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Das neue elektro-metallurgische Institut in Aachen.

Jie Konigliche Technische Hochschule
zu Aachen beging am 14. Februar einen
hoch erfreulichen und bedeutsamen
Tag: Sie feierte die Einweihung

des neuen Instituts fur Hetallhiittenwesen und
Elektrometallurgie.

Vor einer stattlichen, aus dem Senat und
dem Professoren-Kollegium der Schule, zahlreichen
Vertretern der Industrie und des Handels sowie
der Koniglichen Regierung und Stadt Aachen
und Studierenden bestehenden Festversammlung
im grofsen Hdrsaal des neuen Instituts ergriff
zunachst Hr. Professor Klockmann, der Vor-
steher der Abteilung IV fir Berg- und Hitten-
wesen und Chemie, das Wort, um allen denjenigen
herzlichen Dank zu sagen, welche die Einrich-
tung des Instituts mit Rat und Tat ermdglicht
héatten. Er schlofs seine Ansprache mit einem
Hoch auf den Kaiser. Sodann begrifste Se. Magni-
fizenz der Rektor, Hr. Geh. Reg.-Rat Professor
Dr.Brdauler, im Namen des Senats der Hochschule
die Festversammlung; er hob die Bedeutung des
der Hochschule angegliederten Neubaues hervor
und Ubergab denselben dem Director, Geh. Reg.-
Bat Professor Dr. Borchers. 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 Karl Lueg,
Generaldirektor der Gutehoffnungshiitte in Ober-
hausen, ,,dem energischen Fdrderer der Wissen-

Vu,

schaft und Praxis des Eisenhiittenwesens, dem
geistvollen, erfolgreichen Fihrer im Kampfe
um die Unabhéngigkeit der vaterldndischen

metallurgischen Technik, im Streite um den
Rufihrer Leistungen, dem stdndigen Vorsitzenden
des ,,Vereins deutscher Eisenhuttenleute®, durch
das zweite Diplom dem Hrn. Ingenieur Paul
Héroult, Direktor der Société Elektro-Métal-
lurgique Francaise in La Praz, Savoyen, Frank-
reich, ,dem hervorragenden Férderer der Wissen-
schaft und Praxis der Elektro-Metallurgie, dem
geistvollen Bahnbrecher auf dem Gebiete der
schmelzflissigen Elektrolyse*, und durch das
dritte Diplom Hirn. Ingenieur Emil Schrodter
in Dusseldorf, ,,dem unermidlichen Férderer und
geistreichen Verbreiter der wissenschaftlichen
Erkenntnis und praktischen Erfahrung des Eisen-
huttenwesens, dem eifrigen Vork&dmpfer im Streite
um den Ruf uud die Unabhéngigkeit der vater-
landischen metallurgischen Technik, dem scharf-
sinnigen, anregenden Leiter der Zeitschrift »Stahl
und Eisen«® auf einstimmigen Antrag der Ab-
teilung IV fir Bergbau und Hittenkunde, fir
Chemie und Elektrochemie die Wiirde eines Doktor-
Ingenieurs ehrenhalber verliehen.

Tin Namen der also Geehrten antwortete
darauf Hr. Dr. ing. Schrddter wie folgt:

,Durchdrungen von dem Gefiihl (ber die
hohe Auszeichnung, die mit der Verleihung
der Wirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber
seitens lhrer Hochschule verbunden ist, bitte
ich Sie, lhnen 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 fur die uns zu teil gewordene Ehrung
aussprechen zu dirfen. Wir sind uns dabei
wohl bewufst gewesen, dafs wir die Wirde dem
Umstande verdanken, dafs den Verein deutscher
Eisenhittenleute zu vertreten wir das Glick
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
Tatigkeit zurlck. Sie steht in innigem Zu-
sammenhang mit dem kraftigen Wachstum unserer
vaterldndischen Eisenindustrie aus verhéltnis-

mafsig kleinen Anfangen 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 Bestdtigung, dafs Sie,
m. H., als Vertreter der Wissenschaft gesonnen
sind, noch inniger als bisher mit uns Ménnern
der Praxis Hand in Hand zu gehen; es birgt
diese Gewdhr zugleich das verheifsungsvolle
Bewufstscin in sich, dafs, wenn dergestalt Wissen-
schaft und Praxis eng verbindet sind, es auch
um die Zukunft unserer deutschen Eisen- und
Metallindustrie uns nicht hange zu sein braucht.
Zu einer erspriefsliclien Entfaltung unserer
wissenschaftlichen Krafte auf hittenmannischem
Gebiete ist es aber auch erforderlich, dafs unsere
Hochschulen mit dem ndétigen Rustzeug ver-
seilen sind.

Indem ich die Einrichtung des neuen Insti-

tuts fir 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
hittenmannischen Fakultat dieser Hochschule
handelt, einer Fakultat, die die geistige Né&hr-
mutter fur ein' grofses Industriegebiet ist, das
in unserem wirtschaftlichen Leben heute eine
so bedeutende Rolle spielt, und das diese Rolle
nur dann weiter zu fihren vermag, wenn es
durch wissenschaftliche Vertiefung fir den harten
Wettbewerbskampf mit dem Ausland auf die
hochste Stufe der Leistungsfahigkeitgebracht wird.

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

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

Nachdem alsdann noch im Namen der Aache-
ner Studentenschaft Hr. Flecken eine jugond-
frische Ansprache, in welcher der Dank des
Schiilers 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. Borchers, das Wort zu
folgender Festrede:

»Hochangesehene Festversammlung!

Die Gefiihle, mit denen ich heute vor Sie
hintrete, konnen natirlich nur diejenigen des
aufrichtigsten Dankes sein, des Dankes fir die
wirksame Forderung meiner Bemihungen durch
das mir von allen Seiten entgegengebrachte
Vertrauen in die Nutzlichkeit meiner Be-
strebungen, des Dankes fir Rat und Tat zur
Verwirklichung meiner Pléne.

Als ich némlich im Jahre 1897 an die
hiesige Hochschule berufen wurde, war ich
sehr enttduscht, ein Laboratorium fir Metall-
hiittenwesen und fir die so entwicklungsfahige
Elektrometallurgie nicht vorznfinden, und heute
gibt es niemanden, der sich des damaligen
Mangels mehr zu freuen Ursache hdtte, als ich,
denn eben jener Mangel bildete die kréftigste
Stitze meiner Bemihungen um den Bau eines
zeitgenuifsen Laboratoriums, wie es heute den
Instituten der Aachener Hochschule angereiht
werden konnte. Mit Ricksicht auf die Un-
gewifsheit der Verwirklichung meiner damaligen
Wiinsche, sowie im Hinblick auf die erforder-
liche Zeit zur Begrundung und geschaftlichen
Behandlung derartiger Antrdge, zur Durch-
arbeitung von Pl&nen und nach schliefslicher
Bewilligung der erforderlichen Mittel zur Aus-
fihrung des Baues selbst und zur Ausstattung
eines solchen Institutes, tat ich im Winter-
semester .1897 zun&chst Schritte zur Einrichtung
eines provisorischen Laboratoriums, besonders
fur elektrometallurgische Arbeiten. Mit auf-
richtigstem Danke mufs ich wieder und wieder
anerkennen, dafs meine dahingehenden Be-
muhungen von allen meinen Kollegen der Ab-
teilung fir Bergbau wund Hdittenkunde, fir
Chemie und Elektrochemie in jeder Hinsicht
unterstiitzt worden sind. Dank ganz besonders
auch dem einsichtsvollen Entgegenkommen,
welches ich bei den Herren Dezernenten des
Hochschulwesens im Koniglichen Unterrichts-
ministerium von jeher gefunden habe, konnte
ich schon im Sommersemester 1898 ein kleines
elektrometallurgisches Laboratorium er6ffnen.'.1

Jenes provisorische Laboratorium erfreute
sich bald des lebhaftesten Interesses einer wenn
auch nicht sehr grofsen Zahl von Studierenden.
Die R&ume und Einrichtungen waren zwar der-
artig knapp, dals gleichzeitig nicht mehr als
sechs Praktikanten arbeiten konnten, da aber
damals nur eine verlidltnisni&fsig kurze Arbeits-
zeit vorgesehen war, so konnten mehrere Gruppen
von Praktikanten wéhrend der Woche beschéftigt
werden.  Waéhrend der ersten Jahre waren
allerdings wenige der Praktikanten dazu zu
bewegen, grofsere selbstdndige Arbeiten zu
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libernehmen. 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 Ofen kennen zu lernen.
Untersuchungen grofseren Umfanges wurden
anfangs nur ganz vereinzelt von Studierenden
{ibernommen.

Immerhin konnte trotz dieser Umstdande und
trotz der sehr einfachen Hilfsmittel in dem
provisorischen Laboratorium manche schwierige
Aufgabe geldst und manches erfreuliche Ergebnis
erzielt werden. Die meisten der dort zum Ab-
schlufs gekommenen Arbeiten sind bereits ver-
offentlicht 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 verhitt-
barer Zinkerze und zinkhaltiger Abfélle,

die Verarbeitung knpferhaltiger Nickelerze,

die Ermittlung der Bedingungen zur Dar-
stellung des Calciums in grofsem Mafsstabe,
die Ermittlung und Beseitigung der der Laugerei
von Kupfererzen bisher entgegenstehenden

Schwierigkeiten.

