !

W ährend hervorragende Männer der wissen­
schaftlichen Chemie —  ich brauche nur die Namen 
v a n ’ tH o f f ,  O s tw a ld , N e rn s t ,  A r rh e n u s  zu 
nennen — nach der Erkenntnis der unerschöpf­
lichen Fruchtbarkeit des anorganisch-chemischen 
Forschungsgebietes uns Unterlagen schufen, auf 
■welche wir den inneren Ausbau der Metallurgie 
vertrauensvoll stützen können, beseitigte die ein- 
sichtsvolleTatkraft unseres bewunderungstvürdigen 
Herrschers die lästige Schranke zwischen Univer­
sität und technischer Hochschule, welche viele 
unserer Studierenden hinderte, ihre Studien boi 
uns, also da abzuschliefsen, wo dem Wissenszweige 
ihrer W ahl jede K raft und besonders die jugend­
liche Begeisterung für die erste selbständige Mit­
arbeit an grofsen Aufgaben so dringend nötig war.

Nach dem, was ich über die Einrichtungen 
des neuen Institutes gesagt habe, brauche ich ja  
kaum hin zuzufügen, dafs, wenn auch mit dem 
Handwerksmäfsigen des metallurgischen Probier­
laboratoriums bis auf die unentbehrlichsten Ü bungs-. 
arbeiten endgültig gebrochen werden soll, unsere 
nächstliegenden Aufgaben doch in Versuchen d e r 
L ö su n g  von F ra g e n  d e r m e ta l lu r g is c h e n  
T e c h n ik  bestehen müssen, immer natürlich das 
soeben beleuchtete Ziel vor Augen. Aufser den 
in wässrigen Lösungen verlaufenden Arbeiten 
lassen sich nur wenige metallurgische Prozesse 
in so kleinem Mafsstabe ausführen, dafs ihre 
Verfolgung in den Räumen und mit den Hilfs­
mitteln der rein wissenschaftlichen Laboratorien 
unserer deutschen Hochschulen in Erwägung ge­
zogen werden könnte; wir müssen hier mit Mafsen 
und Mitteln Vorgehen, welche sich wenigstens den 
Verhältnissen eines technischen Kleinbetriebes 
nähern, und so oft und so weit es die Umstände 
gestatten, müssen wir auch den Grofsbetrieb in 
unser Arbeitsgebiet mit einbeziehen; w ir  m ü ssen  
m it  d e r  le b e n d ig e n  P r a x is  in  e n g s te r  
F ü h lu n g  b le ib e n , ih re  I n te r e s s e n  zu  fö r ­
d e rn  su ch en , und  u ns n ic h t  zu g u t  d iinkeu , 
von ih r  zu  le rn e n ;  s ie  b ie te t  u ns A n re g u n g  
in  H ü lle  und  F ü lle .

In diesem Sinne sind auch schon unsere 
vorläufigen Tastversuche unternommen, wrenn ich 
die oben kurz skizzierten Arbeiten unseres 
provisorischen Laboratoriums so bezeichnen darf, 
und schon diese zeigen, dafs wir nach Erfolgen 
gar nicht so weit zu suchen haben; sie geben 
auch ein lebendiges Bild von der Mannigfaltig­
keit der Richtungen, in denen wir Vorgehen 
können und müssen. Diese Richtungen laufen 
übrigens alle von einem der beiden folgenden 
Hauptwege aus. Der eine schon einigermafsen 
gangbar gewordene W eg hat die Lösung und 
Fällung der Metalle in wässrigen Lösungen zum 
Ziele; der schwierigere aber entsprechend inter­
essantere und vielleicht auch ganz besonders 
dankbare zweite Weg führt zur Klärung der 
Metallurgie der hohen Temperaturen; vorläufig
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herrscht liier aber noch das gröfste Dunkel. 
Glücklicherweise brauchen wir uns jedoch heute 
nicht auf den einen oder anderen dieser Wege 
zu beschränken; denn wie ich schon oben an­
deutete, haben wir mit dem Promotionsrechte in 
jüngeren und älteren Diplom-Ingenieuren, welche 
die W ürde eines Doktor-Ingenieurs anstreben, die 
geeigneten jungen Kräfte als Mitarbeiter gewonnen, 
welche durch Teilnahme an diesen Arbeiten ihre 
Fähigkeit zu selbständiger Forschung zu erproben 
Gelegenheit suchen und finden. Naturgemäfs sind 
nicht alle gleich; Beobachtungsgabe und Interesse 
des einen sind geschärfter für Schmelzprozesse, 
während ein anderer mit gröfserem Geschick die 
Flüssigkeitsreaktionen bei W assertemperaturen zu 
meistern versteht. Getrennt marschieren, miifs 
also auch die Taktik unseres Vorgehens sein; 
aber auf allen Marschrichtungen verlangen die 
vollkommeneren Waffen, wie sie uns je tz t zu 
Gebote stehen, doch wieder e in e n  g e m e in ­
sam en  G ru n d s a tz  beim Vordringen, einen Auf­
klärungsdienst, der auch nicht das unscheinbarste 
Hindernis des Ausblicks undurchsucht läfst. Nur 
so können wir unsere Metallurgie davor bewahren, 
zu einem Handwerk herabzusinken, und das sei 
stets unser vornehmstes Ziel!“

Diese Ansprache ist zum gröfsten Toil auch in 
einer Festschrift enthalten, welche Hr. I)r. B o r- 
c h e rs  in Verbindung mit Hrn. Dr. II. D a n n e e l, 
dem Privatdozenten für physikalische Chemie, ge­
meinsam verfafst hat. Diese interessante Schrift 
bringt neben der Entstehungsgeschichte des 
Instituts eine Übersicht über das Arbeitsgebiet 
und die bisherigen Leistungen, die um so höher 
anzuerkennen sind, als sie sich unter äufserst 
beschränkten äufseren Verhältnissen vollzogen 
haben, ferner enthält sie eine Beschreibung des 
Gebäudes und der inneren Einrichtungen des 
Institu ts, seiner gefeuerten und elektrischen 
Öfen, sowie der Mefsinstrumente und der Hilfs­
apparate dazu.

Aus der Festschrift und Festfoier wie aus 
allen Einrichtungen des neuen Institu ts, das 
nach den Reden von den Teilnehmern besichtigt 
wurde, leuchtet derselbe ' feste und zielbewufste 
Geist hervor, der, vor keiner Mühe zurück­
schreckend, neue Forschungsgebiete betritt und 
der Technik neue W ege woist.

Auch wir rufen dem Institut, das einzig in 
seiner A rt ist und bahnbrechend zu wirken 
bestimmt ist, wie seinem verdienten Begründer 
und Leiter Glückauf zu!

Das neue Grobblechwalzwerk der „Gutehoifnuiigsliiitte“.

Die G u te h o f fn u n g s h ü t te  besafs auf ihrem 
W alzwerk Oberhausen eine Grobbleehstrafse 
von 700 mm Walzendurchmesser und 2200 mm 
Ballenlänge, welche in den fünfziger Jahren als 
Überhebe-Duo gebaut und seither im wesentlichen 
unverändert geblieben war. Dieses veraltete W alz­
werk genügte schon seit Jahren nicht mehr den 
heutigen Anforderungen, ein Umbau war wegen 
Platzmangels nicht möglich, und so entsclilofs 
sich denn die Hütte, ein vollständig neues, allen 
Anforderungen der Neuzeit nach jeder Richtung 
hin entsprechendes Grobblechwalzwerk zu er­
richten und bestimmte hierzu das östlich vom 
W alzwerk Oberhausen zwischen Emsclierflufs 
und der Rheinischen Bahnlinie Duisburg-Oster­
feld gelegene Gelände, welches bei einer verfüg­
baren Länge von etwa 450 m und einer mittleren 
Breite von 120 m die erforderliche Grundfläche 
besafs und gleichzeitig bequemen Anschlufs an 
die vorhandenen Verbindungsbahnen der Hütte 
zwischen Zeche Osterfeld und W alzwerk Ober­
hausen bot.

Das Baugelände lag etwa 1 / 2 m über dem 
W asserspiegel der Emseher, es war daher eine 
Anhöhung desselben um 4 m erforderlich, um 
den Hüttenflur so hoch zu legen, dafs die 
W alzenkanäle und Gaskammern der Generatoren

und Öfen wasserfrei zu liegen kamen. Diese 
Anhöhung mufste gleichzeitig mit der Ausführung 
der sämtlichen Fundamente für die Walzhallen, 
W alzenstralsen und Maschinen erfolgen und 
erschwerte diese ganz erheblich, da innerhalb 
sechs bis acht Monaten 15 000 cbm Betonierung 
und Fundamentmauerwerk hergestellt und zu­
gleich Anfuhr, Abladen u d ü  Einebnen von über 
120000 cbm Anschiittungsmassen erfolgen mufste.

Die Ausschachtungen begannen im Mai 1899, 
die Fertigstellung der Gebäude dauerte bis 
Mitte 1900, der Betrieb der Anlage wurde im 
März 1901 eröffnet.

Die Anlage (Abbild. 1 bis 4) umfafst eine Trio- 
strafse mit W alzen von 850 mm Durchmesser und 
2500 mm Ballenlänge, mit einem zweiten Geriist, 
eine Reversierstrafse mit W alzen von 1100 mm 
Durchmesser bei 4000 mm Ballenlänge und ein 
Prefswerk zur Herstellung von gekümpelten 
Kesselböden u. s. w. Diese drei Betriebe sind in 
drei nebeneinanderliegenden etwa 180 m langen 
und je  24 m breiten Hallen untergebracht, 
die von der 19 m hreiten und 100 m langen 
W alzhalle quer durchschnitten werden. Auf 
der nördlichen Langseite der Hallen liegen 
vertieft die Zufuhrgeleise für die vom Stahl­
werk Neu-Oberhausen kommenden Stahl-
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brammen, auf der südlichen Langseito die An­
fuhrgeleise für Kessel- und Generatorkohlen, 
an der östlichen Stirnseite die drei vertieften 
Verlade- und Abfuhrgeleise, je  eines in jeder 
Halle, für den Versand der fertigen Bleche. 
Jede Halle ist mit Laufbahnen versehen, auf 
denen elektrische Laufkräne von 12 bis 20 t 
T ragkraft den Transport der Brammen vom 
Waggon zum Lager und nach den Öfen, und 
den Transport der Bleche von den Scheren 
nach dem Abnahme- und Versandlager besorgen. 
Die Kranbahnen sind beiderseits aufserhalb

sie nach der W alze hin abrollen. Die gleiche 
Transporteinriclitung ist auf der ändern Seite 
des zweiten Rollofens vorhanden, welcher beide 
Strafsen zugleich bedienen kann, indem er 
sowohl die leichteren bis 1500 kg schweren 
Brammen für die Triostrafse, als auch die 
gröfseren, bis 4000 kg schweren fiir die Reversier- 
strafse anwärmt. Alle im Gewicht hierüber 
hinausgehenden Brammen werden im Siemens- 
Gasofen der Beversierstrafse angewärmt, welcher 
bei 2,6 m X  8,5 m Herdgröfse Rohbrammen bis 
zum Gewicht von 20 000 kg walzfertig wärmt.

der Stirnseiten der Hallen so weit ins Freie 
verlängert, dafs die Kräne einerseits das Roh­
brammenlager, anderseits das Blechversandlager 
vollständig bedienen können.

Die in der nördlichen Halle liegende Trio­
strafse ist bestimmt für Brammen bis 1500 kg 
Gewicht, die Rolltische n. s. w. sind aber für 
2500 kg gröfstes Brammengewicht eingerichtet. 
Zum Anwärmen sind zwei Rollöfen vorhanden, 
von denen einer zugleich nach der Reversier- 
strafse arbeiten kann. Die Öfen haben Halb­
gasfeuerung, 2600 mm Feuerbreite, 10 500 mm

Die vom Stahlwerk kommenden Brammen 
werden durch den Laufkran der Duo-Ofenhalle 
vom W agen gehoben, der fahr- und drehbaren 
Einsetzmaschine übergeben, von dieser maschinell 
in den Ofen eingesetzt, nach vollendetem Wärmen 
mittels der hinter dem Ofen stehenden hydrau­
lischen Ausstofsvorrichtung der Einsetzmaschine 
wieder zugeschoben und durch diese dem Roll- 
tiscli der Strafse zugebracht. Der Gasofen wird 
durch zwei unmittelbar dahinter liegende Gene­
ratoren mit Gas versorgt; neben ihm, längs des 
Geleises der Einsetzmaschine von 3 m Spurweite

Abbildung 3. Schnitt B—B.
1 R auchkanal. 2 A schckanal. 3 T ransportw agen . 4 W arm lager. 5 E lek trischer Spill.

nutzbare Herdlänge und wärmen jeder in 
12 Stunden zwischen 80 und 110 t  Rohbrammen 
an. Die Beschickung erfolgt vom Brammen­
lager aus mittels elektrischer Laufkräne und 
hydraulischer Beschickungsapparate, welche die 
Brammen so einsetzen, dafs die Bewegung 
derselben im Ofen bis zur Ausziehtür nahezu 
keine Handarbeit erfordert. Zum Ausziehen 
der warmen Brammen sind hydraulische Aus­
zieher vorhanden, welche die Bramme auf einer 
schrägen Rollebene nach dem zwischen den Öfen 
in der Mittellinie der W alztische liegenden 
hydraulischen Hebetisch ziehen, von dem sie 
gehoben und auf die nach der W alze führende 
geneigte Rollebene gegeben werden, auf der

ist Raum für noch weitere 3 Gasöfen nebst zu­
gehörigen Generatoren vorgesehen.

Die Zufuhr der Rohbrammen erfolgt für 
sämtliche Öfen auf den Geleisen I und II des 
Planes, die Kohlen für die Rollöfen wrerden auf 
Gleis III, diejenigen der Generatoren auf Gleis VII, 
für das daneben liegende Kesselhaus auf Gleis VIH 
zugebracht. Zur Abfuhr der Asche, sowohl der 
Rollöfen wie der Generatoren, dient ein unter­
irdischer, mit Schmalspnrgeleisen versehener 
Aschekanal, der auch die von den Dampfkessel­
feuerungen entfallende Asche einem elektrisch 
betriebenen Ascheaufzug zuführt, von dem aus 
sie in W agen auf Gleis IX  verladen wird. 
Das Kesselhaus enthält zur Zeit zwölf Zwei-
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flammrolirkessel von je  105 qm Heizfläche, mit ' 
8  Vs Atm. Dampfdruck. Zur Dampferzeugung 
dienen aufser diesen noch je  ein Rölirenkessel 
von etwa 180 qm Heizfläche über den beiden 
Rollöfen, sowie zwei ebensolche über den Glüh­
öfen. Die Dampferzeugung dieser Kessel genügt 
zum Betrieb der beiden Walzenzugmaschinen 
und der unmittelbar mit denselben zusammen 
arbeitenden, zu der W alzenanstellung und dem 
Rolltischbetrieb erforderlichen Maschinen. Alle

W alze kommenden Bleche durch je  einen Quer­
transportwagen zugeteilt werden. Von den 
W armbetten werden die Bleche mittels Spills nach 
den Scheren gezogen und beim Schneiden mit hy­
draulischen Drehkranen gehandhabt; sie gelangen 
alsdann nach den Ausgliihöfen, Richtmaschinen 
und schliefslich zum Abnahme- und Versand- 
Lager.

F ür den hydraulischen Betrieb der Be- 
schickungs- und Ausziehapparate, der Walzen-

Abbildung 4. Innenansicht des neuen Grobblechwalzwerks der Gutehoffnuugshütte.

übrigen Maschinen sind mit elektrischem Antrieb j 
versehen. Die Walzenzugmaschine der Trio- j 
strafse ist eine Tandemmaschine von 900 bezw. 
1300 mm Cylinderdurchmesser und 1350 mm 
Hub. Die Zwillingsmaschine der Reversier- 
strafse hat 1400 mm Cylinderdurchmesser und 
1400 mm Hub, bei einem Übersetzungsverhältnis 
des Rädervorgeleges von 1 z u 2 ‘/ 2 . Die Tandem­
maschine ist an die vorhandene Zentralkonden­
sation angeschlossen, die auch die übrigen 
Walzenzugmaschinen der Abteilung Walzwmrk 
Oberhausen bedient.

Hinter beiden W alzenstrafsen sind breite 
Warmbetten angeordnet, welchen die ans der

I strafsen nnd der Drehkräne sind Accumula- 
1 torenpumpen von zusammen 2 0 0 0  1  minütlicher 

Leistung bei 35 Atm. Betriebsdruck vorhanden. 
Diese Pumpen, sowie sämtliche Laufkräne, 
Scheren, Spills u. s. w. werden elektrisch an­
getrieben durch Drehstrommotoren. Der Betriebs­
strom wird vom dem Hochofenwerk der Gute­
hoffnungshütte geliefert, das ihn mittels Hoch­
ofengasmotoren erzeugt und mit 3000 Volt 
Spannung auf eine Entfernung von 1,5 km nach 
dem W alzwerk Oberhausen leitet, wo er in der 
Umformerstation auf 200 Volt transform iert und 
mit dieser Spannung nach den verschiedenen 
Verwendungsstellen geschickt wird.
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In der Querhalle über den W alzenstrafsen 
sind zur Bedienung- bei Reparaturen zwei Lauf­
kräne, je  einer von 20 und 50 t Tragkraft, 
vorhanden, welche zugleich die W alzendreh­
bänke und das W alzenlager bestreichen.

Zum Pressen von gekiimpelten Kesselböden 
und zur Ausführung sonstiger Prefsarbeiteu ist 
eine hydraulische Kümpelpresse von 4400 mm 
Säulenweite vorhanden, welche mittels eines 
dampfhydraulischen Treibapparates betrieben 
wird, 3 m lichte Höhe zwischen Ober- und

Untertisch besitzt, bei 2400 mm Hub des Ober­
tisches und 2000 mm des Untertisches. Der 
Druck von oben beträgt 700 t, Rückzug nach 
oben 350 t, Druck von unten 350 t, Rückzug 
nach unten 50 t. Zu der Presse gehören 
zur Zeit ein Glühofen von 4,00 X  6)00 in 
Herdüäelie, sowie verschiedene W erkzeug­
maschinen zum Ausschneiden von Blechen 
und Abdrehen geprefster Böden. Mit diesen 
Apparaten wurde der Betrieb der Kümpelanlage 
eröffnet.

Ein neues VorMschverfahren in seiner Anwendung' auf den 
Bertrand-Tliiel- und Tliomasprozefs.

Das neue Verfahren bietet die Möglichkeit, 
in einem einzigen Herdofen unbegrenzte Mengen 
vorgefrischten Metalles herzustellen, das dann 
im Martinofen oder Konverter in der gewöhnlichen 
Weise fertig gemacht wird. Diese aufserordent- 
liclio Leistung wird erreicht durch Zuhilfenahme 
des kontinuierlichen Betriebes, durch Verwendung 
von Erz und Kalk in erhitztem Zustande und 
durch Benutzung einer neuen eigenartigen Ab­
stichvorrichtung.

Der kontinuierliche Betrieb bei Herdöfen 
wurde zuerst von Friedrich Siemens angestrebt. 
E r schlug im Jahre 1884 vor, ein periodisches 
Abstechen nur eines Teiles des flüssigen Ofen­
inhaltes durch Anbringen von übereinander 
liegenden Stichöffnungen zu bewerkstelligen. 
Dieser Vorschlag ist wohl aus dem Grunde nicht 
ausgeführt worden, weil man sich nicht den 
Gefahren aussetzen wollte, die ein Anbringen 
von zwei oder mehreren Abstichen in der Rück­
wand eines Herdofens für den Betrieb mit sich 
bringen kann. Die richtige Behandlung derartiger 
Abstiche würde einen grofsen Zeitaufwand er­
fordern , auch würde es Schwierigkeiten ver­
ursachen, stets gleichbleibende Mengen flüssigen 
Metalles abzustechen, da die Abstiche jedenfalls 
in kurzer Zeit stark angefressen würden. Diese 
Nachteile fallen beim Kippofen, der bekanntlich 
von Talbot angewendet wird, fort. Talbot er­
wähnt in der Beschreibung seines Verfahrens, 
dafs man zur Durchführung desselben auch einen 
feststehenden Herdofen benutzen könnte, in dessen 
Rückwand sich zwei oder melirere übereinander 
liegende Abstiche befänden, rä t aber gleich­
zeitig von deren Verwendung ab.

Der kontinuierliche Betrieb im Kippofen hat 
indessen den Nachteil, dafs beim Abgiefsen von 
Schlacke und Eisen, also beim Kippen, jedesmal 
die Feuerung abgestellt werden mufs und der 
Ofen demnach aufser Betrieb kommt. W ährend

des Kippens, das bei grofsen Chargen viel Zeit 
in Anspruch nimmt, kühlt ferner der Ofen und 
das Metallbad stark ab, einerseits weil, wie 
eben erwähnt, die Feuerung abgestellt ist, ander­
seits weil kalte Luft durch den Ofen zieht. 
Hierdurch entsteht ein beträchtlicher Betriebs­
verlust. Durch eine eigenartige, höchst einfache 
Abstichvorrichtung mache ich nun die Verwendung 
von feststehenden Herdöfen für den kontinuier­
lichen Betrieb möglich. Diese Vorrichtung be­
steht darin, dafs entsprechend der Zahl der Sticli- 
löclier, welche wiederum von dem Fassungsraum 
des Ofens abhängt, Öffnungen in der Rückwand 
hergestellt werden, und vor diesen ein gemauerter 
Block, der etwas höher als das Bad ist, auf­
geführt wird, in den die Schlacken- und Eisen­
abstiche zu liegen kommen (siehe Abbild. 1 bis 4). 
Die einzelnen Stichlöcher werden durch leicht 
aushebbare, grofse Steine oder besser durch 
Türen verschlossen, deren Innenseiten ausgemauert 
oder ausgestampft sind. Der freie Raum hinter 
der Türe wird mit Abstichmasse gefüllt und 
rasch etwas eingestampft. Das Schliefsen eines 
solchen Abstiches nimmt nur eine Minute in 
Anspruch. Der Boden der Öffnung in der Rück­
wand bietet ein unveränderliches Abstichniveau, 
dessen Höhe der abzustechenden Metallmenge 
entsprechen mufs. Die Abbild. 1 und 2 zeigen 
den Herd eines Ofens von ungefähr 120 t Fassungs­
raum, der an der Rückwand aufser dem gewöhn­
lichen Abstiche A l vier weitere, in einer Höhe 
liegende Stichlöcher A *  b is H 5  besitzt, die die 
Hälfte des Metallinhaltes zu entfernen vermögen. 
Jedem Abstiche entspricht eine Öffnung der Rück­
wand. In Abbild. 3 und 4 sind bei dem gleichen 
Ofen ebenfalls 4 Abstiche angebracht, von denen 
jedoch je  2 Abstiche auf eine Öffnung in der 
Rückwand kommen. Aufserdem sind hier auch 
noch zwei Abstiche in die Vorderwand gelegt. 
Zu jedem Eisenstich gehört ein Schlackenstich (£).
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Alle diese Eisensticlie liegen in derselben Höbe. 
Nun könnte man die einzelnen Stiche auch in 
verschiedenen Höben anlegen, wodurch man be­
liebige Mengen dem Ofen entnehmen kann. 
Natürlich lilfst sich die Anlage der Abstiche 
auch in anderer Weise durchführen. Um nun 
die Rückwand auch schliefsen zu können, d. li. 
um die einzelnen Abstiche zwecks Reparatur u. s. w. 
aulser Betrieb zu setzen, ohne den Ofenbetrieb 
im geringsten zu unterbrechen, bedient man sich 
für jeden Abstich einer T ü r, dio je  nach der 
Zustellung des Ofens aus saurem oder basischem 
Material hergestellt ist und oben und hinten 
durch eine eiserne Umrahmung zusammengehalten 
wird. Gewöhnlich nimmt dieselbe eine Stellung 
ein, wie bei Abstich 3 in Abbild. 1 ersichtlich. 
Soll dieselbe die Rückwand schliefsen, so wird 
sie auf den Boden des Stichloches heruntergelassen

Abbildung 1. Abbildung 3.

und der Raum zwischen Türe und Eisenstich 
aufserdem noch mit Masse ausgestampft (siehe 
Abbild. 1 und 2 Abstich 4). Ein Durchbruch 
ist dadurch vollständig ausgeschlossen.

Das Metall- und Schlackenbad tr itt  also bei 
dieser Vorrichtung frei zu Tage. W ährend des 
Betriebes schliefst man die Öffnung, soweit sie 
über die Rückwand vorstelit, mit einem Deckel. 
Dieser sozusagen offene Abstich hat den grofsen 
Vorzug, dafs man die einzelnen Abstiche jeder­
zeit übersehen kann. Ein wesentlicher Vorteil 
liegt darin, dafs man aus 4, 6  und mehr Ab­
stichen zu gleicher Zeit Schlacke und Eisen ab­
stechen kann, ohne die Feuerung aufser Betrieb 
setzen zu müssen. Ferner kann das Öffnen und 
Schliefsen der einzelnen Abstiche in denkbar 
kürzester Zeit erfolgen. Für den eigentlichen 
Betrieb wird daher ungemein viel Zeit gewonnen, 
wodurch dio Chargen in sehr rascher Aufeinander­
folge durchgesetzt werden können und sich der 
Nutzeffekt der Feuerung ganz wesentlich erhöht.

Der Ofenbotrieb erfolgt in der W eise, dafs 
aus einem Herdofen immer nur die Hälfte des

Ofeninhaltes abgestochen w ird , während die 
andere Hälfte im Ofen zurückbleibt. Zu dieser 
Hälfte wird wieder die gleiche Stenge flüssigen 
Roheisens gegossen, vorgefrischt, abgestochen 
u. s. w. Der Vorteil des Verfahrens besteht darin, 
dafs durch die Vermischung des eingegossenen 
Roheisens mit dem im Ofen befindlichen Metall 
eine bedeutend höhere Anfangstemperatnr erzielt 
wird. Setzt man nun noch das zum Frischen 
nötige Erz und den Kalkzuschlag in erhitztem Zu­
stande zu, so ist die notwendige Folge, dafs das 
Vorfrischen in 1 bis 1 */ 2 Stunden beendigt ist, 
während beim Bertrand-Thiol-Verfahren das Vor­
frischen 2 bis 2 */a Stunden in Anspruch nimmt; 
in letzterem Falle arbeitet man unter wesentlich 
ungünstigeren Verhältnissen, nämlich mit niederer 
Anfangstemperatur und kaltem, oft nassem Erz. 
Obwohl das Vorwärmen von Erz und Kalk direkt 

zur Abkürzung der Frisch­
dauer beiträgt, so ist doch 
der Ilanptvorteil darin zu 
suchen, dafs dadurch ein 
völlig sicherer und gleich- 
mäfsiger Betrieb erzielt wird. 
Man kann sogleich beim Ein- 
gielsen Erz und Kalk zu­
setzen; man kann dieselben 
in gröfseren Mengen zu­
geben, ohne befürchten zu 
müssen, eine plötzliche Ab­
kühlung des Bades hervor­
zurufen. Das Vorwärmen 
kann in sehr einfaclierWeise 
durch Hochofengase bewirkt 
werden.

W ie oben erwähnt, wird 
das vorgefrischte Metall 

in einen Konverter oder Martinofen über- 
gefiihrt und in. der üblichen Weise zu Flufseisen 
oder Stahl verarbeitet. Man kann aber auch 
das vorgefrischte Metall in einem einzigen Herd­
ofen fertig machen, wodurch ganz bedeutende 
Vorteile erreicht werden. Es geschieht dies mit 
denselben Mitteln wie beim Vorfrischofon, durch 
Anwendung des kontinuierlichen Beti'iebes und 
der Abstichvorrichtung bei Zusatz von Erz in 
vorgewärmtem Zustande. Zur Erreichung des 
kontinuierlichen Beti’iebes genügt es hier jedoch, 
wenn ständig 1j3 des flüssigen Metalles im Ofen 
zurückbleibt, so dafs bei jeder Charge %  des Ofen­
inhaltes abgestochen werden. Es ist ja  die 
Temperatur des vorgefrischten Metalles nicht 
wesentlich niedriger wie die des im Fertigofen 
zurückbleibenden Metalles. Es ist daher nicht 
notwendig und auch nicht möglich, die Anfangs­
temperatur des vorgefrischten Metalles noch 
wesentlich zu erhöhen. Der kontinuierliche Be­
trieb bezweckt hier hauptsächlich die Erzielung 
eines raschen, ungeliiiidei’ten Beti’iebes, in dem 
Ofenherd-Reparaturen ausgeschlossen sind. Das
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Fertigmachen geschieht in der gewöhnlichen Weise 
durch Zusatz von Ferroinangan. Dabei mnfs 
natürlich der ganze Ofeninhalt und somit auch 
das im Ofen zurückbleibende Drittel des Metalles 
fertig gemacht werden. Dies ist ein Nachteil, 
da das aufgewendete Ferroinangan verloren ist, 
wenigstens zum gröfsten Teil. Man inufs also 
den kontinuierlichen Betrieb durch einen Mehr­
verbrauch von rund 50 °/o Ferroinangan erkaufen. 
Dieser Mehrverbrauch wird jedoch reichlich da­
durch aufgewogen, dafs man sta tt 2  oder mehreren 
Öfen nur einen Fertigofen braucht. Denn es : 
dürfte sich bei uns kaum ein Fachmann dazu 
verstehen, das vollständig fertiggefrischte Metall 
in der Pfanne fertig zu machen.

Man ist also durch das vorbeschriebene 
Verfahren und die neue Abstichvorrichtung 
imstande, jede beliebige Hochofenproduktion 
mit zwei Herdöfen zu fertigem Stahl zu ver­
arbeiten. So würde man z. B. zur Verarbeitung 
einer Roheisenmenge von 800 t und einer Zu­
sammensetzung von 3 %  Kohlenstoff, 1 ,8 %  
Phosphor, 2 %  Mangan und 0 ,8 %  Silicium einen 
Vorfrischofen von 120 t benötigen, der in 
24 Stunden 16 Chargen zu 50 t Roheisen ver­
arbeitet. Bei Verwendung eines schwedischen 
.Magneteisensteins mit 6 2 %  Eisen, 1,2 %  Phos­
phor, 4 %  Kieselsäure und 3,5 °/o Kalk würde man 
zur Oxydation 11,4 t  brauchen, die mit 3 t 
Kalk eine Schlacke mit ungefähr 1 5 %  Kiesel­
säure, 25,4 %  Phosphorsäure, 37,2 %  Kalk und
8,7 °/o Eisenoxydul u. s. w. bilden würden. Das 
vorgefrischte Metall könnte bei einem Ausbringen 
von ungefähr 53,5 t f. d. Charge in 2  oder 3 
Martinöfen übergeführt und dort unter Zusatz von 
Schrott, Erz- und Kalkzuschlag in der gewöhn­
lichen Weise fertig gemacht werden. Man kann 
auch nur einen Herdofen mit kontinuierlichem 
Betrieb in der oben beschriebenen Weise be­
nutzen. Der Fassungsranm des Ofens miifste 
in diesem Falle ungefähr 90 t betragen. An 
Erz würden notwendig sein 4,6 t  Magneteisen­
stein und 500 kg Kalk. Auch könnten hier 
noch 5— 1 0 %  Schrott zugegeben werden. Der 
Fertigofen würde 16 Chargen durchsetzen bei 
einem Ausbringen von 107— 108% - Das Aus­
bringen stellt sich hier höher als beim gewöhn­
lichen Bertrand-Thiel-Verfahren, da infolge Ab­
kürzung der Chargendauer um 5 0 %  sich auch 
die oxydierende W irkung der Feuerungsgase 
entsprechend verringert, wodurch ein gröfserer 
Aufwand an Erz notwendig wird.

Der Betrieb der Öfen ist ein sehr einfacher. 
Grundbedingung ist ein flotter Betrieb. Die 
Zeiträume für das Abstechen von Schlacke und 
Eisen müssen auf ein möglichst geringes Mafs 
herabgesetzt werden, ebenso auch das Eingiefsen 
von Roheisen, zu welchem Zwecke mehrere 
Pfannen gleichzeitig ihren Inhalt in den Ofen 
entleeren; das Einsetzen von Kalk und Schrott

mufs durch Verwendung von maschinellen Ein­
setzvorrichtungen in kürzester F rist bewerk­
stelligt werden. Bei normalem Roheisen kann 
das Zusetzen von Erz und Kalk schon während 
des Eingiefsens in kleineren Mengen beim Vor­
frischofen erfolgen. Der übrige Teil wird in 
2— 3 Absätzen zugegeben, damit einerseits keine 
zu starke Reaktion, anderseits keine plötzliche 
Abkühlung des Bades eintritt. Beim Fertigofen, 
wo eine noch höhere Anfangstemperatur vor­
handen ist, kann das Einsetzen noch rascher 
erfolgen, nur müssen zu starke Reaktionen ver­
mieden wemen.

Zur Durchführung des Prozesses kann jedes 
Erz, Minette u. s. w. verwendet werden. Bei 
sehr kieselsäurereichen Erzen kann man in der 
Weise Vorgehen, dafs man im Vorfrischofen zwe 
Schlacken bildet, zuerst eine kieselsäurereiche, 
in der das ganze Silicium des Roheisens ent­
halten ist, dann eine basische, die den Phosphor 
aufnimmt. Es ist dies leicht durchzuführen, da 
die Entfernung der Schlacke durch die grofse 
Zahl der Schlackenstiche sehr rasch erfolgen kann.

W as die wirtschaftlichen Vorteile betrifft, 
so würde man gegenüber dem .Thomasverfahren 
wesentlich billiger arbeiten. Die Kosten des 
Einsatzes stellen sich bei westfälischen Verhält­
nissen um 5 — 6  JL niedriger. Die Fabrikations­
kosten würden bei dem neuen Verfahren um 
ungefähr 0,5 J(> höher sein, wodurch sich ein 
Reingewinn von rund 5 J l  ergibt. Im Minette­
gebiet würde sich der Gewinn noch höher stellen.*

W ie bereits erwähnt, läfst sich das oben 
geschilderte Vorfrischverfahren auch für den 
Konverterbetrieb, den Thomasprozefs, verwenden. 
Es wird dies besonders für die Industriebezirke 
zweckmäfsig sein, bei denen es infolge Mangels 
an phosphorhaltigen Erzen Schwierigkeiten bietet, 
ein gutes, billiges Thomasroheisen herzustellen.

Der Betrieb unterscheidet sich von dem obigen 
dadurch, dafs man einen sauer zugestellten Herd­
ofen verwendet, in welchem Silicium vollständig, 
Kohlenstoff nahezu vollständig und das Mangan 
des Roheisens ungefähr zur Hälfte durch Zusatz 
von vorgew'ärmtem Erz entfernt wird. Das so 
vorgefrischte, fast nur noch durch Phosphor 
verunreinigte Metall wird in einen Konverter 
gegossen und dort in bekannter W eise fertig 
geblasen. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt 
einerseits in der Verkürzung der Blasezeit um 
ungefähr 60 %  und anderseits in der Nutzbar­
machung des Kohlenstoffs, welcher ja  für das 
Blasen unwesentlich ist, indem er bei seiner 
Verbrennung fast mehr Wärme verbraucht, als 
er erzeugt. Ferner verbraucht derselbe so viel 
Sauerstoff wie die anderen Verunreinigungen 
zusammengenommen und daher die Hälfte der

* Der Verfasser stellt Interessenten die Einzel­
heiten seiner Betriebskostenrechnung auf Anfrage zur 
Verfügung.
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Kolile, die notwendig ist, um den Dampf für 
den Betrieb der Gebläsemaschinen zu liefern, 
ohne dagegen irgendwelchen Nutzen zu gewähren. 
Die Verkürzung der Blasezeit um 60 %  bietet auch 
den Vorteil, dafs sich der W ärmeverlust beim Blasen 
durch Strahlung u. s. w. uni 6 0 %  vermindert. 
Aufserdem kommt das vorgefrischte Metall schon 
mit sehr hoher Aufangstemperatur in den Kon­
verter, so dafs es einen verhältnismäfsig geringen 
Wärmeaufwand erfordert, um die Temperatur 
zu erzeugen, die notwendig ist, um das gänzlich 
heruntergefrischte Metall flüssig zu erhalten 
sowie auch dasselbe fertig zu machen und zu 
vergiefsen. Der gewöhnliche Phosphorgehalt 
des Roheisens von 1 ,8 — 2 %  wäre daher für 
dieses Verfahren viel zu hoch. Die Chargen 
würden ungemein heifs gehen, so dafs man 
mindestens 10— 2 0 %  Schrott zusetzen müfste. 
Da die Blasezeit aber sehr kurz ist, müfste man 
schon vor dem Eingiefsen in den Konverter in 
der Pfanne Schrott zusetzen. Ein Phosphorgehalt 
des Roheisens von 0,8— 1 °/o würde zur Durch­
führung des Prozesses völlig genügen. Die Aus­
nutzung des Kohlenstoffs besteht darin, dafs er 
im Vorfrischofen Eisenerz reduziert, wobei aller­
dings auch noch Wärme aus der Feuerung, auf­
gewendet werden mufs.