M. H., wer in die Raume des nun verlassenen
Laboratoriums einen Blick getan hat, wer sich
von der Einfachheit der dort verfiigbaren Hilfs-
mittel zu Uberzeugen Gelegenheit genommen hat,
wird mit mir allen denen, welche trotzdem un-
verdrossen ihr Ziel verfolgten und erreichten,
ganz besondere Anerkennung zollen muissen;
denn es ist gewifs keine Ubertreibung, wenn
ich heute behaupte, dafs nur der Zustand des
Provisoriums die Verwendbarkeit jener Rdume fur
die Zwecke eines Laboratoriums entschuldigen
konnte. Dem Bau eines neuen Laboratoriums
standen anfangs erhebliche Schwierigkeiten da-
durch entgegen, dafs das Hochschulgrundstiick
schon wesentlich dichter von Geb&uden besetzt
war, als fur das Luft- und Lichtbediirfnis einer
solchen Lehranstalt erwiinscht 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-
falligen kleinen Wohnh&usern bebauten Grund-
stickes zu sichern, welches unmittelbar an das
Grundstiick des Bergbauinstitutes grenzte, gab
das Konigliche Unterrichtsministerium meinem
Antrage auf Ankauf dieses Grundstiuckes und
Bau eines Institutes fur Metallhiittenwesen und
Elektrometallurgie in dankbarst anznerkennender
Bereitwilligkeit sofort Folge.

Ich darf es nicht unterlassen, an dieser
Stelle zun&chst der selbstlosen, energischen
Mitwirkung meines Kollegen Henrici am Zu-

standekommen und an der Beschleunigung des
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Projektes rihmend zu gedenken; er wurde nicht
mude, fir die verschiedensten Eventualititen die
Baupldne zu entwerfen, welche unter den anfangs
sehr schwierigen Platzverhdltnissen als Muster
geschickter Raumausnntznng zu bewundern waren.
Aufrichtigen Dank auch schulde ieh allen meinen
Kollegen der Abteilung fir Bergbau und Hutten-
kunde, fiir Chemie und Elektrochemie und dem
damaligen Rektor Hrn. Geh. Reg.-Rat Professor
Dr. von Mangold fur die lebhafte Unter-
stlitzung meiner Bestrebungen durch Rat und Tat.

Der Bau wurde im Fruhjahr 1901 begonnen
und konnte mit allen inneren Einrichtungen im
Oktober 1902 in Benutzung genommen werden.
Die Bauleitung, Hr. Baurat Liirig und Hr.
Baufiuhrer Fischer, war unermidlich, allen
auch wahrend des Baues noch aufkommenden
Winschen in vollstem Mafse gerecht zu werden
und doch den Bau trotz mancher durch die
Arbeiten der Ddusseldorfer Ausstellung ver-
ursachten Verspatung in der Lieferung der
maschinellen Einrichtung plnktlich seiner Be-
stimmung zu (bergeben; eine ganz besonders
anzuerkennende Leistung.

Den Ban selbst und seine Einrichtungen
werde ich lhnen nachher zu zeigen die Ehre
haben; ich kann mich daher jetzt auf einige
ganz kurze Angaben dariiber beschrénken.

So klein das fur diesen Bau angekaufte
Grundstiick war, so konnte doch der erforderliche
Raum geschaffen werden, da es, unmittelbar an
das verhdltnisméfsig freiliegende Gi'undstiick des
Instituts fur Bergbau und Elektrotechnik an-
grenzend, weiter bebaut werden konnte, als dies
unter anderen Umsténden zul&ssig gewesen waére.
Aufser dem Kellergeschofs geniigen fir die
augenblicklichen Verhéltnisse und voraussichtlich
auch fir manches folgende Jahr noch die in
zwei Stockwerken nun angelegten Arbeitsrdume.
Heizung, Kraft- und Lichterzeugung, einsehliefs-
lich der Anschliisse au das stadtische Elektrizitats-
werk, auch die Zerkleinerungsmaschinen fiir Erze
und Schmelzprodukte sind in das Kellergeschofs
gelegt. Unter diesen Anlagen hebe ich besonders
eine auf60 P. S. veranschlagte, aber mehr leistende
Sanggasgeneratoranlage der Gasmotorenfabrik
Deutz hervor, welche uns die ndtige Unabhéngigkeit
von unvorhergesehenen Stérungen in der Elek-
trizitdtszufnhr seitens der Stadt gewdhrleistet.
Diese Anlage ist hauptsédchlich fur elektrische
Schmelzversuche bestimmt, kann zur Not aber
auch zur Beleuchtung mit herangezogen werden.
Die Generatoranlage selbst, welche in Zukunft
auch als interessantes Versuchsobjekt fir die
Studierenden des Hittenfaches dienen soll, ist
in den gleichen Raum gelegt, in welchem auch
andere fur metallurgische Sehmelzprozesso be-
stimmte grofsere Ofen untergebracht worden sind.
Im ersten Geschofs liegt ein zweiter Maschinenraum
fur kleinere, von dem stadtischen Elektrizitats-
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werk aus betriebene Dynamos und Elektromotoren,
das Assistentenzimmer und ein Laboratorium flr
Schmelzversuche mit kleineren elektrischen Ofen.
Das Obergescliofs enthélt die Laboratorien fir
elektrochemische Arbeiten in waéssriger Ldsung
einschliefslich galvanotechnischer Arbeiten, den
Hdorsaal, 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
Mdéglichste zu erreichen und die Lernenden von
vornherein daran zu gewohnen, fir die von ihnen
auszuarbeitenden Verfahren die erforderlichen
Apparate auf das zweckentsprechendste selbst
zu gestalten, soll auch in dem neuen Institut
aufrecht erhalten werden. Im Ubrigen war fur
die innere Einrichtung des neuen Laboratoriums
mafsgebend, ausreichende Kraftquellen, besonders
fur elektrische und Wérme-Leistungen, sowie aus-
reichende und gesunde Arbeitsrdume zu schaffen.
Von Apparaten, besonders metallurgischen und
elektrischen Ofen, sind nur diejenigen standig
eingebaut worden, welche fur 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 erdffneten
Wege immer gebieterischer fordern. In dem
provisorischen Laboratorium waren diese Mittel
nur unvollstdndig vorhanden; wir mufsten daher
bald zu dieser, bald zu jener Aufgabe greifen,
in der Wahl stets abhé&ngig von Einrichtungen,
welche uns mancherlei Einschrdnkungen auf-
erlegten. Diese Schranken sind gefallen. Dank-
erfullten Herzens gegen alle, welche geholfen
haben, sie zu beseitigen, dankerfillten Herzens
gegen alle, welche die neue Heimstatte fir
Metallurgie mit errichtet haben, kann ich mit
meinen jetzigen und zukinftigen Mitarbeitern
mit froher Zuversicht die schon lange unserer
haiTenden Verpflichtungen aufnehmen, mit den
uns jetzt in vollendeter Form zur Verfigung
stehenden Hilfsmitteln die Lehren, welche wahrend
der letzten .Jahre so viele Unklarheiten unserer
Anschauungsweise beseitigt haben, fir das Ge-
samtgebiet der Metallurgie nutzbar zu machen.

Selbsterkenntnis ist der erste Weg zur
Besserung, und so wollen wir freimitig bekennen,
dafs nur wenige Gebiete der auf chemischer Grund-
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lage sich aufbauenden Industrien so rickstédndig
sind, wie das des Metallhiittenwesens. Ich mufs
dieses Bekenntnis aussprechen trotz rickhalt-
loser Anerkennung der besonders wéhrend der
letzten 20 Jahre gemachten bedeutenden Fort-
schritte in der eigentlichen Technik der Metal-
lurgie. Hervorragende Huttenlelite und Chemiker
haben imVerein mit ebenso bedeutenden Mascliinen-
und Bauingenieuren, die Forderungen der letzten
Bluteperiode unserer Industrie schnell erfassend,
bewundernswerte Arbeiten geleistet: In den Ver-
einigten Staaten sind Musterhitten fur die Kupfer-
und Bleierzverarbeitung entstanden; in europdi-
schen Bleihiitten hat ein neues Rdstverfahren eine
einschneidende Umwaélzung dieser Betriebe hervor-
gerufen ; mit beachtenswertem Geschick hat man
in Afrika die schwierigen Aufgaben der Gold-
gewinnung aus den allen bisherigen Methoden
trotzenden Erzen geldst; die glanzenden Erfolge
in der Metallscheidung durch Elektrolyse, die
Entstehung neuer elektro-metallurgischer In-
dustrien wie derjenigen des Aluminiums sind
ja Tatsachen, welche weit iber Fachkreise hinaus
bekannt geworden sind. Und doch sind wir
weit im Rickstdnde mit unserem Wissen uber
ganz altbekannte Hduttenerzeugnisse, weit im
Rickstdnde mit unserem Verstdndnis flr ganz
alltdgliche Vorgange der metallurgischen Technik.
Wo ist z. B. der Hittenmann, der uns eine be-
friedigende Auskunft geben kénnte ber das Wesen
der zahlreichen Metalllegierungen, der seit Jahr-
hunderten im Hduttenbetriebe bekannten Metall-
verbindungen, der Steine, Speisen, Schlacken,
Uber die zwischen diesen Verbindungen und den
geschmolzenen Metallen bestehenden Léslichkeits-
beziehungen, endlich ber den Stoff- und Energie-
umsatz bei zahlreichen metallurgischen Schmelz-
arbeiten? Gewifs fehlt es nicht an fleifsigen,
gewissenhaften analytischen Untersuchungen, an
schdtzenswerten Berichten Uber Beobachtungs-
material, an Sammlungen rvertvoller Erfahrungs-
regeln, an Erkl&rungsversuchen, welche sich auf
diese Grundlagen stutzen; aber einwandsfreie
geschlossene Beweisketten (ber 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 Vorgange
in wéssrigen Ldsungen ? Ganz vereinzelt, dank
den Arbeiten hervorragender Theoretiker wie

N ernst, dank den Arbeiten hervorragender
Praktiker wie W ohlwill, beginnt sich das
Dunkel zunachst uGber der elektrochemischen

Losung und Fallung der Metalle zu lichten; das
Verhalten der uberall wo Erze liegen am leichtesten
zu beschaffenden Ld&sungsmittel gegen die ge-
wohnlichsten der naturlich vorkommenden Metall-
verbindungen, gegen die am leichtesten daraus
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zu gewinnenden Huttenprodukte war bisher so
wenig aufgekléart, dafs mehrere Anlagen, welche
wahrend der letzten Bliutezeit der Industrie im
Vertrauen darauf errichtet waren, dafs die Chemie
dieser Vorgénge léngst festliege, schon hier
Schiffbruch erlitten.