Gegenüber dem gewöhnlichen Thomasprozefs 
würde ein Ausbringen von 98 °/o erreicht werden. 
Die Kosten des Einsatzes würden sich bei westfäli­
schen Verhältnissen um ungefähr 4 d l  niedriger 
stellen, die Fabrikationskosten um ungefähr
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0,5 d l  höher, so dafs ein Reingewinn von 3,5 d l  
f. d. Tonne Stahl erzielt wird. Aufser diesen Vor­
teilen ergeben sich noch andere von wesentlicher 
Bedeutung. So wird die Qualität des F ertig ­
produktes eine viel gleichmäfsigere sein, da 
dieselbe nicht von den Schwankungen des Hoch­
ofenbetriebes beeinflufst wird. Alle Unterschiede 
in der Temperatur und der Zusammensetzung 
des flüssigen Roheisens werden in dem Vorfrisch­
ofen ausgeglichen. In den Konverter gelangt 
ein in Bezug auf Temperatur und Zusammen­
setzung stets gloichmäfsiges Metall. Die Qualität 
wird auch dadurch in günstiger Weise beeinflufst 
werden, dafs durch die gleiche Roheisenmenge 
nur 40 %  der sonst benötigten Luftmenge durch- 
geprefst werden. Das Blasen wird viel gleich- 
mäfsiger und ruhiger vor sich gehen und ein 
Auswurf von Metall und Schlacke wird gar nicht 
Vorkommen. Der Kalkzuschlag kann sehr gering 
bemessen werden.

Ein solches Vorfrischen für den Konverter­
betrieb ist aber nur wirtschaftlich möglich, wenn 
ein einziger Vörfrischofen zur Verwendung ge­
langt, wie dies durch die neue Abstichvorrichtung 
erreicht wird. Ein Kippofen ist aus den oben 
erwähnten Gründen nicht verwendbar. Man 
müfste zwei Kippöfen verwenden, wodurch der 
Prozefs zu teuer wird. Ein grofser Vorzug der 
Abstichvorrichtung ist auch der, dafs dieselbe 
bei jedem bestehenden Herdofen ohne wesentliche 
Kosten angebracht werden kann.

L a n d s tu h l .  0. Thiel.

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.

Mitteilungen aus dem Eisenhiittenlaboratorium.

Das Nehmen von Durchschnittsprohen 

für die chemische Analyse.

V on C. B e n d o r .

Dio B edeu tung  der P ro b en ah m e bei chem ischen  
U ntersuchungen w ird  häufig n ic h t genügend ge­
würdigt, obwohl es e in leu ch te t, dafs die P robenahm e 
ebenso w ich tig  is t, w ie e ine genauo A usfüh rung  
der Analyse selbst. I n  o inem  vor dom „A m erican  
In s titu te  of M ining E n g in ee rs“ geha ltenen  V or­
trage'w urde s. Z t. m it R echt d a ra u f  hingow iesen,-w io 
viel vergobliche A rb e it du rch  U n te rsu ch u n g  von 
Proben v e ru rsach t w ird , die n ich t den  genauen 
D urchschnitt des G esam tm ateria ls  dai'stellen . N ur 
wenn m an in E rw ägung  zieht, dafs von den E rgeb­
nissen der A nalyse d e r V orkaufsw ert der Roh- 
produkte u n d  F ab rik a te  abhängt, und  dafs fe rn e r 
die erhalteixen Z ah len  auch  als R ich tsch n u r fü r 
den B etrieb  gelten  m üssen, w ird  m an  die W ich tig ­
keit dieser F rage  rich tig  e inschätzen . Ich  g laube

n ich t zu irren , w enn ich behaup te , dafs die so oft 
gefundenen  U ntersch iede  zw ischen dor theo re tisch  
berechneten  und der ta tsäch lich  e rh a lten en  A us­
beu te  in  v ielen  F ä llen  a u f  eine u n rich tig e  P ro b e ­
nahm e zu rückzu füh ren  sind . E ine B eschre ibung  
der versch iedenen  M ethoden d e r P robenahm e 
dürfte  d ah e r von a llgem einem  In te resse  sein.

Vor a llem  d a rf  bei d e r P ro b en ah m e keino 
A usw ahl sta ttfinden , dio im m er m eh r oder w eniger 
w illkürlich  is t, a lle  O perationen  m üssen  vielm ehr 
re in  m echanisch  und nach  b estim m ten  V orsch riften  
erfolgen. D ie P ro b en ah m e ze rfä llt in  zwei A b­
sc h n itte : 1. die E n tn ah m e  e in e r g röfseren  M enge 
P robem ateria l — bei E rz laduugen  zuw eilen  1 5 1 und  
m ehr — und  2. die W eiterbehand lung  desselben.

F ü r  den  e rs ten  A b sch n itt g ib t es ke ine  fes t­
s teh en d e  R egel,, die A usfü h ru n g  m ufs sich  v ie l­
m eh r den V erh ä ltn issen  anpassen , obw ohl im  a ll­
gem einen  im m er derselbe W og eingesch lagen  w ird . 
E ine zw eckm äfsige M ethode is t, jed en  zehn ten  
oder zw anzigsten  Förderw agen  oder K asten  au f
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e ine k leine P la ttfo rm  auszustü rzen . Nach der 
oben erw ähn ten  Q uelle w ird in  A m erika  das P ro b e ­
m a te ria l sofort der T eilung  un terw orfen , e in  V er­
fah ren , w elches a ls  ungenau  bezeichnet w erden 
m ufs, weil das M ateria l die v e rsch iedensten  Grüfsen 
von F austgröfse  herab  bis zum  fe in sten  S taub  
aufw eist. E s d ü rf te  dah er em pfeh lensw ert sein, 
d e r T eilung  eine Z erk le inerung  v o rau szu sch ick en ; 
v ie lle ich t is t diese O peration  n u r  aus V ersehen  
au s den  V orsch riften  w eggelassen w orden.

Das P ro b eg u t w ird 
nach  der am erik an i­
schen  P rax is  au f  e iner 
re in en  F lu r  zu e iner 
Hachen P y ram id e  (oder 
einem  Kegel) au sge­
b re ite t. A lsdann z ieh t 
m an  durch  die P y ra ­
m ide von den M itten 
der S e iten  au s zwei 
sich rech tw ink lig  k reu ­
zende G räben (Abb. 1), 
so dafs die P y ram id e  in  
v ie r T eile zerleg t w ird.
Von dem  h ierbei a u s ­

gehobenen  M ateria l w ird  jede  d r itte  Schaufel in 
eine K arre  gefü llt und  e rh ä lt m an in  d ie se r W eise  
au s e inem  H au fen  von dom oben angegebenen 
In h a l t  e ine P robe  im  G ew ichte von etw a 1000 kg. 
D ieses V erfah ren  e rsch e in t m ir insofern  n ich t 
e inw andfre i, als ein  zu grofser Teil des Erzes, 
näm lich  d e r ganzo aufserhalb  der G räben liegende 
H au fen  u n b erü ck s ich tig t b le ib t. D ie in  d ieser 
AVeiso v e rjü n g te  P robe  w ird in  e in e r dünnen  
S ch ich t au f  dem  re in en  Fufsboden ausgeb re ite t,

1
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Abbildung 1.

Abbildung 2.

wobei allo gröfseren S tücke zersch lagen  w erden 
m üssen . N ach g rü n d lich e r M ischung w ird  ein 
n eu e r flachor H aufen  gebildet, zu dem  auch  der 
fe ine  S taub  so rg fä ltig  hinzugegebon w ird . D urch  
d iesen  H aufen  w erden w iederum  zwei sich re c h t­
w inklig  k reuzendo  G räben gelegt, w obei das a u s ­
gehobene M ateria l g leichm alsig  nach rech ts  und  
links a u f  die durch  d iese O peration  geb ilde ten  
v ie r n e u en H au fen  (Abbild. 2) gew orfen w ird . AArenn 
so rg fä ltig  v e rfah ren  is t, m üssen  d iese v ie r H aufen  
e ine  ann äh o rn d  g leiche Z usam m ensetzung  besitzen . 
L e h r t  d e r A ugenschein , dafs d ies n ic h t der F all 
is t, so m isch t m an  a lle  v ie r  H aufen  w ieder zu ­

sam m en und w iederho lt die T eilung. H ie rau f 
w erden zwei H aufen , z. B. C un d  D, sam t dem 
zugehörigen  S taub  en tfe rn t. Nach der am erik an i­
schen A 'orschrift is t es unw esen tlich , welche 
H au fen  abgow orfen w erden ; ich  g laube indessen, 
und  jed e r , der E rfah ru n g  im  P robenehm on  besitzt, 
w ird m ir  beistim m en, dafs es sich s te ts  em pfehlen 
w ird, zwei gegenüberliegende H aufen  auszuw ählen, 
woil diese sich gegenseitig  ergänzen , denn  abso lu t 
gleich w ird  die Z usam m ense tzung  der v ie r H au ­
fen n ie  s e in , m an  
könn te  sich ja  sonst 
auch  m it e inem  e in ­

zigen begnügen.
H ie ra u f w ird  der 
R est der P ro b e-u n ­
te r  Z erk le inerung  

der gröfseren  
S tücke  b is au f  AVall- 
nufsgröfso g rü n d ­
lich durcheinander- 

gem isch t und  
w ieder zu e iner 
flachen P y ram id e
aufgostü rz t. A uch h ie r is t wie bei den v o rh e r­
gehenden  O pera tionen  eine so rgfältige B ehand ­
l ung des S taubes w esen tlich , da bei m anchen 
E rzen  w ährend  der Z erk le in e ru n g  w ertvo lle  Be­
stan d te ile  in  den S taub  eingohen. D ieser H aufen 
w ird  d a rau f g leichfalls in  v ie r T eile  zerleg t und 
wie oben w eite r b ehande lt. D er am erikan ische  
A u to r g ib t dabei an, dafs, w enn f rü h e r  d ie  H aufen 
C und D e n tfe rn t seien, m an  je tz t  die H aufen 
A  und  B  abw erfen  m üsse. H ie rfü r  lieg t nach 
m e in e r A n sich t kein

Abbildung 4.

Gr u nd  vor, da es ledig­
lich von AAUchtigkeit ist, 
dafs m an zwei sich 
gegenüber liegende und 
n ic h t n eb en e in an d er lie­
gende Q u ad ran ten  e n t­
fe rn t. Ich  ha lte  es n ich t 
fü r w ahrschein lich , dafs 
du rch  die von dom
am erikan ischen  A u to r 
befü rw o rte te  A bw echs­
l ung  eino K om pen-
s ie ru n g  von e tw aigen  F eh le rn  e rre ich t w ird. Man 
v e rjü n g t n u n  den u n g efäh r 250 kg wiegenden 
R est der P ro b e  nach  Z erk le inerung  der Stücke 
b is a u f  e tw a einen  Q uadratzoll und gründlicher 
M ischung in  g le icher AVoiso u n d  fä h r t m it s tu fen ­
w eiser Z e rk le in e ru n g  und  T e ilu n g  des M aterials 
— zu le tz t au f  e in e r U n terlage  von P ap ie r — fort, 
bis end lich  */2 kg P ro b em ate r ia l ü b rig  bleibt.
D ieses w ird  fein g ep u lv e rt, g em isch t und zum 
le tz ten m al ge te ilt. J e tz t  s te ll t  m an  sechs Gläser 
a u f  P a p ie r  n eb en e in an d er ¡und sc h ü tte t aus
e inem  zusam m engobogenen B la tt P ap ie r, m it dem ­
selben ü ber den  F laschenm ündungen  hin und  her
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gehend, die P robe  ein, w orauf m it V ersiegelung  
der F laschen  d ie P ro b en ah m e  beend ig t is t. Man 
v erfäh rt sto ts  nach derselben  V orschrift, einerle i 
ob m an es m it e in e r P robe von 1 t  oder w enigen

Anordnung ohne 
Vortrommel

Abbildung G. Abbildung 7.
Selbsttätiger Probenehmer.

Gramm zu tu n  ha t. Bei g rö b e ren  P ro b en  von 
beispielsw eise 100 bis 200 t, bei w elchen m an  e ine 
annähernd  g le ic h m ü tig e  Z usam m ensetzung  voraus* 
setzen darf, v e rfä h rt m an  m anchm al in  der W eise, 
dafs m an ringsum  an der B asis des 
H aufens kurze A b schn itte  ausheb t, 
wie Abbild. 3 zeig t. S ich e re r is t es 
aber im m erh in , w ie oben e rw äh n t 
zu verfahren .

E ine andere  A rt der P robenahm e 
is t folgende: Man b re ite t das ganze 
P robegut in F o rm  eines R inges 
auf dem Boden aus und  schaufe lt 
diesen R ing nach  d e r M itte zu 
(Abbild. 4), w obei so rfä ltig  d a rau f 
geachtet w erden m u fs , dafs das 
Erz ste ts g leiohm äfsig von der 
Spitze des sich b ildenden  K egels 
nach den Seiten  ab ro llt. D er E rz­
kegel w ird a lsdann  flachgedrückt 
und nach allen S eiten  ausgeb re ite t, 
bis er u ngefäh r sechs Zoll H öhe 
ha t, die w eitere  T e ilung  erfo lg t 
in ü b lic h e rw e ise . Bei uns v e rfä h rt 
man im grofson und  ganzen w ie in  
den Vor. S taa ten . Man w irft z. B. 
beim Abladen von K ohle jed e  zw ölfte oder v ie ru n d ­
zwanzigste Schaufel als P ro b eg u t in  einen  K asten , 
wobei W ert d a rau f ge leg t w erden m ufs, dafs das­
selbe gleiclim äfsig allen  S tellen  des W agens e n t­
nomm en w ird. D as M ateria l w ird  zerk le inert, 
gem ischt und zu e inem  H aufen  von q u ad ra tisch e r

B asis un d  1 b is 2 dem  H öhe ausgeb re ite t. A uf 
le tz terem  w erden durch  E indrücken  von L a tten  
zwei d iagonale L in ien  h e rg e s te llt (Abbild. 5) und  
a lsdann  zwei geg en ü b er liegende A bschn itte  e n t­

fe rn t. D er R ost des P robegu tes  w ird  
in g le icher W eise  w eite r g e te ilt, b is 
d ie P ro b e  genügend  red u z ie rt ist. 
A uf m anchen  H ü tte n  w ird z u r  T e i­
lung der P robe  ein au s E isenblech 
geb ildetes K reuz m it senk rech ten  

L am ellen  b en u tz t, über dessen 
S ch n ittp u n k t das P ro b eg u t geschau ­
fe lt w ird. In  Abbild; 4 is t dasselbe 
d u rch  p u n k tie rte  L in ien  angedcu te t.

D ie m e c h a n i s c h e  P r o b e ­
n a h m e  w urde zu ers t in A m erika  
angew endet und  es g ib t do rt in den 
B orgw erksgegendon sow ie auch  in  
den Seehäfen öffentliche A nsta lten , 
d ie sich n u r  m it der P robenahm e 
befassen und  die P ro b en  even tue ll 
auch  se lb st u n te rsu ch en . F ü r  die 
m echan ische  P robenahm e is t  es 
s te ts  em pfehlensw ert, das Erz zu zer­
k le in e rn  oder ganz fein  zu m ahlen , 
was bei V era rb e itu n g  gröfserer 
M assen n a tü rlich  n u r  m aschinell ge­
schehen  kann. D ie m echanischen 

P ro b en eh m er sind  nach  zw eierlei G rundsätzen  
g eb au t; die einen  nehm en  fo r td au e rn d  oder m it 
U n terb rechungen  einen  Teil dos zerk le inerten  
M ateria ls auf, die anderen  lenken die ganze

A n o rd n u n g  m it 

V ortrom m el

Abbildung 8. Abbildung 9.

Aufstellung eines Probenehmers unter einer Transportschnecke.

Masse w ährend eines ku rzen  Z e itrau m s ab. A ls 
Beispiel e ines m echanischen  P robenehm ers möge 
d er vom  K rupp -G rusonw erk  in  M agdeburg ge­
bau te  G eislersche A p p ara t d ienen. D erselbo 
b es teh t im  w esen tlichen  au s v ie r ü b e re in an d er 
liegenden T rom m eln  (Abbild. G und  7), die an
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G röfse nach u n ten  abnehm en  un d  m it e inem  v e r­
s te llb aren  L ängssch litz  versehen  sind. Säm tlicho  
T rom m eln  d reh en  sich w ährend  der P robenahm e 
und  zw ar so, dafs z. B. die oberste  T rom m el 
12 U m drehungen  in der M inute  m acht, die zw eite  6, 
die d r i tte  3 und  die v ie r te  oine. D as M aterial w ird 
der e rs ten  T rom m el zu g e fü h rt und  gelang t von 
h ie r d e r R eihe nach in  die and e ren  d re i T rom m eln . 
D as von den e inze lnen  T rom m eln  n ich t au fge­
nom m ene G ut w ird  se itlich  ausgetragen . Die 
P robe  fä llt schliefslich  aus der le tz ten  T rom m el 
in  ein u n te rg es te llte s  Glas. Um bei P ro b en ah m e 
von gröfseren  M engen n ic h t das gesam te  M ateria l

d u rch  den A p p a ra t schicken zu m üssen , kann 
m an  eine V ortrom m el anw enden , die n u r  einen 
T eil des H au p ts tro m es a u fn im m t; sie is t besonders 
dann  am  P la tze , w enn e ine vollkom m ene Z er­
k le inerung  dor ganzen  Masse n ich t tu n lich  er­
schein t. A bbild. 6 und 7 zeigen die K on stru k tio n  
des A ppara tes , A bbild. 8 u n d  9 geben zwei A n­
ordnungen  w ieder, die bei der P robenahm o im 
G rol'sbetriob üb lich  s in d ; o is t  eine T ran sp o rt­
schnecke. I n  der A nordnung  A bbild. 8 g eh t dio 
G esam tm asse durch  den P ro b en eh m er, in  A bbild. 9 
n u r  derjen ige  Teil, d e r du rch  die V ortrom m ol 
dem  H au p ts tro m  en tn o m m en  w ird .

Der eisenverstärkte Beton.
Von W. L i n s e  in Aachen. 

(Fortsetzung von S. 278.)
(N achdruck verboten.)

Bei der Errichtung von L a g e rh ä u s e rn  wurde 
der Eisenbeton in den letzten Jahren mehrfach 
angewandt, und zwar nicht allein zur Herstel­
lung der Lagerböden, sondern auch als Material

die andere als Silo ausgebildet is t; zwischen 
beiden liegt der Maschinenraum, die Transmis­
sionen u. s. w. Das Gebäude ist im Grundrifs 
in 25 Längs- und 5 Querachsen von durchweg

Abbildung 90. Lagerhaus in Strafsburg i. E.

für die Herstellung von Silos einschliefslicli der 
dazugehörigen Tragekonstruktionen.

Erwähnenswert ist die Ausführung des städ­
tischen Lagerhauses in Strafsburg i. Elsafs (Ab­
bildung 90). Dieses Lagerhaus ist etwa 102 m 
lang, 21 m breit, 8  Stockwerke hoch und in der 
Längsrichtung in zwei Abteilungen geteilt, von 
welchen die eine Abteilung als Bodenspeicher,

4,00 m Abmessung geteilt, davon sind 15 Achsen 
als Bodenspeicher mit einem Fassungsvermögen 
von 8000 t  Getreide bei 2,00 m Schütthöhe, 9 
Achsen als Silo mit einem Fassungsvermögen von 
6300 t  Getreide ansgebildet. Der im Querschnitt 
dargestellteBodenspeicher (Abbildung 90 a), dessen 
Decken Lasten von 1600 bis 2000 kg aufzunehmen 
haben, ist nach dem System Monier-Wayss, der
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um etwa 25 bis 30 °/o billiger als eine solche 
in E isen ; da die in Rede stehende Ausführung 
im Jahre 1899 erfo lg te, dürfte die Preisdiffe­
renz heute nicht mehr zutreffend sein. Die 
Kosten des Eisenbetonbaues stellten sich sogar 
bei den Silos ziemlich gleich mit einem 

Holzbau; aufser der gröfseren 
Eeuersicherheit hat die erstero 
Ausführung den Vorzug, dafs sich 
Kornwürmer und sonstiges Un­
geziefer nicht einnisten können. 
Bei den Schüttböden erwiesen sich 
die Kosten des Eisenbetonbaues 
geringer als ein Holzbau. Es 
waren jedoch in dem vorliegen­
den Falle verschiedene günstige 
Umstände vorhanden, welche diese 
billige Ausführung ermöglichten. 
Zunächst konnte der nötige Beton­
kies auf der Baustelle gewonnen 
und alle anderen Materialien auf 
dem Wasserwege zugeführt wer­
den; aufserdem wurden die Aus­
führungen ausnahmsweise billig 
angeboten. Beachtenswert ist auch, 
dafs die Prämie der Feuerversiche­
rungen bei der Eisenbeton-Aus­
führung 3 f. d. Tausend für Ge­
bäude und Inhalt beträgt, während 
dieselbe für eine Ausführung in 
Holz oder Eisen 6  f. d. Tausend 
betragen haben würde.

In Genua wurde vor einigen 
Jahren ebenfalls eine gröfsere 
Anlage ausgefühi't, welche von 
der Fundierung bis zum Dache 
ganz in armiertem Beton nach 
System Hennebique erfolgte. Die 
•Siloanlage ist 15 m, die tragenden 
Stützen sind 3,50 m hoch und 
stehen nach einer Richtung in 
Abständen von 8  m, nach der
ändern Richtung in Abständen 
von 3 m von Mitte zu Mitte; die 
Höhe des Gebäudes ist 23,50 m, 
das Fassungsvermögen des Silos 
beträgt 28 000 t. Der Umfang 
der Gesamtanlage ist aus Abb. 91 
ersichtlich. In Frankreich hat man 
in den letzten Jahren eine ganze 
Anzahl von Silos für die Auf­
speicherung von Kohlen und Koks, 

sowie für Kohlenwäschen in Eisenbeton hergestellt. 
Abbild. 92 zeigt eine solche Anlage für eine Grube
in Anicbe, Dep. Nord, Abbild. 93 eine solche für
eine Grube in Lens; letztere besteht aus 6  Abtei­
lungen von je  325 cbm Inhalt. Die Fundierung 
dieses durch 8  Pfeiler gestützten Behälters 
erfolgte wegen des schlechten Baugrundes eben­
falls unter Verwendung von armiertem Beton.

2

im Querschnitt dargestellte Silo (Abbildung 90b) 
nach System Hennebique hergestellt. Aus Abbil­
dung 90c ist die Art der Armierung einer Zelle 
des Silos ersichtlich, Abbildung 90 d stellt die 
fertige Ausführung des Silos vor Ausführung 
der Umfassungswände dar. Die Umfassungswände

« 7 0 0

Abbildung 90 a.

Abbildung 90b.

des Lagerhauses sind Verkleidungswände, haben 
sich nur selbst zu tragen und erfordern infolge­
dessen sehr geringe Abmessungen.

Die W ahl des Eisenbetons für diese Aus­
führung erfolgte aus mehreren Gründen. Zu­
nächst hielt man eine Ausführung in Eisen­
beton für feuersicherer als eine solche in Eisen­
konstruktion , aufserdem erwies sich erstere
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Eine ähnliche Anlage von eigentümlicher Form 
für eine Grube in L e n s  ist durch Abbildung 94 
in ihren Einzelheiten dargestellt; der Inhalt 
dieser Kohlen-Silokaminer beträgt 280 cbm. Die 
Aufsonvvandnngen dieses aus zwei abgestumpften 
Pyramiden zusammengesetzten Behälters sind 
mittels sich kreuzender Kundeisenstangen ver­
s tä rk t; die gelinge Stärke der Anfsenwandnng, 
welche zwischen 10 und 15 cm schwankt, ist

beachtenswert. Die Armierungsstangen liegen im 
oberen Teil in Entfernungen von 0,30 in, im 
unteren Teil in Entfernungen von 0,15 m, dem 
wachsenden Innondruck entsprechend verteilt. 
Der Boden ist bis zur oberen Kante der stützenden 
Pfeiler noch durch besondere stärkere horizontal 
liegende Rundeisen von 30 mm verstärk t; ähn­
liche Verstärkungen liegen an der Stelle des 
gröfsten Durchmessers von 8  m und zwar 3 hori­
zontal liegende Rundeisen von 30 111111, sowie 
ferner ein Rundeisen von 30 111111 an der oberen

Öffnung. Aus Abbildung 95 ist die Detail­
konstruktion des Bodens und aus Abbildung 96 
diejenige eines stützenden Pfeilers ersichtlich. 
Die Druckübertragung der Pfeiler erfolgto mit­
tels einer durch Rippen verstärkten Betonplatte 
von 10 m/Quadrat auf den wenig tragfähigen 
Baugrund, welcher bei voller Belastung nur mit 
0,7 kg/qm beansprucht wird. Die Verbindung 
der Verstärkungsrippen mit den Pfeilern erfolgt 

durch strebenartige armierte 
Ansätze an letzteren.

Bei der Anlage von Ob e r ­
w a s s e r - K a n ä l e n ,  wie 
solche vorzugsweise bei der 
Erbauung elektrischer Kraft­
stationen als Zuleitungs­
rinnen des Wassers zu den 
Turbinen zur Verwendung 
kommen, haben die Aus­
führungen in armiertem 
Beton in ökonomischer Be­
ziehung häufig andere bis 
dahin übliche Konstruktio­
nen verdrängt. Ulan stellt 
solche Leitungen, falls eine 
Ausführung zwischen Erd­
dämmen nicht möglich ist, 
in der Regel als offene oder 
geschlossene Rinnenleitun­
gen entweder in Holz oder 
iu Eisen her. Erstere Aus­
führungsart ist zwar billig, 
jedoch haben diese Holz­
rinnen keine längere Dauer 
und erfordern grofse Unter­
haltungskosten ; die Aus- 1 
führung solcher Kanäle als 
offene oder geschlossene 
eiserne Rohrleitungen wird 
in der Regel zu teuer. Eine 
Ausführung in armiertem 
Beton stellt sich nicht 
wesentlich teurer als eine 
solche in Holz, zeichnet sich 
aber durch grofse Beständig­
keit und geringe Unter­
haltungskosten aus. Abbil­
dung 97 stellt eine der­
artige ausgeführte Anlage 

für eine lOOpferdige Kraftstation in Evilard 
(Schweiz) dar. Der Kanal ist etwa 500 m lang,
3 m breit, 0,75 m hoch und oben offen. Der­
selbe ruht teils auf einem angeschütteten Erd­
damm, teils auf Eisenbetonstützen, welche in 
Entfernungen von 2 m stehen; aus der Abbil­
dung 98 ist die Eisenarmierung ersichtlich.

Als zweites Beispiel sei nochmals der im 
Anfänge dieses Aufsatzes erwähnte Kanal für 
die Kraftstation des Simplontunnels hier angeführt. 
Über die Kosten dieser Ausführung und die Gründe,
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weshalb man eine Ausführung in Eisenbeton allen 
anderen vorzog, ist an genannter Stelle bereits 
näherer Aufschluß gegeben worden. Der Kanal 
hat 3000 m Länge, 1,90 m Li.chtweite im Quadrat 
und ist allseitig geschlossen. Ei' liegt an der 
Nordseite des Simplontunnels und ist dazu be­
stimmt, 8  cbm W asser i. d. Sekunde für eine 
2 0 0 0  pferdige Turbinenanlage zu liefern. Die 
Unterstützung dieser geschlossenen Rohrleitung 
erfolgte durch eisenarmierte, stellenweise 1 0  m 
hoho Betonstiitzen in Entfernungen von 5 m, an 
einigen Stellen sogar in Entfernungen von 10 m.

M o n i e r  wohl die gröfste Zahl an Ausführungen 
zu verzeichnen. Die in Eisenbeton hergestellten 
Röhren zeichnen sich durch geringe W andstärke 
und grofse W iderstandsfähigkeit gegen Druck 
aus. B on n a  hat solche für Wasserleitungen 
bis 10 Atmosphären Druck gefertigt und be­
stand bei dieser Ausführung die Eisenarmierung 
aus sich kreuzenden Protileisen. *

Bei der A u s f ü h r u n g  von G r ü n d u n g e n  
hat sich der Eisenbeton in letzter Zeit ein ganz 

i neues, bis je tz t ungekanntes Anwendungsgebiet 
j erobert; Rammpfälile aus Eisenbeton sind melir-

Die Eisenafmierung ist ans der Abbild. 99 u. 99 a 
ersichtlich; sie wurde für einen Anisendruck 
von 300 kg/qm sowie den entstehenden inneren 
Wasserdruck berechnet. Auf die Möglichkeit 
einer Ausdehnung durch Temperaturunterschiede 
ist Rücksicht genommen. In Entfernungen von 
5 m und zwar über den erwähnten Stützen liegen 
Diehtnngsfugen, welche Ausdehnungen und Zu­
sammenziehungen der Rohrleitung gestatten; 
dieselben wrnrden bei E in tritt von gröfseren Un­
dichtigkeiten mit. Zement nachgedichtet.

Die Herstellung von geschlossenen R o h r ­
l e i t u n g e n  in Eisenbeton, wie dieselben für 
Wasserleitungen und Kanalisationen von Städten 
angewandt werden, soll an dieser Stelle der 
Vollständigkeit halber nur erwähnt weiden. 
Es eignen sich zur Herstellung dieser Röhren 
fast alle Systeme, jedoch hat das System

fach mit gutem Erfolg bei Ausführung von 
Fundierungen da angewandt worden, wo bis 
je tz t Pfähle aus Holz zur Anwendung kamen. 
H e n n e b i q u e  hat für solche Zwecke schon 
vor längerer Zeit einen Pfahl konstruiert, 
welcher in Deutschland speziell für die Aus­
führung von Spundwänden patentamtlich ge­
schützt ist; Abbildung 100 ist der Patentschrift 
entnommen. Wie aus dieser Abbildung ersicht­
lich, zeigt die Eisenarmierung grofse Ähnlichkeit 
mit derjenigen der bereits beschriebenen Stützen 
und unterscheidet sich nur dadurch, dafs die 
versteifenden Flacheisen zum Teil durch ge­
eignete Drahtverschnürungen ersetzt sind. Die 
aus der Darstellung erkenntliche obere Schlag­
haube besteht aus Eisen oder Stahl; der Raum

* Näheres darüber in „Le Ciuient“ 1898 Seite 87.
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Abbildung 92.

zwischen letzterer und dem Eisenbetoupfahl wird mit 
einem schlagverteilenden Mittel (Sand, Silgespiinc oder dergl.) 
ausgefüllt. Bei einem Lagei'hausbau in Southampton wurden
13,5 m lange Pfähle von rechteckiger Form vorher in einem 
besonderen Gerüst senkrecht gestampft und nach genügender 
Erhärtung wie gewöhnliche Pfähle transportiert und ein­
gerammt.

Die holländische Zeitschrift „Architectura“ berichtet über 
eine interessante Ausführung in Rotterdam, wo z. Zt. ein 
Gebäude für die Holland-Amerika-Linie nach dem System 
Hennebique errichtet wird, bei welchem sich diese Bau­
weise auch auf den Pfahlrost erstreckt. Bei dieser Aus­
führung hat man dreieckige Pfähle von 20 m Länge mit 
abgefasten Kanten verwendet, um die Umfangsreibung der 
in Seeschlamm zu rammenden Pfähle zu vermehren, ohne 
jedoch diese W irkung in dem erwarteten Mafse zu erzielen. 
Die Eisenarmierung dieser Pfähle besteht aus drei Eisen­
stäben von 25 mm Durchmesser, welche in 25 cm Abstand 
durch 5 mm starke Drähte verbunden wurden. Bei der 
Ausführung hat man zunächst Pfähle von 12 m Länge ein­
gerammt und diese dadurch verlängert, dafs die noch fehlenden

8  m in senkrechter Stellung 
über dem eingerammten 
Pfahl in Holzformen ein­
gestampft wurden. Die Ver­
bindung der beiden Teile 
erfolgte in der Weise, dafs 
man die Eisenarmierung des 
unteren Pfahles auf etwa 
40 cm frcilegte, eine Hülse 
überschob und in diese die 
Eisenarmierung des oberen 
Pfahles einsetzte; nachdem 
dann die Hülse mit Zement 
vergossen worden war, er­
folgte das Aufsetzen der 
Form für den oberen Teil 
und die Einstampfung des­
selben. Nach genügender 
E rhärtung dieser Ausfüh­
rung wurde die Rainmarbeit, 
zu welcher eine Morrison- 
Ramme mit 120 Schlägen in 
der Minute benutzt wurde, 
fortgesetzt.

Die Pfähle aus Eisen­
beton haben gegen solche 
aus Holz^vor allen Dingen 
den V orzug, nicht durch 
Bohrwürmer zerstört zu 
werden, auch gewährleisten 
die bisherigen Erfahrungen 
über das günstige Verhalten 
des Eisens in Eisenbeton- 
Konstruktionen unterW asser 
eine grofse Dauerhaftigkeit; 
ob letztere durch die Ramm-

Abbildung 93.
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Abbildung 96.

eine Zementfabrik ausge­
führt; die gröfste derartige 
Anlage ist jedoch zur Zeit in 
Dagenliam bei London im 
Bau begriifen. Man geht 
aber in der Verwendung der 
Eisenbetonpfähle noch wei­
ter und stellt vollständige 
Ufermauern daraus her. In 
Southampton wurde im Jahre 
1898 für die Southwestern 
Railway Co. eine Kaimauer

nach dem System H e n n e -  
b i q u e errichtet (Abbil­
dungen 102, 103 und 104). 
Die ganze Anlage ruht auf 
einem aus dem Grundrifs 
Abbildung 102 ersichtlichen 
Pfahlrost aus Eisenbeton, 
die Entfernung dieser Pfähle 
von 30/30 cm Querschnitt 
beträgt von Mitte zu Mitte 
in der Längsrichtung etwa 
2 m, in der Querrichtung

Wirkung nicht leidet, mufs die Erfahrung lehren. 
Die zuerst erwähnte Eigenschaft hat zu einer 
Bevorzugung der Eisenbetonpfähle anstatt solcher 
aus liolz bei Anlagen am W asser und besonders 
am Meeresufer geführt.

In Woolston (England) wurde im Jahre  1898 
unter Verwendung von Eisenbetonpfählen eine 
vollständige Landungsbrücke für eine Kessel­
schmiede und Scliiffbauanstalt erbaut. (Abbil­
dung 101 und 101a.) Die Anlage besteht aus 
einer gröfseren Plattform  von 30,50 m Länge 
und 14 m Breite, an welcher sich an einer 
Ecke eine andere Plattform von 27,54 m Länge 
und 9,14 Breite rechtwinklig anschliefst. Die 
erstgenannte Plattform  nimmt die Entladungs­
kräne auf. Es sind im ganzen etwa 100 Eisenbe­
tonpfähle von 30/30 cm Querschnitt in Entfernung 
von 3 m gerammt worden, welche unter sich 
noch durch kopfbandartige Verstrebungen ver­
bunden worden sind. Die Plattformen sind für 
eine Belastung von 2800 kg/qm berechnet. In 
Amsterdam hat man eine ähnliche Anlage für Abbildung 97.

Abbildung 95.
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schwierigen Fundie­
rungen einige ganz 
interessante Anwen­
dungen des Eisen­
betons zu verzeichnen. 
Das „Zentralblatt der 
Bauverwaltuirg“ vom 
5. Mai 1901 berichtet 
über eine derartige 
Ausführung, welche 
beim Bau des Berner 
Stadttheaters zur Aus­

führung gekommen ist (Abbil­
dung 105). Der tragfähige 
Untergrund lag unter einer 
Anschüttung, deren Höhe an 
einer Seite 8  bis 10 m, an der 
ändern Seite 10 bis 15 m be­
trug. Es handelte sich nun 
darum , Pfeiler durch diese 
Anschüttung hindurch bis zum 
tragfähigen Boden hinab zu 
führen. Zur Erreichung dieses 
Zweckes wurde ein eisen ar­
mierter Betonmantel von vier­
eckiger Form 1,90 in . 2,45 m 

Ü.,,, im Lichten grofs durch die 
Anschüttung durchführend her­
gestellt, so dafs der Querschnitt 
des so gebildeten Schachtes 
etwas kleiner w ar, als die 

" erforderliche Fundamentbreite 
von 3,60 X  4 m. Diese er- 

;;; forderliche Breite wurde durch 
trichterartige Verbreiterung im 
gewachsenen Boden in der 
W eise erreicht, dafs man unter

etwa 2,85 m; dem W asser zugewendet wurde 
eine geschlossene Pfahlreihe als Spundwand ge­
rammt. Dieser Pfahlrost träg t eine durch 
Rippen unterstützte horizontale Fnndamentplatte, 
auf welcher sich das System der eigentlichen 
Kaimauer aufbaut; letzteres besteht ans einer 
vorderen Eisenbetonwand von etwa 20 cm Stärke, 
welche durch senkrecht zur W and stehende 
trapezförmige Rippen versteift wird; diese Rippen 
sind innig mit der Fundamentplatte verbunden. 
Die Gesamthöhe der so hergestellten Kaimauer 
beträgt 9,14 m und wurde dieselbe für eine 
zufällige Belastung von 2500 kg berechnet. 
Unter Hinzurechnung des Gewichtes der auf 
der Fundamentplatte ruhenden Überschüttung 
von etwa 4 m Höhe beträgt die Totalbelastung 
rund 9000 kg/qm. Die Ausführung hat 325 Fr. 
f. d. lfd. Meter fertige Kaimauer gekostet.

Aufser den bei den Hochbau-Ausführungen 
bereits beschriebenen künstlichen Verbreiterungen 
der Fundamente mittels eisenarmierter Beton­
körper sind noch vereinzelt, bei gröfseren und

Abbildung 98.

Abbildung 99.
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Abbildung 100. Abbildung 101.

5 RundciscnVon'Y 51 ♦ 5 Bimdciscn von ÖJfl

Abbildung 99 a.
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(las unterste Mantelstück mit 45 Grad Neigung 
gespitzte Rundeisen in Entfernungen von 30 
bis 40 cm genügend weit in den gewachsenen 
Boden eintrieb, welche den über der Verbreite-

Rundeisen von 12 mm Durch­

grabung und Herstellung eines 
zweiten Stückes unter dem ersten 
u. s. f., bis der tragfähige Boden 
erreicht wurde. Die Verbindung 
der einzelnen Stücke erfolgte durch 
35 cm lange Rundeisen, welche 
vorher zur Hälfte in den Fufs der gefertigten j 
Stücke einbetoniert wurden und zur andren j 
Hälfte nach unten vorstanden, um nachher in j 
dem oberen Teil des nachher zu fertigenden

Stückes mit einbetoniert zu werden. Der Bau- 
vorgang dürfte aus Abbildung 106 ersichtlich sein.

Wie bereits erwähnt, hat man den Eisen­
beton auch zur Herstellung von S e n k k ä s t e n ,  wie 

solche für die Herstellung ge-
___________ ^ waltiger Fundamentblöcke für

W ellenbrecher oder Fundie­
rungen von Hafenbauten be­
nutztwerden, verwendet. Diese 
schwimmenden Kästen werden 
vorher hergestellt und wie ein 
Schiff auf dem W asser schwim­
mend an die Verwendungsstelle 
transportiert, wo dieselben dann 
mit Beton gefüllt und versenkt 
werden. Bei den Hafenbauteu 
in Brügge kamen Blöcke von 
3000 t  zur Verwendung. In 
Sonthi (Rufsland) wurden bei 
der Ausführung eines Hafen­
baues die in Abbildung 107 
dargestellten Kästen von 6,40 
X  4,20 bei 5,75 m Höhe ver­
wendet. Die Eisenarmierung 
solcher Kästen ist derjenigen 
der Reservoire ähnlich.

Bei U f e r s c h u t z a n l a g e n  
hat man in den letzten Jahren 

verschiedene Versuchsstrecken unter Verwendung 
von Eisenbeton ausgeführt. Eine solche Versuchs­
strecke von 135 m Länge wurde am Wentow- 
kanal nach einem durch R a b i t z  erworbenen

Abbildung 101a.

messer, welche in den Ecken nach 
aufsen abgebogen wurden. Nach 
genügender Erhärtung des ersten 
Stückes erfolgte eine weitere Aus-

Abbildung 102.

Patent hergestellt. Die Uferdeckung ist eine 
fugenlose Betonplatte von 20 cm Stärke mit 
Eiseneinlage. Letztere besteht aus einem mit 
der Böschung durch Bohrer verankerten Flach­

rung liegenden Boden stützten, so dafs die Aus­
hebung des letzteren ohne Gefahr eines Nach­
sturzes erfolgen konnte. Eigenartig erfolgte die 
Ausführung des Betonmantels. Zunächst wurde : 
in der Anschüttung eine etwa 
0,90 m tiefe Grube ausgehoben 
und in derselben unter Benutzung 
eines Bohlenkranzes für den 
inneren Kern und der Grenzen 
des Aushubes als äufsere Be­
grenzung ein Stück Betonmantel 
von der Höhe der Grube, also 
0,90 m hoch gestampft. Die %
Eisenarmierung dieses Betonman- 5  m
tels bestand aus wagerecht in 1§ ?
Entfernungen von 10 cm an der £ ~
Innenseite des Mantels liegenden 3
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eisengerippe von 5/60 mm, welches mit einem 
aus 6  mm Rundeisen bestellenden Maschennetz 
von 25 mm diagonal überzogen ist. Nach dem

SW*«

Abbildung 105.

System der Mö I l e r s c h e n  E r d a n k e r  wurden 
ebenfalls in den letzten Jahren verschiedene Ver­
suchsstrecken gefertigt. Der Möllersche Erd­
anker besteht aus einem 
um einen Eisendraht herum 
gestampften Betonkörper, 
welcher mit der Deckungs­
platte  verbunden ist und 
senkrecht zu letzterer in 
die Böschung eingreift. Bei 
einer Ausführung betrug die 
Länge dieser in Abständen 
von 50 cm stehenden Anker 
1,20 m bei 4 cm Stärke.

Über das Verhalten dieser 
fugenlos hergestellten Ufer­
befestigungen lauten die Berichte widersprechend. 
Es haben sich unvermeidliche Längs- und Quer­
risse gebildet, welche zwar vorläufig den Boden 
nicht durchlassen, von denen man jedoch nicht 
weifs, welchen Einflufs sie im Laufe der Zeit

auf dio Beständigkeit der P latte  ausüben werden. 
Aufserdem zeigte sich bei solchen Ausführungen, 
dafs der frische Beton durch eine zu früh­
zeitige Einwirkung der W ellen leicht zerstört 
wird. Dieser Übelstand wird durch die Ver­
wendung vorher gefertigter Eisenbetonplatten 
vermieden. Man hat mit solchen 1 , 1 0  m langen, 
0,50 m breiten und 8  cm starken Platten sehr 
günstige Erfahrungen gem acht; die Eisenarmierung 
bestand aus 3 Längs- 
und 4 Querstäben von 
5 mm Durchmesser.

Bei der Ausführung 
industrieller Anlagen 
scheint sich die Eisen­
beton-Bauweise auch 
noch andere als bereits 
beschriebene Anwen­
dungsgebiete (Hoch­
bauten , Reservoire 
u. s. w.) erobern zu 
wollen. So wurde im 
Jah r 1901 in Jersey 
City bei New York ein 
F a b r i k s c h o r n s t e i n  
von etwa 33 in Höhe 
ganz in Eisenbeton 
ausgeführt (Abb. 108).
Der Querschnitt des 

Schornsteinschaftes 
ist von oben bis unten
konstant und hat derselbe einen äuiseren Durch­
messer von 3,45 m, einen inneren von 2,43 m. Der 
Schaft besteht aus zwei konzentrisch ineinander 
sitzenden und mit Rippen verstärkten eisen­
armierten Mänteln, dazwischen befindet sich eine 
Luftschicht. Der innere Mantel bildet das so­
genannte Futter für diese mit hohem Hitzegrad 
(etwa 750 Grad F.) der Abzugsgase arbeitende 
Anlage. Die Rippen liegen in dieser Luftschicht, 
so dafs die Aufsen- und Innenwandung voll­
ständig g la tt ist. Die Eisenarmierung wurde

Abbildung 106.

Abbildung 107.

nach dem Ransome-System ausgeführt und besteht 
aus gedrehten Quadrateisen. Im äufseren Mantel 
befinden sich 30 senkrechte Stäbe von 20 mm, 
und horizontal liegende, an die senkrechten Stäbe 
nach aufsen angrenzende Ringe von 13 mm
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Quadrat, letztere in Ent­
fernungen von 0,76 m. 
Die Armierung des inne­
ren Mantels bestellt aus 
8  senkrecht stehenden, 
sowie ebenfalls horizon­
tal nach aufsen liegenden 
Eiligen von 7 mm Quadrat 
in Entfernungen von 
0,38 m. Die Fundie­
rung des Schornsteins er­
folgte auf Pfalilrost, über

Sch n itt  E-F

welchen eine eisenarmierte Fundamentplatte ge­
streckt wurde. Der Schornstein wurde für einen 
Winddruck von 250 kg/qm berechnet; die Kosten 
der Ausführung betrugen 3500 Dollars. Nach 
demselben System wurde eine ähnliche Anlage 
von 45,75 m in Bajonne N. Y., eine andere in 
Elizabethport (New Jersey) von 38 m ausgeführt; 
über letzteren Schornstein sowie den Bauvorgang 
hei der Ausführung berichtet der „Praktische 
Maschinen-Konstrukteur“ 1901 Seite 136.

Es gibt noch eine ganze Reihe von Gegen­
ständen für die verschiedensten Benutznngsarten, 
welche in der Regel aus Stein, Eisen oder Holz 
hergestellt werden, welche sich aber ebensogut 
in Eisenbeton ausführen lassen und bereits aus­
geführt worden sind. So wurden z. B. nach dem 
System He n n e b i q n e  verstellbare W ärterbuden, 
verstellbare Baracken für Truppen-Übungsplätze, 
Kugelfänge, Stützmauern, Masten für elektrische 
Licht- und Kraftleitungen u. s. w. hergestellt, 
deren Beschreibung an dieser Stelle- jedoch zu 
weit führen würde.* Die vorstehend beschriebenen 
und ausgeführten Bauwerke, u. s. w. beweisen 
jedenfalls die grofsc Anwendungsfähigkeit des 
Eisenbetons auf allen Gebieten des Hoch- und 
Tiefbaues. (Schlafs folgt.)

Abbildung 108.

* In verschiedenen Ländern werden neuerdings 
Versuche mit Eisenbahnschwellen aus Eisenbeton ge­
m acht; in I talien bat die Direktion der „Rete Adriatica“ 
solche Schwellen von dreieckigem, an den Auflager- 
steilen von rechteckigem Querschnitt probeweise zur 
Verwendung zugelassen. — Preis f. d. Schwelle 11 bis 
12 Fr. gegenüber 4  bis 5 Fr. für ITolzschwcllen.

Amerikanischer (jiefsereil)etrieb.
Von B e r n h a r d  O s a n n .

(Schlufs von Seite 260.)

S t a h l g i e f s e r e i .  Der englische Aufsatz 
erwähnt unter den angeführten Giefsereien auch 
zwei Stahlgielsereien. Die Stahlgiefserei der 
Shickle, Harrison & Howard Iron Co. beschäf­
tigt 1000 Menschen und stellt täglich 1 0 0 1 
fertiger Stalilgufsteile (Material für den Ban 
von Lokomotiven und Waggons) in vier W e l l -  
ma n - Ma r t i n - Öf e n  her. Die Kippung derselben 
erfolgt hydraulisch, die Beschickung mit der 
WellmanschenBeschickungsmaschine. Die Wagen 
mit den Mulden werden auf einer schiefen Ebene 
durch eine Lokomotive hinaufgedrückt. Das 
Giefsen erfolgt durch Pfannen mit Bodenstopfen. 
Es wird alles geglüht; der Glühofen wird kon­
tinuierlich betrieben. Die übrigen Angaben sind 
nicht von Bedeutung.

Die Schilderung der Stahlgiefserei der Sar- 
gent Co. läfst uns einen Einblick in eine ameri­
kanische K l e i n k o n v e r t e r h a l l e  tun,  die das 
T r o p e n a s v e r f a h r e n  durchgeführt hat.

Drei Tropenaskonverter mit je  2 t  Fassung 
werden durch schwenkbare Rinnen mit zwei 
W hiting-Kupolöfen bedient. Die Rinnen sind 
verdeckt. Die Produktion beträgt 50 t täglich. 
Die Bewegung der Konverter geschieht hydrau­
lisch, aber nicht durch Zahnstange, sondern 
durch zwei hydraulische Cylinder, deren Kolben­
stangen durch eine Kette verbunden sind. 
Diese Kette greift in die Zähne eines Stirn­
rades auf dem Konverterschildzapfen ein. Der 
Konverter hat auf der Rückseite (die, welche 
der Giefserei abgewendet ist) einen Windkasten,
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mit einer Deckplatte verschlossen. Von diesem 
Windkasten gehen 6  bis 8  Formen durch das 
Konverterfutter hindurch, derart gerichtet, dafs 
sie unter einem flachen Winkel auf das Roh­
eisenniveau nach unten blasen, wenn der Kon­
verter aufgerichtet ist. Die Öffnungen der 
Formen liegen also nicht unter dem Flüssig- 
keitsspiegel. Das Füllen des Konverters ist 
nicht einfach, weil die richtige Stellung der 
Formen gewährleistet werden mufs. Das Eisen 
fliefst in den horizontal liegenden Konverter 
und wird bei seinem Steigen durch die Forrn- 
öffnungen hindurch bei abgenommenem W ind­
kastendeckel beobachtet. Is t das richtige Niveau 
erreicht, wird der W indkasten geschlossen und 
das Blasen beginnt. Chargendauer 20 Minuten. 
Es wird auf 0,18 °/° Kohlenstoff herunter­
geblasen und hernach wieder durch Ferromangan 
und Ferrosilicium auf 0,23 °/o Kohlenstoff 
zuriickgekohlt, bei harten Stücken auch bis

0,4 °/o Kohlenstoff; alsdann wird Roheisen ans 
einem kleinen Kupolofen auf der Giefsereisohle 
abgestochen und mit Handpfannen in den um­
gelegten Konverter eingetragen. Auch Ferro­
mangan und Ferrosilicium wird, in Tiegeln mit 
Petroleumfeuerung geschmolzen, flüssig in der­
selben Weise eingesetzt. Nach Umrühren wird 
dann der Stahl in Handpfannen abgefangen. 
Der Tropenasstahl ist anfserordentlich heifs und 
dünnflüssig und füllt g la tt und scharf auch sehr 
dünne Querschnitte ans. Der Abbrand beträgt 
17 °/o. Es werden 12 bis 20 Chargen täglich 
geblasen. Als Gebläse ■ dient ein Rootsblower, 
der bei 65 P . S. einen Winddruck von 0,28 bis 
0,32 Atm. erzeugt. Als Erzeugnisse werden 
nur kleine Teile aufgeführt: Gelenke für
automatische Wagenkupplungen, Getriebe, Loko- 
motivachsbücksen, Schraubenschlüssel, Werkzeuge 
u. s. w. Früher wurden auch gröfsere Teile, 
wie Lokomotivkurbeln, Drehgestelle u. s. w., 
gefertigt, aber im Kampfe mit der Konkurrenz 
wieder verlassen. Das W erk beabsichtigt die 
Errichtung von Martinöfen. Demnach scheint

nur die Herstellung kleinerer Teile aus dem 
Tropenaskonverter lukrativ zu sein.

D ie  Gi e f s p f a n n e n .  Um den Transport 
durch Menschenkraft möglichst zu beschränken, 
wird das flüssige Eisen in grofsen Pfannen ent­
weder auf gewöhnlichen Schienenbahnen oder 
Schwebebahnen an Trägern bewegt, soweit die 
Pfannen nicht unmittelbar von Kränen zum Gusse 
aufgenommen werden. Aus den grofsen Pfannen 
wird dann das Eisen an Handpfannen abgegeben. 
Pfannenwagen für Schienenbahnen werden von 
der Huntschen Industriebahngesellschaft gebaut. 
Die Abbildung 3 zeigt einen solchen.

Bemerkenswert ist der gedrungene stand­
feste Bau mit möglichst niedrig gelegtem Schwer­
punkt. Das Stirnrad hat innere Verzahnung, 
so dafs die Pfanne in der Drehrichtung des 
Handrades kippt. Das Handrad zum Kippen 
ist weit abstehend von der Pfanne, um den Mann 
gegen die Hitze zu schützen. Die Pfanne hängt 

so hoch, dafs 432 mm hohe 
Handpfannen aus ihr gefüllt 
werden können.

Die Giefspfannen für 
Kräne und Schwebebahnen 
enthalten nichts besonders 
Bemerkenswertes. Bei der 
Pesanopfanne wird die Ent­
lastung der Schildzapfen­
lager gerühmt, die dadurch 
bewirkt wird, dafs die Sei­
tenstangen des Bügels bei 
der Erwärmung nicht gegen 
die Pfanne geprefst werden. 
Ein Blick in den Katalog 
der Badischen Maschinen­
fabrik in Durlach lehrt, dafs 

man in Deutschland längst diesem Umstande 
durch gelenkig bei A (in Abbildung 4) eingestellte 
Seitonstangen des Bügels Rechnung getragen hat. 
Charakteristische Abmessungen einer schweren 
Roheisenpfanne werden in Abbildung 4 gegeben.

Die Schildzapfenachse liegt nahezu in der 
Mitte der Höhe (in deutschen Giefsereien ist eine 
tiefere Lage gebräuchlich). Bemerkenswert ist 
die sehr grol's gestaltete Schnauze und der Bügel, 
um das Abwehren der Schlacke zu erleichtern. 
Einige Pfannenkonstruktionen sind darauf ein­
gerichtet, in einem Wagen und ohne weiteres 
auch im Kran verwendet zu werden. Mecha­
nische Kippvorrichtungen sind ja  nichts Neues, 
auch bei verhältnismäfsig kleinen Pfannen.

T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g e n .  Bei den 
grofsen Giefsereien und den hohen Löhnen sind 
natürlich Schienenbahnen auf ebener Erde und 
auch Schwebebahnen an I -  Trägern besonders 
ausgebildet.

Die Electric Co.-Giefserei hat ein in allen 
Räumen und Höfen verzweigtes Schmalspurnetz 
von 545 mm Spur. In den Gebäuden werden die
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Wagen von Hand bewegt, auf den Höfen dagegen 
durch elektrische Lokomotiven mit Oberstrom- 
zuführung. Diese werden bei Bedarf durch optische 
Signale herbeigerufen. DieseBahn istvon'der Hunt 
Industriebahnen Co. als Teil einer die industriellen 
Anlagen der ganzen Umgegend verbindenden 
Bahn gebaut. Die W alker & Pratt-Giefserei 
hat eine Schwebeschienenbalm 2,75 m über der 
Sohle an T -T rä g e rn  250 min hoch mit Weichen 
und Überholungen. Erstere sind als kleine Dreh­
scheiben konstruiert. Die Laufkatzen sind in 
Abbildung 5 wiedergegeben. Als Material für 
letztere dient Stalilgufs, nur die Hollen sind 
gufseisern. Da nur kleine Teile gegossen werden, 
werden Giefspfannen von nur 800 Pfd. Inhalt 
auf dieser Schwebebahn gefahren und mit der 
Hand in Handpfannen entleert. Diese Schwebe­
bahn läuft über 2,5 m breite Gänge, die 38 mm 
tief in dem Betonpilaster ausgespart und durch 
Strips (das sind breite, diinne Flacheisen für 
Rohrfabrikation) seitlich eingefafst sind.

Abbildung 4. Boheiscnpfanne.

Die Sargent-Eisengiefserei hat längs der einen 
Seite der Giefserei Schmalspurgeleise, auf denen 
Giefspfannen mit 2500 Pfd. flüssigem Eisen ge­
fahren werden. Auf rechtwinklig abgezweigten 
Gassen zwischen den Formen laufen kleine Giels- 
pfannenwagen, die aus obigen gefüllt werden, 
auf flachgelegten Rillenschienen.

Die Milwaukee Harvester Giefserei hat eine 
die ganze Fläche der Formerei mit drei paral­
lelen Geleisen beherrschende Schwebebahn, wie 
die Abbildung 6  zeigt. Anschlüsse nach den 
Kupolöfen und den Aufzügen sind vorhanden, 
auch die daruuterliegende Putzerei hat ihre 
eigene Scliwebeschienenbahn. Die Hängefahr- 
zeuge können ebenso wie gewöhnliche Wagen 
den Aufzügen übergeben werden. Die Weichen 
sind so eingerichtet, dafs sie bereits aus Ent­
fernungen von 3 m durch Schnurzüge eingestellt 
werden können, dabei sind sie ebenso wie die 
Drehscheiben dagegen verwahrt, dafs die Förder- 
gefäfse (auch bei halber Stellung) abgleiten können.

Einen mechanischen Formsandtransport be­
sitzt die Me Cormick-Giefserei I. Das Gebäude

ist in drei Teile geteilt. Jeder dieser Teile 
hat in der Mitte einen Sandzubringer in Gestalt 
einer an der Decke aufgehängten Einne. Ein 
solcher Zubringer ist in dieser Zeitschrift 1898, 
S. 461 beschrieben und abgebildet.* E r besteht 
aus einer offenen Rinne, auf deren Rändern in 
bestimmten Abständen Räder laufen, durch Achsen 
miteinander verbunden. Auf den Achsen ruht 
ein Gasrohr, so dafs ein über die ganze Rinnen­
länge sich erstreckender Wagen gebildet wird. 
An dem Gasrohr sind Schaufeln befestigt, die

senkrecht in die Rinne bis auf ihre Sohle 
hineinragen. W ird das Gasrohr durch eine 
Pleuelstange vorwärts bewegt, so schieben 
die Schaufeln den in die Rinne geschütteten 
Sand vorwärts. Beim Rückgänge klappen sie 
jedoch um und gleiten über den Sand hinweg. 
In beliebigen Abständen sind im Rinnenboden 
Öffnungen, durch welche der Sand den Form- 
maschiuenplätzen oder den Aufbereitungsmaschinen 
zugeführt wird.

A ufzog«-
i  i
j  Kupolöfen

l— !— -------------------
( ....—

Schw ebebahn
;-------------1------------ j

- .... .................... 122in ______________ _

Abbildung 6 .
Schwebebahn in der Milwaukee Harvester-Giefserei.

Die Transportvorrichtungen der W esting- 
liouse Breinscylinder-Giefserei für Formen und 
Formkasten sind gleichfalls in dem eben er­
wähnten Aufsatz in „Stahl und Eisen“ abge­
bildet. Sie sind teils Rollgänge, auf denen 
zusammengekuppclte Platten eine Transportkette 
ohne Ende bilden, teils aneinandergekuppelte P latt- 
formwagen, die gleichfalls einen Ring bilden.**

T r o c k e n ö f e n  f ü r  s c h w e r e  und  m i t t l e r e  
K e r n e  werden ausführlich beschrieben. In Be­
zug auf ihren Bau und Feuerung ist wenig

* Auch „Stahl und Eisen“ 1902 S. 932.
** Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1890 S. 605,

wo der Mechanismus erläutert wird.
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Bemerkenswertes gesagt; wohl aber in Bezug 
auf Ausrüstung.

Die Electric Co.-Gieiserei hat zwei grofse 
Trockenöfen 7,5 m lang, 6,1 m breit, 3,05 m hoch 
mit je  zwei Schmalspurgeleisen von 545 mm 
Spur. Die Decke ist durch Ziegelplatten gebildet, 
indem J_-Träger so nahe aneinander verlegt sind, 
dafs die Platten zwischen ihnen auf den Finnischen 
ruhen. Auf diese Weise ist jede Wölbung um­
gangen. Die Feuerung geschieht durch Stein­

kohlen auf einem Planrost von 1 , 1  qm (in 
anderen Fällen wird Koks genannt, in der 
Westingliouse-Giefserei Naturgas). Dio Türen 
sind als 4teilige Flügeltüren ausgeführt. Die 
Abbildung 7 läfst die angewendeten Kugellager 
erkennen. Die Bowegung der Wagen erfolgt 
durch komprimierte Luft, ebenso wie bei den 
in der Abbildung 7 gleichzeitig dargestellten 
Trockenöfen für kleino Kerne, indem unter dem 
Wagen der Lnftcylinder befestigt ist und sich

Abbildung 8. Elächenlager.

beim Herausfahren vermöge der eingelassenen 
Druckluft an dem feststehenden Kolben vorbei­
schiebt.

Die Trockenöfen für mittlere Kerne sind
3,05 m lang und 6,1 m breit und haben je vier 
Toröffnungen mit je  einem Geleise. Eigenartig 
ist nun, dafs die durch Luftdruck bewegten 
Kernwagen vorne und hinten ein Schild haben, 
das die Toröffnnng ohne Tür sowohl bei 
herausgefahrenem wie auch bei eingeschobenem 
Wagen abschlielst (vergl. die Abbildung). Andere

Konstruktionen haben Sohlenheizung durch mit 
Platten abgedichtete Kanäle eingerichtet (wie 
die von Uge seinerzeit in „Stahl und Eisen“ 
beschriebene, z. B.“ in ' der W alker & Pratt- 
Giefserei). Auch Schiebetüren mit Handwinden 
sind in Anwendung. Die Trockenkammerwagen 
fahren vielfach auf einem in den Ofen hinein 
fallenden Geleise, das Herausziehen besorgt dann 
der Kran mit] Hilfe einer eingeschalteten [Rolle. 
Auch Flächenlager, die das Anfahren erleichtern, 
werden an einigen Stellen erwähnt. (Abbild. 8 .)

Bei Trockenöfen mit gewölbten Deckenkappen 
sind in einem Falle kräftige gufseiserno I-Träger 
mit sehr breiten Unterflantschen angewendet, 
zwischen denen in drei Stoinschichten über­
einander gewölbt ist. In der W alker & Pratt- 
Giefserei sind die Umfassungsmauern der Trocken­

öfen, 457 mm stark, mit einem durch Schlacken­
wolle gefüllten Hohlraum von 51 mm ausgestattet.

T r o c k e n ö f e n  für  k l e i n e  Kerne .  Es wird 
die auch in Deutschland bekannte (der Katalog 
der Badischen Maschinenfabrik in Durlach bringt 
ihn auf S. 109 unter der Bezeichnung „Kern­
trockenschrank“) Konstruktion beschrieben als 
„Milletofen“.*

Eine andere Trockenofenkonstruktion wird 
ausführlich an zwei Stellen beschrieben unter 
dem Namen der Milwaukee Harvester Giefserei 
und als Taggartofen. Beide sollen unabhängig 
voneinander konstruiert worden sein.

Die Abbildung 9 zeigt einen Schnitt durch 
den Ofen. Abbildung 10 zeigt die Einzelheiten 
der kleinen Laufrolle mit Hebelmechanismus. 
Man kann sich den Ofen als Kommode denken. 
Die Böden der Schubladen sind aus durch-

* Siehe „Stahl und Eisen“ 1902 Heft 18 S. 993.
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brochenein Blech oder Drahtgeflecht, hergestellt, 
um die Heizgase hindurch zu lassen. Diese 
Schiebladen sind zweckentsprechend numeriert. 
Soll eine derselben gezogen worden, so wird 

. eine Gabel derartig in kleine Löcher der Front­
wand eingesetzt, dal's ein Zug an der Hand­
stange am Hebel ü  (Abbildung 9) den Kasten 
vorn anhebt. Nunmehr zieht der Mann, rück­
wärts gehend, immer diese Stange im Zng 
haltend, denselben heraus, bis die Hinterwand 
die Öffnung verschliefst. Bei dieser Bewegung 
vermindern zwei Bollen, die, hinten am Kasten 
befestigt, auf Schienen laufen, die Beibung. 
Auch ist die Laufrolle vor dem Ofen mit 
Walzenlagern versehen. Die Einzelheiten des 
Bebels sind so getroffen, dafs der Mann 
den Handgriff nunmehr loslassen kann, ohne 
dafs der Kasten herabstürzt, um Kerne ein­
zusetzen oder herauszunehmon.

In der Milwaukee Harvester Giefserei sind 
die Einzelheiten des Hebelmechanismus etwas 
anders. Die Feuerung ge­
schieht hier durch Koks mit 
Dampfstrahlgeblilse (wahr­
scheinlich Abfallkoks).

Auffallenderweise sind mit 
Wind betriebene t r a n s p o r ­
table T r o c k e n a p p a r a t e ,  
die in Deutschland weit ver­
breitet sind , mit keinem 
Worte erwähnt.

For msand und a n d e r e  
For mmat e r i a l i en .  Der 
Formsand soll widerstands­
fähig, schwer schmelzbar und 
offen für den Gasdurchgang 
sein. DieCaseThreshingCo. 
unterscheidet drei Arten Formsand und teilt diese 
wieder in drei Gattungen nach Mafsgabc der 
Feinheit (Siebmaschenweite) ein.

1. Kieselsäurereicher Formsand für Stahlgufs- 
zwecke 98,04 S i0 2, 1,4 A12 0 3, 0,06 Fe, 0,2 CaO, 
0,16 MgO, gebundenes W asser 0,14.

2. Eigentlicher Formsand. Derselbe soll 75 
bis 85 %  S i 0 2, 5 bis 13 %  A l2 0 3  (mehr 
als 13 %  führt zur Abnahmeverweigerung), 
höchstens 0,75 %  Alkali und 2,5 °/o Kalkerde 
und Magnesia, höchstens 5°/o Eisen und höchstens 
4 °/o gebundenes W asser enthalten. Eine Zu­
sammensetzung präzise vorzuschrciben, ist un­
möglich, auch nicht erforderlich, jedoch wird bei 
der Abnahme aufser auf Feinheit, auf Kalk, 
Magnesia, organische Substanz, Eisen geprüft, 
»ui zu hohe Gehaltsziffern dieser schädlichen 
Bestandteile nicht aufkommen zu lassen. Zu 
hoher Tongehalt macht den Sand undurch­
lässig für Gase, was bei Kernsand noch mehr 
als bei Formsand von Bedeutung ist.

Es werden folgende Formsandanalysen mit­
geteilt :

V .„

SiOa.............................
Ala O3 .............................
Fe2 O3 ...................
C aO ................. ' . . .
CaCOa.........................
M g O .........................
Naa C O .i.....................
KaCOa.........................
M n O .........................
Geb. Wasser . . . . 
Organische Substanz . 
Spezifisches G ewicht. 
Grad der Feinheit . .

Für
leichten
Eisen-

gufa

82,21
9,48
4,25

0,08
0,32
0,09
0,05

2,64
0,28
2,052

85,18

Für
m ittler.
Elflen-

gufa
°/o

Für
schw er.
Etsen-

gufa
°/o

F ür
leichten
Bronze-

gufs
’/o

85,85
8,27
2,32
0,50
0,29
0,81
0,10
0,03
Spur
1,68
0,15
2,045

60,01

88,40
6,30
2,00
0,78

0,50

0,25
1,73
0,04
2,63

46,86

78,86
7,89
5,45
0,50
1,40
1,18
0,13
0,09
Spur
3,80
0,64
2,04

94,88*

3. Kernsand. Hier gibt dio chemische Zu­
sammensetzung wenig Anhalt zur Beurteilung. 
Viel Kieselsäure bei möglichst wenig Tonerde 
und Eisen sind Bedingungen. Die Bindekraft 
soll nicht durch Tonerde, sondern durch Zusatz-

mittel erreicht werden. Kernsand von mehr als 
5 f j Al2 0 3  oder 2,5 °/o Eisen wird zurück­
gewiesen. Im übrigen spielt der Grad der 
Feinheit und die Kornbeschaffenheit eine Haupt­
rolle. So z. B. hat sich ein Kernsand von 69 ^  
nnd ein solcher von 94 % S i0 2 gleich gut be­
währt. Die Bindemittel müssen so gewählt 
werden, dafs der Kernsand klebt. Beim Gusse 
soll dann die Klebekraft auf hören, ohne dafs 
dabei stürmische Gasentwicklung erfolgt, die 
dem Gelingen des Gnfsstücks gefährlich wird. 
Als Bindemittel dienen Flufsspat (mit Vorsicht 
zu gebrauchen — vielfach soll dieses Mittel 
wieder anfgegeben sein), Harz,  Sirup, Leinöl 
und viele andere sogenannte Spezialmischungen, 
deren Zusammensetzung geheim gehalten wird.

Nach einer Annonce in „Foundry“ empfiehlt 
eine Firma einen Kernsandmischapparat (Blundell- 
Mischer), um zur Ersparnis von Flufsspat nnd 
Harz Steinkohlenmehl einzumengen.

* Jedenfalls Prozent, die durch ein bestimmtes 
| Sieb hindurckgehen.

3
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Die Milwaukee Ilarvester Giefserei verwendet 
Flufsspat und H arz, die in einer cylindrischen 
Trommel zusammen mit dem Kernsand zerkleinert 
und innig gemengt -werden, indem zwei Wellen­
stücke in der Trommel lierumrollen. Bei einem 
Teil der Kerne dieser Giefserei wird auch 
Leinöl verw endet, das aber beim Gufs einen 
unangenehmen Geruch verursacht. Die Kerne, 
die in der „Hammer Kernmaschine“ hergestellt 
w erden, sollen aus sechs Teilen feinem Kern­
sand, 7 4  Teil Flufsspat und einem kleinen 
Zusatz (gill =  Y4  Liter) Leinöl bestehen.

W ie bereits erwähnt, sucht man nach Mög­
lichkeit ungetrocknete Kerne zu verwenden aus 
Ersparnisrücksichten, da sie nicht teurer im 
Formerlolm sind und keine Trockonkosten er­
fordern, auch deshalb, weil sie besser der Schwin­
dung des Gufsstücks nachgeben und sich leichter 
einpassen und ent­
fernen lassen. Solche 
Kerne sind ja  auch 
in Deutschland be­
kannt.

Kernstfitzen sind 
sehr mannigfach. E r­
wähnenswert sind 
solche der W esting- 
house-Giefserei, die 
einen Spielraum von 
ll i “ durch Einstellen 
eines Schraubenge­
windes zulassen und 
das lästige Unter­
legen ersparen.

Lehm soll aus fünf 
Teilen Lehm und 
sieben Teilen feinem 
Sand bestehen, die, 
mit Lehmwasser an­
gerührt, zwei Tage 
durchweicht werden. Beimengungen von Pferde- 
diinger oder Sägespänen sind nach dem Urteil des 
englischen Verfassers unnötig und erschweren nur 
das Mischen. Dieser Behauptung dürfte hier zu 
Lande wohl widersprochen werden —  wenn 
vielleicht auch andere organische Beimengungen 
wie dio oben erwähnten dieselben Dienste tun.

Ziegel znm Bau der Lehmformen sollen weicli 
sein. Schwärze soll nicht an der Gufsform 
herunterfliefsen, nicht am Gufsstiick kleben 
und auch nicht beim Trocknen abblättern. Die 
Darstellung des englischen Verfassers bringt 
nichts wesentlich Neues —  es werden Spezial­
mischungen in den Handel gebracht, die geheim 
gehalten w erden, zum Teil gar nichts taugen, 
zum Teil gut sind und vielfach die teuren 
Graphitschwärzen verdrängen. Eine Musterkarte 
von Schwärzebestandteilen wird wie folgt ge­
geben: G raphit, Seifenstein, Talk, weifser Bolus, 
Kreide, gemahlene Kohle, Flufsspat in Lehm-,

Sirup- oder auch reinem W asser angerührt. Es 
giebt auch trockene Schwärzen, die mit dem 
Beutel aufgestäubt werden.

Eine Annonce in „Foundry“ (Paxson Co., 
Philadelphia) nennt eine Steinkolileuschwärze, 
eine Mineralschwärze für Eisenbahnräder und 
eine Schwärze für Röhren (LehighPipe Blacking). 
Diese Annonce ist durch dreiNegerkinder wirkungs­
voll gemacht. Eine andere Firma, Obermayer Co., 
hat noch gröfsere Auswahl.

M isc h m a sc h in e n . Die Electric Co.-Giefserei 
hat Zentrifugalmischmaschinen (System Seilers), 
fahrbar auf einem Wagon, durch einen Elektro­
motor getrieben (3 P . S.). Bei der 31c Cormick- 
Giefsereiwird ein automatischer Sandbefeuchtungs- 
apparat erwähnt, indem ein Ventil durch das 
Gewicht des aus der Siebmaschine herausstürzenden 
Sandes reguliert wird. In der W alker & Pratt-

Giefserei wird der 
Sand auf Dampf­
schlangen getrock­
net und gesiebt (900 
Maschen a. d. Qua­

dratzoll). Andere 
Giefsorcien gebrau­
chen horizontale frei­
kragende Sicbcylin- 
der. Gewöhnliche 
Siebe, teils mit der 
Hand, teils in Ge­
stellen mechanisch 
gestofsen, auch pneu­
matisch genau wie 
die pneumatischen 
Meifsel und Hämmer 
angetrieben (s. Ab­
bildung 1 1 , welche 

ein sogenanntes 
Hannasieb darstellt), 
werden' zum Mischen 

und Sieben verwendet, z. B. in der Sargent- und 
Milwaukee Harvester Giefserei.