Blicken wir; wohin wir wollen innerhalb des
Bereiches der Metallurgie, wir missen gestehen,
dafs die Technik hier der forschenden, begriin-
denden Wissenschaft weit vorausgeeilt ist. Ich
war selbst zwdlf Jahre in der Praxis tédtig und
weifs wohl anzuerkennen, dafs man in dem rast-
los schaffenden Betriebe einer Hiitte meist nicht
darauf warten kann, bis wissenschaftliche Arbeiten
das Feld geklart haben; in vielen Féallen — ich
brauche ja nur an die Entwicklung der Schacht-
ofeu-Schmelzprozesse zu erinnern —eist dies Uber-
haupt ausgeschlossen; im metallurgischen Grofs-
betriecbe mufs das Experiment, das ,Probieren“,
meist dem ,Studieren*, vorangehen— die Grofs-
Apparatur verlangt es —, und ergibt das Probieren
den erhofften praktischen Erfolg, sowird das nach-
trdgliche Studieren auch nicht selten unterlassen,
ja, wo es geschieht, sind es fast ebenso oft
Betriebsstérungen, welche es erzwingen. Dazu
kam, dafs in den wissenschaftlichen Instituten
unserer Hochschulen bis vor kurzem fast génzlich
das Interesse fir die Chemie der Metalle abhanden
gekommen war; die Erfolge auf dem Gebiete der
Chemie der Kohlenstoffverbindungen, die Mdg-
lichkeit, den organisch-chemischen Betrieb mit
den Hilfsmitteln des Laboratoriums fast in allen
Einzelheiten vorzubereiten, fesselten lange die
besten Krafte unter den Vertretern 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 bestdtigen, dafs die
analytischen Methoden des Classenschen Labo-
ratoriums mir manche Aufgabe wahrend meiner
Praxis erleichtert haben, und erst kirzlich boten
mir zwei Anldsse Gelegenheit, auf die Mitarbeit
unseres fritheren Kollegen Stahlschmidt an der
anorganisch-chemischen Technik hinzuweisen.
Diese Arbeiten sind um so hdher anzuerkennen,
als den Vertretern der Chemie an den technischen
Hochschulen bis vor kurzem die Mitarbeiter nur
sparlich zu Hilfe kamen, Uber die Universitats-
lehrer oft im Uberflufs verfiigen, die Doktoranden.
Den Metallurgen fehlten sie vollstdndig; und so
kann es nicht wundernehmen, wenn die Liicken
unseres metallurgischen Wissens immer empfind-
licher wurden, wenn sich die Unterlassungssiinden
gegen die Mineralchemie immer bitterer rachten.

Die Zeit und die Mittel, diesem Zustande ein
Ende zu machen, sind endlich gekommen. Nutzen
wir beide voll und ganz!

Das neue elektro-metallurgische Institut in Aachen.
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Wahrend hervorragende Ménner der wissen-
schaftlichen Chemie — ich brauche nur die Namen
van’tH off, Ostwald, Nernst, Arrhenus zu
nennen — nach der Erkenntnis der unerschépf-
lichen Fruchtbarkeit des anorganisch-chemischen
Forschungsgebietes uns Unterlagen schufen, auf
melche wir den inneren Ausbau der Metallurgie
vertrauensvoll stitzen kdnnen, beseitigte die ein-
sichtsvolleTatkraft unseres bewunderungstvirdigen
Herrschers die lastige Schranke zwischen Univer-
sitdt und technischer Hochschule, welche viele
unserer Studierenden hinderte, ihre Studien boi
uns, also da abzuschliefsen, wo dem Wissenszweige
ihrer Wahl jede Kraft und besonders die jugend-
liche Begeisterung fir die erste selbstdndige Mit-
arbeit an grofsen Aufgaben so dringend nétig war.
Nach dem, was ich uUber die Einrichtungen

des neuen Institutes gesagt habe, brauche ich ja
kaum hinzuzufiigen, dafs, wenn auch mit dem
Handwerksméfsigen des metallurgischen Probier-
laboratoriums bis auf die unentbehrlichsten Ubungs-.
arbeiten endgultig gebrochen werden soll, unsere
nachstliegenden Aufgaben doch in Versuchen der
Ldsung von Fragen der metallurgischen
Technik bestehen miussen, immer natiirlich das
soeben beleuchtete Ziel vor Augen. Aufser den
in wassrigen Ldsungen verlaufenden Arbeiten
lassen sich nur wenige metallurgische Prozesse
in so kleinem Mafsstabe ausfiihren, dafs ihre
Verfolgung in den Rdumen und mit den Hilfs-
mitteln der rein wissenschaftlichen Laboratorien
unserer deutschen Hochschulen in Erwdgung ge-
zogen werden kénnte; wir mussen hier mit Mafsen
und Mitteln Vorgehen, welche sich wenigstens den
Verhéltnissen eines technischen Kleinbetriebes
nahern, und so oft und so weit es die Umstdnde
gestatten, mussen wir auch den Grofsbetrieb in
unser Arbeitsgebiet mit einbeziehen; wir missen
mit der lebendigen Praxis in engster
Fuhlung bleiben, ihre Interessen zu for-
dern suchen, und uns nicht zu gut diinkeu,
von ihr zu lernen; sie bietet uns Anregung
in Hille und Fille.

In diesem Sinne sind auch schon unsere
vorlaufigen Tastversuche unternommen, wenn 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
kénnen und mdissen. Diese Richtungen laufen
Ubrigens alle von einem der beiden folgenden
Hauptwege aus. Der eine schon einigermafsen
gangbar gewordene Weg hat die Ldsung und
Féallung der Metalle in wéssrigen Lésungen zum
Ziele; der schwierigere aber entsprechend inter-
essantere und vielleicht auch ganz besonders
dankbare zweite Weg fihrt zur Klarung der
Metallurgie der hohen Temperaturen; vorldufig
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herrscht liier aber noch das grofste Dunkel.
Glucklicherweise brauchen wir uns jedoch heute
nicht auf den einen oder anderen dieser Wege
zu beschranken; denn wie ich schon oben an-
deutete, haben wir mit dem Promotionsrechte in
jingeren und &lteren Diplom-Ingenieuren, welche
die Wirde eines Doktor-Ingenieurs anstreben, die
geeignetenjungenKrafte als Mitarbeiter gewonnen,
welche durch Teilnahme an diesen Arbeiten ihre
Féhigkeit zu selbstdndiger Forschung zu erproben
Gelegenheit suchen und finden. Naturgemafs sind
nicht alle gleich; Beobachtungsgabe und Interesse
des einen sind gescharfter fir Schmelzprozesse,
wahrend ein anderer mit grofserem Geschick die
Flussigkeitsreaktionen bei Wassertemperaturen zu
meistern versteht.  Getrennt marschieren, miifs
also auch die Taktik unseres Vorgehens sein;
aber auf allen Marschrichtungen verlangen die
vollkommeneren Waffen, wie sie uns jetzt zu
Gebote stehen, doch wieder einen gemein-
samen Grundsatz beim Vordringen, einen Auf-
kladrungsdienst, der auch nicht das unscheinbarste
Hindernis des Ausblicks undurchsucht lafst. Nur
so konnen wir unsere Metallurgie davor bewahren,
zu einem Handwerk herabzusinken, und das sei
stets unser vornehmstes Ziel!*

Das neue Grobblechwalzwerk der ,,Gutehoffnungshutte®.

23. Jahrg. I\ 5.

Diese Ansprache ist zum gréfsten Toil auch in
einer Festschrift enthalten, welche Hr. I)r. Bor-
chers in Verbindung mit Hrn. Dr. Il. Danneel,
dem Privatdozenten fur physikalische Chemie, ge-
meinsam verfafst hat. Diese interessante Schrift
bringt neben der Entstehungsgeschichte des
Instituts eine Ubersicht (iber das Arbeitsgebiet
und die bisherigen Leistungen, die um so hdher
anzuerkennen sind, als sie sich unter &ufserst
beschrankten dufseren Verhéltnissen vollzogen
haben, ferner enthélt sie eine Beschreibung des
Gebdudes und der inneren Einrichtungen des
Instituts, seiner gefeuerten und elektrischen
Ofen, sowie der Mefsinstrumente und der Hilfs-
apparate dazu.

Aus der Festschrift und Festfoier wie aus
allen Einrichtungen des neuen Instituts, das
nach den Reden von den Teilnehmern besichtigt
wurde, leuchtet derselbe 'feste und zielbewufste
Geist hervor, der, vor keiner Mihe =zurick-
schreckend, neue Forschungsgebiete betritt und
der Technik neue Wege woist.

Auch wir rufen dem Institut, das einzig in
seiner Art ist und bahnbrechend zu wirken
bestimmt ist, wie seinem verdienten Begrinder
und Leiter Glickauf zu!

Das neue Grobblechwalzwerk der ,,Gutehoifnuiigsliiitte®.