Diese pneumatischen Siebe können auch auf 
einem Dreifufs oder an der W and befestigt 
werden. Sie gebrauchen 0,56 cbm angesaugter 
Luft bei 5,6 Atmosphären Pressung in der 
Minute und sieben so schnell, wie ein oder zwei 
Arbeiter, je  nach der Maschenweite von 1/i “ oder 
Ya", zu schaufeln vermögen. Einen Nachteil 
dieser Siebe sollen die Erschütterungen mit sich 
bringen. Dem Drahtgeflecht der Siebe ist vielfach 
eine gewellte Fläche gegeben. Die Wellenkämme 
bilden konzentrische Kreise. Dieses „Vrooman“- 
Sieb soll viel mehr leisten, als ein gewöhnliches.

Eine andere Mischerkonstruktion zeigt Ab­
bildung 12. Das Mischen wird durch einen 
Flügel wie bei einer Knetmaschine bewirkt. Ist 
der Sand gemischt, so erfolgt das Auskippen mit 
Handkurbel und Radübersetzung. Dieser „Bostons- 
Mischer wird durch Riemenbetrieb bedient.
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In den Annoncen der „Foundry“ wird eine 
Mischertype erwähnt („Sly“-Mischer), der ans 
einer rotierenden Schale, die einer Kollergangs­
schale gleicht, besteht. Ueber dieser Schale ist 
ein galgenartiges Gestell angebracht, an dem 
pflugscharförmige Schaufeln befestigt sind und 
die Mischung besorgen.

Z e r k l e i n e r u n g s m a s c h i n e n  für Formsand 
sind nicht erwähnt bis auf einen Kollergang in 
der Sargent-Giefserei mit rotierender Schale (wahr­
scheinlich für Stahlgufszwecke). Die Zerkleine­
rung überlassen amerikanische Giefsereien wahr­
scheinlich durchweg Spezialfirmen, wie der Firma 
Whitehead Brothers Co. in New York, die ihre 
zahlreichen „Sandwerke“ und alle erdenklichen 
Formsandarten in „Foundry“ offerieren.

P u t z e r e i .  Die Anwendung von Rollfässern 
wird sehr ausführlich beschrieben. Da dieselben 
aber in Deutschland be­
kannt und weit verbrei­
tet sind (vergl. Katalog 
der Badischen Maschi­
nenfabrik in Durlacli), 
so kann sich der Bericht­
erstatter kurz fassen.
Es sind meist cylin- 
drische Trommeln aus 
Blech, seltener hölzerne 
Fässer von polygonalem 
oder viereckigem Quer­
schnitt mit gufseisernen 
Böden. Die Zapfen, die 
in Lagerschalen aus 
Härtgufs ohne Kompo­
sition laufen, sind hohl 
und an Staubabsauge­
rohre angeschlossen.
Das Füllen der Fässer geschieht durch Öffnungen 
in der Cylinderwand, die durch fafsdaubenartige 
Deckel verschlossen und durch Segeltuch abge­
dichtet werden. Der Antrieb geschieht durch Frik­
tionsrollen (W alker & P ra tt, Sargent-Giefserei) 
oder durch Zahnräder; in letzterem Falle trägt 
der gufseiserne Boden einen Zahnkranz. In der 
Milwaukee Harvester Giefserei wird das Aus- 
riieken durch Lösen einer Kiemenspannrolle be­
wirkt, um Stöfse zu vermeiden. In derselben 
Giefserei werden die in den Trommeln verbleiben­
den Schlacken und Eisenstücke einer Transport­
rinne übergeben, die mitten zwischen den beiden 
Reihen der Putzfässer hinläuft, und aufscrhalb des 
Gebäudes in Wagen entleert. Der abgesaugte Staub 
lagert sich unterhalb eines Staubkamins in Be­
hälter ab, die ebenfalls selbsttätig entleert werden. 
In der Mc Cormick-Giefserei I  stehen 48 Putz­
trommeln in Holzgehäuse eingeschlossen, die an 
die Exhaust.orleitnng angeschlossen sind. Putz­
trommeln von eiförmiger Gestalt wurden ebenfalls 
angewendet (sind auch in Deutschland bekannt 
als sogenannte Scheuertrommeln).

Das Putzen mit Windstrom und Dampfstrom 
unter Zuhilfenahme von Sand wird sehr kurz 
behandelt. Der beschriebene Apparat ist der 
denkbar ungesundeste. Es ist ein an den 
Giebelseiten offenes Rollfafs, in welchem die 
Gufsstlicke liegen und gewendet werden. Ein 
mit Helm und Maske ausgerüsteter Mann richtet 
einen Sandstrahl in das Kollfafs. Der Staub 
fällt durch ein Gitter in einen Trichter, der an 
ein Exhaustorsystem angeschlossen ist. Ebenso 
saugt auch ein Exhaustor über dem Rollfafs. 
Der Sand kann,  in einem Behälter abgelagert 
und dem Windstrom selbsttätig zufallend, wieder 
benutzt werden.

Ein Blick u. a. in den Katalog von Alfred 
Guttmann in Ottensen zeigt, dafs bessere Apparate 
in Deutschland gebräuchlich sind. Zum Beseitigen 
des Grates und der Eingufsreste Bind feststehende

p n e u m a t i s c h e  H ä m ­
m e r  im Gebrauch mit 
meii'selartiger Schlag­
fläche. Ein Hammer von 
8  bis 12 Pfd. braucht 
0,3 bis 0,4 cbm Luft in 
der Minute. Auch pneu­
matische Handhämmer 
werden benutzt. Zum 
Schleifen u. Gufsputzen 
werden vielfach Schmir­
gelscheiben verwendet.

A u s s o n d e r u n g  des 
E i s e n s  aus  S c h l a c k e  
u n d  R ü c k s t ä n d e n .

Man wendet mit 
Siebtrommeln verbun­
dene elektromagneti­
sche Apparate an.

Bei dem Barnarde Leas Separator gelangen 
die in einer Kugelmühle zerkleinorten Rück­
stände (hierbei bleiben die groben Eisen- 
stiieke bereits zurück) in eine magnetische 
Trommel. Die Eisenstücke haften am Mantel, 
während ein starker Windstrom den Staub ent­
führt. Eisen- und Schlackenstücke fallen ge­
sondert aus der Trommel heraus. Man soll 300 
bis 400 Pfund Eisen bei einer Gufswaren- 
erzeugung von 9 t gewinnen.*

Der Dings-Apparat ist ein Scheibenapparat. 
Das Material gelangt auf eine horizontale Dreh­
scheibe, welche die Elektromagnete trägt. Das 
Eisen wird angezogen, während das andere 
Material durch ein Blech aufgehalten und ab­
geworfen wird. Der mit Eisen beladene Magnet 
gelangt auf der Rückseite über einen Holzkasten. 
Hier wird der Strom ausgeBchaltet und das Eisen 
fällt in den Kasten. Die S lysche P c h l a c k o n -  
mi ihle wurde bereits im Jahrgang 1902 Heft 18 
Seite 990 abgebildet und beschrieben. In der

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 1254.

Abbildung 12. Mischer.
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Dayton-Giefserei für schmiedbaren Gnfs wurden 
mit diesem Apparate monatlich 25 t  Eisen im W erte 
von 44,70 J l  die Tonne gewonnen, während die 
Unkosten nur 8,26 J l  für die Tonne betrugen.

Kr ä n e .  Im allgemeinen gilt, dafs Laufkräne 
für schwere Gufsstiicke ausschliefslich angewendet 
werden. Für mittlere Stücke sind Drehkrane 
vorteilhafter, und in Giefsereien für schwere 
und mittlere Stücke beide Arten von Kränen, 
vorausgesetzt, dafs das Gebäude hoch genug ist.

L a u f k r ä n e  haben oft zwei Katzen. Die 
neue Giefserei der Electric Co. ist mit zwei 
elektrischen Laufkränen im Hauptschiff von 10 
und 40 t  bei 19,5 m Spannweite bedient. Diese 
werden von oben aus gesteuert, dagegen werden 
die beiden Laufkräne in jedem Seitenschiff zu 
5 und 7 t  auch elektrisch betrieben, aber vom 
Former selbst bedient. Lufthebezeug wurde bei 
diesen Laufkränen verworfen, weil diese (wahr­
scheinlich nur bei den schweren Lasten) nicht 
stofsfrei anziehen sollen. Abgesehen davon, wird 
Lufthebezeug sehr viel angewendet, z. B. in der 
W alker & Pratt-Giefseroi (1 Laufkran von 5 t, 
355 mm Oylinderdurchmesser), Sargent-Giefserei, 
Mc Cormick-Giefserei (hier läuft eine Katze ober­
halb jeder Formmaschine auf den unteren Flant- 
schen der J -T rä g e r ;  an der Katze hängt ein 
Luftcylinder, dessen Kolbenstange den Haken 
trägt). Die Kelly-Giofseroi (Klavierplatten) hat 
über jedem Formplatze eine elektrische Laufkatze 
zu 2 t bei 21 m Laufbahn. Laufkrankatzen, deren 
Triebwerk von einem durch Luftdruck bewegten 
Motor bedient wird, sind ebenfalls in Anwendung.

Bei D r e h k r a n e n  sucht man möglichst die 
raumbeengende kopfbandartige Strebe zu um­
gehen. Interessant ist die Anordnung in der 
Electric-Giefscrei, indem 5 -t-D rehkräne, elek­
trisch getrieben, ohne weiteres von Säule zu 
Säule von den Laufkränen gehoben und befestigt 
werden. Hydraulischer Antrieb, verbunden mit 
Dampf- oder Luftdruck, ist für Drehkräne auch 
bekannt. Abbild. 13 zeigt einen solchen Drehkran. 
Der hydraulische Cylinder F  des Krans hat eine 
hohle Kolbenstange. Soll eine Last gehoben 
werden, so wird in den Cylinder H  Dampf ein­
gelassen. Das W asser bewegt den Cylinder F  
und es erfolgt die Hubbewegung. Soll gesenkt 
werden, so läfst man den Dampf abblasen. Die 
Einschaltung der komprimierten Luft als Kissen 
zwischen W asser und Dampf soll die Konden­
sation und Stöfse vermindern. Bei Gefahr des 
Einfrierens kann man Glycerin s ta tt des W assers 
nehmen. Ebenso wie Dampf wird auch Luft­
druck bei diesem Kran angewendet. In der 
Sargent-Eisengiefserei ist als einziger Kran 
ein Luftdruckdrehkran von 5 t  Last bei 6,4 m 
Ausladung am Kupolofen tätig.

H e i z u n g  u n d  V e n t i l a t i o n .  Heizung spielt 
bei den bekanntlich sehr kalten W intorn eine grofse 
Bolle. Die als m ustergültig'beschriebenen Hei­

zungen sind sämtlich Luftheizungen, die besser 
als Dampfheizungen sein sollen. Die Electric Co.- 
Giefserei hat 92 000 cbm zu heizen. Es ge­
schieht dies durch zwei Heizventilatoren von 4,2 m 
Durchmesser, 2,1 m b reit, die jeder 35 P .S . 
und ein durch Dampf geheiztes Heizschlangen­
system von 2558 qm Heizfläche beanspruchen. 
Die Heizluftrohre sind durch das ganze Gebäude 
geführt und lasson die heifse Luft aus regulier­
baren Abzweigrohren in über Kopfhöhe aus­
strömen. Die W alker & Pratt-G iefserei hat 
ebenfalls Luftheizung mit Hilfe eines Sturte- 
vantventilators. Die Luftheizung der Giefserei II 
(116 000 cbm Baum) der McConnick Co. geschieht 
durch einen Buffaloventilator, an jedem Giobel
5,8 m Durchmesser, 2,1 m breit mit je  3500 cbm 
in der Minute bei 125 Umdrehungen. Dio Heiz­
körper bestehen ausFufskasten, die durch schmied­
eiserne Boliro von 1" Durchmesser verbunden sind. 
Die zuerst von der Luft bestrichenen Eohrrcihen

sind mit Abdampf gespeist und wirken als Ober- 
fläclienkondensator für die Dampfmaschine, auch 
vermindern sie die Kondensation in den mit 
Frischdampf gespeisten Heizkörpern, weil die 
Luft vorgewärmt an dieselben herantritt. Der freie 
Gesamt-Durchströmungsquerschnitt zwischen den 
Heizrohren soll etwa dreimal so grofs sein als die 
Mündung des Ventilators, damit eine Verzögerung 
der Luftbewegung an dieser Stelle eintritt. Die 
Milwaukee Harvester Giefserei hat gleichfalls Luft­
heizung mit durch Abdampf geheizten Heizschlan­
gen. Dachventilation wird mehrfach angeführt.

F e u e r  s i c  h e r  h e i t  wird an mehreren 
Stellen besonders betont. Die W alker & Pratt: 
Giefserei —  Gebäude aus Ziegeln, bei Eisen- 
und Glasverwendung; Giefsereidacli aus Schiefer 
auf B retterlage, die anderen Gebäude mit 
Dachpappe auf Bretterlage gedeckt — hat 
durch gute Einrichtungen (Hydranten, Brand­
mauern, Signalwesen) die Prämie auf 7 1/j;d ffür 
20 £  (0,64 JL für 400 J l)  Versicherungssumme 
herabgedrückt, d. i. also 1,6 f. d. Tausend.

Ve r wa l t u n g .  Bemerkenswert ist die Tätig­
keit eines Leiters der Modellwerkstätten, der aber
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nicht, wie es in Deutschland allgemein der Fall ist, 
dem Giefsereiverstande unterstellt, sondern gleich- 
geordnet, vielfach wahrscheinlich sogar vorgesetzt 
ist. Es liegt ja  auch ein richtiger Gedanken­
gang zu Grunde, wenn man das Hauptgewicht 
der geistigen Arbeit auf die richtige Gestaltung des 
Modells legt. Die Konstruktion der Formmaschine 
und der dazu gehörigen Modellplatten gehört natür­
lich mit zu den Funktionen dieser Persönlichkeit. 
So z. B. ist der durch seine Formmaschine auch 
in Deutschland bekannte Mr. Pridmore Vorstand 
deu Modellwerkstätteu der Mc. Cormick-Giefserei.

Aus einigen Bemerkungen des englischen Ver­
fassers und auch aus anderen Veröffentlichungen 
gewinnt man Einblick in die Verwaltung grofser 
Giefsereien. Das Gattieren besorgt in solchen, dio 
nur nach Analyse kaufen, der Chemiker. Natürlich 
mufs derselbe auch hüttenmännische Kenntnis
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und Erfahrung besitzen, sonst bringt er mehr 
Schaden als Nutzen. Nur auf diese Weise ist 
die Einführung des Gattierens nach Analyse 
möglich gewesen. Der Betriebsführer der Giefserei 
scheint immer ein Mann der Praxis ohne theo­
retische Schulung zu sein. Bezeichnend ist eine 
Mitteilung des englischen Verfassers aus der Ver­
waltung der Westinghouse Machine Co. Is t ein 
neues Stück zu formen, so treten drei Personen 
zur Beratung zusammen: 1. der Vorstand des 
Konstruktionsbureaus; 2. der Vorstand der Modell­
werkstätten; 3. der Vorstand der Giefserei. Dabei 
wird es vielfach nötig, ein Anschauungsmodell 
in kleinem Mafsstabe herzustellen. Nach Beratung 
und Meinungsaustausch wird ein Anschauungs­
modell der Form hergestellt und nochmals in 
einer Zusammenkunft begutachtet. E rst dann 
erfolgt die Anfertigung des Modells.

Eilschriften an die Redaktion.

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die un te r d iese r R ubrik  erscheinenden  A rtikel übern im m t die R edak tion  keine  V erantw ortung.)

Neuerung an Reversierventilen für Gasöfen zur Vermeidung von Gasverlusten 
während des Umsteuerns.

Man beg in n t in n eu e re r  Z e it einzusehen , dafs 
bei den b ish e r geb räuch lichen  R eversiervor- 
richtungen dio w ährend  des U m steu ern s e n ts teh en ­
den G asverluste seh r bedeu tende  sind. Die neuesten  
K onstruk tionen  von  R eversiervon tilen  lassen  das 
Bestreben erkonnen , d iese V erlu s te  ganz zu vor­
meiden oder zu beschränken .

In  Nr. 3 d. J. von  „S tah l und  E isen “ S. 166 ff. 
bringt S. F o r t o r  ein  neues V en til un d  ebenso w ird 
un ter P a ten tb e rich ten  (S. 218) e in  neues V entil von
D. T u r k  in  R iesa besch rieben , welche beide so 
konstru iert sind, dafs sie d ie G asverluste  w ährend  
des U m steuerns verm eiden . D ieser Zweck läfst 
sicli aber ohne A nschaffung e ines neu en  teu ern  
R eversierventils e rre ichen  d u rch  eine N euerung, 
welche an den  beiden b isher gebräuchlichen  
R eversierventilen , dem  G lockenventil un d  dem 
alten Forler-V en til, ohne besondere K osten  a n ­
gebracht w erden  kann.

Die K o n stru k tio n , welche aus den beiden 
Skizzen (Abb. 1 und  2) hervo rgeh t, is t eine seh r 
einfache und b e s te h t darin , dafs du rch  eine e in ­
fache Hebel- oder K etten  - Ü berse tzung  w ährend  
des A nhebens der Glocke bezw. d e r M ulde (boim 
Forter-Ventil) ein in  d e r G aszu le itung  angebrach tes 
Ventil geschlossen w ird. — D as le tz te re  b le ib t nun  
während des ganzen  Z e itrau m s des e igen tlichen  
Rovorsierens geschlossen und  öffnet sich w ieder 
beim Senken d e r  Glocke bezw. M ulde nach e r­

fo lg ter R eversierung . D ie B ew egung des Ab- 
sch lu fsven tils  e rfo lg t also ganz au tom atisch . E in 
N ich tfunk tion ieren  oder falschos F un k tio n ie ren  
infolge N achlässigkeit de r den Ofen bed ienenden  
A rb e ite r is t vo llständ ig  ausgeschlossen . Von In te r ­
esse dürfte  d ie nachfolgende K alku la tion  sein , die 
a llerd ings theore tisch  ist, deren  R ich tig k e it aber 
durch  den folgenden N achw eis p rak tisch e r B e trieb s­
ergebnisse  e ines S tah lw erks b e s tä tig t w ird.

K a l k u l a t i o n  d e r  G a s - E r s p a r n i s  b e i  
M a r t i n ö f e n .

1 M artinofen von 15 t  Fassung  erzeug t täglich  
(in 24 S tunden) du rch sch n ittlich  etw a 70 t. D er 
K oh lenverb rauch  s te llt sich a u f  an n äh ern d  30 % —  
ru n d  20 t. D ie A nzahl d e r R eversierungen  in  der 
S tunde b e träg t du rch sch n ittlich  7, in  24 S tu n d en : 
168zu je 10 Sekunden  =  in sgesam t 1680S ekunden  =  
28 M inuten. E s is t also w äh rend  28 M inuten  die 
G aseinström ung  in  V erb indung  m it dem  R auch ­
kanal bezw. dem  K am in . W äh ren d  d iese r Z eit 
feh lt ab er der W iderstand , den  das G as bei dem 
D urchström en  der G aseinlafskanäle, des G itte r­
w erks der G enera to ren  und  des O fens se lb st zu 
überw inden  h a t;  das Gas kann  m it vollem  D ruck 
un g eh in d ert in  den zum  K am in  füh ren d en  R auch­
kanal abström en. Die Menge des verlo renen  
Gases in  den 28 M inuten, welche die U m steuerungen  
w ährend  e in e r B etriebsperiode von 24 S tunden  in
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Abbildung 1. Verbindung des Gasabschlufsventils mit einem Glockenventil.

A nspruch  nehm en , is t dem nach m indestens die 
doppelte, als w ährend  28 M inuten, innerhalb  
w elcher das Gas gezw ungen is t, seinen W eg durch 
die G aseinström ungskanäle , dio R egeneratoren  und

m enge g leichkom m t, d. h. de r V erlu s t b e träg t lju  
des gesam ten  G asverbrauchs.

Bei einem  Ofon von 15 t  b e träg t also der 
K oh lenverlu st durch  die R eversierungen  täglich

Abbildung 2. Verbindung des Gasabschlufsventils mit einem jForter-V entil.

den Ofen zu nehm en. Es is t also m it S icherheit 
anzunehm en , dafs der durch  die R eversierung  
en ts teh en d e  G asverlust m indestens d e r w ährend 
e iner S tunde durchschn ittlich  v erb rauch ten  Gas-

(Doppelschicht) =  etw a 800 kg. Bei einem

G askohlenpreis frei G enera to ran lage  von 12,50 M 
fü r 1000 kg e rg ib t sich  also in  24 S tunden  ein
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V erlust von 10 d l  fü r den Ofen, jäh rlich  bei 
250 A rbeitstagen  von 2500 d l, w elcher d u rch  A n­
w endung der P a ten tv o rr ic h tu n g  verm ieden  w ird. 
Bei gröl’se ren  Ofen, als für 15 t-C hargen, e rh ö h t 
sich der K oh lenverb rauch  un d  dem en tsp rechend  
die K oh lenersparn is. B ei R egonerativöfen  fü r 
alle anderen  Zwecke, als fü r das S chm elzen von 
Eisen und  S tah l, w ird sich  die K o h len ersp arn is  
im  V erhältn is  des abso lu ten  IC olilenverbrauchs und  
der A nzahl der R eversierungen  berechnen .

N a c h w e i s b a r e  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  
e i n e s  S t a h l w e r k s .

D as betreffende S tah lw erk  a rb e ite te  au f  Blöcke 
und S tah lform gufs im  Ja h re  1900 m it 2 Öfen, 
1901 m it 1 Ofen, dem nach  w ar fü r 1901 e in  p ro ­
zentual h ö h erer K oh lonverb rauch  zu erw arten . 
Der K oh lenverb rauch  stieg  von du rch sch n ittlich  
44 % im  Ja h re  1900 au f 54 %  im  D u rch sch n itt in  
den M onaten J a n u a r  b is einschl. A pril 1901.* Vom 
Mai ab kam  die A bsch lu fsvo rrich tungD .R .-P . 128275 
in A nw endung. D er K oh lonverb rauch  sank infolge­
dessen fü r die Z eit vom  Mai b is einschl. D ezem ber 
auf 40 %  d u rch sch n ittlich  bezw,, w enn m an  die 
beiden n ich t no rm alen  M onate A ugust und  De­
zember** au ssch lie fs t, au f  37,66 %  gegen 4 4 %

* Es sei h ie r  bem erk t, dafs bei Öfen u n se re r 
Spezialkonstruk tion  u n te r  no rm alen  A rb e itsb e­
dingungen der K o h lenverb rauch  m ax. 28 %  g u te r 
Gaskohle beträg t, w äh rend  w ir in  V erbindung m it 
unserm  D. R.-P. - G asabsch lufsven til sogar max. 
25 %  garan tie ren .

** Die M onate A u g u st und  D ezem ber 1901 
sind n ich t als norm al zu be trach ten , da in  diesen 
Monaten e in  zw eite r Ofen, d e r n ic h t zum  Schm elzen 
benutzt w urde, längere  Z e it u n te r  Gas gehalten  
werden m ufste, n a tü rlich  au f K osten  des a llge­
meinen K oh lenverb rauchs.

Preisbildung der Rohsto
B ochum , 17. F e b ru a r  1903.

A n die
R edaktion  von „Stahl und  E isen “

D üsseldorf.

Im  A ufträge  u n seres  A u fsich tsra te s  g esta tten  
wir uns, S ie d a rau f aufm erksam  zu m achen, dafs 
auf der e rs ten  graph ischen  T a fe l, w elche dem 
R edaktionsartikel in Nr. 3 über „P re isb ild u n g  der 
Rohstoffe in  der E isen in d u strio “ an g ehäng t ist, 
der H ochofenkokspreis fü r  die Ja h re  1900 und  1901 
m it 22 d l  an g ese tz t is t, w äh rend  b ek an n tlich  u n se re  
Fusionsabschlüsse fü r die beiden J a h re  au f  17 d l  
lau te ten , ein  P re is , den unsere  gesam te in län ­
dische E isen in d u strio  d e rze it bezah lt hat.

W ir b itten  Sie, eine R ich tigste llung  in  diesem  
Sinne der W a h rh e it gem äfs v e ran lassen  zu w ollen.

H ochachtungsvoll 
A k t . - G e s .  W e s t f ä l i s c h e s  K o k s s y n d i k a t .

Simmersbach. pp. Vollrath.

im  Ja h re  1900, das is t e ine E rsp a rn is  von über 
14 °/o. D azu is t noch besonders hervorzuheben , 
dafs vom  Mai 1901 ab m inderw ertige  K ohle zu r 
V erw endung  kam  und  d e r S ch ro tt im  ganzen J a h r  
seh r m in d erw ertig  gegenüber dem  in 1900 v e r­
w endeten  S ch ro tt w ar, so zw ar, dafs der G esam t­
einsatz  fü r 1900 17 % , fü r das 2. H alb jah r 1901 
n u r  1,2 %  K e rn sc h ro tt en th ie lt. O hne diese e r­
schw erenden  U m stände w äre d ie G asersparn is 
m it S ich e rh e it noch gröfser gew esen.

Dafs der G asverlu st bei dem  R ovei'sioren so 
üb erraschend  grofs is t, findet seine E rk lä ru n g  
in  folgenden k o n sta tie rten  B eobachtungen: I s t  der 
G aseinström ungskanal m it dem  Ofen verbunden , 
so is t in  der L e itu n g  kurz  vor dem  R oversier- 
v en til ein D ruck von 10—20 m m  W assersäu le . 
Bei angehobener T rom m el jedoch, w äh rend  des 
R eversierens, w enn also die G asein ström ung  m it 
dem  R auchkanal in  V erb in d u n g  steh t, h e rrsch t 
ein V acuum  von 50—60 m m ! E in  w e ite re r V orteil, 
den die A nw endung  d e r E rfindung  b ie te t, is t die 
gröfste H a ltb a rk e it der R eversio rven tile , da  ein  
V erbrennen  des G ases in denselben , und  som it 
ein  V erziehen  der G locken n ich t m eh r beobachtet 
is t. E benso w erden B eschädigungen u n d  Z er­
stö rungen  d e r K am ine  verm ieden , sow ie B elästi­
gungen  der N achbarschaft und  B eschädigungen 
durch  au ss tröm ende  K ohlenoxydgase.

W en n  m an bedenkt, dafs in  D eutsch land  
a lle in  über 200 R egenera tivö fen  im  B e trieb  sind, 
so erg ib t sich, dafs fü r d ieselben oine V o rrich tung  
zu r  V erm eidung  des G asverlu stes w ährend  des 
U m steu e rn s eine E rsp a rn is  von m indestens 
500 000 d l  jäh rlich  an  K ohlen erzielt. D ie V or­
ric h tu n g  is t gesch ü tz t du rch  die deu tschen  R eichs­
p a ten te  Nr. 128 275 un d  Nr. 138 280.

Poetter & Co., D o r t m u n d .

3 in der Eisenindustrie.
Zu vorstehendem  Schreiben  bem erken  w ir, 

dafs die von un s veröffen tlich te  g raph ische  D ar­
ste llu n g  ohne Zweifel das genaueste  B ild von dem 
w irk lichen  V erh ä ltn is  zw ischen den P re isen  der 
versch iedenen  Rohstoffe, H alb- und  F e rtig fab rik a te  
gegeben haben  w ürde, w enn  überall die im  grofsen 
D u rch sch n itt ta tsäch lich  b e z a h l t e n  P re ise  h ä tten  
eingesetz t w erden können. Da ab e r e in  solches 
M aterial für Zwecke der V eröffen tlichung  n ich t 
zur V erfügung  s te h t und  seine B eschaffung auch 
ausgesch lossen  e rsc h e in t, so h a t die R edaktion  
sich d a ra u f  beschränken  m üssen, die d u rc h sc h n itt­
lichen  M a r k t n o t i e r u n g e n  einzusetzen . Sie h a t 
sich  dabei n ich t ausschliefslich  au f  die V ierte ljah rs- 
M ark tberich te  in  „S tah l und  E isen “ s tü tzen  können , 
da vorübergehend , näm lich  w ährend  des ganzen 
Ja h re s  1901, von  der M ark tberich tskom m ission  die 
P re isn o tie ru n g en  fü r den rhein isch -w estfä lischen  
Bezirk e ingeste llt w orden w aren . F ü r  d iesen  Z e it­
rau m  h a t die R edaktion  sich  d ah e r wegen der
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N otierungen  anderw eitig  um sohen m üssen und  hat 
h ierbei w esentlich  — un d  gerade auch  fü r H och­
ofenkoks — au t d ie N otierungen  der D üsseldorfer 
B örse zurückgegriffen.

H ä tte  die R edaktion fü r H ochofenkoks fü r die 
Ja h re  1900 und  1901 einen  F usionsp re is von 17 M  
e ingesetzt, so h ä tte  sie in  g leicher W eise auch bei 
R oheisen  und  H albzeug verfah ren  m üssen, um  das

gegenseitige V erhä ltn is  d ieser P ro d u k te  zuein­
ander in zu treffender W eise  zu charak terisieren . 
Die R edaktion g laub te  d ah er bei A ufste llung  der 
Ü bersichten  „der W a h rh e it gem äfs“ zu handeln, 
und  dieser am  nächsten  zu kom m en, indem  sie 
die N otierungen in  der geschehenen W eise  oin- 
setzte. Sie h ä lt an d ieser A nsich t auch  heute 
noch fest. Die Redaktion.

Selbstkosten von Bessemer-Stahlblöcken in den Vereinigten Staaten.

H e rr  F r i t z  L ü r m a n n  j r . ,  O s n a b r ü c k ,  te ilt 
un s freu n d lich s t nachstehend  die Selbskoston eines 
dor am  besten  ge le ite ten  B essom or-S tahlw erke von

N ordam erika m it. Nach se in e r A ngabe stam m en 
sie au s e iner Z eit, als der Koks  loco W erk  n u r  11,08 .«  
die G rofstonne kostete, also 1000 kg etw a 11,50 Jl.

Selbstkosten der Bessemerstalilblöcke
Gesamtkosten

M I ?3

K osten pro 
Grofstonne

Brennm aterial:
1199,527 t Koks, 4 , 6 8 % ............................................... 11,687.«
183,080 t bituminöse K o h l e ..........................................  5,525 „
27,250 t  A n th rac itk o h le ................................................... 17,850 „

— t  G ru s k o h le ...................................................................  —
46 Klafter H o l z ....................................................................  14,875 „

Erzeugung dor G e b lä se k ra ft............................................................................
Brennöl 16 769 1 (4430 G a llo n s ) .............................  11 =  0,03 6-19 J l
Erzeugung der K raft zum W a lz e n ................................................................
Schmiermaterinl................. .... ................................................................................
Erzeugung der elektrischen K ra f t....................................................................
Feuerfeste M ateria lien .........................................................................................
Kokillen und ü n te r la g sp la tte n ........................................................................
Zuschlag 417,661 t K a lk ste in ...........................................................................
R eparatur-W erkstätten.........................................................................................

Zimmerer- und Anstreicher-Arbeiten ...............................................
Maurer- und G ehilfen-A rbeiten ...............................................................
G e le ise -A rb e iten .........................................................................................
E isengu fs-A rbe iten .....................................................................................
Verschiedene U nterhaltungs-A rbeiten ...................................................
R ü c k la g e n ................................ ...............................................................

Allgemeine U n k o s te n .........................................................................................
Beaufsichtigung....................................................... ..............................................
Arbeitslohn für das W a lz e n ............................................................................

» „ n G ie fs e n ............................................................................
„ „ V ersch iedenes.........................................................................
., „ W alzw erksm aschiuisten........................................................
„ „ Bureau-Angestellte . . .  ................................................

Verbrauchtes Eisen:
51,21 %  flüssiges Roheisen .
Kaltes Roheisen . . . . .
Gebrochene Rohblöcke. . .
E u d b lö ck e ..............................
Schrott von der Blockschere
S ch ien en -S ch ro tt.................
K n ü p p e l-S c h ro tt.................
Alte K o k i l l e n ......................
Spiegeleisen 19 bis 21 %  Mn . . .  1 412,031 t
Ferrom angan..........................................  35,539 t;
F e r r o s i l ic iu m ................. ...

Es wurden erzeugt:
24 870,227 Grofstonnen 

72,683
82,443 „

566,884 „

20707,412 t;  1 t  =  41,2515.«

1 t =  91,3835 M  
l t  =  220,932 „

3 ,855 t; l t =  78,200
28 158,837 t

gute Rohblöcke . 
Restblöcke . . . 
Schalen (Abgang) 
roher Schrott , .

25 592,237 Grofstonnen
Abbrand also 9,11 %.

97,18%  
0,28 „

: 0,32 „ 
2,22 „

100,00 %

14 01S ! 87 
1 011 52

486

684

5 311 
564 

1904 
1382 
3 376 
2 374 
1 884

16 201 
9 511 

611 
2 536 

358 
865 

11069 
7 351 
1 952

50 366 
186 
767 

2 752 
1317

1 101 720

129 036 
7 851 

301

16 799 
6 395 
2 530

55 390
131 574

80

1 238 910
1370 484 

989

89
68

27 49
55

1369 495 34 55

561
043
021

026
381
026
102
013
038
446
293
077
213
021
077
055
132
098
077
259
102
027
009
030
111
051

5 289

814
103
042
061
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Der neue autonome österreichisch-ungarische Zolltarif.

Der in vorletzter Nummer von „Stalil und 
Eisen“* erwähnte neue autonome. Zolltarif wurde 
am 28. Januar dem österreichischen Abgeordneten­
hanse und dem ungarischen Reichstage neben den 
übrigen Ausgleichsgesetzen, als deren wichtigster

Teil er wohl angesehen werden kann, vorgelegt. 
W ir geben in Nachstehendem eine Übersicht der 
für die Eisenindustrie in Betracht kommenden Zoll­
tarifpositionen, und zwar sowohl nach dem neuen 
als auch nach dem je tz t in Kraft befindlichen Tarif.

N euer T a rif  j B isheriger T a rif  

Zoll in K ronen fü r 100 kg

XXXV01. E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n .  E i s e n  u n d  E i s e n - H a l b f a b r i k a t e :
428. Roheisen; Eisen und Stahl, alt, gebrochen und in Abfällen zum Schmelzen 

und S ch w e ifsen .........................................................................................................................
A n m e r k u n g e n .

1. Eisenfeile und H a m m e rs c h la g .............................................................................
2. Weifsblechabfälle für Entzinnungsanstalten auf Erlaubnisscheine unter den 

im Verordnungswege vorzuzeichnenden Bedingungen und K ontrollen.....................
429. Luppeneisen; I n g o t s ........................................... ...............................................
430. Flufseisenzaggel und Zaggel aus abgeschweifstem Schweifseisen, 

Brammen, P l a t i n e n ................................................................................................................
431. Eisen und Stahl in Stäben, geschmiedet gewalzt oder gezogen:

a) nicht fa s so n n ie r t ...................................................................................................
b) fa s so n n ie r t...............................................................................................................
c) Ziereisen, o rn a m e n tie r t ......................................................................... ....
d) appretiert, nicht unter e g e h ö r ig ................................................................  .
e) vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegierungen oder Aluminium plattiert 

oder p o l i e r t ............................................................................................................
432. Blech und Platten:

a) roh (Schwarzblech), in der Stärke:
1. von 2 mm oder m e h r ...............................................................................................
2. unter 2 mm bis 1 m m .............................. .... ....................................... ....
3. unter 1 mm bis 0,6 m m ....................................................... ..................................
4. unter 0,6 mm bis 0,4 mm  .........................................................................
5. unter 0,4 mm bis 0,25 m m ......................................................................................
6. unter 0,25 m m ...........................................................................................................

b) dressiert oder decapiert, in der S tärke:
1. von 1 mm oder m e h r ...............................................................................................
2. unter 1 mm bis 0,6 m m ..........................................................................................
3. unter 0,6 mm bis 0,4 m m ......................................................................................
4. unter 0,4 m m .............................................................................

c) verzinnt, verzinkt, verbleit, verkupfert, vermessiugt, gefirnifst, geschliffen, 
in der Stärke:

1. von 1 mm oder m e h r ..............................................................................................
2. unter 1 mm bis 0,6 m m ..........................................................................................
3. unter 0,6 mm bis 0,4 m m ......................................................................................
4. unter 0,4 m m .............................................................................

d) vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegieruugen oder Aluminium plattiert 
oder p o l i e r t .....................  .

e) dessiniert (farbig oder geprelst), moiriert, l a c k i e r t ...................................
433. Bleche und Platten, durchgeschlagene, gelochte, vertiefte oder zu- 

gesclinittene:
a) S ch w arzb lech e .......................................................................................................
b) dressierte oder d e k a p ie r te .................................................................................
c) an d e re ......................................................................   . ......................