Die Gutehoffnungshitte besafs auf ihrem
Walzwerk Oberhausen eine Grobbleehstrafse
von 700 mm Walzendurchmesser und 2200 mm
Ballenldnge, welche in den funfziger Jahren als
Uberhebe-Duo gebaut und seither im wesentlichen
unveréndertgeblieben war. Dieses veraltete Walz-
werk genugte schon seit Jahren nicht mehr den
heutigen Anforderungen, ein Umbau war wegen
Platzmangels nicht mdglich, und so entsclilofs
sich denn die Hutte, ein vollstdndig neues, allen
Anforderungen der Neuzeit nach jeder Richtung
hin entsprechendes Grobblechwalzwerk zu er-
richten und bestimmte hierzu das 0stlich vom
Walzwerk Oberhausen zwischen Emsclierflufs
und der Rheinischen Bahnlinie Duisburg-Oster-
feld gelegene Geldnde, welches bei einer verfug-
baren L&nge von etwa 450 m und einer mittleren
Breite von 120 m die erforderliche Grundfléche
besafs und gleichzeitig bequemen Anschlufs an
die vorhandenen Verbindungsbahnen der Hiitte
zwischen Zeche Osterfeld und Walzwerk Ober-
hausen bot.

Das Baugeldnde lag etwa 12 m uUber dem
Wasserspiegel der Emseher, es war daher eine
Anhéhung desselben um 4 m erforderlich, um
den Huttenflur so hoch zu legen, dafs die
Walzenkandle und Gaskammern der Generatoren

und Ofen wasserfrei zu liegen kamen. Diese
Anhdhung mufste gleichzeitig mit der Ausfiihrung
der samtlichen Fundamente fiir die Walzhallen,
Walzenstralsen und Maschinen erfolgen und
erschwerte diese ganz erheblich, da innerhalb
sechs bis acht Monaten 15000 cbm Betonierung
und Fundamentmauerwerk hergestellt und zu-
gleich Anfuhr, Abladen uau Einebnen von uber
120000 cbm Anschiittungsmassen erfolgen mufste.

Die Ausschachtungen begannen im Mai 1899,
die Fertigstellung der Geb&ude dauerte bis
Mitte 1900, der Betrieb der Anlage wurde im
Mérz 1901 eroffnet.

Die Anlage (Abbild. 1 bis 4) umfafst eine Trio-
strafse mit Walzen von 850 mm Durchmesser und
2500 mm Ballenlange, mit einem zweiten Geriist,
eine Reversierstrafse mit Walzen von 1100 mm
Durchmesser bei 4000 mm Ballenldnge und ein
Prefswerk zur Herstellung von gekimpelten
Kesselbdden 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
Walzhalle quer durchschnitten werden. Auf
der ndrdlichen Langseite der Hallen liegen
vertieft die Zufuhrgeleise fur die vom Stahl-
werk  Neu-Oberhausen kommenden  Stahl-
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brammen, auf der sidlichen Langseito die An-
fuhrgeleise fiir Kessel- und Generatorkohlen,
an der 0stlichen Stirnseite die drei vertieften
Verlade- und Abfuhrgeleise, je eines in jeder
Halle, fir den Versand der fertigen Bleche.
Jede Halle ist mit Laufbahnen versehen, auf
denen elektrische Laufkrdne von 12 bis 20 t
Tragkraft den Transport der Brammen vom
Waggon zum Lager und nach den Ofen, und
den Transport der Bleche von den Scheren
nach dem Abnahme- und Versandlager besorgen.
Die Kranbahnen sind beiderseits aufserhalb

der Stirnseiten der Hallen so weit ins Freie
verldngert, dafs die Krdne einerseits das Roh-
brammenlager, anderseits das Blechversandlager
vollstandig bedienen koénnen.

Die in der nordlichen Halle liegende Trio-
strafse ist bestimmt fir Brammen bis 1500 kg
Gewicht, die Rolltische n. s. w. sind aber fir
2500 kg grofstes Brammengewicht eingerichtet.
Zum Anwarmen sind zwei Rolléfen vorhanden,
von denen einer zugleich nach der Reversier-
strafse arbeiten kann. Die Ofen haben Halb-
gasfeuerung, 2600 mm Feuerbreite, 10 500 mm

Abbildung 3.

1 Rauchkanal. 2 Aschckanal.

nutzbare Herdlange wund waéarmen jeder in
12 Stunden zwischen 80 und 110 t Rohbrammen
an. Die Beschickung erfolgt vom Brammen-
lager aus mittels elektrischer Laufkrdne und
hydraulischer Beschickungsapparate, welche die
Brammen so einsetzen, dafs die Bewegung
derselben im Ofen bis zur Ausziehtir nahezu
keine Handarbeit erfordert.  Zum Ausziehen
der warmen Brammen sind hydraulische Aus-
zieher vorhanden, welche die Bramme auf einer
schriagen Rollebene nach dem zwischen den Ofen
in der Mittellinie der Walztische liegenden
hydraulischen Hebetisch ziehen, von dem sie
gehoben und auf die nach der Walze fihrende
geneigte Rollebene gegeben werden, auf der

Das neue Grobblechwalzwerk der ,,Gutehoffnungshutte®.
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sie nach der Walze hin abrollen. Die gleiche
Transporteinriclitung ist auf der &ndern Seite
des zweiten Rollofens vorhanden, welcher beide
Strafsen zugleich bedienen kann, indem er
sowohl die leichteren bis 1500 kg schweren
Brammen fir die Triostrafse, als auch die
grofseren, bis 4000 kg schweren fiir die Reversier-
strafse anwarmt. Alle im Gewicht hierliber
hinausgehenden Brammen werden im Siemens-
Gasofen der Beversierstrafse angewdarmt, welcher
bei 2,6 m X 8,5 m Herdgrofse Rohbrammen bis
zum Gewicht von 20 000 kg walzfertig warmt.

Die vom Stahlwerk kommenden Brammen
werden durch den Laufkran der Duo-Ofenhalle
vom Wagen gehoben, der fahr- und drehbaren
Einsetzmaschine lbergeben, von dieser maschinell
in den Ofen eingesetzt, nach vollendetem Wérmen
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, ldngs des
Geleises der Einsetzmaschine von 3 m Spurweite

Schnitt B—B.

4 Warmlager. 5 Elektrischer Spill.

ist Raum fiir noch weitere 3 Gasdfen nebst zu-
gehdrigen Generatoren vorgesehen.

Die Zufuhr der Rohbrammen erfolgt fir
samtliche Ofen auf den Geleisen | und Il des
Planes, die Kohlen fiir die Rolléfen werden auf
Gleis Il1, diejenigen der Generatoren auf Gleis VII,
fiir das daneben liegende Kesselhaus auf Gleis VIH
zugebracht.  Zur Abfuhr der Asche, sowohl der
Rolléfen wie der Generatoren, dient ein unter-
irdischer, mit Schmalspnrgeleisen versehener
Aschekanal, der auch die von den Dampfkessel-
feuerungen entfallende Asche einem elektrisch
betriebenen Ascheaufzug zufiihrt, von dem aus
sie in Wagen auf Gleis IX verladen wird.
Das Kesselhaus enthalt zur Zeit zwolf Zwei-
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flammrolirkessel von je 105 gm Heizfliche, mit ' Walze kommenden Bleche durch je einen Quer-

8 V& Atm. Dampfdruck. Zur Dampferzeugung
dienen aufser diesen noch je ein Rolirenkessel
von etwa 180 gm Heizflache uber den beiden
Rolloéfen, sowie zwei ebensolche Uber den Glih-
ofen. Die Dampferzeugung dieser Kessel genugt
zum Betrieb der beiden Walzenzugmaschinen
und der unmittelbar mit denselben zusammen
arbeitenden, zu der Walzenanstellung und dem
Rolltischbetrieb erforderlichen Maschinen. Alle

Abbildung 4.

iibrigen Maschinen sind mit elektrischem Antrieb |} strafsen
Die Walzenzugmaschine der Trio- j torenpumpen von zusammen 2000

versehen.
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 Ubersetzungsverhiltnis
des Radervorgeleges von 1 zu?2 Y2. Die Tandem-
maschine ist an die vorhandene Zentralkonden-
sation angeschlossen, die auch die (Ubrigen
Walzenzugmaschinen der Abteilung Walzwmrk
Oberhausen bedient.

Hinter beiden Walzenstrafsen sind breite
Warmbetten angeordnet, welchen die ans der

transportwagen zugeteilt werden. Von den
Warmbetten werden die Bleche mittels Spills nach
den Scheren gezogen und beim Schneiden mit hy-
draulischen Drehkranen gehandhabt; sie gelangen
alsdann nach den Ausgliihtfen, Richtmaschinen
und schliefslich zum Abnahme- und Versand-
Lager.

Fiur den hydraulischen Betrieb der Be-
schickungs- und Ausziehapparate, der Walzen-

Innenansicht des neuen Grobblechwalzwerks der Gutehoffnuugshitte.

sind Accumula-
1 minatlicher
Leistung bei 35 Atm. Betriebsdruck vorhanden.
Diese Pumpen, sowie samtliche Laufkréne,
Scheren, Spills u. s. w. werden elektrisch an-
getrieben durch Drehstrommotoren. Der Betriebs-
strom wird vom dem Hochofenwerk der Gute-
hoffnungshutte geliefert, das ihn mittels Hoch-
ofengasmotoren erzeugt und mit 3000 Volt
Spannung auf eine Entfernung von 1,5 km nach
dem Walzwerk Oberhausen leitet, wo er in der
Umformerstation auf 200 Volt transformiert und
mit dieser Spannung nach den verschiedenen
Verwendungsstellen geschickt wird.

nnd der Drehkrane
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In der Querhalle Uber den Walzenstrafsen
sind zur Bedienung- bei Reparaturen zwei Lauf-
krédne, je einer von 20 und 50t Tragkraft,
vorhanden, welche zugleich die Walzendreh-
bédnke und das Walzenlager bestreichen.

Zum Pressen von gekiimpelten Kesselbdden
und zur Ausfuhrung sonstiger Prefsarbeiteu ist
eine hydraulische Kimpelpresse von 4400 mm

Sdulenweite vorhanden, welche mittels eines
dampfhydraulischen Treibapparates betrieben
wird, 3 m lichte Ho6he zwischen Ober- und

Ein neues Vorfrischverfahren u. s. u).
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Untertisch besitzt, bei 2400 mm Hub des Ober-
tisches und 2000 mm des Untertisches. Der
Druck von oben betrdgt 700 t, Rickzug nach
oben 350 t, Druck von unten 350 t, Rickzug
nach unten 50 t. Zu der Presse gehéren
zur Zeit ein Glihofen von 4,00 X 6)00 in
Herdlé&elie, sowie verschiedene Werkzeug-
maschinen zum  Ausschneiden von Blechen
und Abdrehen geprefster Bdden. Mit diesen
Apparaten wurde der Betrieb der Kuimpelanlage
eroffnet.

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

Das neue Verfahren bietet die Mdglichkeit,
in einem einzigen Herdofen unbegrenzte Mengen
vorgefrischten Metalles herzustellen, das dann
im Martinofen oder Konverter in der gewdhnlichen
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 Herddfen
wurde zuerst von Friedrich Siemens angestrebt.
Er schlug im Jahre 1884 vor, ein periodisches
Abstechen nur eines Teiles des flissigen Ofen-
inhaltes durch Anbringen von (bereinander
liegenden Stichéffnungen zu bewerkstelligen.
Dieser Vorschlag ist wohl aus dem Grunde nicht
ausgefuhrt worden, weil man sich nicht den
Gefahren aussetzen wollte, die ein Anbringen
von zwei oder mehreren Abstichen in der Ruck-
wand eines Herdofens fir den Betrieb mit sich
bringen kann. Dierichtige Behandlung derartiger
Abstiche wirde einen grofsen Zeitaufwand er-
fordern, auch wirde es Schwierigkeiten ver-
ursachen, stets gleichbleibende Mengen flissigen
Metalles abzustechen, da die Abstiche jedenfalls
in kurzer Zeit stark angefressen wiirden. Diese
Nachteile fallen beim Kippofen, der bekanntlich
von Talbot angewendet wird, fort. Talbot er-
wéhnt in der Beschreibung seines Verfahrens,
dafs man zur Durchfiihrung desselben auch einen
feststehenden Herdofen benutzen kdnnte, in dessen
Rickwand sich zwei oder melirere Ubereinander
liegende Abstiche befdnden, r&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. Wé&hrend

des Kippens, das bei grofsen Chargen viel Zeit
in Anspruch nimmt, kihlt ferner der Ofen und
das Metallbad stark ab, einerseits weil, wie
eben erwéhnt, die Feuerung abgestellt ist, ander-
seits weil kalte Luft durch den Ofen zieht.
Hierdurch entsteht ein betrdchtlicher Betriebs-
verlust. Durch eine eigenartige, hochst einfache
Abstichvorrichtung mache ich nun die Verwendung
von feststehenden Herddfen fir den kontinuier-
lichen Betrieb mdglich. Diese Vorrichtung be-
steht darin, dafs entsprechend der Zahl der Sticli-
léclier, welche wiederum von dem Fassungsraum
des Ofens abhangt, Offnungen in der Riickwand
hergestellt werden, und vor diesen ein gemauerter
Block, der etwas hoher als das Bad ist, auf-
gefuhrt wird, in den die Schlacken- und Eisen-
abstiche zu liegen kommen (siehe Abbild. 1 bis 4).
Die einzelnen Stichlécher werden durch leicht
aushebbare, grofse Steine oder besser durch
Tiren verschlossen, deren Innenseiten ausgemauert
oder ausgestampft sind. Der freie Raum hinter
der Ture wird mit Abstichmasse gefillt und
rasch etwas eingestampft. Das Schliefsen eines
solchen Abstiches nimmt nur eine Minute in
Anspruch. Der Boden der Offnung in der Riick-
wand bietet ein unveranderliches Abstichniveau,
dessen Hohe der abzustechenden Metallmenge
entsprechen mufs. Die Abbild. 1 und 2 zeigen
den Herd eines Ofens von ungeféhr 120 t Fassungs-
raum, der an der Rickwand aufser dem gewdhn-
lichen Abstiche Al vier weitere, in einer Hohe
liegende Stichlécher A* bisH5 besitzt, die die
Hélfte des Metallinhaltes zu entfernen vermdgen.
Jedem Abstiche entspricht eine Offnung der Riick-
wand. In Abbild. 3 und 4 sind bei dem gleichen
Ofen ebenfalls 4 Abstiche angebracht, von denen
jedoch je 2 Abstiche auf eine Offnung in der
Rickwand kommen. Aufserdem sind hier auch
noch zwei Abstiche in die Vorderwand gelegt.
Zu jedem Eisenstich gehort ein Schlackenstich (£).
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Alle diese Eisensticlie liegen in derselben Hdébe.
Nun koénnte man die einzelnen Stiche auch in
verschiedenen Hdében anlegen, wodurch man be-

liebige Mengen dem Ofen entnehmen kann.
Natirlich lilfst sich die Anlage der Abstiche
auch in anderer Weise durchfihren. Um nun

die Riickwand auch schliefsen zu koénnen, 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
fur jeden Abstich einer Tir, dio je nach der
Zustellung des Ofens aus saurem oder basischem
Material hergestellt ist und oben und hinten
durch eine eiserne Umrahmung zusammengehalten
wird. Gewdhnlich nimmt dieselbe eine Stellung
ein, wie bei Abstich 3 in Abbild. 1 ersichtlich.
Soll dieselbe die Riickwand schliefsen, so wird
sie auf den Boden des Stichloches heruntergelassen

Abbildung 1.

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

Das Metall- und Schlackenbad tritt also bei
dieser Vorrichtung frei zu Tage. W&é&hrend des
Betriebes schliefst man die Offnung, soweit sie
Uber die Rickwand vorstelit, mit einem Deckel.
Dieser sozusagen offene Abstich hat den grofsen
Vorzug, dafs man die einzelnen Abstiche jeder-
zeit Ubersehen 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 miissen. Ferner kann das Offnen und
Schliefsen der einzelnen Abstiche in denkbar
kirzester Zeit erfolgen. Fur den eigentlichen
Betrieb wird daher ungemein viel Zeit gewonnen,
wodurch dio Chargen in sehr rascher Aufeinander-
folge durchgesetzt werden kdnnen und sich der
Nutzeffekt der Feuerung ganz wesentlich erhoht.

Der Ofenbotrieb erfolgt in der Weise, dafs
aus einem Herdofen immer nur die Héalfte des
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Ofeninhaltes abgestochen wird, wéhrend die
andere Haélfte im Ofen zurickbleibt. Zu dieser
Hélfte wird wieder die gleiche Stenge fllssigen
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 hdhere Anfangstemperatnr erzielt
wird. Setzt man nun noch das zum Frischen
notige 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,
wadhrend beim Bertrand-Thiol-Verfahren das Vor-
frischen 2 bis 2*a Stunden in Anspruch nimmt;
in letzterem Falle arbeitet man unter wesentlich
ungunstigeren Verhéltnissen, ndmlich mit niederer
Anfangstemperatur und kaltem, oft nassem Erz.
Obwohl das Vorwarmen von Erz und Kalk direkt
zur Abklrzung der Frisch-
dauer beitrédgt, so ist doch
der llanptvorteil darin zu
suchen, dafs dadurch ein
vOllig sicherer und gleich-
mafsiger Betrieb erzieltwird.
Man kann sogleich beim Ein-
gielsen Erz und Kalk zu-
setzen; man kann dieselben
in grofseren Mengen zu-
geben, ohne befirchten zu
muissen, eine plétzliche Ab-
kihlung des Bades hervor-
zurufen. Das Vorwdrmen
kann insehr einfaclierWeise
durch Hochofengase bewirkt
werden.

Wie oben erwahnt, wird
das vorgefrischte Metall
in einen Konverter oder Martinofen (ber-
gefiihrt und in. der lblichen 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
vorgewdrmtem Zustande. Zur Erreichung des
kontinuierlichen Beti’iebes genuigt es hier jedoch,
wenn standig 33 des flissigen Metalles im Ofen
zurlickbleibt, so dafs beijeder Charge % des Ofen-
inhaltes abgestochen werden. Es st ja die
Temperatur des vorgefrischten Metalles nicht
wesentlich niedriger wie die des im Fertigofen
zurlickbleibenden Metalles. Es ist daher nicht
notwendig und auch nicht mdglich, die Anfangs-
temperatur des vorgefrischten Metalles noch
wesentlich zu erhéhen. Der kontinuierliche Be-
trieb bezweckt hier hauptsachlich die Erzielung
eines raschen, ungeliiiideiten Beti’iebes, in dem
Ofenherd-Reparaturen ausgeschlossen sind. Das
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Fertigmachen geschiehtin der gewdhnlichen Weise
durch Zusatz von Ferroinangan. Dabei mnfs
natiirlich der ganze Ofeninhalt und somit auch
das im Ofen zuriickbleibende Drittel des Metalles
fertig gemacht werden. Dies ist ein Nachteil,
da das aufgewendete Ferroinangan verloren ist,
wenigstens zum grofsten 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 statt 2 oder mehreren
Ofen nur einen Fertigofen braucht. Denn es
durfte sich bei uns kaum ein Fachmann dazu
verstehen, das vollstdndig 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 Herddfen zu fertigem Stahl zu ver-
arbeiten. So wiirde 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 bendtigen, der in
24 Stunden 16 Chargen zu 50 t Roheisen ver-
arbeitet. Bei Verwendung eines schwedischen
.Magneteisensteins mit 62% Eisen, 1,2 % Phos-
phor, 4 % Kieselsiure und 3,5 °/o Kalk wiirde man
zur Oxydation 11,4 t brauchen, die mit 3 t
Kalk eine Schlacke mit ungefdahr 15% Kiesel-
saure, 25,4 % Phosphorsaure, 37,2 % Kalk und
8,7 °lo Eisenoxydul u. s. w. bilden wirden. Das
vorgefrischte Metall kénnte bei einem Ausbringen
von ungefdhr 53,5 t f. d. Charge in 2 oder 3
Martindfen tbergefihrt und dort unter Zusatz von
Schrott, Erz- und Kalkzuschlag in der gewdhn-
lichen Weise fertig gemacht werden. Man kann
auch nur einen Herdofen mit Kkontinuierlichem
Betrieb in der oben beschriebenen Weise be-
nutzen. Der Fassungsranm des Ofens miifste
in diesem Falle ungefdhr 90 t betragen. An
Erz wirden notwendig sein 4,6 t Magneteisen-
stein und 500 kg Kalk. Auch kénnten hier
noch 5—10% Schrott zugegeben werden. Der
Fertigofen wirde 16 Chargen durchsetzen bei
einem Ausbringen von 107— 108%- Das Aus-
bringen stellt sich hier hdéher als beim gewdhn-
lichen Bertrand-Thiel-Verfahren, da infolge Ab-
kirzung der Chargendauer um 50% sich auch
die oxydierende Wirkung der Feuerungsgase
entsprechend verringert, wodurch ein grofserer
Aufwand an Erz notwendig wird.