484. Draht:
a) in der Stärke:

1. von 1,5 mm oder m e h r .............................. ............................................................
2. unter 1,5 mm bis 0,5 m m ......................................................................................
3. unter 0,5 m m ...................................... .... .........................

b) verzinnt, verzinkt, verbleit, verkupfert, vermessingt, gefirniist, in der 
Stärke:

1. von 1,5 mm oder m e h r ..............................  ....................................................
2. unter 1,5 mm bis 0,5 m m ............................................................ .........................
3. unter 0,5 m m ............................................................................................................

1,90 1,90

frei frei

frei —

3,80 3,81

4,80 6,55

6.50 
8,40
9.50 

1 2 , -

6,55
8,33
9,52

11,90

2 0 , - 20,24

9,50
10.70 
11,30 
12,50
13.70 
1 5 , -

9.52
9.52

11.90
11.90
14.29
14.29

1 2 , -
13,70
1 5 -
1 6 , -

14.29
14.29
16.67
16.67

1 9 , -
2 0 , -  
21,50 
2 4 , -

19.05
19.05
19.05 
23,81

2 4 , -
29,—

23,81
28,57

1 7 , -
2 1 , -
36,—

14,29
20,24
35,71

9,50 
12,50 
15,—

9,52
11,90
14,29

14,30
1 3 -
2 1 -

19.05
19.05
19.05

* „Stahl und Eisen“ 1903 S. 226.
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N euer T a rif  j B isheriger T arif 

Zoll ln K ronen für 100 kg

c) vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegierungen oder Aluminium, plattiert
2 4 , - 35,71

435. Gehärteter Draht:
1 6 , - 19,05

b) poliert oder sonst weiter b ea rb e ite t................................................................ 3 8 , - 35,71

E i s e u w a r e n :
436. Stahlsand ........................................................................................................... 7,20 9,52
437. Walzen ans nicht schmiedbarem Gufs:

a-) roh, auch g e s c h e u e r t ......................................................................................... 8,25 9,52
b) in anderer Weise gewöhnlich oder fein b e a r b e i te t .................................. 2 1 , - 20,24

438. Röhren aus nicht schmiedbarem Gufs, einschließlich von derlei 
Röhrenverbindungsstiielten:

a) roh, auch gescheuert, auch mit Asphalt oder Teer überzogen, mit 
einer W andstärke:

1. von 7 mm oder m e h r ............................................................................................. 7,20 4,76
2. unter 7 m m ............................................................................................................... 10,50 9,52

b) in anderer W eise gewöhnlich bearbeitet; mit einer W andstärke:
1. von 7 mm oder m e h r ............................................................................................. 12, - 9,52
2. unter 7 m m ............................................................................................................... 1 9 , - 20,24

c) fein bearbeitet mit einer W andstärke:
1. von 7 mm oder m e h r ......................................................................................... .... 21,50 20,24
2. unter 7 mm ............................................................................................................... 24,50 20,24
430. Röhren aus Schmiedeisen, gewalzt oder gezogen, oder aus schmied­

barem Gufs, auch mit gebörtelten, angelöteten oder aufgeschweifsten Elantschen, 
mit Ausnahme von derlei Röhrenverbindungsstücken; W ellrohre:

a) roh, auch gescheuert, mit Gewinden oder mit gebohrten oder abgedrehten 
Flantschen .......................................................................................................... 15,50 15,48

b) in anderer Weise gewöhnlich b earb e ite t....................................................... 20,— 20,24
c) fein b e a rb e ite t...................................................................................................... 29,— 35,71

440. Röhren aus Platten und Blechen genietet, gelötet oder gefalzt: 
a) roh oder gewöhnlich bearbeitet:

1. Ofenröhren, auch Kniestücke aus S c h w a rz b le c h ........................................... 1 7 , - 15,48
2. a n d e re ........................................................................................................................... 2 1 - 20,24

b) fein b e a rb e i te t ...................................................................................................... 2 9 , - 35,71
441. Röhrenverbindungsstücke (Fittings) u. Flantschen aus schmiedbarem E isen : 

a) roh oder gewöhnlich b e a r b e i t e t .................................................................... 22,— 20,24
b) fein b e a rb e i te t ...................................................................................................... 3 0 - 20,24

442. Eisenkonstruktionen (fertige Objekte oder fertig gearbeitete Bestand­
teile von solchen) aus Eisen oder Stahl in Stäben, Blechen oder Platten, genietet, 
verschraubt u. s. w., auch grob angestrichen.................................................................... 17,— 14,29

443. Eiserne Fässer:
a) genietet, geprefst, gefalzt, gelötet, geschweißt, auch grob angestrichen 2 1 - 20,24
b) in anderer Weise gewöhnlich oder fein bearbeitet, auch in Verbindung 

mit gewöhnlichen M aterialien............................................................................ 86,— 35,71
444. Kesselschmiedwaren, mit Ausnahme der zur Klasse XL gehörigen, 

geschmiedet, genietet, geprefst:
a) gewöhnlich b ea rb e ite t................................................................... * . . . . 21,— 20,24
b) fein bearbeitet, auch in Verbindung mit gewöhnlichen Materialien . . 2 9 , - 23,81

445. Blechwaren, nicht besonders benannte:
a) aus rohem Schwarzblech ................................................................................. 18, — 14,29
b) aus Schwarzblech, grob augestrichen oder aus dressierten Blechen, auch 

grob angestrichen ........................................................... 2 3 , - 20,24
c) abgeschliffen, fein angestrichen oder gefirnifst, verbleit, verzinkt, ver­

zinnt (auch aus Weißblech); auch in Verbindung mit gewöhnlichen 
M a te r ia l ie n .................................. 38,— 35,71

d) bemalt, bedruckt, bronziert, lackiert, emailliert oder aus dessinierten 
Blechen; auch in Verbindung mit gewöhnlichen Materialien . 60,50 59,52

e) poliert, verkupfert, vermessingt, vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegierungen 
oder Aluminium plattiert oder versilbert; auch in Verbindung mit ge­
wöhnlichen oder feinen Materialien ..................... 120,— 119,05

446. Schienen, ohne Rücksicht auf das Profil, auch gebohrt, auf den laufenden 
Meter im Gewichte:

a) von 15 kg oder m e h r ............................. 6,— 6,55
b) unter 15 k g .................................. 7,20 8,33

447. Schienenbefestigungsmittel: Laschen, Schienennägel, Unterlagsplatten, 
Fixierungsringe u. s. w. (mit Ausnahme von Schrauben, 'Schraubenbolzen und 
Muttern), Eisenbahnschwellen, Schienenstühle 1 4 , - 11,90
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N e u e r  T a r i f  j B is h e rig e r  T a r i f

Zoll in  K ro n e n  fü r  100 k g

448. Eisenbahnachsen und Radeisen (Naben. Radreifen, [Tyres], Räderscheiben. 
Radsterne), aueli abgedreht, abgeschliffen .....................................................................

449. Eisenbahnräder und Eisenbahnradsätze, fertige, mit einem Durchmesser:
a) von 36 cm oder mehr ......................................................................................
b) unter 36 c m ...........................................................................................................

460. Ausweich-Vorrichtungen, Kreuzungsstücke, Schiebebühnen, Wechsel, 
Bremsvorrichtungen, Puffer und dergleichen schwere Eisenbahnm aterialien:

a) roh, auch g e s c h e u e r t ..........................................................................................
b) in anderer Weise gewöhnlich b ea rb e ite t........................................................

461. Achsen, Achsenstummel, Achsenbüchsen und Achsenstöfsei für Strafsen- 
fahrzeuge:

a) roh, nicht weiter b e a rb e i te t ..............................................................................
b) weiter bearbeitet:

1. gewöhnliche Achsen und Bestandteile zu s o lc h e n ...........................................
2. Ol- und Halbölachsen, dann Patentachsen, sowie Bestandteile zu solchen,

auch in Verbindung mit Bestandteilen aus unedlen M e ta l l e n ..................................
W e r k  z e u g e :

452. Sensen und Sicheln, auch in Verbindung mit H o l z ..............................
453. Schwere Schmiedezangen, Brechstangen, Geifsfüfse und Steinbohrer, 

auch an der Schneide oder Kante gesch liffen .................................................................
454. Krampen, Hauen und Schaufeln (einschliefslich der Kellen), auch in 

Verbindung mit Holz:
a) roh, auch an der Schneide oder Kante g e sc h liffe n ..................................
b) in anderer W eise gewöhnlich oder fein b e a rb e i te t ..................................

455. Heu-, Dung- und andere grobe Gabeln, Rechen und Harken, auch in
Verbindung mit Holz:

a) roh, auch an der Spitze zugerichtet ............................................................
b) in anderer W eise gewöhnlich oder fein bearbeitet, auch poliert oder

v e r n ic k e l t ................................................................................................................
456. Hämmer, Schlägel; Äxte, Beile, Hacken; Zangen mit Ausschlufs der 

schweren Schmiedezangen, Ambosse, Ambofsstöckel und Schmiedegesenke:
a) im Stückgewichte von 500 g oder m eh r:

1. schwarz oder gewöhnlich bearbeitet ................................................................
2. fein b e a r b e i t e t ............................................................................................................

b) im Stückgewichte von weniger als 500 g sowie alle ganz oder teilweise 
polierten oder vernickelten .............................................................................

457. Feilen und Raspeln m it einer Hieblänge:
a) über 250 mm .......................................................................................................
b) von 150 bis 250 m m ..........................................................................................
c) unter 150 m m .......................................................................................................

A n m e r k u n g .  Geschmiedete, auch blofs abgestückte, sowie geschliffene,
jedoch nicht gehauene Feilenkörper sind nach Nr. 483b zu verzollen.

458. Sägen und ungezähnte Sägeblätter, auch ganz oder teilweise poliert 
oder vernickelt:

a) Laubsägen ............................................................................................................
b) andere ....................................................................................................................

459. Fräser, Reibahlen (mit Ausnahme der W inkelreibahlen), Gewinde- und 
Spiralbohrer, Schneidebacken; Ahlen; alle diese auch ganz oder teilweise poliert 
oder vernickelt; im Stückgewichte:

a) von 250 g oder m e h r ..........................................................................................
b) unter 250 g ............................................................................................................

460. Hobel- und Stemmeisen, Meifsel, nicht anderweitig genannte Bohrer, 
Stempel, Stanzen und andere nicht besonders genannte W erkzeuge; alle diese 
auch ganz oder teilweise poliert oder v e r n i c k e l t ..................................  . . . .

461. Nägel und D rahtstifte:
a) Schuhnägel und Zwecken; H ufnägel; geschnittene Nägel, nicht besonders 

benannte ................................................................................................................
b) Drahtstifte, auch g e sc h e u e r t..............................................................................
c) Nägel, andere:

1. roh, auch g e s c h e u e r t ......................................................................... ....
2. in anderer Weise gewöhnlich bearbeitet; nicht in Verbindung mit anderen 

M a te ria lien .................................................................................................................................
d) fein bearbeitet, dann alle mit Köpfen aus anderen gewöhnlichen Ma­

terialien  ..............................................................................................
462. Schraubenmuttern und Bolzen, ohne Gewinde; N ieten:

a) roh, mit einer Schaftdicke beziehungsweise Lochweite:
1. von 14 111111 oder m e h r ...........................................................................................

14,50 11,90

14,50 14,29
2 0 , - 14,29

1 4 , - 9,52
2 0 , - 20,24

10,50 9,52

2 1 , - 20,24

4 8 , - 35,71

1 6 , - 15,48

1 2 , - 11,90

17,50 16,67
2 2 , - 20,24

2 4 , - ' 23,81

35,— 23,81

33,— 23,81
4 8 , - 23,81

60,— 59,52

30,— 23,81
60,— 47,62
7 5 ,- 47,62

150,— 23,81
60,— 47,62

60,—

k  : ÿ- 

23,81
85,— 47,62

60,— 59,52

2 4 , - 23,81
1 6 ,- 15,48

18,— 15,48

2 0 , - 15,48

36,— 35,71

1 2 - 11,90
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2. unter 14 bis 7 mm
3. unter 7 mm . . . .

b) gewöhnlich oder fein bearbeitet, mit einer Schaftdickc beziehungsweise 
Loch w eite:

1. von 14 mm oder mehr . . .  ........................................................    * ■.
2. unter 14 bis 7 m m ..................................................................................................
3. unter 7 m m ...................................................................................................................
463. Schrauben, Schraubenmuttern und Bolzen, mit Gewinde:

a) roh, mit einer Scliaftdicke bezieliungweise Lochweite:
1. von 14 111111 oder m e h r .............................................................................................
2. unter 14 bis 7 m m ..................................................................................................
3. unter 7 bis 4 m m ................................................................................................. ....
4. unter 4 m m .............................................................................................................. ....

b) gewöhnlich oder fein bearbeitet, mit einer Scliaftdicke beziehungsweise 
Loch w eite:

1. von 14 mm oder mehr  ....................................................................
2. unter 14 bis 7 m m ....................................................................................
3. unter 7 bis bis 4 m m .............................................................................................
4. unter 4 111111..................................................................................................................
464. Ketten, mit Ausnahme der gegossenen und der Gelenkketten:

a) mit einer Gliederstärke von mehr als 6 111111:
1. roh; auch gescheuert oder g e te e r t ........................................................................
2. in anderer W eise gewöhnlich oder fein bearbeitet. . . . .  . . . . . .

h) m it einer Gliederstärke von 2 bis 6 111111:
1. roh, auch gescheuert oder geteert ....................................................................
2. in anderer Weise gewöhnlich oder fein b e a r b e i t e t .......................................

c) mit einer Gliederstärke unter 2 111111:
1. rob, auch gescheuert oder g e te e r t ........................................................................
2. in anderer Weise gewöhnlich oder fein bearbeitet..........................................
465. Geleukketteu, mit Ausnahme der zu Nr. 552 gehörigen Fahrradketten .
466. Drahtwaren, nicht besonders benannte:

a) roh oder gewöhnlich bearbeitet:
1. aus Draht in der Stärke von 1,5 mm oder m e h r ...........................................
2. aus Draht unter 1,5 mm Stärke  ........................................................................

b) fein angestrichen, verzinnt, verzink t...............................................................
A n m e r k u n g .  Drahtseile der Nr. 466 a 2 und b ...............................................

c) in anderer Weise fein barbeitet, auch poliert oder vernickelt; mit Ge­
spinstfäden übersponnencr D r a h t ....................................................................

467. Kratzen aller Art ;  Weberkämiue, Weberkammzähne, auch in Bunden 
oder Ringen; Weberlitzen aus D raht; M a ilio n s ...........................................................

468. Nadeln, soweit sie nicht unter Nr. 469 fallen; Sehreibfedern und 
Federhülsen; Stahlperlen, auch vergoldet oder versilbert, Fischangeln, Hafteln 
Schnallen, Knöpfe, Fingerhüte und dergleichen, kleine Gebrauchsgegenstände . .

A u m e r k  uug. Sogenannte Nadelschäfte sind als Drahtwaren, nicht besonders 
benannte, der Nr. 466 zu behandeln.

469. Nähnadeln (eiuschliefslich der Heft-, Stick- und Stopfnadeln) auch 
mit vergoldetem Ohr, Näh-, Strick-, Stick- und Wirkmaschinennadeln . . .

470. Federnstahl (bandartig geplätteter Stahl in Bunden oder Ringen, durch 
Härten gefedert), auch poliert, in der Stärke:

a) von 0,5 mm oder m e h r ................. ................................. .........................
b) unter 0,5 m m .................................................................................................

471. Federn:
a) Blatt- und Spiralfedern für Eisenbahn- und Strafsenbahnfahrzeuge
b) andere Wagenfedern  ..................... .........................................
c) Möbel- und andere grobe Federn :

1. roh, auch gescheuert oder grob angestrichen ..........................................
2. in anderer Weise gewöhnlich oder fein bearbeitet..................................

d) Federn, nicht besonders benannte, auch poliert oder in Verbindung mit 
gewöhnlichen oder feinen M ateria lien .......................................................

472. Bänder (Scharniere, Riegel, Fenster- und Türangeln, Angelknöpfe und 
Angelteile, Tür-, Fenster-, Möbel- und Wagenbeschläge); Sporerwaren; alle 
diese, mit Ausnahme der zu den Kunstschlosserarbeiten gehörigen, auch in Ver­
bindung mit unedlen M etallen:

a) roh, auch gescheuert, gebohrt oder grob ungestrichen  .................
b) geschliffen, fein angestrichen, gefirnifst, verbleit, verzinkt,' verzinnt 

oder in anderer Weise gewöhnlich bearbeitet (auch aus Weifsblech) .
c) in anderer Weise fein b e a rb e ite t..............................

N e u e r T a r i f  j B is h e r ig e r  T a r if

Z o ll in* K ro n e n  fü r  100 k g

42,-

22,-
38,-
40,-
36,-

60,-

90,-

120,-

L 
L

Ci -f 
—< Ol

15.48
15.48

1 9 , -
24,—
2 9 , -

15,48
20.24
20.24

21,50
2 9 -
36,—
48,—

11,90
23.81
23.81 
47,02

2 9 -
36,—
4 3 , -
50,—

20,24
23,81
47.62
47.62

13,—
2 3 , -

11,90
20,24

22,—
3 0 , -

35.71
35.71

3 6 , -
4 0 , -

35.71
35.71

240,— 238,10

30,—
8 4 , -

35,71

15,50
2 1 ,—

11,90
20,24

36,—
00,—

35,71
59,52

120,— 119,05

2 4 , - 20,24

1 
1 

$
2 35,71

59,52

19,05
35.71
35.71
35.71

59.52

59.52

119,05
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N e u e r  T a r if  | B is h e r ig e r  T a r if

Z o ll in  K ro n e n  fü r  1Q0 k g

473. Schlösser, Schlüssel und andere Schlofsbestandteile:
a) Schlösser, gewöhnliche, mit Ausnahme der Sicherheitsschlösser und der 

zu den Kunstschlosserarbeiten gehörigen, im Stiickgewichte:
1. von mehr als 300 g ..................................................................................................
2. von 300 g oder d a ru n te r ..........................................................................................

b) Sicherheitsschlösser, auch mit K unstsch losserarbeit..................................
A n m e r k u n g .  Die mit den Schlössern eingehenden, zu denselben gehörigen

Schlüssel werden mit den Schlössern zusammen verzollt; dagegen sind dieselben 
bei Erhebung des Stiickgewicht.es aufser Betracht zu lassen.

c) gewöhnlich oder fein bearbeitete Schlüssel oder Schlofsbestandteile, 
mit Ausnahme der Sch lo fsfedern .....................................................................

A n m e r k u n g .  Unbearbeitete Schlüssel und Schlofsbestandteile sind nach 
Beschaffenheit zu verzollen.

474. Kunstschlosserarbeiten mit geschmiedeten, geprefsten oder getriebenen 
Ornamenten, auch in Verbindung mit unedlen M e t a l l e n ...........................................

475. Eiserne Kassen und Sicherheitskassetten:
a) nicht fertig gearbeitete, blofs aus Eisen in Platten und Stäben . . . .
b) fertig gearbeitete (auch dergleichen Tresoreinsätze), auch in Verbindung 

mit Kunstschlosserarbeiten:
1. mit Isoliermaterialien g e f ü l l t ..................................................................................
2. ohne Isoliermaterialien  .............................. ...........................................................
476. Eiserne Möbel, mit Ausnahme der zu den Kunstschlosserarbeiten ge­

hörigen ; T urngeräte:
a) roh, oder, grob angestrichen, auch in Verbindung m it H o l z .................
b) in anderer Weise gewöhnlich oder fein bearbeitet, auch in Verbindung 

mit anderen Materialien  .................................................................
477. Sporen aller A r t ...................................................................................................
478. Waffen und W affenbestandteile:

a) Hieb- und Stichwaffen, sowie Bestandteile von s o lc h e n ..........................
b) Schußwaffen :

1. Geschütze nnd G esch ü tz te ile ..................................................................................
2. Zimmer- und Bolzengewehre, auch z e r l e g t ........................................................
3. fertige Handfeuerwaffen, andere auch feinst bearbeite t..................................

c) Bestandteile von Handfeuerwaffen :
1. Läufe, auch fertig g e a rb e i te t ............................................... ..................................
2. andere, rohe, nicht gehärtete, nicht eingesetzte, nicht brünierte Bestand­

teile von H an d feu e rw affen ............................................... ...................................................
3. andere fertig gearbeitete Bestandteile von Handfeuerwaffen, auch feinst 

bearbeite t.....................................................................................................................................
479. Messerschmiedwaren und Bestandteile zu solchen :

a) Bestandteile zu Messerschmiedwaren, gegossen, geprefst oder geschmiedet, 
roh, auch mit abgeprefstem Grat, nicht weiter bearbeite t...........................................

A n m e r k u n g e n .
1. W eiter bearbeitete Bestandteile zu Messerschmiedwaren (gebohrt, gefeilt, 

gehärtet, geschliffen u. s. w.) sind wie fertige Messerschmiedwaren zu verzollen.
2. Aus Blech geprefste Gabeln zum Verzinnen für die Fabrikation von Zinn­

stahlbestecken auf Erlaubnisscheine unter den im Verordnungswege vorzuzeich- 
nendeu Bedingungen und K on tro llen ..................................................................................

b) grofse Slesser und Scheren für den gewerblichen oder landwirtschaft­
lichen G e b r a u c h ..................................................................................................

c) Scheren (mit Ausnahme der . groben für den gewerblichen oder land- 
wirtschaftlichen Gebrauch), auch feinst bearbeitet......................................

d) Taschen- und Schnappmesser aller Art, auch feinst bearbeitet . . . .  .
e) alle anderen Messerschmiedwaren, auch feinst b e a r b e i t e t ................. ....

480. Galanteriewaren (Nippes, Toilette- und Schmuckgegenstände); Spiel­
waren; auch in Verbindung m it gewöhnlichen oder feinen Materialien . . . . .

A n m e r k u n g .  Hohe Bestandteile zu W aren dieser Nummer (blofs gegossen, 
geprefst u. s. w.) sind nach Beschaffenheit zu verzollen.

481. W aren aus nicht schmiedbarem Gufs, nicht besonders benannte, auch 
mit Verbindungsstücken aus schmiedbarem Eisen oder in Verbindung m it Holz

a) roh oder blofs gescheuert, bei einem Stückgewichte:
1. von mehr als 100 k g ..........................................................................................
2. von mehr als 40 kg bis 100 k g . . . .  ...................................................
3. von mehr als 0 kg bis 40 k g .................................•    . . .
4. von 5 kg oder d a r u n te r .......................... .......................................... ...

b) in anderer W eise gewöhnlich bearbeitet, bei einem Stückgewichte:
1. von mehr als 100 k g ...................... ....................................................................
2. von mehr als 40 kg bis 100 kg  .............................. ....
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3. von mehr als 5 kg bis 40 k g .............................................................................
4. von 5 kg oder d a ru n te r .........................................................................................

c) fein bearbeitet, hei einem Stiiekgewichte:
1. von mehr als 100 k g .......................................................  ..............................
2. von mehr als 40 kg bis 100 k g .........................................................................
3. von mehr als 5 kg bis 40 k g .........................' . ...............................................
4. von 5 kg oder d a r u n te r .........................................................................................
482. Kunstgufs und anderer feiner nicht schmiedbarer Guis, auch mit Ver­

bindungsstücken aus schmiedbarem Eisen oder in Verbindung mit Holz:
a) roh oder blofs g e s c h e u e r t ................................................... ....
b) in anderer Weise gewöhnlich oder fein bearbeitet, auch in Verbindung 

mit anderen gewöhnlichen Materialien . .  ...............................................
483. W aren aus schmiedbarem Eisen, nicht besonders benannte, auch in 

Verbindung mit nicht schmiedbarem Gufs oder Holz:
a) roh oder gescheuert oder grob angestrichen, bei einem Stückgewieht:

1. von mehr als 25 k g .................................................................................................
2. von mehr als 3 kg bis 25 k g ....................................................... .........................
3. von mehr als 0,5 kg bis 3 k g ............................................................................
4. von 0,5 kg oder d a r u n t e r .....................................................................................

b) in anderer Weise gewöhnlich bearbeitet, bei einem Stückgewichte:
1. von mehr als 25 k g ............................................................................ .....................
2. von mehr als 3 kg bis 25 k g ................................................................................
3. von mehr als 0,5 kg bis 3 k g . . ....................................................................
4. von 0,5 kg oder darun ter.........................................................................................

c) fein bearbeitet bei einem Stückgewichte:
1. von mehr als 25 k g ..................................................................................................
2. von mehr als 3 kg bis 25 k g ................................................................................
3. von mehr als 0,5 bis 3 k g .....................................................................................
4. von 0,5 kg oder darunter .  .................................................................................
484. Eisenwaren in Verbindung mit gewöhnlichen M ateria lien .....................
485. Eisenwaren in Verbindung mit feinen M a te ria lien ..................................
480. Eisenwaren, vergoldet oder versilbert oder in Verbindung mit feinsten

M a te ria lie n ...............................................................................................................................
A n m e r k u n g .  Namentlich angeführte, vergoldete oder versilberte Eisen­

waren, dann alle besonders benannten Gegenstände, die wegen ihrer Verbindung, 
in eine der drei vorhergehenden Nummern fallen würden, jedoch mit Sätzen von 
mindestens 40 Kronen, beziehungsweise 120 Kronen oder 240 Kronen tarifiert 
sind, werden nach ihren speziellen Nummern behandelt.

487. W aren dieser Klasse mit Montierungen aus Edelmetallen:
a) aus G o l d .......................................................................................................... ....
b) aus S i l b e r ..............................................................................................................

A l l g e m e i n e  A n m e r k u n g e n  zu r  K l a s s e  XXXVTII.
1. Im Sinne des Zolltarifs ist unter schmiedbarem Eisen auch Stahl, Weich- 

und Stahlgufs begriffen.
2. Hinsichtlich der Bearbeitung, im Gegensätze zu roh, werden die bei Eisen­

waren vorkommenden Bearbeitungsarten in drei Stufen unterschieden.
Dieser Unterscheidung entsprechend werden, sofern bei speziellen Nummern 

dieser Klasse einzelne Bearbeitungsarten nicht namentlich angeführt oder sonstige 
Ausnahmen festgesetzt sind, angesehen:

a) als gewöhnlich bearbeitet: alle gescheuerten, gelochten, gebohrten oder 
mit eingeschnittenen Gewinden versehenen, sowie alle ganz oder teilweise 
gefeilten, abgeschruppten, abgedrehten, abgeschmirgelten, gehobelten, geschliffenen 
oder mit einem groben Anstrich versehenen; dann alle vernieteten, verschraubten 
oder in ähnlicher W eise nachträglich zusammengefügten Eisenteile, soweit sie 
nicht der ■weiteren Bearbeitung wegen unter b und c fallen.

Dagegen wird das Beseitigen der Gufs- und Prefsnähte (Grate) durch 
Abmeifseln, Feilen oder Bestofsen, das Ebnen von Bruchflächen, das Abstechen 
der Gufsköpfe, dann bei Stahlgufs das Vorschruppen zum Zwecke der Prüfung 
auf Fehlerfreiheit nicht als Bearbeitung angesehen.

b) als fein bearbeitet: alle ganz oder teilweise verzinnten, verzinkten, ver­
bleiten, verkupferten, vermessingten, oxydierten, fein angestrichenen, gefirnifsteii, 
lackierten, bemalten, bronzierten oder emaillierten Eisenwaren; endlich

c) als feinst bearbeitet: alle polierten, gravierten, vernickelten, mit Kupfer, 
Kupferlegierungen oder Aluminium plattierten Eisenwaren.

Insofern im Tarife nicht besondere Bestimmungen getroffen sind, unterliegen 
feinst bearbeitete W aren einem Zuschläge von 50 °[o zum Zolle für die betreffende 
W are. Sind bei der betreffenden W are besondere Zollsätze für die gewöhnliche 
oder feine Bearbeitung vorgesehen, so ist der Berechnung des 50prozentigen 
Zuschlages der Zollsatz für die feine Bearbeitung zu Grunde zu legen.
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XL. M a s c h i n e n ,  A p p a r a t e  u n d  B e s t a n d t e i l e  d e r s e l b e n  
a u s  H o l z ,  E i s e n  o d e r  u n e d l e n  M e t a l l e n ,  m i t  A u s n a h m e  d e r  i n 

d i e  K l a s s e n  X L I u n d  X L II g e h ö r i g e n .
526. Dampfkessel; Destillier-, K ühl-und Kochapparate; Cisternen und Tanks; 

alle diese fertig gearbeitet, auch mit dazu gehöriger und anmontierter A rm atur:
a) aus E i s e n ................................................................................................................
b) aus Eisen mit Bestandteilen aus unedlen M e t a l l e n ..................................
c) aus uuedlen M e ta l le n ............................................................ ..............................

527. Lokomotiven und Tender; Lokomobilen........................................................
528. Dampfmaschinen und andere nicht besonders benannte Motoren (mit Aus­

nahme der zu den Klassen X LI und XLTl  gehörigen Motoren); Arbeitsmaschinen, 
in untrennbarer Verbindnng m it Dampfmotoren (Dampf bagger, Dampfkräne, Dampf­
hämmer, Dampfpumpen, Dampfspritzen und dergleichen); hei einem Stückgewichte:

a) von 2 q (q = :100  kg) oder d a ru n te r ................................................................
b) von mehr als 2 q bis 25 q ..................................................................................
c) von mehr als 25 q bis 100 q .  .........................................................................
d) von mehr als 100 q bis 1000 q ...........................................................................
e) über 1000 q ...........................................................................................................

529. W erkzeugm asch inen ..........................................................................................
530. Landwirtschaftliche Maschinen und Apparate, nicht besonders benannte:

a) D am pfpflüge...........................................................................................................
b) D reschm aschinen...................................................................................................
c) andere:

1. aus Holz (d. i. mit 75 Prozeut oder mehr H olz)...............................................
2. aus E i s e n ....................................................................................................................
531. Maschinen für die Vorbereitung und Verarbeitung von Flachs, Hanf, 

Jute und anderen zu Klasse X X III gehörigen Spinnstoffen, von Kammwolle und 
Seide; dann alle zur Spinnerei und Zwirnerei dieser Spinnstoffe gehörigen 
Maschinen; Zeugdruckrouleauxmaschinen; Stickmaschinen; Kratzeusetzmaschiuen

532. Maschinen für die Vorbereitung und Verarbeitung von Baumwolle nebst 
den zur Spinnerei und Zwirnerei derselben gehörigen Maschinen, soweit sie nicht 
unter die folgende Nummer f a l le n ......................................................................................

533. Vorbereitungs- und Verarbeitungsmaschinen, Spinn- und Zwirnmaschinen, 
alle diese für Abfall- oder Streichgarnspinnerei aus Baumwolle und Wolle .

534. Web- und W irkstiihle, dann Hilfsmaschinen für die Weberei und W irkerei
535. Nähmaschinen und Strickm aschinen:

a) Gestelle, auch z e r l e g t .........................................................................................
h) Köpfe, fertig gearbeitete Bestandteile von Köpfen (mit Ausnahme 

der N a d e ln ) ...........................................................................................................
c) Bestandteile zu Köpfen, unfertig gearbeitet, auch aus rohem Gufs; 

Näh- und Strickmaschinen mit G e s t e l l ..............................................•. . .
536. Maschinen und Apparate, nicht besonders benannte, aus Holz (d. i. mit 

75 Prozent und mehr H o lz )...................................................................................................
537. Maschinen und Apparate, nicht besonders benannte, aus unedlen Metallen 

(d. i. mit mehr als 50 Prozent unedler Metalle) ........................................................
538. Maschinen und Apparate nicht besonders benannte, andere, hoi einem 

Stückgewichte:
a) von 2 q oder daru n te r..........................................................................................
b) von mehr als 2 q bis 10 q .................................................................................
c) über 10 q ................................................................................................................

A n m e r k u n g e n .
1. Kupfer- und Messingwalzen und -Platten, graviert oder nicht, für inlän­

dische Zeugdruckereien und Appreturanstalten gegen besondere Bewilligung . .
2. Bei der Tarifierung von Maschinen, Apparaten oder deren Bestandteilen 

bleiben Verbindungen mit anderen Materialien aufser Betracht.
3. Als Teile von Maschinen oder Apparaten sind solche nicht namentlich 

tarifierte Gegenstände zu verzollen, welche keinen anderen Gebrauch als zur Zu­
sammensetzung von Maschinen, beziehungsweise Apparaten zulassen.

Einzeln zur Einfuhr gelangende Maschinen-, beziehungsweise Apparaten- 
bestandteile sind wie die betreffenden Maschinen (Apparate) zu verzollen.

Die in den vorstehenden Nummern aufgestellten Zölle wrerden für solche 
Bestandteile dann angewendet, wenn bei der Eingangsverzollung seitens der Partei 
die zur tarifmäfsigen Beurteilung der betreffenden Maschine (beziehungsweise des 
Apparates) nötigen Nachv'eise beigebracht werden. Liegen solche Nachweise 
nicht vor, so werden Maschinen- und Apparateuhestandteile (ausgenommen jene 
von Näh- und Strickmaschinen) folgendermafscn verzollt:
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Bestandteile aus Holz allein oder mit 75 Prozent oder mehr Holz nach Nr. 536;
Bestandteile aus unedlen Metallen allein oder mit mehr als 50 Prozent unedler

Metalle nach Nr. 537;
alle übrigen Bestandteile, bei einem Stückgewichte:

von mehr als 2 <| nach Nr. 528 b;
von 2 q  oder darunter nach Nr. 528 a.

4. Kratzeubeschläge sind stets nach Nr. 467 separat in Verzollung zu nehmen.
5. Nicht besonders benannte Teile von Maschinen oder Apparaten, welche 

ihrer Beschaffenheit nach unter Nr. 481a, bezw. Nr. 483 a gehören, sind nach 
diesen Nummern zu verzollen, sofern sie unbearbeitet sind. Zerlegt zur Einfuhr 
gelangende Maschinen oder Apparate sind von dieser Begünstigung ausgeschlossen.

XL1. E l e k t r i s c h e  M a s c h i n e n  u n d  A p p a r a t e  u n d  e l e k t r o ­
t e c h n i s c h e  B e d a r f s g e g e n s t ä n d e .

539. Dynamomaschinen und Elektromotoren (mit Ausnahme der Automobil­
motoren), auch in untrennbarer Verbindung mit mechanischen Vorrichtungen oder 
Apparaten; Transformatoren (rotierende oder ruhende Umformer): im Stückgewicht:

a) von 25 kg oder d a r u n t e r .................................................................................
b) von mehr als 25 kg bis 5 q ................................................................
c) von mehr als 5 q bis 30 q  ............................................................
d) von mehr als 30 q bis 80 q ..................... ..................................... ....
e) über 80 q  ..........................................................................................

540. Telegraphen-, Läute-, Signal- und Eisenbahnsicherungsapparate, elek­
trische; Telephone und Mikrophone: ßlitzschutzvorrichtuugen (exklusive Blitz­
ableiter); Mefs- und Zählapparate, elektrische; im Stückgewichte:

n) von 5 kg oder d a r ü b e r .................................................................... ....
b) unter 5 k g .............................................................................................................

541. Schalt- und Kontaktvorrichtungen, montierte Sicherungen und dergl. 
elektrische Leitungsapparate; alle diese in Fassungen (Doson und dergl.) im 
Stückgewichte bis zu 250 g ..................................................................................................

542. Lampen, elektrische (Bogen-, Glüh- und dergleichen Lampen), montierte 
Fassungen zu elektrischen Lampen; montierte Glaskörper für elektrische L icht­
erscheinungen ........................................................................ ... ......................... .....................

543. Apparate, elektrische und elektrotechnische Vorrichtungen (Regulatoren, 
Widerstände, Anlasser und dergl., nicht besonders b e n a n n te .............................. ....

A n m e r k u n g .  Bei der separaten Einfuhr von Bestandteilen zu den in 
Nr. 539 genannten Dynamomaschinen, Elektromotoren u. s. w. sind jene fertig 
gearbeiteten Teile, die infolge ihrer Konstruktion sich unzweifelhaft als Bestand­
teile solcher Maschinen erkennen lassen, nach dieser Nummer abzufertigen, und 
zwar nach lit. b bis c daun, wenn seitens der Partei die zur Beurteilung der 
Zugehörigkeit dieser Teile zu einer nach b bis c abzufertigenden Maschine nötigen 
Nachweise erbracht werden. Liegen solche Nachweise nicht vor, so tr itt dio 
Verzollung nach lit. a ein.

Separat zur Verzollung gelangende andere Bestandteile zu solchen Maschinen
u. s. w. sind, sofern sie sich als Maschinenbestandteile darstellen, wie separat ein­
gehende Maschinenbestandteile der Klasse XL, alle übrigen nach Beschaffenheit 
des Materials zu behandeln.

Bestandteile von anderen in diese Klasse gehörigen Apparaten und elektro­
technischen Bedarfsartikeln, sofern dieselben nicht, namentlich angeführt sind, 
werden wie die betreffenden Apparate u. s.w. dann in Verzollung genommen, wenn 
sie sieh nach ihrer Konstruktion als fertig gearbeitete Teile solcher Apparate u. s.w. 
darstellen; andere Bestandteile sind nach ihrer sonstigen Beschaffenheit zu verzollen.

Nicht besonders benannte elektrische Apparate und elektrotechnische Vor­
richtungen im Stückgewichte unter 5 kg mit anmontierten elektrischen Mefs- und 
Zählapparaten sind nach Nr. 540 b zu verzollen.

544. Kabel und isolierte Drähte für elektrische Leitungen:
a) mit M eta llbcw ehruug ............................. .............................................. •. .
b) ohne Metallbewehrung, mit einer Iso lation:

1. von Papier, Asbest und anderen Stoffen (mit Ausnahme von Kautschuk, 
Guttapercha und G espinstfäden).....................................................................................

2. von Kautschuk oder Guttapercha  ............................................................
3. von Gespinstfaden, auch in Verbindung mit Asbest-, Papier und dergleichen, 

mit Kautschuk, Guttapercha oder deren E rsa tz s to ffe n ...............................................
545. Accumulatoren mit Bleiplatten, sowie Bleiplatten für so lch e .................
546. Elektrische Kohlen:

a) Beleuchtungskohle (Kohlenkerzcn) im Gewichte von 1 kg und darunter 
per laufenden M eter................. ............................................................................

b) andere  .................................................................... ... ..............................
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanm eldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  

z w e i e r  Mo n a t e  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

9. Februar 1903. Kl. 10 b, T 8103. Verfahren zur 
Herstellung eines Bindemittels für Briketts aus den 
Abfallaugen der Sulfitcellulosefabrikation; Zusatz zu 
Patent 136322. Dr. E rnst Trainer, Bochum, W ittener- 
strafse 77.

Kl. 24c, W 19 639. Selbstanzeiger für das Um­
stellen der 'Wechselklappe bei Regenerativfeucrungen. j 
Jean Wolf, Lippstndt.

Kl. 24c, W  19721. Selbstanzeiger für das Um­
stellen der Abschlufsklappe an Bcschickungsvorrich- 1 
tungen; Zus. z. Anm. W  19 639. Jean Wolf, Lippstadt.

Kl. 26a, P  13 627. Zwillingsgenerator zur E r­
zeugung von W assergas und Generatorgas mit Erzeu­
gung des Dampfes durch die abziehenden Gase. Louis
A. Payens, Nijmegen, Holl.; V ertr .: Otto Siedenkopf, . 
Pat.-Amv., Berlin SW. 12.

Kl. 31 c, E 8670. Aus mehreren Teilen bestehende 
Platte zur Aufnahme von Formen zum Giefsen von i 
Stahlbrammen. Paul Esch, Duisburg a. Rh., Char- 
lottenstr. 60.

Kl. 40a, E 6870. Verfahren zum elektrolytischen 
Entzinnen von Weifsbleeliabfällen und zur gleich­
zeitigen Erzeugung von elektrischer Energie. Caesar j 
Gustav Luis, London; Vertr.: A. Specht und J. D. i 
Petersen, Pat.-Anwälte, Hamburg 1.

Kl. 49 e, A 8792. Selbsttätige Steuerung für elek­
trisch betriebene Hämmer. Friedrich Auer, Saljd-Tarjan, 
TIng,; V ertr.: 0 . Krüger, Pat.-Anw., Berlin NW . 7.

Kl. 49 e, B 30395. Einrichtung an hydraulischen 
Arbeitsmaschinen z u r , selbsttätigen Rückführung des 
Prefskolbens nach jedem Arbeitshube. J. Banning, 
Akt.-Ges., Hamm i. W.

Kl. 49e, Sch 18434. Dampfhydraulische Arbeits- . 
maschine; Zus. z. Pat. 123 600. Kalker Werkzeug- - 
Maschinenfabrik, Breuer, Schumacher & Co., Akt.-Ges., 
Kalk b. Köln a. Rh.

Kl. 49 f, D 12094. Verfahren zum Härten von 
Stahl an der Oberfläche oder nur an einzelnen Stellen j 
derselben. CIeland Davis, W ashington ; V ertr.: E. Hoff- ‘ 
mann, Pat.-Amv., Berlin SW. 68.

Kl. 49g, W  19 627. Walzenförmiger Support für 
Feilenhaumaschinen. Gebrüder W ellershaus, Wermels- 
kirchen-Preyersmülile.

Kl. 50 c, M 22 670. Schlagkreuzmühle. Fritz Müller, 
Eislingen a. N.

12. Februar 1903. Kl. 12 c, T  7642. Vorrichtung, 
Flüssigkeiten und Gase oder Dampfe in Wechsel­
wirkung treten zu lassen; Zus. z. Pat. 78 749. Eduard 
Theisen, Baden-Baden, Ybnrgstr. 1.

Kl. 27 h, G 17131. Verfahren und Vorrichtung 
zum Absaugen von Gasen oder Dämpfen. Giefserei 
und Maschinenfabrik Oggersheim Paul Schütze, Oggers­
heim i. Pf.

Kl. 50c, S 16333. Schleudermühle mit sich drehender 
Trommel, sich in entgegengesetzter Richtung drehenden 
Schlägern und am Umfange angeordnetem Ventilator. 
Edgar Rousc Sutcllffe, Leeds, und Frcderick Speakmann, i 
Leigh, England; V ertreter: S. H. Rhodes, Pat.-Anw., 
Berlin SW . 12.

16. Februar 1903. Kl. 7 a, G 16 204. Vorrichtung j 
zum Zubringen des W alzgutes vom Wärmofen zur j 
Walzenstrafse. Gutehoffnungshiitte, Aktien-Verein für ; 
Bergbau und Hüttenbetrieb, Oberhausen 2.

Kl. 31 b, W  19 151. Vorrichtung an Formmaschinen 
zum Abheben der Modellplatte und des Formkastens. 
König]. W ürtt. Hüttenverwaltung Wasseralfingen, 
Wasseralfingen.

Kl. 49 g, C 10 829. Verfahren zur Herstellung von 
Eisenbahnschwellen. Paul Gazes, Boucan, Frankreich; 
V ertr.: E. Hoffmann, Pat.-Anw., Berlin SW. 68.

19. Februar 1903. Kl. 18a, H 26 542. Verfahren 
der Darstellung von Eisen oder Stahl direkt aus den 
Erzen im elektrischen Ofen. Henri Hariuet, Saint- 
Etienne; V ertr.: Rnd. Schmidt, Pat.-Anw., Dresden.

Kl. 21 h, S 16 091. Elektrischer Ofen m it in dem 
Ofenschacht und in der Ofensohle eingebauten E lek­
troden. Société Elektrométallurgique Française, Froges, 
F ran k r.; V ertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen 
und A. Büttner, Pat.-Anwälte, Berlin N W . 7.

Kl. 24 f, B 32 940. Stehrost für Schachtöfen. 
Berlin-Auhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., Dessau.

Kl. 26 a, R  16 538. Verfahren und Ofen zur E r­
zeugung von permanentem Mischgas und Koks. Paul 
Racine, Lyon ; Vertr. : C. Fehlert, G. Loubier, Fr. H arm ­
sen und A. Büttner, Pat.-Anwälte, Berlin N W. 7,

Kl. 49 e, K 21 856. Dampfhydraulische Presse. 
C. Kiefselbach, Rath bei Düsseldorf.

Geljj’ftuchsm uslerc in t Tagungen.
9. Februar 1903. Kl. 24f, Nr. 192386. Roststab 

aus Grau- oder Hartgufs mit zickzackförmiger bezw. 
schlangenförmig gewundener Oberfläche. Paul & Söhne, 
Crimmitschau.

Kl. 31c, Nr. 192126. Schmiedeeiserner Form­
kasten m it gegossener, eingesetzter Vorderwand für 
Metallgiefsereien. Emil le Petit, Borna, Bez. Leipzig.

KI. 31c, Nr. 192438. Modelldübel mit einer 
Schraube inmitten als Befestigungsmittel. Lambert 
Pütz, M.-Gladbach, Vitusstr. 17.

Kl. 49b, Nr. 192 153. Vorrichtung zum Schneiden 
von Winkel- und T -E isen  in beliebiger Stärke ohne 
Messerwechsel, deren einstellbare Messer durch Exzenter 
betätigt werden. Werkzeugmaschinenfabrik A. Schärfls 
Nachf., München.'

Kl. 49 h, Nr. 192028. Transportvorrichtung der 
Kette bei elektrischen Kettenschweifsniaschinen. Hugo 
Helberger, München-Thalkirchen.

Kl. 50c, Nr. 192452. Mehrfacher Kollergang mit 
oberer durchbrochener und unterer massiver Mahlbahn. 
Fa. Th. Groke, Merseburg.

D eutsche R eichspatente.

K l. 2 4 a , N r. 134540, vom 26. Oktober 1901. 
Ca r l  W o g e n e r  i n Be r l i n .  Beschickungsvorrichtung 
mit H ilfe eines durch Druckwasser beicegbaren Kolbens.

Bei der Vorwärtsbewegung des den Brennstoff in 
die Feuerung drückenden Kolbens wird durch ein 
Hebelsystem der den Brennstoff zuführende Fülltrichter 
abgeschlossen und kurz vor dem Hubende ein Hebel, 
der mit einem den A ustritt des Druckwassers aus dem 
hydraulischen Cylinder regelnden Ventilkolben ver­
bunden ist, umgelegt, so dafs der A ustritt des Druck­
wassers freigegeben und der Kolben beispielsweise 
durch ein Gewicht zurückgezogen wird, wobei dann 
die erwähnten Teile wieder in die Anfangsstellung 
znrückgefülirt werden.

4



346 Stahl und Eisen. Bericht über in- und ausländische Patente. 23. Jahrg. Nr. 5.

K l.  l n ,  N r. 134133, vom 8. Oktober 1901. F r i t z  
B a u m  i n  H e r n e  i. W. Siebtrommel fü r  nasses Gut.

Die Zuführungsrinne b für das nasse Aufbereitungs­
gut endet in einen seitlich zu ihrer Längsrichtung

angeordnetenAus- 
lnuf oder in zwei 
nach beiden Sei­

ten gerichtete 
Ausläufe. H ier­
durch soll bewirkt 
werden, dafs der 
das Gut führende 
Wasserstrom den 
inneren Trommel­
mantel in einer 
nahezu wagereeh- 
ten Richtung trifft 
und durch den­
selben mitsamt 
den feineren Be­
standteilen des 

Siebmites hindurchdringt, so dafs fast der ganze untere 
Halbkreis der Siebtrommel als freie Siebfläche ledig­
lich für die gröberen Bestandteile des Gutes verbleibt.

K l .  31b , N r. 184579, vom 5. November 1901. 
A k t . - G e s .  S c h a l k e r  G r u b e n -  u n d  H ü t t e n ­
v e r e i n  i n  G e l s e n k i r c h e n .  Antriebsvorrichtung 
fü r  sich drehende und zugleich längsverschiebbare 
Wellen von Formschnecken.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrichtung 
an Maschinen, beispielsweise an solchen zum Formen 
von Röhren, hei denen der Formsand durch Sclirauben- 

flächenwirkung fest geprefst wird, 
‘0  und bei denen lange, senkrechte

f  W ellen benutzt werden, die sich 
zugleich drehen und längs ver­
schieben müssen.

Die W elle a, welche das formende 
W erkzeug u> träg t, wird durch 
einen Mitnehmer f  gedreht, welcher 
auf ihr in Längsrichtung verschieb­
bar ist und gegen die ihn in Drehung 
versetzenden und dabei auf der 
W elle festklemmenden Mitnehmer­
stangen d des Antriebrades c mittels 
Rollen e anliegt, so dafs der Mit­
nehmer f  den Aufwärtsgang der 
Welle a zwecks Erzeugung rol­
lender Reibung so lange mitmacht, 
bis die Rollen c über die Mit­
nehmerstangen d gleiten. Hierauf 
fällt der Mitnehmer f  nieder und 
rollt mit der W elle a von neuem 
an den Mitnehmerstangen d hoch.

K l.  IS c ,  Nr. 134356, vom 12. November 1901' 
C l e l a n d  D a v i s  i n  W a s h i n g t o n .  Verfahren zum  
Kohlen der Oberfläche von Eisen- und Stahlgegenständen 
m it Hilfe des elektrischen Stromes.

Die bisherigen Versuche zmn Kohlen der Oberfläche 
von Eisen mit Hilfe des elektrischen Stromes bestanden 
darin, dafs entweder zwischen Kohlenelektroden und 
dem W erkstück Lichtbogen erzeugt wurden, wodurch 
das W erkstück stark erhitzt wurde und die durch den 
Lichtbogen zugeführte Kohle aufnehmen sollte, oder 
darin, dafs man auf das Werkstück Kohle auf brachte 
und dann erst einen Lichtbogen erzeugte. Bei allen 
diesen Verfahren hatte die Luft freien Zutritt zu der 
jeweils behandelten Stelle des Werkstückes.

Diesen Verfahren haftet der Übelstand an, dafs 
die auf das W erkstück gestreute Kohle infolge des freien 
Luftzutrittes verbrannte, ohne dafs eine erhebliche 
Kohlung stattfand, und dafs ferner die stark erhitzte

Stelle des W erkstückes sich mit einer .Oxydschieht 
überzog, die eine weitere Kohlung des Eisens verhinderte. 
Jedenfalls ermöglichten die bisherigen Verfahren keine 
gleichniäfsige Kohlung des Eisens.

Eine solche soll nach der vorliegenden Erfindung 
dadurch erreicht werden, dafs unter Luftabsclilufs ge­
arbeitet wird. Da es aber, ganz kleine Gegenstände 
ausgenommen, praktisch nicht durchführbar ist, einen 
hinreichend starken Strom zu beschaffen, um die ganze 
Oberfläche des W erkstückes auf einmal zu behandeln, 
und daher die verschiedenen Stellen desselben nach­
einander gekohlt werden müssen, so werden die Elek­
troden in einem luftdicht auf das W erkstück aufgesetzten 
Gehäuse untergebracht, welches das ganze Werkstück 
oder blofs einen Teil desselben deckt. Im  ersteren Falle 
werden die Elektroden in Gruppen geteilt, die nach­
einander eingeschaltet werden, im letzteren Falle dagegen 
wird das Gehäuse auf dem W erkstück verschoben oder 
umgekehrt.

K l.  31a, Nr. 134031, vom 31. März 1901. 
F. B o n i v e r  i n j j ®Met t m a n n ,  R h l d .  Tiegel­
schmelzofen.

Um die Heizgase aus dem die Tiegel t enthaltenden 
Ofenraume s gleichmäfsig nach dem Abzugskanal a 
abzuführen, sind 
die Abzugsöffnun­
gen o je  nach ihrer 
Entfernung von 
dem Kanal a ver­

schieden grofs 
vorgesellen. Die 
E inrichtung soll 

eine gleich- 
mäfsige Erw är­

mung sämtlicher 
Tiegel gewähr­
leisten.

K l .  l n ,  N r. 13406S, vom 14. August 1901. 
B r a u n s c h w e i g i s c h e  M ü h l e n b a u  - A n s t a l t ,  
A m m e ,  G i e s e c k e & K o n e g e n  i n  B r a u n s c h w e i g .  
Vorrichtung zum  Verhindern des Zuselzens der Sieb­
öffnungen von Schwingsieben.

Unter jedem Siebboden a b  ist ein mit ihm fest­
verbundener, mit Überläufen oder dergleichen ver­

sehener Sammelkasten c d angeordnet. Beim Aufgeben 
von festen und flüssigen Stoffen auf die Siebe läuft 
die Flüssigkeit durch die Siebe, sammelt sich in den 
Sammelkästen c d an, spritzt bei der Bewegung des 
Siehkastens von unten gegen die Siebe und macht 
hierdurch etwa verstopfte Maschen frei.

K l.  10 b , N r. 134443, vom 25. A pril 1901. 
A l o i s  We i f s  i n  S c h ö m b e r g  i n  S ch l. Herstellung 
von Briketts aus Kohlenschlamm und zerkleinerter 
Baumrinde.

Die zerkleinerte Baumrinde wird vor dem Mischen 
mit dem Kohlenschlamm so lange in W asser anf- 
geweicht, bis die in der Rinde enthaltenen Klebstoffe 
in einen gequollenen oder gelösten Zustand über­
gegangen sind. Dieser gibt das Bindemittel für die 
Briketts ab.
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KI. 7 a, Nr. 133847, vom 26. Ju li 1899. J a m e s
E. Y o r k  i n  B o r o u g h  o f  M a n h a t t a n  (V. S t. A.) 
Verfahren und Walzwerkzum Wiedenoalzen gebrauchter 
Eisenbahnschienen.

Bei dem Wiederwalzen gebrauchter Eisenbahn­
schienen mui's, falls nicht die Qualität schädlich beein- 
flufst werden soll, bei möglichst niedrigen Temperaturen 

earbeitet werden. Dieser Forderung genügen die 
isherigen Verfahren nicht, da man bei ihnen von der 

irrigen Voraussetzung ausging, dafs es notwendig sei, 
das Profil in allen seinen Teilen zu verändern und die 
Walzen auf das ganze Profil in vollständig geschlossenen 
Kalibern einwirken zu lassen.

Um mit möglichst niedrigen Temperaturen arbeiten 
zu können, wird nach dem neuen Verfahren das Profil

der Schiene von allen Seiten, aufser in der Breite des 
Pulses, gewalzt, um nicht nur die ursprüngliche Ful's- 
hreite unverändert zu lassen und etwaige Ausklinkungen 
zu schonen, sondern auch die Walzenumfänge schmaler 
und die Kalibervertiefungen niedriger zu halten, so 
dafs gehärtete Walzen benutzt werden können.

Demgemäfs werden die Schienen zwischen wage­
rechten und senkrechten W alzen a b g h gewalzt, von 
denen erstere nur Kopf, Steg und obere Fufsflächen, 
letztere nur die äufseren Fufsflächen walzen, jedoch 
an den Längsseiten des Schienenfufses das Kaliber 
offen lassen. Die senkrechten W alzen g h sind Schlepp­
walzen, um ihre Umfangsgeschwindigkeit möglichst 
der der wagerechten Walzen gleichhalten und Zerrungen 
im Schicnenfufs vermeiden zu können.

Kl. 5 0 c , Nr. 134868,
vom 8. November 1901. 
O t t o m a r  E r f u r t h  i n  
T  e u c h  e r  n. Kollergang 
m it feststehendem Mahlteller 
und m it zwangläufig an­
getriebenen Läufern.

Die Läufer p  sind in 
bekannter W eise mittels 
Kurbelarmen r um Zapfen t 
schwingbar gelagert, Ihren 
Antrieb erhalten sie von 
Wellen o, die bei der D re­
hung der Königswelle mit 
Kegelrädern x  auf dem 
feststehenden Zahnkranze u> 
abrollen und ihre Bewegung 
unter Vermittlung von Ket­
ten g und Zahnrädern y z  
und u  v auf die mit den 

Läufern festverbundenen Achsen s übertragen. Durch

feeignete WTahl der Übersetzungverhältnisse kann den 
'äufem die gewünschte Drehgeschwindigkeit gegeben 
werden.

Kl. 7 b , N r. 134612, vom 10. August 1901. 
Ot to H e e r  i n D ü s s e l d o r f .  Rohrziehkaliber mit 
rollender Reibung an der Arbeitsstelle.

Der Teil a des Kalibers, der das zu ziehende 
Rohr b umschliefst, ist in der Mitte seiner Innen­

wandung innerhalb einer dort befindlichen Ringnut 
mit zwei nebeneinander liegenden und konzentrisch 
zur Mittelachse angeordneten Kränzen ausgestattet, 
die sich aus einer Reihe eng aneinander gereihter 
und einem D rahtring c aufgezogener W alzen d  zu- 
sammensotzen. Diese Walzen sind derartig geformt, 
dafs ihre der Knlibermittelachso zuliegenden Scheitel­
linien einen Kreis bilden, 
dessen Durchmesser genau 
dem äufseren Durchmesser 
des herzustellenden Rohres 
entspricht. Desgleichen lie­
gen dem innerhalb des letz­
teren einzubringenden K ern­
stück e des Kalibers in einer 
inmitten seiner Länge be­
findlichen Ringnut zwei ge­
nau wie vorstehend her- 
gestellte Kränze von R o l­
len f  um, deren in achsia­
ler Richtung nach aufsen 
liegende Scheitellinien einen m it gleickmäfsigen 
Lücken sich darstellenden Kreis bilden, vom Durch­
messer gleich dem Lichten des ihm überzuwalzenden 
Rohres.

Jeder der zur Einstellung gelangenden Walzen d u . f  
ist ein Bettungsstück s hinterlegt, dessen Dicke dem 
äufseren Durchmesser der ihm m it der Hälfte ihrer 
Umfangsfläche ohne jeglichen Zwischenraum an­
liegenden Walze entspricht.

Kl. 1 ¡i, N r. 134 744, vom 7. Mai
1901. J a k o b  L u k a s z c z y k  i n  
K ö n i g s h ü t t e ,  O-.S. Langstofs­
herd mit ebener Herdfläche fü r  u n ­
unterbrochenen Betrieb.

Um den intermittierenden Betrieb 
des bekannten Langstofsherdes in 
einen ununterbrochenen umzuwan­
deln, ist gemäfs vorliegender E r­
findung der obere Herdbord unter 
einem schiefen W inkel zu den 
beiden Längsseiten angebracht, und 
an der höchsten Herdstelle im 
Seitenbord eine Öffnung frei ge­
lassen , welche dem oben stetig 
ankommenden Schlieclistrom den A ustritt gestattet. 
Es empfiehlt sich noch, um reinen Schliech zu er­
halten, kurz vor dieser Öffnung eine schmale K lar­
wasserspülung anzubringen.

K l. 31 c, N r. 134 759,
vom 22. Nov. 1899.

T h e  M o u l d i n g  
S y n d i c a t e ,  L i m i ­
t e d  i n  L o n d o n .  
Modellträger.

Der Modellträger 
besteht aus einem 
Rahmen c mit Quer­
leisten b von zweck- 
mäfsig |— förmigem 
Querschnitt, an dem 
die Modelle o befes­
tig t sind.

K l. 1 0 b , N r. 134373, vom 8. Januar 1901. 
A d o l f  G r o f s m a n n  i n  B r e s l a u .  Verfahren, 
Sägespäne enthaltende Briketts vor dtm  Zerfallen 
zu  schützen.

Die fertigen Briketts erhalten einen Überzug von 
Traganthin, der sie gegen Feuchtigkeit schützt.
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K l. 12e, Nr. 134661, vom 15. Ju li 1896.
B. H. T h w a i te  u n d  F r a n k  L. G a rd n e r  in  L o n ­
don. Verfahren und Vorrichtung zum  Reinigen von 
Hochofen- und anderen Schachtofengasen fü r  den Be­
trieb von Gasmotoren.

Die Erfindung betrifft Neuerungen an Verfahren, 
Hochofen- und andere Schachtofengase in der Weise 
zu reinigen, dafs die warmen Gase von den gröberen 
Bestandteilen durch eine Vorreinigung befreit, dann 
nbgekühlt und hierauf einer Nachreinigung unterworfen 
werden. Und zwar werden behufs kräftiger Vor­
reinigung schräg angeordnete Doppelsiebe a in Staub- 
ablagerungskammern r s angewendet. Diese Siebe

K l. Th, N r. 134013, vom C. September 1900. 
H e rm a n n  M ay in  L a u r a h ü t t e ,  O .-S. Vorrichtung 
zum Konischziehen von Rohren.

Der feststehende Ziehring besitzt mehrere radial 
verschiebbare Backen ui, welche in jeder Stellung

sind durch Scheidewände c voneinander getrennt und 
werden zu ihrer Reinigung von aufsen durch ein Ge­
stänge f  bewegt. Um die Kontinuität des Verfahrens 
zu sichern und eine der Kammern, ohne den Betrieb 
aussetzen zu müssen, reinigen zu können, sind die 
Staubkammern doppelt angeordnet und mit entsprechen­
den Umschaltevorrichtungen e versehen. Die zu 
reinigenden Gase treten bei g in den Apparat ein 
und verlassen ihn wieder bei h. Zur Vermehrung der 
Staubabscheidung können die Siebe a mit isolierten 
Leitern verbunden sein, um ibnen Elektrizität zuzu­
führen, welche in Form von büschelartigen Entladungen 
zwischen den Spitzen eines jeden Drahtgewebes der 
Doppelsiebe entladen wird.

K l. 49g, Nr. 1340S9, vom 25. Dezember 1900. 
A dam  H e n ry  F o x  in P e n c o y d  (Montgomery, 
Penns.). Vorrichtung zur Herstellung von Bolzen 
oder Nieten aus Stangen.

Bei Herstellung von Bolzen oder Nieten aus 
Stangen tra t bisher stets der Übelstand auf, dafs die 
Stange am oberen Ende, aus dem der Nietkopf ge­
bildet werden sollte, beim Abschneiden aus ihrer 
Nittelebene herausgebogen wurde. Gcmäfs vorliegen­

der Erfindung ist an der Maschine eine Einrichtung 
vorgesehen, welche nach dem Abschneiden das obere 
Stangenende wieder zentriert. Dementspreebend ist | 
unterhalb des festen Blockes a ein gabelförmiges Ab- j 
Schneidemesser b angebracht, in dessen die Stange c 
führende Gabel ein an der Unterseite des nach dein 
feststehenden Block a hin beweglichen Blockes d be­
festigter Dorn e einzutreten vermag, um durch den 
beim Zusammenschliefsen der Blöcke verursachten 
Druck das in der Gabel des Messers ruhende Stangen­
ende gerade zu biegen.

Kl. 1 9 a , Nr. 134019, vom 19. November 1899. 
W e s t f ä l is c h e  S ta h lw e r k e  in  B ochum . Schienen- 
stofswerbindung fü r  Vignol- und Rillenschienen.

Das Neue an dieser Schienen­
stofsverbindung mit unterer Fufs- 
platte, Keilplatten und Steg- 
laschen besteht d a rin , dafs die 

| schrägen Anzugflächen d der 
: Keilplatten c nach dem Schienen- 
| steg hin austeigen. Hierdurch 0 

soll eine freie W irkung der senk­
rechten und der wagerechten 
Schrauben erzielt und verhindert 
werden, dafs beim Anziehen der Steglaschenschrauben 
die Keilstücke nach aufsen getrieben werden.

K l. 12 e, Nr. 134 371, vom 4. September 1901. 
T h e  B la s t  F u rn a c e  P o w e r  S y n d ic a te  L im ite d  
in  L o n d o n . Apparat zum  Kühlen und Reinigen 
von Hochofengasen.

Das zu behandelnde Hochofengas wird im Zickzack 
durch einen Behälter b geführt, welcher über einem

Wassertrog a angeordnet und durch Querwände e ab­
geteilt ist, in denen Doppelrohre f  h aufgehängt sind. 
Durch letztere wird Gebläseluft geführt, welche bei s 
eintritt und bei i, durch das Hochofengas angewärmt, 
den Apparat wieder verläfst, um zum Heifsblasen 
benutzt zu werden, während sich das Hochofengas 
abkühlt und von dem mitgeführten Gichtstaub u. s. w. 
befreit wird.

eine geschlossene Figur bilden. Die gemeinsame 
Verstellung der Backen w erfolgt durch Drehen des 
mit Anlaufflächen c versehenen Ringes r. Diese 
Drehung geschieht während des Ziehens des Rohres 
zweckmäfsig in der W eise, dafs das Triebwerk des 
Ringes r  mit dem Antrieb der Ziehzange zwangläufig 
verbunden ist.
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Kl. l a ,  Nr. 134009, vom 7. Mai 1901.
Jak o b  L u k a s z c z y k  iu  K ö n ig s h ü t te  O .-S. Stofs­
herd mit ebener Herdfläche.

Bei diesem Herde erfolgt der 
Stofs der beliebig begrenzten 
Herdfläche unter einem Winkel, 
der zwischen 0 bis 9 0 0 zu der 
senkrechten Ebene liegt, welche 
durch die Linie des steilsten 
Falles, d. h. durch die Linie 
dcrgröfstenNeigungdes Herdes, 
gelegt ist. Hierdurch soll gegen­
über dem Lang- und dem Quer­
stofsherd eine gröfsero Aus­
nutzung der Herdfläche erreicht, 
überdies aber das erste Zwi­
schenprodukt vermieden wer­
den, zu welchem Zwecke auf 
der Breite des ersten Zwischen­
produktes hin ein in der Stofsrichtung verlaufender 
Bord b ungeordnet is t, längs dessen sich das erste 
Zwischenprodukt separiert.

Patente der Ver. S taaten  A m erikas.

Nr. 089584. J o h n  M. H a r tm a n n  in  P h i l a ­
d e lp h ia . Gießmaschine.

Die Vorrichtung gehört zur Gattung derjenigen 
Giefsmascliinen, bei denen die Formen an der Peripherie 
eines wagerechten Speichenrades sich von der Giefs- 
stelle u durch einen Kühltrog b nach der Kipp- und 
Ablegestelle bewegen. Die Formen c sind im Quer­
schnitt dreiseitig prismatisch, die Schmalseiten haben 
aber oben einen schmalen senkrechten Rand d, welcher 
eine stumpfe, das Anfassen der fertigen Barren erlaubende

Kante liefert, ohne doch die Barren in der Form haften 
zu machen. Die überhängende Lippe e der vorher­
gehenden Form ist, um glattes Ablaufen in die eine 
oder andere Form zu sichern, mit einem steilen Dach f  
versehen. Ein Anschlag bei g kippt die volle Form 
ein wenig nach hinten und macht einen Uberschufs 
von Eisen, der später beim Rütteln u. s. w. in den 
Wassertrog fallen könnte, über d ablaufen. Gleich 
danach wird der Boden hei h durch W asserstrahlen 
abgekühlt. Das Eingangsstück s des Kühltrogs schliefst 
abdichtend aber senkrecht verschiebbar an den weiteren 
Teil des Troges an, vermag also auszuweichen, falls 
aufsen an den Formen etwas Metall sich angehängt hat.

Nr. 090958. R u d o lf  M. H u n te r  in  P h i l a ­
d e lp h ia . Elektrisches Schweifsverfahren.

Das Verfahren is t bestimmt, eine Anzahl Bleche 
zu Bahnen von grofser Länge zusammenzuschweifsen, 
welche nach Verzinnung etwa zum Eindecken von

Dächern u. s. w. Verwendung finden sollen, a ist die 
werdende Bahn, b das anzuschweifsende Blech. Dieses 
ist an der Schweifskante m it einer Reihe von Buckeln c 
versehen, so dafs es m it a nur an einer bestimmten 
Anzahl von Kontaktpunkten in Berührung steht. W ird

Strom von dem Kontaktstück d nach e geschickt, so 
beginnt von den Buckeln aus die Schmelzung, welche 
durch Zusammenpressen von d und e zur Schweifsung 
führt. Die Schwoifsnaht kann noch durch Kaltwalzen 
eingeebnet werden; die Bahn kann, wenn zum Schwei fsen 
eine rasch arbeitende Vorrichtung verwendet wird, fort­
laufend durch das Zinn- oder Verkupfernngsbad oder 
dergl.'geführt werden.

N r. 089029. A u g u s t u s  S m i t h  i n N e w  Y o r k .  
Kohlenspeicher.

Der Fassuugsraum ist bei niedriger Lagerhöhe 
dadurch gesteigert, dafs der Speicherboden a dach­
förmig gestaltet ist. Die Geleise t u  v u> und x  y 
bilden eine in sich geschlossene Anlage, auf welcher 
die Wagen e mittels eines einheitlichen Zugkabels 
umlaufen. Die Geleise x  y steigen parallel miteinander 
an einer Speicherlängsseite an. Soll z. B. ein längsseits 
bei f  liegendes Schiff beladen werden, so werden die 
Wagen unten auf der Strecke t o d e r «  beladen, welche

durch eine von rechts vorn herum nach links laufende 
Querstrecke verbunden sind und zwar werden die 
Wagen aus den Fülltrichtern g gefüllt, gehen hinten 
herum, über x  hinauf, oben vorn herum nach v, werden 
dort in die nach dem Schifisraum führende Rinne h 
entladen und gehen hinten herum, über w nach vorn, 
über y  hinunter und wieder auf u t.  Soll ein Schiff 
bezw. Eisenbahnzug entladen werden, so werden die 
Wagen bei t oder v bezw. bei u beladen. Dio E nt­
ladung erfolgt, w.enn die Wagen in demselben Kreislauf 
wie vorher nach w  gekommen sind. Sollen die Kohlen 
umgestochen werden, so werden die Wagen bei t u 
beladen, hei w entladen.

Nr. 089981. P a t r i c k  M e e h a n  i n  L o w e l l -  
v i l l e ,  O h i o .  Vorrichtung zu r  Beseitigung der Hoch­
ofenschlacke.

Erfinder vermeidet die Ubelstände, welche das 
Ablöschen der Schlacke im Freien mit sich bringt,

indem er sie in einen W asserbehälter o mit Dampf­
abzugrohr b einlaufen läfst. Eine Wasserdüse c unter 
der Einlaufrinne d besorgt ausreichende Zerteilung 
der einlaufenden Schlacke. Ist der Behälter gefüllt, 
so wird mittels Handrad e der Schieber f  aufgezogen 
und die Schlacke durch das Förderwerk g nach dem 
Wagen h überführt.
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Statistisches.

Erzeugung, Ein- und Ausfuhr von Roheisen im Deutschen Reiche
(einschl. Luxemburg) in 1902.

Tonnen zu 1000 Kilo.

(Erzeugung nach der Statistik des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller; Ei n-und Ausfuhr nach den
Veröffentlichungen des Kaiserl. Statistischen Amtes.)