Der Betrieb der Ofen ist ein sehr einfacher.
Grundbedingung ist ein flotter Betrieb. Die
Zeitrdume fir das Abstechen von Schlacke und
Eisen missen auf ein mdglichst 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
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mufs durch Verwendung von maschinellen Ein-
setzvorrichtungen in kurzester Frist bewerk-
stelligt werden. Bei normalem Roheisen kann
das Zusetzen von Erz und Kalk schon wéhrend
des Eingiefsens in kleineren Mengen beim Vor-
frischofen erfolgen. Der Ubrige Teil wird in
2— 3 Abséatzen zugegeben, damit einerseits keine
zu starke Reaktion, anderseits keine plotzliche
Abkihlung des Bades eintritt. Beim Fertigofen,
wo eine noch hohere Anfangstemperatur vor-
handen ist, kann das Einsetzen noch rascher

. erfolgen, nur missen zu starke Reaktionen ver-

mieden wemen.

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

Was die wirtschaftlichen Vorteile betrifft,
so wirde man gegenlber dem .Thomasverfahren
wesentlich billiger arbeiten. Die Kosten des
Einsatzes stellen sich bei westfélischen Verhélt-
nissen um 5- 6 JL niedriger. Die Fabrikations-
kosten wirden bei dem neuen Verfahren um
ungefédhr 0,5 J> hoher sein, wodurch sich ein
Reingewinn von rund 5 JI ergibt. Im Minette-
gebiet wirde sich der Gewinn noch héher stellen.*

Wie bereits erwahnt, lafst sich das oben
geschilderte Vorfrischverfahren auch fir den
Konverterbetrieb, den Thomasprozefs, verwenden.
Es wird dies besonders fur die Industriebezirke
zweckméfsig 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 vollstandig,
Kohlenstoff nahezu vollstdndig und das Mangan
des Roheisens ungefédhr zur Halfte durch Zusatz
von vorgew'drmtem Erz entfernt wird. Das so
vorgefrischte, fast nur noch durch Phosphor
verunreinigte Metall wird in einen Konverter
gegossen und dort in bekannter Weise fertig
geblasen. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt
einerseits in der Verkirzung der Blasezeit um
ungefdhr 60 % und anderseits in der Nutzbar-
machung des Kohlenstoffs, welcher ja fir das
Blasen unwesentlich ist, indem er bei seiner
Verbrennung fast mehr Wérme verbraucht, als
er erzeugt. Ferner verbraucht derselbe so viel
Sauerstoff wie die anderen Verunreinigungen
zusammengenommen und daher die Hé&lfte der

* Der Verfasser stellt Interessenten die Einzel-
heiten seiner Betriebskostenrechnung auf Anfrage zur
Verfugung.
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Kolile, die notwendig ist, um den Dampf fir
den Betrieb der Geblasemaschinen zu liefern,
ohne dagegen irgendwelchen Nutzen zu gewdhren.
Die Verkirzung der Blasezeit um 60 % bietet auch
den Vorteil, dafs sich der Warmeverlust beim Blasen
durch Strahlung u. s. w. uni 60% vermindert.
Aufserdem kommt das vorgefrischte Metall schon
mit sehr hoher Aufangstemperatur in den Kon-
verter, so dafs es einen verhéltnisméfsig geringen
Wérmeaufwand erfordert, um die Temperatur
zu erzeugen, die notwendig ist, um das génzlich
heruntergefrischte Metall flissig zu erhalten
sowie auch dasselbe fertig zu machen und zu
vergiefsen.  Der gewdhnliche Phosphorgehalt
des Roheisens von 1,8—2 % wére daher fir
dieses Verfahren viel zu hoch. Die Chargen
wirden ungemein heifs gehen, so dafs man
mindestens 10—20% Schrott zusetzen miufste.
Da die Blasezeit aber sehr kurz ist, mifste man
schon vor dem Eingiefsen in den Konverter in
der Pfanne Schrott zusetzen. Ein Phosphorgehalt
des Roheisens von 0,8— 1 °/o wirde zur Durch-
flhrung des Prozesses vollig gentigen. Die Aus-
nutzung des Kohlenstoffs besteht darin, dafs er
im Vorfrischofen Eisenerz reduziert, wobei aller-
dings auch noch Wéarme aus der Feuerung, auf-
gewendet werden mufs.

Gegeniuber dem gewdhnlichen Thomasprozefs
wirde ein Ausbringen von 98 °/o erreicht werden.
Die Kosten des Einsatzes wirden sich bei westféli-
schen Verhéaltnissen um ungeféhr 4 d1 niedriger
stellen, die Fabrikationskosten um ungeféahr
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0,5 d1 hoher, so dafs ein Reingewinn von 3,5 d|
f. d. Tonne Stahl erzielt wird. Aufser diesen Vor-
teilen ergeben sich noch andere von wesentlicher
Bedeutung. So wird die Qualitdt des Fertig-
produktes eine viel gleichméfsigere sein, da
dieselbe nicht von den Schwankungen des Hoch-
ofenbetriebes beeinflufst wird. Alle Unterschiede
in der Temperatur und der Zusammensetzung
des flissigen Roheisens werden in dem Vorfrisch-
ofen ausgeglichen. In den Konverter gelangt
ein in Bezug auf Temperatur und Zusammen-
setzung stets gloichmafsiges Metall. Die Qualitat
wird auch dadurch in glinstiger Weise beeinflufst
werden, dafs durch die gleiche Roheisenmenge
nur 40 % der sonst ben6tigten Luftmenge durch-
geprefst werden. Das Blasen wird viel gleich-
mafsiger 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 fur den Konverter-
betrieb ist aber nur wirtschaftlich méglich, wenn
ein einziger Vdorfrischofen zur Verwendung ge-
langt, wie dies durch die neue Abstichvorrichtung
erreicht wird. Ein Kippofen ist aus den oben
erwéhnten Griinden nicht verwendbar. Man
mifste zwei Kippdfen 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.

Landstuhl. 0. Thiel.
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Das Nehmen von Durchschnittsprohen
fir die chemische Analyse.

Von C. Bendor.

Dio Bedeutung der Probenahme bei chemischen
Untersuchungen wird haufig nicht geniigend ge-
wirdigt, obwohl es einleuchtet, dafs die Probenahme
ebenso wichtig ist, wie eine genauo Ausflihrung
der Analyse selbst. In oinem vor dom ,American
Institute of Mining Engineers“ gehaltenen Vor-
trage'wurde s. Zt. mit Rechtdarauf hingowiesen,-wio
viel vergobliche Arbeit durch Untersuchung von
Proben verursacht wird, die nicht den genauen
Durchschnitt des Gesamtmaterials dai'stellen. Nur
wenn man in Erwégung zieht, dafs von den Ergeb-
nissen der Analyse der Vorkaufswert der Roh-
produkte und Fabrikate abh&ngt, und dafs ferner
die erhalteixen Zahlen auch als Richtschnur fur
den Betrieb gelten missen, wird man die Wichtig-
keit dieser Frage richtig einschétzen. Ich glaube

nicht zu irren, wenn ich behaupte, dafs die so oft
gefundenen Unterschiede zwischen dor theoretisch
berechneten und der tatsédchlich erhaltenen Aus-
beute in vielen Féllen auf eine unrichtige Probe-
nahme zuruckzufuhren sind. Eine Beschreibung
der verschiedenen Methoden der Probenahme
durfte daher von allgemeinem Interesse sein.
Vor allem darf bei der Probenahme keino
Auswahl stattfinden, dio immer mehr oder weniger
willkurlich ist, alle Operationen missen vielmehr
rein mechanisch und nach bestimmten Vorschriften
erfolgen. Die Probenahme zerfdllt in zwei Ab-
schnitte: 1. die Entnahme einer grofseren Menge
Probematerial —bei Erzladuugen zuweilen 151 und
mehr — und 2. die Weiterbehandlung desselben.
Fir den ersten Abschnitt gibt es keine fest-
stehende Regel,, die Ausfihrung mufs sich viel-
mehr den Verhdltnissen anpassen, obwohl im all-
gemeinen immer derselbe Wog eingeschlagen wird.
Eine zweckméfsige Methode ist, jeden zehnten
oder zwanzigsten Forderwagen oder Kasten auf
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eine kleine Plattform auszustirzen. Nach der
oben erwdhnten Quelle wird in Amerika das Probe-
material sofort der Teilung unterworfen, ein Ver-
fahren, welches als ungenau bezeichnet werden
mufs, weil das Material die verschiedensten Griifsen
von Faustgréfse herab bis zum feinsten Staub
aufweist. Es durfte daher empfehlenswert sein,
der Teilung eine Zerkleinerung vorauszuschicken;
vielleicht ist diese Operation nur aus Versehen
aus den Vorschriften weggelassen worden.

Das Probegut wird
nach der amerikani-
schen Praxis auf einer
reinen Flur zu einer

1 HachenPyramide (oder
einem Kegel) ausge-
breitet. Alsdann zieht
man durch die Pyra-
mide von den Mitten
der Seiten aus zwei
sich rechtwinklig kreu-
zende Graben (Abb. 1),
so dafs die Pyramide in
vier Teile zerlegt wird.
Von dem hierbei aus-
gehobenen Material wird jede dritte Schaufel in
eine Karre gefullt und erhdlt man in dieser Weise
aus einem Haufen von dom oben angegebenen
Inhalt eine Probe im Gewichte von etwa 1000 kg.
Dieses Verfahren erscheint mir insofern nicht
einwandfrei, als ein zu grofser Teil des Erzes,
ndmlich der ganzo aufserhalb der Grdben liegende
Haufen unbericksichtigt bleibt. Die in dieser
AVeiso verjlingte Probe wird in einer dinnen
Schicht auf dem reinen Fufsboden ausgebreitet,

Abbildung 1.

Abbildung 2.

wobei allo grofseren Sticke zerschlagen werden
mussen. Nach grindlicher Mischung wird ein
neuer flachor Haufen gebildet, zu dem auch der
feine Staub sorgféltig hinzugegebon wird. Durch
diesen Haufen werden wiederum zwei sich recht-
winklig kreuzendo Graben gelegt, wobei das aus-
gehobene Material gleichmalsig nach rechts und
links auf die durch diese Operation gebildeten
vier neuenHaufen (Abbild. 2) geworfen wird. Axenn
sorgféltig verfahren ist, missen diese vier Haufen
eine anndhornd gleiche Zusammensetzung besitzen.
Lehrt der Augenschein, dafs dies nicht der Fall
ist, so mischt man alle vier Haufen wieder zu-
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sammen und wiederholt die Teilung. Hierauf
werden zwei Haufen, z. B. C und D, samt dem
zugehodrigen Staub entfernt. Nach der amerikani-
schen A'orschrift ist es wunwesentlich, welche
Haufen abgoworfen werden; ich glaube indessen,
und jeder, der Erfahrung im Probenehmon besitzt,
wird mir beistimmen, dafs es sich stets empfehlen
wird, zwei gegentberliegende Haufen auszuwéhlen,
woil diese sich gegenseitig ergdnzen, denn absolut
gleich wird die Zusammensetzung der vier Hau-
fen nie sein, man
kdénnte sich ja sonst
auch miteinem ein-

zigen begnigen.
Hierauf wird der
Rest der Probe-un-
ter Zerkleinerung

der grofseren
Stiicke bisaufAVall-
nufsgrofso grind-
lich durcheinander-

gemischt und

wieder zu einer Abbildung 4.

flachen Pyramide

aufgosturzt. Auch hier ist wie bei den vorher-
gehenden Operationen eine sorgfdltige Behand-

lung des Staubes wesentlich, da bei manchen
Erzen wahrend der Zerkleinerung wertvolle Be-
standteile in den Staub eingohen. Dieser Haufen
wird darauf gleichfalls in vier Teile zerlegt und
wie oben weiter behandelt. Der amerikanische
Autor gibt dabei an, dafs, wenn friher die Haufen
C und D entfernt seien, man jetzt die Haufen
A und B abwerfen musse. Hierflir liegt nach
meiner Ansicht kein

Grund vor, da es ledig-

lich von AAUchtigkeit ist,

dafs man zwei sich

gegeniber liegende und

nichtnebeneinander lie-

gende Quadranten ent-

fernt. Ich halte es nicht

fur wahrscheinlich, dafs

durch die von dom

amerikanischen Autor

befurwortete Abwechs-

lung eino  Kompen-

sierung von etwaigen Fehlern erreicht wird. Man
verjingt nun den ungefdhr 250 kg wiegenden
Rest der Probe nach Zerkleinerung der Stlcke
bis auf etwa einen Quadratzoll und grindlicher
Mischung in gleicher AVoiso und fahrt mit stufen-
weiser Zerkleinerung und Teilung des Materials
— zuletzt auf einer Unterlage von Papier — fort,
bis endlich *2 kg Probematerial ibrigbleibt.
Dieses wird fein gepulvert, gemischt und zum
letztenmal geteilt. Jetzt stellt man sechs Gléser
auf Papier nebeneinander jund schittet aus
einem zusammengobogenen Blatt Papier, mit dem-
selben Uber den Flaschenmindungen hin und her
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gehend, die Probe ein, worauf mit Versiegelung
der Flaschen die Probenahme beendigt ist. Man
verfahrt stots nach derselben Vorschrift, einerlei
ob man es mit einer Probe von 1t oder wenigen

Abbildung G
Selbsttatiger Probenehmer.

Gramm zu tun hat. Bei gréberen Proben von
beispielsweise 100 bis 200 t, bei welchen man eine
anndhernd gleichm {itige Zusammensetzung voraus*
setzen darf, verfahrt man manchmal in der Weise,
dafs man ringsum an der Basis des
Haufens kurze Abschnitte aushebt,
wie Abbild. 3 zeigt. Sicherer ist es
aber immerhin, wie oben erwé&hnt
zu verfahren.

Eineandere ArtderProbenahme
ist folgende: Man breitet das ganze
Probegut in Form eines Ringes
auf dem Boden aus und schaufelt
diesen Ring nach der Mitte zu
(Abbild. 4), wobei sorféltig darauf
geachtet werden mufs, dafs das
Erz stets gleiohméfsig von der
Spitze des sich bildenden Kegels
nach den Seiten abrollt. Der Erz-
kegel wird alsdann flachgedrickt
und nach allen Seiten ausgebreitet,
bis er ungefdhr sechs Zoll Hohe
hat, die weitere Teilung erfolgt
in Ublicherweise. Bei unsverféhrt
man im grofson und ganzen wie in
den Vor. Staaten. Man wirft z. B.
beim Abladen von Kohle jede zwdélfte oder vierund-
zwanzigste Schaufel als Probegut in einen Kasten,
wobei Wert darauf gelegt werden mufs, dafs das-
selbe gleicliméfsig allen Stellen des Wagens ent-
nommen wird. Das Material wird zerkleinert,
gemischt und zu einem Haufen von quadratischer
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Abbildung 8.
Aufstellung eines Probenehmers unter einer Transportschnecke.
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Basis und 1 bis 2 dem HOhe ausgebreitet. Auf
letzterem werden durch Eindricken von Latten
zwei diagonale Linien hergestellt (Abbild. 5) und
alsdann zwei gegeniiber liegende Abschnitte ent-
fernt. Der Rost des Probegutes wird
in gleicher Weise weiter geteilt, bis
die Probe gentgend reduziert ist.
Auf manchen Hitten wird zur Tei-
lung der Probe ein aus Eisenblech
gebildetes Kreuz mit senkrechten

Lamellen benutzt, Uber dessen
Schnittpunkt das Probegut geschau-
felt wird. In Abbild; 4 ist dasselbe
durch punktierte Linien angedcutet.

Die mechanische Probe-
nahme wurde zuerst in Amerika
angewendet und es gibt dort in den
Borgwerksgegendon sowie auch in
den Seehédfen Offentliche Anstalten,
die sich nur mit der Probenahme
befassen und die Proben eventuell
auch selbst untersuchen. FiUr die
mechanische Probenahme ist es
stets empfehlenswert, das Erz zu zer-
kleinern oder ganz fein zu mahlen,
was bei Verarbeitung grofserer
Massen natirlich nur maschinell ge-
schehen kann. Die mechanischen

Probenehmer sind nach zweierlei Grundsétzen

gebaut; die einen nehmen fortdauernd oder mit
Unterbrechungen einen Teil dos zerkleinerten
Materials auf, die anderen lenken die ganze

Anordnung mit

Vortrommel

Anordnung ohne
Vortrommel

Abbildung 9.

Masse wéhrend eines kurzen Zeitraums ab. Als
Beispiel eines mechanischen Probenehmers mdge
der vom Krupp-Grusonwerk in Magdeburg ge-
baute Geislersche Apparat dienen. Derselbo
besteht im wesentlichen aus vier Ubereinander
liegenden Trommeln (Abbild. G und 7), die an
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Grofse nach unten abnehmen und mit einem ver-
stellbaren Lé&ngsschlitz versehen sind. Sé&mtlicho
Trommeln drehen sich wéhrend der Probenahme
und zwar so, dafs z. B. die oberste Trommel
12 Umdrehungen in der Minute macht, die zweite 6,
die dritte 3 und die vierte oine. Das Material wird
der ersten Trommel zugefihrt und gelangt von
hier der Reihe nach in die anderen drei Trommeln.
Das von den einzelnen Trommeln nicht aufge-
nommene Gut wird seitlich ausgetragen. Die
Probe fallt schliefslich aus der letzten Trommel
in ein untergestelltes Glas. Um bei Probenahme
von grofseren Mengen nicht das gesamte Material

Der eisenverstarkte Beton.
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durch den Apparat schicken zu missen, kann
man eine Vortrommel anwenden, die nur einen
Teil des Hauptstromes aufnimmt; sie ist besonders
dann am Platze, wenn eine vollkommene Zer-
kleinerung dor ganzen Masse nicht tunlich er-
scheint. Abbild. 6 und 7 zeigen die Konstruktion
des Apparates, Abbild. 8 und 9 geben zwei An-
ordnungen wieder, die bei der Probenahmo im
Grol'sbetriob Gblich sind; o ist eine Transport-
schnecke. In der Anordnung Abbild. 8 geht dio
Gesamtmasse durch den Probenehmer, in Abbild. 9
nur derjenige Teil, der durch die Vortrommol
dem Hauptstrom entnommen wird.