E r­
zeugung*

E i n f u h r A u s f uh  r Mehr-
Einfuhr

Mehr-
AusfuhrRoh­

eisen
Bruch- u. 
A lteisen Summe R oh­

eisen
Bruch- u. 
A lteisen Summe

Januar .............................. 650 088 13 209 1 524 14 733 34 659 27 560 62 219 __ 47 486
F e b r u a r .......................... 597 334 6102 1839 7 941 16 613 9 815 26 428 — 18487
M ä r z .............................. 681 349 8 801 2 677 11478 21 971 11646 33 617 — '22 139
A p r i l .............................. 672 912 15 458 4 632 20 090 20 705 13 054 33 759 — 13 669
M a i .................................. 710 420 14 888 2 734 17 622 22 010 14 387 36 397 — 18 775
J u n i .................................. 695 073 13 600 2 493 16 093 20 693 15 584 36 277 — 20 184
J u l i .................................. 705 921 18 017 2 074 20 091 26 016 18 675 44 691 — 24 600
A u g u s t .......................... 736 836 12 614 2 885 15 499 34 275 12 577 46 852 — 31353
S ep tem b er...................... 718 702 11 130 2 801 13 931 28176 13 957 42 133 — 28 202
O k to b e r .......................... 742 502 14 036 3 325 17 361 44 990 11418 56 408 — 39 047
N o v e m b e r...................... 730 928 9 612 3078 12 690 40 307 10 940 51 247 — 38 557
D e z e m b e r ...................... 753 995 5 573 1888 7 461 36 841 9 296 46 137 — 38 676

in 1902 8 402 660 143 040 31 950 174 990 347 256 168 909 516 165 — 341 175

Mehrausfuhr 341 175

Unter der Voraussetzung, dafs die Bestände an Roheisen auf den Hochofenwerken und die ganz un­
bekannten Vorräte an Roh- und Alteisen auf den Hüttenwerken in den einzelnen Jahren nicht zu grofse 
Differenzen aufzuweisen hätten, würde sich aus den Ziffern der Erzeugung, der Ein- und Ausfuhr der Verbrauch 
von Roh- bezw. Bruch- und Alteisen in Deutschland berechnen lassen zu:

in 1902

Erzeugung
t

. . . .  8402660

Mehreinfuhr
t

0

Mehrftusfuhr
t

341 175

Vcrbrnuch
t

S061 4S5
1901 . . . . 7 785 887 0 9 981 = 7 775 00(>

n 1900 . . . .  8422842 636 589 0 8 059 431
n 1899 . . . . 8143 i32 440 599 . 0 = 8 583 731
n 1898 . . . . 7 312 766 135 417 0 — 7 4 4 8 1S3
71 1897 . . . .  6889067 332 099 0 = 7 221 166
*1 1896 . . . .  6360982 144 263 0 = (i 505 245
11 1895 . . . .  5788798 0 20 547 = 5 768 251
11 1894 . . . .  5559322 0 20 522 == 5 538800
5» 1893 . . . .  4953 148 55 545 0 5 OOS 693
n 1892 . . . .  4937461 37 956 0 4 975 417

1891 . . . .  46-11217 79 025 0 4 720 242
» 1890 . . . .  4658451 246 858 0 _ 4 905 309

1889 . . . .  4524558 164 586 0 = 4 689 144
?i 1888 . . .  4337421 51715 0 = 4 389136
» 1887 . . . .  4023953 0 108 905 3 915 048
ii 1886 . . . .  3528658 0 133 429 3 395 229
« 1885 . . . .  3 687 434 0 27 089 — 3 660 345

1884 . . . .  3600612 0 1 506 = 3 599106

Zuverlässiger ist die Methode, aus den Eisen- und Stahlfabrikaten (Stabeisen, Schienen, Bleche, Platten, 
D raht u. s. w., öufswaren u. a.) mit den entsprechenden Aufschlägen für Abbrand u. s. w. den Verbrauch an 
Roheisen zu berechnen; dieser Nachweis kann jedoch für 1902 erst nach Erscheinen der offiziellen Montan­
statistik (Anfang Dezember 1903) beigebracht werden.

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Heft 3 S. 220.
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>

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.*

B e z i r k e
Monat Januar 1903

Werke
(Firm en)

Erzeugung
t

G i e ß e r e i ­
roheisen

und

Gufs.waren
1.

Schmelzung.

Rheinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau ......................................
S c h le s ie n .......................................................................................................
P o m m e rn .......................................................................................................
Königreich S a c h s e n .........................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, W ürttemberg und T hüringen ...................................................
Snarbezirk, Lothringen mul Luxemburg...............................................

16

j

2
2

10

66 046 
11156 
7 411
7 532

8  910 
2600

45 750
Giefsereiroheisen Summa . . . 45 144 405

B e s s e m e r­
roheisen

(saures Ver­
fahren).

Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegerland . . . . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau .......................................
S c h le s ie n .......................................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig .................................................................

2

1
1

15 013 
710 

5 284 
5 850

Bessemerrolieisen Summa , . 8 26 857

T h o m a s­
roheisen
(basisches

Verfahren).

Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne S ie g e r la n d .................
Siegcrland, Lahnbezirk und H essen-N assau .......................................
S c h le s ie n .......................................................................................................
Hannöver und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, W ürttemberg und T hüringen ...................................................
Saarbezirk, Lothringen und L u x e m b u rg ............................................

11

?
Í

16

181 550 
964 

17 824 
19 271 
5 026 

237 204
Thomasroheisen Summa. . . 33 461 839

Stah le isen
und

Sp ie g e le is e n
einschl. Ferro- 
niangan, Ferro- 

sieilmin etc.

Rheinland-W estfalen, ohne Saar und ohne S ie g e r la n d .................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau ...................................
S c h le s ie n ..........................................................................................  . .
Pommern . . ...................................................................................... ....
Bavern, W ürttemberg und T h ü r in g e n ...............................................

11 42 569 
15 22162 
4 5 414
1 3 720
1 3 390

Stahl- und Spiegeleisen etc. Summa . 32 ; 77 255

P u d d e l­
roheisen

(ohne
Spiegeleisen).

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland , . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau .......................................
S c h le s ie n .......................................................................................................
P o m m e rn .......................................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, W ürttemberg und Thüringen. . . . ..............................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg...............................................

17
22

8

1
8

9 146 
18 136 
26 724

960 
16 862

Puddelroheisen Summa . . 56 72128

Z u ­

G iefsere irohe isen ................................................................
B essem erroheisen ................................................................
Thom asroheisen....................................................................

—
144 405 
26 857 

461 839 
77 255 
72128sammen­

stellung.
P u d delrohe isen .....................................................................

Erzeugung im Januar 1903 .....................................................................
Erzeugung im Dezember 1902 ............................................................
Erzeugung im Januar 1902 .....................................................................

—
782 484 
753 995 
656 688

E rze u g u n g
ik-r

Bezirke.

Rheinland-W estfalen, ohne Saar und ohne S ie g e r la n d .................
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau.......................................
S c h le s ie n .......................................................................................................
P o m m e rn .................................. 1 ................................................................
Königreich S a c h s e n .................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, W ürttemberg und T h ü r in g e n ................. ..............................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg...............................................

J a n u a r
1903

53 428 
62 657 
11252

29 031 
11 976 

299 816

Summa Deutsches Reich . . 782 484¡

* Seit dein 1. Januar dieses Jahres hat die vorn „Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“ über die 
deutsche Roheisenerzeugung geführte Statistik eine Änderung in der W eise erfahren, dafs Puddelroheisen ohne 
Spiegeleisen angegeben und gleichzeitig eine neue Rubrik „Stahleisen und Spiegeleisen einschl. Ferromangan, Ferro­
silicium u. s. w.“ eingeführt ist.
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Deutschlands Flufseisenerzeugung im Jahre 1902.*
(Aufgestellt von Dr. H. R e n t z s c h  für den „Verein deutscher Eisen- und Stahl industrieller^.)

Auf sämtlichen 103 Werken wurden im Jahre 1902 erzeugt : Tonnen m 1000 kg
I Rohblöcke Saures V erfahren  Basisch.^Verfahren zus. Flufsciacn

a) im K o n v e r te r   341 885 4 888 054 5 229 039
*b) im offenen Herd (S iem ens-M artinofen)..............................  129 724 2 304 495 2 434 219

II . Stahlformgufs ...................................................................................... 46 387 70137 116 524
Zusammen . . 517 996 7 262 686 7 780 682

Im Jahre 1901 zusammen . . 465 040 5 929 182 6 394 222
Im Jahre 1900 zusammen . . 422 452 6 223 417 6 645 869

* Ein mittelgrofses und fünf kleinere Werke nach Schätzung.

Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

V . In te rn a tio n a le r  K o n g re fs  für 
a n g e w a n d te  C h e m ie .*

Die Einladungsschreiben zur Teilnahme au dem 
V. Internationalen Kongrefs für angewandte Chemie, 
welcher in den Tagen vom 2. bis 8. Juni d. J. in 
Berlin stattfinden wird, sind nun zur Versendung ge­
kommen. Die dem Einladungsschreiben beigegebene 
Broschüre enthält ein dreisprachiges Anmeldeformular, 
die geschäftlichen Mitteilungen des Bureaus, eine all­

emeine Tagesordnung des Kongresses, Mitteilungen 
es Ortsausschusses über festliche Veranstaltungen und 

Verkehrserleichterungen. Daran schliefsen sich Be­
merkungen über die Ziele dieser Internationalen Kon-

fresse sowie ein Reglement des Kongresses. Es folgen 
ann die Listen der einzelnen Komitees, und den Ab- 
schlufs bilden die vorläufigen Arbeitsprogramme der 

11 Sektionen des Kongresses mit ihren Präsidenten-, 
Sekretär- und Mitgliederlisten. Eine grofse Anzahl 
internationaler Fragen und Vorträge steht bereits auf 
der Tagesordnung. Es mögen hier nur die folgenden 
genannt sein:
S e k t i o n  I. Zur Besprechung gelangende Fragen:

Einheitliche Titersubstanzen. Referenten: Prof. Dr. 
J. Wagner, Leipzig, und Prof. Dr. 0 . Kühling, 
Charlottenburg.

Welche Anforderungen sind an im Verkehr als 
„chemisclilrein“ bezeichnete Reagenzien zu stellen? 
Prof. Dr. J . W agner, Leipzig und Dr. C. Bischoff, 
Berlin.

Über die Formulierung der Analysenresultate. Prof. 
Dr. Th. Fresenius, Wiesbaden, und Dr. F. E. Scheele, 
Emmerich.

Über metallographische Methoden.
Über die Bestimmung fester und flüssiger Substanzen 

auf gasometrisehem Wege.
Die von der Internationalen Analysen-Kommission 

(Vorsitzender Prof. Dr. G. Lunge, Zürich) zu be­
arbeitenden Fragen.

Angemeldete Vorträge:
Die präzise Definition chemischer Mefsinstrumente. 

Dr. H. Gockel, Berlin.
Untersuchung von Portlandzement auf Beimischung 

fremder Stoffe. Prof. Dr. Th. W. Fresenius, 
Wiesbaden.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 Heft 15 S. 848 
nnd 1903 H eft 1 S. 77.

Über neue gasanalytische Methoden. Prof. Dr.
A. Wohl, Berlin.

Über exakte Aschenanalyse. Prof. Dr. H. Wisli- 
cenus, Tharand.

S e k t i o n  II . Augemeldete Vorträge:
Bestimmung der Hochofenschlacken im Zement. Re­

ferent : Prof. Dr. Th. W. Fresenius, Wiesbaden. 
Leitungs- und Kesselspeisewasser, auch Abwässer. 

Prof. Dr. C. W eigelt, Berlin, und Prof. Dr. 
F. Fischer, Göttingen.

Über technische Abwohrmafsnahmen gegen Rauch­
schäden. Prof. Dr. H. Wislioenus, Tharand.

S e k t i o n  II I . Zur Besprechung gelangende Fragen: 
Die Bestimmung des Schwefels, Mangans und Phos­

phors in den metallurgischen Produkten. Referenten: 
Prof. Namias, Mailand, und Geh. Bergrat Prof. 
Ledebur, Freiberg.

Methoden, welche zur Bestimmung des gesamten 
Sauerstoffgehaltes in Flufseisen und Stahl in der 
Praxis geeignet sind. Ingenieur F. W . Lürmanu, 
Osnabrück.

Absorptionsfähigkeit des kohlenstoffhaltigen Eisens 
für Wasserstoff bei verschiedenen Temperaturen. 
Geh. Bergrat Prof. Dr. H. Wedding, Berlin.

Das Eisen im Eisenbahngeleise nach Beschaffenheit, 
Form und Masse. Kommerzienrat Generaldirektoi 
A. Haarmann, Osnabrück.

Welchen Einflufs hat die Verwendung des elektri­
schen Stromes anf die Erzeugung von Eisen aller 
A rten? Dr. H. Goldschmidt, Essen, und Geh. Re­
gierungsrat Prof. Dr. J. Weeren, Charlottenburg. 

Die Metallographie im Dienste der Hüttenkunde.
Prof. Dr. E. Heyn, Charlottenburg.

Die Fortschritte der Leucht-, Heiz- und Kraftgas­
erzeugung in den letzten fünf Jahren. Prof.
E. Donath, Brünn.

Über neue chemische Theorien zur Erklärung der 
verschiedenen Eigenschaften der selbsthärtenden 
Stähle. H. Spüller, Chefchemiker der Poldihütte 
bei Kladno.

S e k t i o n  V. Angemeldeter V ortrag:
Sollen die chemischen Mefsgefäfse nach der alten 

Mohrschen Methode oder nach der neuen in Frank­
reich und Deutschland offiziellen Methode gra­
duiert werden? Referent: F . Sachs, Brüssel.

S e k t i o n  VIL Angemeldete V orträge:
Die Nutzbarmachung des freien Stickstoffs der Luft 

für Industrie und Landwirtschaft. Referent: Dr. 
A. Frank, Charlottenburg.
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Die Beschädigung der Vegetation durch Rauchgase.
Prof. Dr. H. Wislieenus, Tharand.

Die Bestimmung des Schwefels in organischen Ver- \ 
bindungen. Geh. Regierungsrat Prof. Dr. B. Tollens, 1 
Göttingen.

Se k t i o n  X. Zur Besprechung gelangende Fragen: 
Über die Reinigung der Kesselspeisowasser. vom 

physikalisch - chemischen Standpunkt. R eferen t: 
Prof. C. Blacher, Riga.

Über die Anwendung der E lektrizität zur Verwertung 
des atmosphärischen Stickstoffs. Dr. G. Erlwein, 
Berlin (von der Firma Siemens & Halske).

Über einen neuen elektrischen W iderstands - Ofen.
Dr. 0 . Fröhlich, Berlin.

Probenahme und Analyse bei Carbid und Acetvlen.
„ Dr. H. Gull, Paris.
Über Stahlerzeugung im elektrischen Ofen. Dr. H.

Goldschmidt, Essen.
Über Aluminium als elektrischen Leiter. J. ß . C.

Kershaw, London.
Über Metallcarbide. Prof. H. Moissan, Paris.
Über elektrochemische Mafseinheiten. Prof. 'Dr.

TV. Nernst, Göttingen.
Die quantitative Fällung und Trennung von Metallen 

durch Elektrolyse. Direktor H. Nissenson, Stol- 
berg und Privatdozent Dr. H, Danneel, Aachen.

S e k t i o n  X I. Zur Besprechung gelangende Frage:
Die Bedeutung der Kartelle in der chemischen 

Industrie, ih r Einflufs auf die Allgemeinheit und 
die gesetzliche Regelung durch die internationale \ 
oder Laudes-Gesetzgebung. Referenten: Dr. Soet- 
beer, Berlin, und Landrat a. D. Simons, Düsseldorf.
Nach alledem ist zu erwarten, dafs der V. In ter­

nationale Kongrefs, welcher im Reichstagsgebäude tagen 
wird, in Hinsicht auf seine wissenschaftliche Bedeutung 
sich würdig an seine Vorgänger anschliefsen wird. 
Aber auch bezüglich der geselligen Veranstaltungen 
wird er in keiner Weise nachstehen.

V e r e in  fü r E ise n b a h n k u n d e .

In der letzten Sitzung des Vereins, die unter dem 
Vorsitze des Ministerialdirektors S c h r o e d e r  sta tt­
fand, führte Oberingenieur D e t t m a r  ans F rank­
furt a. M. einen neuen, von der Elektrizitäts-A ktien­
gesellschaft vorm. W. Lahmeyer & Co. hergestellten

Geschwindigkeitsmesser
vor, der besonders für Lokomotiven konstruiert, doch 
auch für viele andere Verwenduugsgebiete sich gut eigne.

Die Wirkungsweise dieses Gesellwindigkeitsmessers 
beruhe darauf, dafs die Primärwicklung eines kleinen 
Transformators durch einen mit einer Achse verbun­
denen Unterbrecher periodisch an eine Gleichstrom- 
quclle gelegt und abgeschaltet wird. Dadurch werde 
in der Sekundärwicklung dieses Transformators eine 
der Geschwindigkeit entsprechende TVechselstrom- 

; Spannung induziert und könne dann an einem gewöhn- 
j liehen Voltmeter, das in Kilometer pro Stunde direkt 
I geeicht wird, ohne weiteres die Geschwindigkeit der 

Lokomotive jederzeit abgelesen werden. Dieses System 
j zeichne sich gegenüber dom bisherigen durch grofse 
i Einfachheit aus und stelle sich aufserordentlich billig, 
i so dafs die Einführung von Geschwindigkeitsmessern 

bei allen Schnelizugsiokomotiven dadurch erheblich 
erleichtert werde. Eine Lokomotive der königl. preufsi- 
sclien Eisenbahuverwaltung, die probeweise ausgerüstet 
sei, habe bereits 11000 km seit Anbringung des Appa­
rates zurückgelegt.

Hierauf führte der Vortragende noch den von der 
gleichen Firma hergestellten Ö l p r ü f a p p a r a t  vor, der 
es ermögliche, in aufserordentlich einfacher Weise 
Öle auf ihre Schmierfähigkeit hin zu prüfen. Der 
Apparat sei so preiswert und seine Behandlung so 
einfach, dafs es jedem gröfseren Betriebe möglich sei, 
die Prüfung des Öles selbst auszuführen und dadurch 
bedeutende Summen bei dem Einkäufe der Öle zu 
ersparen.

E le k tr o te c h n is c h e r V e r e in  d es rh ein isch - 
w e stfä lisch e n '^ In d u strie b e zirk e s.

Am 31. Januar d. J. hat sieh in Dortmund ein 
elektrotechnischer Verein des rheinisch-westfälischen 
Industriebezirkes gebildet. Es haben bereits 100 Herren 
und zwar aus fast allen Städten des Industriebezirkes 
ihren B eitritt erklärt. Der Sitz des Vereins ist Dort­
mund, doch wird beabsichtigt, einige der regelmäfsigen 
Versammlungen in Essen, wie auch in anderen Städten 
des Industriebezirkes abzuhalten.

Der Verein gliedert sich an den bekannten Verband 
deutscher Elektrotechniker an und will wie dieser die. 
deutsche Elektrotechnik und das Ansehen des deut­
schen Elektrotechnikers fördern. E r w ill aufserdem 
die besonderen Interessen der Elektrotechnik im 
rheinisch-westfälischen Industriebezirk vertreten, sowie 
einen engeren Zusammenschlufs der in diesem Bezirke 
wohnenden Elektrotechniker herbeiführen. Die E r­
reichung dieses Zieles wird angestrebt durch regel- 
mäfsige gesellige Zusammenkünfte, wissenschaftliche 
Vorträge, Exkursionen, Unterstützung wissenschaftlicher 
Arbeiten und sonstige den Zweck des Vereins fördernde 
Mittel.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Die Botriebsorgebnisse der Hüttenwerke 
des Preufsiscken;Staates im Rechnungsjahr 1901.

Die Erzeugnisse der Hüttenwerke des Staates hatten 
im .Jahre 1901 einen Gesamtwert von 19842487 J l  
bei 3843 Mann Belegschaft (gegen 24892325 Jf, bei 
3711 Mann Belegschaft im Vorjahr). Der W ert der 
Erzeugnisse ist demnach um 20,29 °/o gefallen, während 
die Zahl der Belegschaft um 3,56 “/o gestiegen ist.

An Eisen- und Stahlwaren wurden auf 5 Eisen­
hütten 42977 (44024) t im Werte, von 5597146 
(6 586 020) J(. hergestellt. Die Erzeugung ist demnach

nm 10471 =  2,38 % , ihr W ert um 988 874 M  =  15,01%  
gesunken. Beschäftigt wurden 1994 (1871) Mann, also 
123 mehr als im Vorjahre.

Auf den 7 staatlichen Metallhütten wurden bei 
1849 (1840) Mann Belegschaft dargestellt: 123,62
(95,17) kg Gold, 45528 (52423) kg Silber und 54212 
(52395) t Blei, Kupfer, Zink, Schwefelsäure u. s. w. 
im Gesamtwerte von 14 245 341 (18 306 305) ,M,. Gegen 
das Vorjahr hat die Darstellung an Gold also um 
28,45 kg =  29,89%, die an Blei u. s. w. um 181.7 t 
=  3,47%  zugenommen, dagegen diejenige an Silber 
um 6895 kg =  13,15% abgenommen. Der Gesamt-
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wert der Erzeugnisse der Metallhütten ist gegen das 
Vorjahr um 4 060964 ,.i( =  22,18°/o zurückgeblieben.

Der Gesamtwert der Erzeugnisse der staatlichen 
Bergwerke, Hütten und Salinen hat im Rechnungs­
jah r 1901 208301845 (210853647) J i,  gegeh das Vor­
jah r also 2 551802 J l  —  1,21 °/o weniger betragen. 
Die Belegschaft belief sich insgesamt auf 74 875 
(72727) Mann, also 2148 =  2,95 °/o mehr.

B ericht des Ilandelsm ln ls tcrs  vom 3. D ezem ber 1902.

Schiffbau In den Vereinigten Staaten im Jahre 1902.
Zufolge amtlicher Quellen wurden im Jahre 1902 

fertiggestellt: 1262 Schiffe mit 429327 Brutto-Reg.- 
Tonnen gegenüber 1322 Schiffen mit 376129 Brutto- 
Reg.-Tonnen im Jahre 1901. Die durchschnittliche 
Gröfse beträgt 340 t. Die Verteilung der Bautätigkeit 
auf die verschiedenen Werften und Schiffsklassen ergibt 
sieh aus nachstehender Zusammenstellung:

Lage der Werften
I l o l z a c h i f f e E l s e n -

a c h l f f e

Zahl i Tonnen
Segelschiffe 

Zahl iTonnen
D am pfer 

Zahl iTonnen

Atlant. Ozean und Golf 514:56240 271 16382 71 141916
i ’uertorico .................... 9| 137 — I — — —
Stiller O z e a n ............. 6027078 98 10384 3 10970
H a w a ii .......................... 2] 15 2 20 — —

Grofse Binnenseen . . 11i 2909 49 3054 44 152267
Flüsse des Westens . . 1 11 120, 5039 7 2905

597186390 540 34879 125 308058

Ein- und Ausfuhr von Eisen, Stahl- und Maschinen 
der Vereinigten Staaten.*

Nach den offiziellen Mitteilungen des Bureau of 
Statistics wurden in den letzten 3 Jahren in die Ver­
einigten Staaten e i n g e f ü h r t :

E i s e n e r z e .......................... 893908- 982421 1 1S4391
R o h eisen .............................. 53404 63937 635389
S c h r o t t .............................. 34982: 20452 111262
Stabeisen .......................... 22400' 23674 29306
Eisenbahnmaterial . . . 1471 1935 64538
B a n d e is e n .......................... 168 3230 3416
S ta h lh a lb z e u g ................. 12910: 8281 291410
Bleche und Platten . . . 52251 5715 10224
W eifsb lech ......................... 61342 78620 61081
W a lz d ra h t.......................... 21366; 17070 21724
D raht und Drahtfabrikate 1872 4194 3524
A m bosse.............................. 227: 254 207
K e tte n .................................. 264; 201 586

ferner:
Messer waren . , . . 
Feilen und Raspeln 
Feuerwaffen . . . .
M a sc h in e n .................
N a d e l n .....................
Munition . . . . . .
Sonstige. Eisenwaren

1900 ! 1901 1902
Tonnen zu 1000 kg

Im W erte von D ollar

577589 
70 283j 

¿46274 
391645S 

369365' 
207706 

1686183

1707305
52353

1081428
2996202

404294
292582

1753077

11672054
80280

953801
4230708

417429
263882

¡4065792
Der Gesamtwert der Eiseneinführ (ohne Eisenerze) 

belief sich im Jahre 1902 auf 41468826 Dollars, das 
ist mehr als das Doppelte der mit 20395 015 Dollars 
bewerteten Einfuhr des Jahres 1901.

Die E i s e n a u s f u h r  stellte sich dem W erte nach 
in den letzten 4 Jahren wie folgt:

1S99 . . 105690 047 $ 1901 . . 102534575 $
1900 . . 129633480 § 1902 . . 97892036 $

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 5 S. 293.

Die amtliche Statistik führt nur einen Teil der hierhin 
gehörigen Erzeugnisse der Menge nach auf und zwar:

1900 1901 1902
A usfuhr in T onnen  zu 1000 kg

E isen e rze* ......................... 52283 65738 89860
Roheisen .......................... 291372 82477 27927
S c h r o t t .............................. 48040 14426 9562
S ta h e i s e n .......................... 13495 18009 22619
W a lz d ra h t ......................... 10821 8293 25007
Sonstiges Walzeisen . . 82655 27830 9449
Blöcke, Knüppel n. s. w. 109196 29072 2448
B a n d e is e n .......................... 3074 1581 1701
Eisenschienen ................. 5460 915 214
Stahlschienen ................. 361945 323144 68534
E isen b lech .......................... 9459 7013 3469
Stahlblech .......................... 46275 24257 15104
W eifsb lech .......................... 277 445 1591
B aueisen .............................. 68797 54869 54721
Gezogenen D raht . . . . 79250 89634 99410
Geschnittene Nägel . . . 11339 9450 7285
D ra h ts tif te ......................... 27839 19070 26547
Sonstige Nägel und Stifte 1836 1926 2280

Die Ausfuhr der nur dem W erte nach registrierten 
Eisenfabrikate und Maschinen ist aus nachstehender 
Aufstellung ersichtlich:

1900 1901 1902
Ausfuhr in Dollar

W agenräder . . . . 172 153 204 107 141 969
Gufswaren, sonst nicht

aufgeführt................. 1 498 985 1 247 697 1 685 600
Röhren und Rohr­

verbindungen . . . 5 994 521 5116 904 5 107 183
Öfen . . . . . . . . 566 978 .656 177 868 695
Cash Registers** . . 860 622 931 984 1 220 791
Elektrische Maschinen 5 286 224 5 623 442 5 937 643
Wäschereimaschinen . 475 952 517 842 519 065
Werkzeugmaschinen . 6 210 594 3 003 871 2 863 709
Buchdruekmaschinen . 1 295 379 790 559 843 613
Pumpen und Pump-

maschinen . . . . 2 750 312 2 024 937 2 510 300
Schuhfabrikations­
maschinen ................. 1 028 257 1 059 145 788 377

Feuerspritzen . . . . 24 625 26 081 23 608
Lokomotiven , . . 4 468 527 4 051434 3 966 007
Feststehende Dampf­

maschinen ................. 873 509 861864 672 957
Dampfkessel und Ma­

schinenteile . . . . 1 855 398 1 495 972 2 432 098
Geldschränke. . . . 121 657 134 990 162 043
W a g e n ..................... 543 553 527 396 506 877
Schlösser, Baube-
schliige und dergl. . 6 067 648 5 207 378 |o - *Sagen .......................... 311 317 325 141 | 11320765Werkzeuge,sonst nicht
aufgeführt................. 3 403 427 3 303 630 1

Tafel-Messerwaren . 54 862 38 167 48 221
Sonstige Messerwaren 212 574 205 452 203 581
Feuerwaffen . . . . 1 424 630 893 737 902 986
Nahmaschinen . . . 4 510 220 3 749 334 4 606 794
Schreibmaschinen 2 736 435 2 937 762 3 575 909
Andere Maschinen 23 852 046 18 665 182 20 930519
Landwirtschaftliche

Maschinen und Ge­
räte*** ...................... 15 979 909 16 714 808 17 981 597

Alle übrigen Eisen-
und Stahlfabrikate . 16 509 375 15 000 848 10 052 766

* In  der Gesamt-Wertangabe nicht enthalten.
** W ird erst seit 1. Ju li 1900 besonders nachgewiesen. 

*** In  der Gesamt-Wertangabe nicht enthalten.
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Schwedens Eisenindustrie in den letzten 3 Jahren,

Erzeugung a n : 1900 1901 1902

R o h e isen .............................. 518 800 513 300 524 400
Luppen.................................. 188 500 164 700 183 600
B essem erstahl..................... 91 100 77 300 85 200
M artin s tah l.......................... 201 300 181 100 198 300

A u s g e f ü h l t w u r  d e n :
Roh- und Ballasteisen . . 84 500 84 600 73 300
S ch ro tt.................................. — 8 100 10 100
G u fs ....................................... 9 000 5 900 8100
Luppen und Rohschienen . 21 900 18 200 20 400
S tabeisen .............................. 164 200 142 100 174 000

Abfälle . . . . 5 100 3 200 2 600
W a lz d r a h t .......................... 5 500 4 400 5 900
Bleche .................................. 2 500 1 500 2 400
Rohre und Rohrteile . . . — 6 000 6 400
Draht, g e z o g e n ................. 1000 900 1 600
N ä g e l ................................... 2 700 3 000 3 700

Zusammen . . . 296 400 277 900 308 500
(B lbang tlll Je rn k o n to re ts  A nnale r 1903 N r. 2 S. 103.)

Kohlenförderung in Neusehottland.
Die Kohlengruben Neuschottlauds haben im 

Jahre 1902 ihre Förderung auf eine Höhe gebracht, 
welche noch vor wenigen Jahren unerreichbar schien. 
Die Grube „Reserve“ allein soll in diesem Jahre  
800000 t Kohlen fördern, während noch 1895 alle 
Gruben im Bezirk des Kap Breton nur 500000 t 
lieferten. Die Gruben „Pictou“ und „Cumberlaud“ 
haben ebenfalls eine lebhafte Tätigkeit entw ickelt; 
erstere soll 20000 t, letztere 10000 t mehr als im 
V orjahr geliefert haben. Die Nova Scotia Steel and 
Coal Company beabsichtigt., die Erzeugung ihrer Kohlen­
gruben in Sydney, die je tz t 1200 t im Tag beträgt, 
im nächsten Halbjahr auf täglich ungefähr 2500 t  
zu erhöhen.

Schiffbau in England.
Die folgende, dem „Engineering“ vom 2. Januar 

1903 entnommene Tabelle gibt in B rutto-R egister­
tonnen eine Übersicht über die Entwicklung des 
englischen Schiffbaues in den letzten sieben Jah ren :

1902 1901 . 1900 1899 1898 1897 1896

D a m p fe r ............................................... 1 501 806 1 683 723 1 622 062 1 638 074 1 565 305 1 040 769 1 256 312
Segelschiffe........................................... 89 127 62 313 34 558 36 583 34 957 70 085 70 233

Zusam m en.......................... 1 590 933 1 746 036 1 656 620 1 674 657 1 600 262 1 110 854 1 326 545
aus staatlichen Werften . . . . 51 560 64 910 5 230 66 900 70 955 31 885 71 970

Z usam m en.......................... 1 642 493 1 810 946 1 661 850 1 741 557 1 671 217 1 142 739 1398 515
Davon für auswärtige Eigentümer . 283 002 364 379 430 495 356 483 391 504 307 629 419 588
°/o des Gesamt-Tonnengehalts . , , 17,3 20,8 '26,0 

1 600 421
20,1 24,4 27,69 

1 045 953
30,0

Insgesamt H andelsschiffe................. 1 549 449 1 599 404 1 576 465 1 477 864 1 232 608
Auf Dampfer entfallen davon . u/° 94,4 96,1 97,8. 97,7 97,57 93,3 94,3
Indiz. Pferdekriifte der Maschinen . 
Verhältnis von Kriegs- zu Handels­

1 314 502 1 502 203 1 263 079 1 540 814 1 432 829 1 142 034 1 295 915

schiffen in ° / ° ................................... 6,24 13,2 ■ 3,84 10,6 13,7 9,24 12,8

Im Laufe des Jahres 1902 sind nur 6 Handels­
schiffe von über 10000 t, gegen 8 im Vorjahr, von 
Stapel gelassen. Hierzu kamen unter Einschlufs von 
4 Kreuzern 15 Schiffe zwischen 8000 und 10000 t 
(i. V. 9). Die Gesamtzahl der in Dienst gestellten 
Schiffe beträgt 1363 (1241). Die überwiegende Mehr­
zahl besteht aus kleinen Fahrzeugen, 944 haben einen 
Raumgehnlt unter 500 t (sehr viele sogar unter 100 t). 
Die Anzahl der Seefahrzeuge (über 500 t) betrug 419 
(449). Der Tonnengehalt sämtlicher in Grofshritannien 
im Jahre 1902 von Stapel gelassenen Schiffe, vom 
grofsen Schlachtschiff von 14000 t  und dem grofsen 
Ozeandampfer von über 20 000 t herab bis zum kleinsten 
Fischerboot stellte sich auf 1 642 493 t  gegen 1810 946 t 
im Vorjahr.

Aus der vorstehenden Tabelle ergibt sich die 
bemerkenswerte Tatsache, dafs der Gesamt-Tonnengehalt 
der für auswärtige Eigentümer erbauten Schiffe stark 
zurückgegangen ist. Derselbe war im Berichtsjahr 
nur 17,3 °/o des Gesamt-Raumgehalts der in England 
erbauten Schiffe, gegen 20,8 0/° >m Vorjahr und 26 %  
im Jahre 1900, während im Jahre 1896 der Raum­
gehalt de,r für auswärtige Rechnung erbauten Schiffe 
noch 30 o/o des Gesamt-Raumgehalts ausmachte. Be­
sonders stark hatten sich die Bestellungen aus Deutsch­
land und Österreich vermindert. Nach Deutschland 
wurden geliefert im Jahre 1900 110722 t ;  1901 78157 t 
und 1902 35 891 t ;  die entsprechenden Zahlen für 
Österreich sind 82 127, 53 970 und 39 267.

Die Gesamtleistung der von England gelieferten 
Schiffsmaschinen beträgt 1314502 P .S ., ungefähr 12°/o 
weniger als im V orjahr; da indessen auch der auf die 
Dampfer entfallende Tonnengelmlt gleichfalls um 9 “/o 
gefallen ist, so stellte sich die Maschinenleistung für

die Tonne fast genau wie im Vorjahr auf 0,75 P .S . 
Die Anwendung von überhitztem Dampf hat im eng­
lischen Schiffsmaschinenbau noch keinen Boden ge­
wonnen, dagegen hat die Benutzung von flüssigem 
Brennmaterial für die Kesselfeuerung Fortschritte

femaeht. Die auffallendste Entwicklung hat indessen 
ie Anwendung der Dampfturbine durchgemaclit. D ie 

beiden ersten im Jahre 1901 und 1902 in D ienst 
gestellten Turbinendampfer haben dem „Engineering“ 
zufolge in Bezug auf Fahrtgeschwindigkeit, Kohlen­
verbrauch und Verminderung der Schiffsschwingungen 
sehr gute Ergebnisse geliefert, so dafs eine ganze 
Reihe weiterer Turbinendampfer in Bau gegeben bezw. 
schon fertiggestellt sind; unter diesen befinden sich 
ein Torpedobootzerstörer von 33 Knoten Geschwindig­
keit und ein Kreuzer von 3000 t.

Zum Vergleich seien im folgenden einige auf den 
d e u t s c h e n  S c h i f f b a u  bezügliche Zahlen für den­
selben Zeitraum mitgeteilt: Auf deutschen W erften 
wurden im Jahre 1902 im ganzen 227 Dampfschiffe 
mit 212 283 Brutto-Registertonnen fertiggcstellt und 
280 Segelschiffe mit 58715 t. Der Gesamt-Raumgehalt 
der auf deutschen Werften erbauten Schiffe macht 
daher nur etwa 16,5 %  des Gesamt-Raumgehaltes der 
in England erbauten Schiffe aus. Bei den Dampfern 
ergibt sich gegenüber 1901 eine Abnahme von drei 
Schiffen und 49 000 t. Zu Jahresanfang 1903 waren 
nur 121 Dampfer mit 255977 t im Bau gegenüber 
142 Dampfern mit 317 080 t Ende 1901 und 152 
Dampfern m it 321397 t-Ende 1900. Segler wurden 
1902 69 mit 28000 t mehr fertiggestellt als im Jahre 
1901. Im Bau sind jetzt 114 Segler m it 22 310 t

fegenüber 94 Seglern mit 30190 t  im Anfang des 
orjahres.
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Die Manganerzinduftrie Rufslands.
In den einzelnen Gebieten Rufslands gestaltete 

sich die Förderung von Manganerz in Pud — 16,38 kg 
während der Jahre 1896 bis 1901 wie folgt:

Jah r Kaukasus ,Teltatei1 g ra] Insgesamt 
noslaw

1896 9 662 588 >2787 841 249 500 12 699 929
1897 12 343 032 3 417 125 302 833 16 062 990
1898 16 065 604 3 640 475 396 243 20 102 322
1899 34 219 990 5 914 828 115 587 40 250 405
1900 4;) 363 486 5 407 860 100 000 45 871 346
1901 22 569 035 4 343 514 100 000 26 912 549

Hiernach werden die gröfsten Mengen Manganerz 
im Kaukasus gewonnen; dort ist die Erzeugung im 
Laufe von 5 Jahren (1896-1900) auf das Vierfache 
gestiegen, im Jahre 1901 hat jedoch eine Abnahme 
von 44 °/o stattgefunden. Die zweite Stelle nimmt 
Jekaterinoslaw ein, wogegen der Ural nur eine geringe 
Rolle in der russischen Manganerzindustrie spielt. Der 
starke Niedergang der Manganerzindustrie in Rnfsland 
im Jahre 1901 ist auf die Stockung in der Eisen­
industrie der wichtigsten Staaten und auf den W ett­
bewerb, die dem russischen Manganerz seitens Brasiliens 
und Ostindiens entstanden ist, zttrückzuftihren.

(„N achrichten für H andel und  Ind u strie“ 28. J a n u a r  1903.)

Dio Eisenindustrie im Ural.
Die Roheisenerzeugung des Ural, des ältesten 

Mittelpunktes der russischen Eisenindustrie, deren An­
fänge auf dio Zeit Peters des Grofsen zurückgeführt 
werden, stellte sich nach dem „Echo desMines“ im Jahre 
1890 auf 440000 t und w ar bis 1900 auf 800000 t gestie­
gen. Die Eiseu- und Stahlerzeugung des Bezirks beträgt 
gegenwärtig 500000 t jährlich, von denen der bei 
weitem gröiste Teil zu Ilandelseisen und der geringere 
Teil zu Schienen, Eisenbahnmaterial, Maschinen- und 
Brücken teilen verarbeitet wird. W ährend der letzten 
5 Jahre sind im Ural 5 neue W erke entstanden, 
welche Roheisen erzeugen, und auf 3 alten Werken 
sind neue Hochöfen erbaut worden. Die Zahl der im 
Betrieb befindlichen Hochöfen ist seit dem Jahre 1890 
von 108 auf 120 gestiegen. Ebenso hat eine beträcht­
liche Entwicklung der Martineisenerzeugung stattge- 
fnnden, die im Jahre 1890 40000 t betrug, während 
sie jetzt eine Höhe von 200000 t jährlich erreicht hat. 
Die Verhüttung der uralischen Eisenerze erfolgt fast 
ausscliliefslich mit Holzkohle, so dafs sich der Holz­
verbrauch beträchtlich gesteigert hat. Indessen ist 
eine Erschöpfung der Waldungen, welche einen Flächen­
raum von 50000000 ha einnehmen, nicht zu befürchten. 
Trotzdem dürfte in Anbetracht der hohen Gestehungs­
kosten für Holzkohle der Betrieb mit Koks eingefünrt 
werden, sobald es gelingt, mit Hilfe der sibirischen 
Bahn Kokskohle zu mäfsigen Preisen heranzubringen.

Die cnnadische Nickelindustrie.
Die besonders durch die Bedürfnisse des Schiff­

baues veränlafste Nachfrage nach einem Material von 
gröfserer Festigkeit und geringerem Gewicht wird eine 
stetig  wachsende Anwendung des Nickels befördern, 
besonders wenn es möglich ist,  durch "Vennehrung 
der Nickelerzeugung nnd Verminderung der Gestehungs­
kosten die Nickelpreise herabzusetzen. Die Verbilli­
gung dieses Metalls wird indessen durch die Neigung der 
Bergwerksgesellschaften zum Zusammenschlufs iu Frage 
gestellt. Die mit einem Kapital von 8 Millionen £  
gegründete International Nickel Company hat einige

der gröfsten Nickelbergwerke in Canada erworben und 
ist auch zugleich mit der französischen Société ie 
N ickel, welche bekanntlich ausgedehnte Nickelberg­
werke- iii Neu-Kaledouien besitzt, zu einer freund­
schaftlichen Verständigung in Bezug auf Preise, Re­
gelung der Erzeugung und Abgrenzung der Absatz­
gebiete gelangt. Glücklicherweise gibt es noch grofse 
unabhängig gebliebene Nickelw erke, denn wie mit­
geteilt wird, ist nicht mehr als */' der Sudburygruben 
in den Besitz der International Company übergegangen. 
Die Canadian und die Orford Copper Company, die 
der genannten Vereinigung angehören, sind die be­
deutendsten Nickelproduzenten Canadas. Die Berg­
werke und Hütten der Canadian Copper Company sind 
seit ungefähr 15 Jahren im Betrieb. Die Hauptwerke 
befinden sich in Copper Clitf und haben etwa 6500 lia 
der besten Grubenfelder in Ontario zur Verfügung.

Eine der gröfsten Gesellschaften, welche nufser- 
halb der International Nickel Company stehen, ist die 
Mond Nickel Company, deren Gruben im vergangenen 
Jahre eine bedeutende Entwicklung erfahren haben. 
Nicht zu der Vereinigung gehören ferner die Lake 
Superior Power Company, ihre Anlagen sind der Voll­
endung nahe nnd werden wahrscheinlich bald Stein 
liefern können.

Die Nickel Copper Company, deren W erke sich in 
Hamilton befinden, jedoch den Betrieb noch nicht er­
öffnet haben, die Dominion Mineral Company und 
die Firma Vivian & Co., welche beide Grubenfelder 
und Schmelzwerke in der Sudbury - Gegend besitzen, 
die Great Lakes Company und andere sind sämtlich 
unabhängig, so dafs die International Nickel Company 
keineswegs die Gewinnung von Nickelerz ausscliliefs- 
lich in Händen hat. Aufserdem sind noch viele nicht 
in Besitz genommene Grubenfelder vorhanden.

W ährend der verflossenen zehn Jahre wurden in 
Ontario 1 306 722 t. Nickel- und Kupfererz gewonnen 
nnd hieraus 26 606 t Nickel und 28070 t Kupfer her­
gestellt. Der W ert des Nickels betrug über 4 Mil­
lionen £  und der W ert des Kupfers beinahe l'/< Mil­
lionen. Der Grad der Entwicklung war viel höher 
während der letzten 5 Jahre als in der ersten Hälfte 
des Jahrzehnts. So stieg in der Zeit von 1897 bis 1901 
die Menge des jährlich geförderten Erzes fast auf das 
Vierfache und zwar von 93 155 auf 326 945 t, während 
in den früheren fünf Jahren nur eine Zunahme von 
72 349 auf 93155 t jährlich eingetretcu war.

(N ach .„E ng ineering“ vom 9. J a n u a r  1903.)

M ikrostruktur des Nickelstahls.
Der Sitzung der Pariser Akademie der W issen­

schaften vom 26. Januar (1. J. lag eine Mitteilung von 
L é o n  G u i l l e t  über mikroskopische Untersuchungen 
von Nickelstahl vor. Zuvor hatte schon Os mo n d  
gefunden, dafs die nichtmagnetischen Eisen-Nickel­
legierungen eine Struktur besitzen , die der von 
C h a r p y  an bei hoher Temperatur ausgeglühtem 
Messing von 0 bis 35 °/o Zinkgehalt beobachteten ähn­
lich ist. G u i l l c t s  Untersuchungen erstreckten sich auf 
drei Serien von sehr reinem Tiegelstahl, der nur Spuren 
von Phosphor, Silicium, Schwefel und Mangan euthielt 
und dessen Nickelgehalt in jeder Serie bei jedesmaliger 
Zunahme um etwa 2,5 von 0 bis auf 30 °/o stieg. Die 
erste Serie enthielt Stahl mit einem gleichzeitigen 
Gehalt an Kohlenstoff von ungefähr 0,120 °/o, die 
Kohlenstoffgehalte der zweiten und dritten Serie waren 
0,35 bezw. 0,85 °/°- Die Prüfung der zur ersten der 
drei Serien gehörigen Stahlproben ergab, dafs bis zu 
einem Nickolgehalt von 7 °/° die Struktur vollkommen 
mit derjenigen von gewöhnlichem Kohlenstoffstahl über­
einstimmt, doch scheint die Menge des Perlit mit dem 
Nickelgehalte zuzunehmen, ohne dafs sich jedoch dies 
sicher nachweisen läfst. Bei einem Nickelgehalt von 
10°/o wechselt die Mikrostruktur vollständig; es bildet
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sieh Martensit, dessen Menge mit dem Nickelgehalt 
des Stahles wächst; bei 15 7° Nickel hat man erkenn­
bar reinen Martensit; bei noch weiter steigendem Nickel­
gehalt treten weifse Kristalle auf, deren Zahl gleich­
zeitig mit wachsendem Nickelgehalte zunimmt; zahlreich 
und von Bedeutung sind sie, sobald jener 25 %  erreicht, 
und bei 30 %  nehmen sie die ganze Bruchfläche ein, 
so dafs man nur noch ihre schon von O s m o n d  be­
schriebenen Polyeder findet; eine ähnliche Struktur 
besafsen auch die Stahlsorten mit einem zwischen 35 
und 92 %  betragenden Nickelgebalt, die von dem Hütten­
werke von Impuy zur Verfügung gestellt worden waren. 
Alle Atzungen wurden mittels einer alkoholischen 
Lösung von Pikrinsäure ausgeführt, doch lieferten auch 
andere Reagenzien damit übereinstimmende Ergebnisse.

Klasse Mikrograph. K ennzeichnung ..............................
1. Eisenmodifikation «  u. P erlit (od. Zementit u. Perlit)
2. Eisenmodifikation a  und M a r te n s i t ..................
3. Martensit und Eisenmodifikation ' ( ..................
4. Eisenmodifikation 7 ...............................................

Vergleicht man diese Klassifizierung mit der von 
P u m a s  unter Berücksichtigung der mechanischen 
Eigenschaften getroffenen, so findet man übereinstim­
mende Ergebnisse mit Ausnahme des Umstandes, dafs 
sich Guillet veranlafst sah, zur Aufnahme der gewöhn­
lichem Stahl ähnlichen Produkte eine erste Gruppe 
auszusondern. Die Ordnung von Nickelstahlsorten ist 
also für weiche Arten folgende:

Von 0 bis 10 °/o N ickelgehalt: eine dem gewöhn­
lichem Stahl entsprechende S truktur; von 10 bis 15 °/o 
Nickelgehalt: harter, ans Martensit und Ferrit gebildeter 
Stahl; von 15 bis 21 "jo Nickelgehalt: sehr harter, 
hauptsächlich aus M artensit und ein wenig \  - Eisen 
gebildeter Stahl; von 21 bis 27 °/o Nickelgenalt: Stahl 
von geminderter H ärte, gebildet aus Martensit und

-Eisen. Diese vier ersten Gruppen umfassen die
tahlsorten mit hohen Elastizitätsgrenzen. Von einem 

27%  übersteigenden Nickelgehalt: Stahl mit niedriger 
Elastizitätsgrenze.

Dazu ist noch zu bemerken, dafs der Übergang 
von irreversiblen Stahlsorten in reversible genau dem 
Auftreten der polycdrischen Struktur entspricht und 
dafs die erste Stahlsorte jeder Serie, die solche Struk­
tur aufweist, bei gewöhnlicher Temperatur nicht mag­
netisch ist. 0. L.

Lehren aus Dampfkesselexplosionen.
ln der Versammlung des Württembergischen Be­

zirksvereins deutscher Ingenieure vom 23. November 
1902 hat Professor B a c h  einige Kesselexplosionen 
aus der letzten Zeit zur Sprache gebracht und aus 
den dabei festgestellten Vorkommnissen einige wichtige 
Lehren für den Bau und Betrieb von Kesseln gezogen, 
welche er am Schlüsse seines Vortrages* wie folgt 
zusammenfafst:

1. Flammrohre sind in Richtung ihrer Achse nicht 
steif, sondern nach Möglichkeit elastisch auszuführen.

2. Feuer- und 'Wasserrohren, die sich im Betriebe 
mehr ausdehnen als der Kesselmantel und welche da­
durch die Böden, in denen sie befestigt sind, stärker 
belasten können, sollen in erwärmtem Zustande befestigt 
werden.

3. Die Einnietung gewölber Böden mit der Wölbung 
nach innen kann unter Umständen recht fehlerhaft sein.

4. Die Ministerialverfügung, nach welcher das Ein­
walzen und Umbördeln der Röhren ganz allgemein als 
nicht zureichend anznsehen ist, mufs als zu weitgehend 
bezeichnet werden.

* Siehe „Zeitschrift des Vereins deutscher In ­
genieure“ vom 31. Januar 1903.

Bei überaus weichem Stahl konnte man vier Klassen 
unterscheiden, die folgende Gefügebestandteile aufwiesen:
1. Ferrit und Perlit; 2. F errit und Martensit; 3. Mar­
tensit und die Eisenmodifikation 7 und 4. Eisen, welches 
den Kohlenstoff und das Nickel gelöst enthielt. Bei 
einem gewissen Nickelgehalte hat man reinen Marteusit.

Bei Prüfung der zweiten und dritten Serie von 
Stahlsorten wurde die gleiche Klassenordnung wieder­
gefunden, doch wechseln die jeder Gruppe entsprechen­
den Nickelgehalte mit dem Kohlenstoffgehalte; je  
gröfser die Summe von Nickel uud Kohlenstoff ist, 
bei desto geringerem Nickelgehalte wechselt die Mikro­
struktur. Die folgende Zusammenstellung zeigt die 
Klassifikation, zu welcher G u i l l e t  auf Grund der 
Mikrostruktur und des Kohlenstoffgehaltes gelangte.

S tah l’mit 0,12 >  0 ,35%  0 ,90%  Kohlenstoff
„ „ 0—10 „ 0— 7 ., 0 — 5 ., Nickel

„ 1 0 -1 5  .. 7— 12 „ 5 - 1 0  „
... 1 5 -2 7  „ 12—25 „ 10—15 „

„ ,. >  30 „ >  25 ., >  15 „ „

5. Die rechtzeitige Feststellung unzulässiger Ver- 
schwächung durch Abrosten ist Aufgabe der Revision.

* **
W ir müssen es den beteiligten Kreisen, den Dampf­

kessel fabrikanten einerseits und den Dampfkessel-Über- 
waebungsvereinen anderseits überlassen, zu diesen Haupt­
lehren Stellung zu nehmen, z. B. halten wir die unter 
Punkt 5 vorgesehene rechtzeitige Feststellung unzu­
lässiger Verschwäehung durch Abrosten für ganz selbst­
verständlich. Auch ist die Ausführung elastischer 
Konstruktionen an Flammrohren (Punkt 1) schon lange 
bekannt und angestrebt; in der allgemeinen Fassung 
erscheint, die These nicht richtig, sondern mufs die Aus­
führung von Fall zu Fall überlegt werden. Das unter 
Punkt 2 empfohlene Einziehen der Feuer- und W asser­
rohren in warmem Zustande halten wir für geradezu 
bedenklich. Abgesehen davon, dafs zu diesem Zwecke 
besondere Wärmöfen nötig wären, in deren unmittelbarer 
Nähe der mit Röhren zu versehende Kessel sich befinden 
mufs, dürfte es seine Schwierigkeiten haben, die warmen , 
Röhren genügend rasch in die Rohrwände zu bringen 
und festzuwalzen oder die mit Gewinde versehenen 
Ankerröhren einzusehrauben, bevor sie erkalten. Seihst 
wenn dies gelingen sollte, wird das Gegenteil des be­
absichtigten Zweckes erreicht, denn die durch das E r­
kalten bedingte Verkürzung der Röhren wird letztere 
naturgemäfs in der Rohnvand lockern und dann ein 
Nachwalzen in kaltem Zustande stattfinden müssen. 
Das ist genau dasselbe, als wenn die Röhren von vorn­
herein kalt eingezogen wären. Nebenbei ist zu be­
fürchten, dafs die unausbleibliche Übertragung der 
W ärme von den Röhren auf die Stege zwischen den 
Rohrlöchern in dem auf diese AVeise nach und nach 
erwärmten Teil der Rohrwand, wmlcher das Rohrbiindcl 
trägt, Materialspannuugen verursacht, welche hei dem 
bekanntlich gegen teilweise Erwärmung empfindlichen 
Flufseisen leicht Sprünge und Risse in den Stegen 
herbeiführen können.

Bezüglich Punkt 4 weist Prof. Bach am Schlüsse 
seines Vortrages auch schon darauf hin, dafs hei Loko­
motiven, welche mit höherer Spannung zu arbeiten 
pflegen, das Einwalzen und Umbördeln oder Aufweiten 
für ausreichend gehalten wird und deshalb kein Grumt 
vorhanden sei, das Gleiche nicht auch für Lokomobil- 
und feststehende Dampfkessel gelten zu lassen. Hierzu 
bemerken wir, dafs sielt das doch lediglich auf k a l t  e i n -  
g e z o g e n e  Röhren bezieht und deshalb ebensowenig 
Grund vorhanden ist, an Stelle des bisher in der Praxis be­
währten Verfahrens das Einziehen der Röhren im warmen 
Zustande zu setzen, da dies tatsächlich nicht nur eine über­
flüssige und kostspielige Erschwerung der Arbeit be­
deuten, sondern das gerade Gegenteil des beabsichtigten
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Zweckes herbeifiihren würde. Zudem ist es Aufgabe j 
der Dampfkessel-Überwachungsvereine als der zu- j 
ständigen Organe, in jedem einzelnen Palle zu prüfen, 
ob die nach den erprobten Erfahrungsgruudsützen 
ka lt eingezogenen Röhren genügende Sicherheit sowie 
die Gewähr des Dichthaltens unter normalen Betriebs- 
Verhältnissen bieten. Gegen aufsergewöhnliche schädliche 
Einwirkungen, Überhitzung durch isolierende Ablage­
rungen, Verrosten und dergleichen kann keine A rt des 
Einziehens der Röhren schützen. Die Reduktion.

Verwendung von Torfgas bei der Stahlfabrikation 
in Schweden.

Nach einer Mitteilung des „Teknisk Ugeblad“ ; 
(Christiania) wird in den Motala-Stahlwerken(Schweden) 
se it 30 Jahren Torfgas als Eeuerungsmaterial benutzt. 
Die Verwendung dieses Produktes, welche anfangs auf 
die Puddelöfen beschränkt war, ist später im gröfseren 
Mafsstabe auf die Siemens - Martinöfen ausgedehnt 
worden. Obgleich infolge des Transports des Torfs 
teurer als Kohlengas, ist das Torfgas zur Eisengewinnung 
wegen seines nur geringfügigen Gehaltes an Schwefel 
und Phosphor besonders gut geeignet. Der benötigte 
T orf wird hauptsächlich den Ablagerungen an den 
Ufern des Wettcrn-Sees entnommen. Der jährliche 
Verbrauch an trockneiu Torf stellt sich auf 10000 bis 
12 000 cbm.

Rückblick auf unsoro AYasserstrafsen.
Die „Arerkehrs-Korrespondenz“ schreibt mit Recht:
Die bekannte Erklärung des früheren Eisenbalin- 

ministers v o n  T h i e l e n ,  dafs zwar die Staatseisen­
bahnverwaltung nicht in der Lage sei, der Industrie 
so billige Tarife zu gewähren, als dieselbe bedürfe, 
dafs dies vielmehr Aufgabe der AATasserstrafsen, beson­
ders nach Ausführung der Kanalvorlage sein müsse, 
hat noch vor seinem Rücktritt eine eigentümliche 
Illustration dadurch erhalten, dafs, abgesehen von den 
seitens der Schiffahrt fast aller Ströme beklagten 
Detarifierungen der Staatseisenhahnverwaltnng, eine 
erhebliche Erhöhung der Schiffahrtsabgaben auf den 
östlichen AYasserstrafsen bereits stattgefunden hat, und 
eine weitere Erhöhung noch in Aussieht gestellt 
worden ist. AVir wissen zwar nicht, welche Gründe 
Veranlassung gegeben haben, den wohlwollenden Ab­
sichten des Ministers von Thielen entgegenzuwirken, 
immerhin scheint es ratsam, sich darauf gefafst zu 
machen, dafs auch die in Aussicht gestellte A7erbilliguug 
der Güterbeförderung auf den AYasserstrafsen nur in 
einem langsamen, hier und da durch gelegentliche 
Rückschritte unterbrochenen Tempo erfolgen wird. 
Inzwischen ist jedoch ein neuer und aufserordcntlicher 
E rfolg der Nordamerikaner zu unserer Kenntnis ge­
kommen, der immer gebieterischer auf eine schleunige, 
möglichst weitgehende Arerbilligung der Güterbeför­
derung auf Eisenbahnen und AVasserstrafsen hindrängt, 
die Tatsache nämlich, dafs der für uns schon voll­
ständig unerreichbare Tarifsatz von 0,64 4  für 1 tkm 
bei Beförderung von Erzen, Kohlen n. s. w. in ge­
schlossenen Zügen auf den Carnegiebahnen für die 
eigenen AVerko sogar auf den Satz von 0,4 4  für 1 tkm 
ermäfsigt worden ist. Dürfen wir auch hoffen, dafs 
m it der, dem Vernehmen nach in der Vorbereitung 
begriffenen, Einführung von Güterwagen mit 30 t  Trag­
fähigkeit und Selbstentladung für den Massenverkehr 
in geschlossenen Zügen eine entsprechende Tarif- 
ermäfsigung verbunden sein wird, so ist doch eine 
Annäherung an die nordamerikanischen Tarife, wie 
sie unsere Montan-Industrie in erster Reihe bedarf, 
nur durch die Binnenschiffahrt • zu erwarten und es

liegt daher alle Veranlassung vor, mit noch gröfserer 
Energie als bisher nicht nur die neue Kanalvorlage 
zu unterstützen, sondern auch dahin zu wirken, dafs 
in dieselbe die durch den amerikanischen AVettbewerb 
wieder mehr in den ATordergrund getretenen Projekte 
für die Kanalisierung von Mosel, Saar und Lahn, 
sowie für die Umwandelung des Klodnitzkanals Kosel- 
Gleiwitz in einen Grolsschiffahrtsweg aufgenommen 
werden. Allerdings ist nicht zu übersehen, dafs selbst 
bei einem Vergleich zwischen den Frachtsätzen der 
amerikanischen Eisenbahnen und unseren Strömen die 
Vereinigten Staaten noch einen Vorsprung haben. Es 
haben nämlich betragen die Frachtsätze für die Be­
förderung von Stein- bezw. Braunkohlen in ganzen 
Schiffsladungen auf der Talfahrt für 1 tkm in Pf. in 
den letzten Jahren:

n ied rig s te r  höchster D urchschnitt

Auf der O d e r ..................... 0,404 0,93 0,667
» „ E l b e ...................... 0,46 0,92 0,69
„ dem Rhein für Stein­
kohlen .............................. 0,31 0,75 0,53

Auf dem Rhein für Erze
(B e rg fa h r t) ...................... 0,2 1,08 0,64

Dabei kommt bei der Oder und Elbe in Betracht, 
dafs nach Angabe der Schiffahrtsinteressenten die 
niedrigen Schiffsfrachten nur eine Folge der ruinösen 
Konkurrenz sind, und dafs ein weiteres Hernb- 
gehen der Frachtsätze auf Elbe und Oder nicht zu 
erwarten ist, besonders auf der Oder nicht, solauge 
die in der Kanal Vorlage vorgesehene umfassende Ver­
besserung der Schiffahrtsverhältnisse nicht erfolgt ist. 
Aus dem Vorstehenden ist ersichtlich, dafs selbst auf 
dem Rheine die Durchschnittsfrachtsätze für Stein­
kohlen und Eisenerze den, den Carnegioworken ge­
währten Eisenbahntarifen von 0,4 4  für 1 tkm noch 
übersteigen, während der letztere noch nicht % und 
selbst der normale amerikanische Satz von 0,64 4  für 
1 tkm nur die Hälfte des Notstandstarifs von 1,25 
beträgt. Wird ferner in Betracht gezogen, dafs z. B. 
auf den belgischen Bahnen Kalksteine für den Eisen­
hüttenbetrieb halb so billig als auf den preufsischen 
Bahnen befördert werden, dann wird anerkannt werden 
müssen, dafs die Verbilligung der Güterbeförderung 
zu den wichtigsten und dringendsten Forderungen 
unseres AVirtscliaftslebens gehört.

Talbot-Schinel/.verfallron auf don Frodingham Iron 
and Stool Works, Frodingham bei Doncaster.

In Nr. 3 von „Stahl und Eisen“ S. 170 ff. ist 
ein Aufsatz über das Talbot - Stahlscbmelzverfabren 
in Frodingham enthalten, zu welchem uns von dem 
Leiter des AVerks, Hrn. M. M a n n a b e r g ,  die Mit­
teilung gemacht wird, dafs sich die Angaben auf einen 
versuchsweise erbauten Ofen beziehen, für welchen 
Roheisen direkt vom Hochofen verwendet wird. Die 
natürliche Folge sei, dafs der Talhot-Ofen das Eisen 
nehmen müfste wie es falle, also nicht regelmäfsig, 
weder in Qualität noch im Zeitpunkt. Jetzt gleich­
zeitig mit dem zweiten Talbot-Ofen werde ein Roneisen- 
misoner erbaut, durch den alsdann das Roheisen zuerst 
durchgehen soll, man erwarte hiervon einen günstigeren 
Betrieb als gegenwärtig, obwohl selbst unter den jetzigen 
Bedingungen der Ofen vorteilhafter arbeite, als dies 
zur Zeit des Besuches des Berichterstatters, nämlich 
im Juli vorigen Jahres, der Fall gewesen sei.

Zu letzterem Punkte bemerken wir, dafs die Ver­
öffentlichung des Berichts wegen starker Inanspruch­
nahme des Raumes von „Stahl und E isen“ leider hat 
hinausgesclioben werden müssen. Alan darf die weiteren 
Ergebnisse mit Spannung erwarten.

Die Redaktion.



I. März 1903. Bilcherschau. — Industrielle Rundschau. Stahl und Eisen. 359

Bilcherschau.
Karte des Verkehrs auf deutschen Wasserstrafsen 

im Jahre 1900. Nach deu Ergebnissen der 
Statistik des Deutschen Reiches, nach Handels­
kammerberichten und anderweiten Quellen auf 
Anordnung des Herrn Ministers der öffent­
lichen Arbeiten bearbeitet von Sy mp h e r ,  
Geheimer B aurat, Berlin 1902. Berliner 
Lithograph. Institut, Berlin W. 35, Potsdamer- 
strafse 1 1 0 . Preis 6  -Jt.

Die in grofsem Mafsstabe gezeichnete Karte gibt 
mit einem Schlage ein übersichtliches Bild über Ver­
teilung und Gröfse des Güterverkehrs auf den deutschen 
Binnen wasserstrafsen. Farbige Bänder, deren Breite 
mit dem Umfange der Güterbewegung zunimmt und 
die durch verschiedene Tönung Berg- und Talverkehr 
gesondert erscheinen lassen, begleiten die schiffbaren 
Wasserläufe und lassen sofort erkennen, welche Be­
deutung den einzelnen Flüssen und Kanälen im Ver­
kehrswesen zukommt. Tabellen mit den wichtigsten 
Zahleuangnben unterstützen die bildliche Darstellung, 
und eine kurze Beschreibung in gesondertem Heftchen 
gibt denjenigen, die sich mit der Sache eingehender 
befassen wollen, weitere Erläuterungen. Auch Ver­
gleiche mit dem Eisenbahngüterverkehr fehlen nicht.

Die Gesamtgüterbewegung auf den deutschen 
Wasserstrafsen ist zu l l ‘/a Milliarden Tonnenkilometer, 
der durchschnittliche Umlauf oder kilometrische Ver­
kehr auf den 10000 km langen Flüssen und Kanälen 
zu 1150000 t berechnet. Diese Zahlen werden erst

durch Vergleich m it den entsprechenden Angaben für 
die deutschen Eisenbahnen recht verständlich. Letztere 
beförderten hei rund 50 000 km Länge im Jahre 1900 
aufser den Personen rund 37 Milliarden Gütertonnen­
kilometer und der durchschnittliche Umlauf betrug bei 
ihnen 740 000 t. Danach wurden etwa drei Viertel 
der Gesamtgüterbewegung durch die Eisenbahnen, ein 
V iertel durch die W asserstrafsen bewirkt. Die durch­
schnittliche Verkehrsdichte war dagegen auf den W asser­
strafsen etwa l'/a  mal so grofs wie auf den Eisenbahnen. 
Dieses Ergebnis dürfte in weiteren Kreisen ebenso 
unbekannt sein, wie die Tatsache, dafs die Güterver­
kehrsleistung der W asserstrafsen im Jahre 1900 gröfser 
war als die sämtlicher deutschen Eisenbahnen im 
Jahre 1875. Ein Vergleich der Jahre 1900 und 1875 
ergibt ferner, dafs die Entwicklung der Binnenschiff­
fahrt. in dieser Zeit eine verhältnismäfsig erhehlich 
stärkere war als die der Eisenbahnen, wenngleich 
letztere — entsprechend ihrer fünfmal gröfscren Länge — 
in absoluten Zahlen ejne wesentlich gröfsere Zunahme 
aufzuweisen haben. Überhaupt zeigen die der Sym- 
pherschen Karte beigegebenen Zahlen in überzeugender 
W eise, wie neben der günstigen Entwicklung des 
W asserstrafsenverkehrs eine ebenso erfreuliche, in 
keinem anderen Lande Europas erreichte, Steigerung 
des Eisenbahngüterverkehrs stattgefunden hat. " Beide 
Arten Verkehrswege haben sich anscheinend in glück­
licher Weise ergänzt und unterstützt.

Der Verfasser der Karte hat zu seinen vielen 
früheren Verdiensten um Förderung der Erkenntnis 
über die Bedeutung unserer Binnenschiffahrt einen 
neuen sehr wertvollen Beitrag geliefert.

Industrielle Rundschau.
Rlieiniscli-Westfiilisckos Kohlensyndikat.
Am 21. Februar fand in E s s e n  die Versammlung 

der Zechenbesitzer sta tt. Nach dem Berichte des 
Vorstandes über den Monat Januar 1903 belief sich 
bei 251/* Arbeitstagen (Vormonat 24'/° und .Januar 
1902 ebenfalls 251/-* Arbeitstagen) die reehnungs- 
mäfsige Beteiligungsziffer insgesamt auf 5224307 t 
oder arbeitstäglich 206903 t (5007 481 t oder 207 5 6 4 1 
bezw. 4940005 t oder 195644 t), der eine Förderung 
von insgesamt 4453 146 t oder arbeitstäglich 176 362 t 
(4219490 t  oder 174901 t bezw. 3952600 t oder 
156539 t) gegenüberstand, so dafs sich gegen die 
Beteiligungsziffer eine -Minderförderung von insgesamt 
777161 t oder arbeitstäglich 30541 t =  14,76 7° 
(787 991 t oder 32 663 t =  15,74 7» bezw. 987 405 t 
oder 39 105 t — 19,99 °/o) ergab. Abgesetzt wurden 
insgesamt 4410 986 t oder arbeitstäglich 174693 t 
(4236832 t  oder 175 620 t bezw. 3 876154 t oder 
153511 t). Der Selbslverbrauch der Zechen belief 
sich auf 1 180094 t — 26,75 7° des Gesamtabsatzes. 
Für Rechnung der Zechen wurden im Landgebiet 
abgesetzt 101 754 t =  2,31 °/o (107 098 t  =  2,53 7» 
bezw. 94191 t =  2,43 7°). Auf alte Verträge sind 
geliefert worden 6492 t =  0 ,15%  (6188 t =  0,14 7» 
bezw. 8941 t == 0,23 °/o). Endlich wurden für Rech­
nung des Syndikats versandt 3 122 646 t  =  70,79 %  
des Gesamtabsatzes (2936911 t =  69,32 7° bezw. 
2766905 t =  71,38 7°)- Der arbeitstägliche Versand 
betrug in Kohlen 12 796 D.-W. (12 643 D.-W. bezw. 
11 366 D.-W.), in Koks 2684 D.-W. (2847 D.-W. bezw. 
1915 D.-W), in Briketts 569 D.-W. (567 D.-W. bezw. 
482 D.-W.) oder zusammen 16 049 D.-W. (16057 D.-W. 
bezw. 13 763 D.-W.). Anknüpfend an den Zahlen­

bericht führte Herr Direktor Olfe noch aus, dafs der 
arbeitstägliche Versand im Januar 1903 um 16,61 7° 
den des Vergleichsmonats v. J, überstiegen habe, also 
ein günstiger genannt werden könne. Das Geschäft 
wickelt sich im allgemeinen genau so ab, wie in den 
verflossenen Monaten. Es seien nach keiner Richtung 
hin besondere Veränderungen eingetrelen, man höre 
ja aus einigen Lagern der Industrie, dafs es besser gehe 
und auch mehr Arbeit da sei, es wurden aber ander­
seits auch vereinzelt Bedenken laut, wonach es sich 
nur um den gewöhnlich im Frühjahr eintretenden 
Aufschwung handele. Es w äre zu wünschen, dafs 
die Beschäftigung in den kohlenverbrauchenden Indu­
striezweigen, insbesondere in der Eisenindustrie, weitere 
Fortschritte mache und damit auch bessere Preise auf 
diesen Gebieten erzielt würden.

Zusammenlegung französischer Eisenwerke.
Die Société de Vezin-Aulnoye und die Aciéries 

de la Marine vereinigten sich zu einer Gesellschaft. 
Dieselbe w ird umfassen in der Mitte Frankreichs: 
die Stahlwerke von St. Chamond, die Walz- und 
Hüttenwerke von Assailly, die Hüttenwerke von 
Rive-de-Gier und die Hochöfen und Stahlwerke von 
Givors; im Süden: die Stahlwerke von Adour und 
Boucau; im Norden: die Hütten- und Walzwerke von 
Tilleul in Maubeuge und ebensolche und Giefsereien 
von St. Marcel in Hautmont und endlich im Osten 
die im Bau begriffenen Hüttenwerke von Homécourt, 
die nach dem Ausbau 6 Hochöfen, 2 Roheisenmischer 
von 160 t  und 4 Konverter umfassen werden. Ins­
gesamt wird die Tagesleistungsfähigkeit dieser Hütten 
zusammen auf 1800 t Eisen und Stahl angegeben.
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Änderungen lin Mitglieder-Yerzeichnis.
Baus, Paul, in Firma Baus & Diesfeld, Hütten- und 

Bergbau-Erzeugnisse in Mannheim und Karlsruhe i. B., 
Mannheim.

Buresch, Paul, Hütteningenieur und Betriebschef der 
Schamottefabrik und Ziegelei M.Wäehsner, Brzezinka, 
Kreis Kattowitz, O.-S.

Diesfeld, F ritz, Oberingenieur, Betriebschef der Hütten­
werke Kramatorskaja, A kt.-G es., Kramatorskaja, 
Gouv. Charkow', Rufsland.

Graap, K arl, Chef der Stahlwerke und der Fabrik 
feuerfester Materialien der Russischen Maschinenbau- 
Gesellschaft „Hartmann“, Lugansk, Südrufsland.

K irchrath, tierm ann, Ingenieur, Hochdahl.
Lundberg, G ustaf J., Ingenieur, Uttersbergs Bruk, 

Uttersberg, Schweden.
Peipers, Const., Ingenieur, Rath bei Düsseldorf, Villa 

W aldfriedeu.
Schmit, Robert, Sous-chef de Service aux hauts-fourneaux, 

Société des aciéries de France à Isbergues.
Schmitt, Aug., kaufm. Direktor des Phoenix zu Ruhrort.
Simmersbach, Oskar, Direktor, Bochum.

Sonnenschein, Adolf, Direktor, Zentral-Direktor-Stell- 
vertreter der W itkowitzer Bergbau- und Eisenhütten- 
gewerkschaft, Witkowitz.

Thiry, Eugène, Ingénieur, Bruxelles, Chaussée d’An­
vers 84 a.

Trenkler, Ernst, Ingenieur, Box 10, Sharon, Pa., U. S. A.

N e u e  M i t g l i e d e r :

Callsen, Oberingenieur und Vorstand der Siemens & 
Halske A .-G ., Technisches Bureau Essen, Essen 
a. d. Ruhr.

Eggers, Ch., Oberingenieur, Gesellschaft zur Über­
wachung von Dampfkesseln zu M.-Gladbach, M.-Glad­
bach, Gartenstrafse 12.

Fernis, 0., D irektor der Aktiengesellschaft Isselburger 
Hütte, Isselburg.

Müller, Theodor, Direktor der Firm a Gebrüder Stumm, 
Neunkirchen, Bez. Trier.

Otto, F., Dr., Berlin W . 15, Schaperstr. 19.
Simons, IV., Chief Engineer of the Shelton Steel Co., 

Basford, Stoke on Trent, England.
Weinberger, E., Ingenieur, Box 194, Homestead, Pa., 

U. S. A.
V e r s t o r b e n :

Bousse, Emil, Rotterdam.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet sta tt am

Sonntag, den 26. April 19 0 3 14

in der

Städtischen Tonhalle  zu D üsseldorf.

Tagesordnung:
1. Weiches und hartes Flufseisen als Konstruktionsmaterial. Referent: H err Direktor

E ilch h o ff .

2 . Rohmaterialien und Frachtenverhältnisse in den Vereinigten Staaten. Referent:
Herr CiviliDgenieur M acco .

3. Uber die durch das Hängen der Gichten veranlagten Hochofenexplosionen. Referent:
Herr Direktor S c h i l l i n g .

4. Mitteilungen über ein Verfahren zum Beseitigen der Hochofenansätze und dergl.
R eferent: Herr Dr. M enne .

* Auf mehrfach geäufserten Wunsch hin ist die Hauptversammlung vom 19. auf den 26. April ver­
schoben worden.