Der eisenverstarkte Beton.

Von W. Linse

in Aachen.

(Fortsetzung von S. 278.)

Bei der Errichtung von Lagerh&usern wurde
der Eisenbeton in den letzten Jahren mehrfach
angewandt, und zwar nicht allein zur Herstel-
lung der Lagerbdden, sondern auch als Material

Abbildung 90.

fur die Herstellung von Silos einschliefslicli der
dazugehdrigen Tragekonstruktionen.
Erwdhnenswert ist die Ausfiihrung des stad-
tischen Lagerhauses in Strafsburg i. Elsafs (Ab-
bildung 90). Dieses Lagerhaus ist etwa 102 m
lang, 21 m breit, § Stockwerke hoch und in der
Langsrichtung in zwei Abteilungen geteilt, von
welchen die eine Abteilung als Bodenspeicher,

(Nachdruck verboten.)

die andere als Silo ausgebildet ist; zwischen
beiden liegt der Maschinenraum, die Transmis-
sionen u. s. w. Das Gebadude ist im Grundrifs
in 25 Ld&ngs- und 5 Querachsen von durchweg

Lagerhaus in Strafsburg i. E.

4,00 m Abmessung geteilt, davon sind 15 Achsen
als Bodenspeicher mit einem Fassungsvermdgen
von 8000t Getreide bei 2,00 m Schutthéhe, 9
Achsen als Silo mit einem Fassungsvermdgen 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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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 90d stellt die
fertige Ausfihrung des Silos vor Ausfiihrung
der Umfassungswdande dar. Die Umfassungswénde

Abbildung 90a.

Abbildung 90b.

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

Die Wahl des Eisenbetons fir diese Aus-
fuhrung erfolgte aus mehreren Grinden. Zu-
nidchst hielt man eine Ausfiihrung in Eisen-

beton fiir feuersicherer als eine solche in Eisen-
konstruktion, aufserdem erwies sich erstere

Der eisenverstarkte Beton.
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um etwa 25 bis 30 °/o billiger als eine solche
in Eisen; da die in Rede stehende Ausfiihrung
im Jahre 1899 erfolgte, dirfte 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 grofseren
Eeuersicherheit hat die erstero
Ausfihrung den Vorzug, dafs sich
Kornwirmer und sonstiges Un-
geziefer nicht einnisten kénnen.
Bei den Schuttbdden erwiesen sich
die Kosten des Eisenbetonbaues
geringer als ein Holzbau. Es
waren jedoch in dem vorliegen-
den Falle verschiedene ginstige
Umstande vorhanden, welche diese
billige Ausfiihrung ermdglichten.
Zundchst konnte der ndtige Beton-
kies auf der Baustelle gewonnen
und alle anderen Materialien auf
dem Wasserwege zugefiuhrt wer-
den; aufserdem wurden die Aus-
fuhrungen ausnahmsweise billig
angeboten. Beachtenswert istauch,
dafs die Prdémie der Feuerversiche-
rungen bei der Eisenbeton-Aus-
fihrung 3 f. d. Tausend fir Ge-
bdude und Inhalt betrdgt, wéhrend
dieselbe fur eine Ausfiihrung in
Holz oder Eisen 6 f. d. Tausend
betragen haben wiirde.
In Genua wurde vor einigen
Jahren ebenfalls eine grofsere
Anlage ausgeflhi't, welche von
der Fundierung bis zum Dache
ganz in armiertem Beton nach
System Hennebique erfolgte. Die
«Siloanlage ist 15 m, die tragenden
Stutzen sind 3,50 m hoch und
stehen nach einer Richtung in
Abstdnden von 8 m, nach der
&ndern Richtung in Abstédnden
von 3 m von Mitte zu Mitte; die
Hohe des Gebaudes ist 23,50 m,
das Fassungsvermdégen des Silos
betrdgt 28000 t. Der Umfang
der Gesamtanlage ist aus Abb. 91
ersichtlich. In Frankreich hat man
in den letzten Jahren eine ganze
Anzahl von Silos fur die Auf-
speicherung von Kohlen und Koks,
sowie fir Kohlenwdschen in Eisenbeton hergestellt.
Abbild. 92zeigt eine solche Anlage fur eine Grube
in Anicbe, Dep. Nord, Abbild. 93 eine solche fur
eine Grube in Lens; letztere besteht aus 6 Abtei-
lungen von je 325 cbm Inhalt. Die Fundierung
dieses durch 8 Pfeiler gestitzten Behalters
erfolgte wegen des schlechten Baugrundes eben-
falls unter Verwendung von armiertem Beton.

2
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Eine &hnliche Anlage von eigentiimlicher Form
fir eine Grube in Lens ist durch Abbildung 94
in ihren Einzelheiten dargestellt; der Inhalt
dieser Kohlen-Silokaminer betrdgt 280 cbm. Die
Aufsonvvandnngen dieses aus zwei abgestumpften
Pyramiden zusammengesetzten Behélters sind
mittels sich kreuzender Kundeisenstangen ver-
starkt; die gelinge Stérke 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 stiitzenden
Pfeiler noch durch besondere stiarkere horizontal
liegende Rundeisen von 30 mm verstarkt; &hn-
liche Verstdrkungen liegen an der Stelle des
grofsten Durchmessers von 8 m und zwar 3 hori-
zontal liegende Rundeisen von 30 111, sowie
ferner ein Rundeisen von 30 111111 an der oberen

Der eisenverstarkte Beton.
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Offnung. Aus Abbildung 95 ist die Detail-
konstruktion des Bodens und aus Abbildung 96
diejenige eines stitzenden Pfeilers ersichtlich.
Die Druckibertragung der Pfeiler erfolgto mit-
tels einer durch Rippen verstarkten Betonplatte
von 10 m/Quadrat auf den wenig tragféhigen
Baugrund, welcher bei voller Belastung nur mit
0,7 kg/gm beansprucht wird. Die Verbindung
der Verstarkungsrippen mit den Pfeilern erfolgt
durch strebenartige armierte
Ansatze an letzteren.

Bei der Anlage von Ober-
wasser-Kanalen, wie
solche vorzugsweise bei der
Erbauung elektrischer Kraft-
stationen als Zuleitungs-
rinnen des Wassers zu den
Turbinen zur Verwendung
kommen, haben die Aus-
fihrungen in  armiertem
Beton in 6konomischer Be-
ziehung haufig andere bis
dahin 0bliche Konstruktio-
nen verdrédngt. Ulan stellt
solche Leitungen, falls eine
Ausfihrung zwischen Erd-
ddmmen nicht mdoglich ist,
in der Regel als offene oder
geschlossene Rinnenleitun-
gen entweder in Holz oder
iu Eisen her. Erstere Aus-
fihrungsart ist zwar billig,
jedoch haben diese Holz-
rinnen keine ldngere Dauer
und erfordern grofse Unter-
haltungskosten ; die Aus-
fihrung solcher Kanéle als
offene oder geschlossene
eiserne Rohrleitungen wird

in der Regel zu teuer. Eine
Ausfihrung in armiertem
Beton stellt sich nicht

wesentlich teurer als eine

solche in Holz, zeichnet sich

aber durch grofse Bestandig-

keit und geringe Unter-

haltungskosten aus. Abbil-

dung 97 stellt eine der-

artige ausgefuhrte Anlage

fir eine 100Opferdige 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 angeschitteten Erd-

damm, teils auf Eisenbetonstiitzen, welche in

Entfernungen von 2 m stehen; aus der Abbil-
dung 98 ist die Eisenarmierung ersichtlich.

Als zweites Beispiel sei nochmals der im

Anfédnge dieses Aufsatzes erwdhnte Kanal fir

die Kraftstation des Simplontunnels hier angefihrt.

Uber die Kosten dieser Ausfithrung und die Griinde,
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weshalb man eine Ausfihrung in Eisenbeton allen
anderen vorzog, ist an genannter Stelle bereits
néherer AufschluR gegeben worden. Der Kanal
hat 3000 m Lange, 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 Wasser i. d. Sekunde fir eine
2000 pferdige Turbinenanlage zu liefern. Die
Unterstiitzung dieser geschlossenen Rohrleitung
erfolgte durch eisenarmierte, stellenweise 10 m
hoho Betonstiitzen in Entfernungen von 5 m, an

Der eisenverstarkte Beton.
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Monier wohl die grofste Zahl an Ausfiihrungen
zu verzeichnen. Die in Eisenbeton hergestellten
Rohren zeichnen sich durch geringe Wandstérke
und grofse Widerstandsféhigkeit gegen Druck
aus. Bonna hat solche fiir Wasserleitungen
bis 10 Atmosphédren Druck gefertigt und be-
stand bei dieser Ausfiihrung die Eisenarmierung
aus sich kreuzenden Protileisen. *

Bei der Ausfihrung von Grindungen
hat sich der Eisenbeton in letzter Zeit ein ganz
bis jetzt ungekanntes Anwendungsgebiet

einigen Stellen sogar in Entfernungen von 10 m. j erobert; Rammpfdlile aus Eisenbeton sind melir-

Die Eisenafmierung ist ans der Abbild. 99 u. 99 a
ersichtlich; sie wurde fir einen Anisendruck
von 300 kg/gm sowie den entstehenden inneren
Wasserdruck berechnet.  Auf die Mdglichkeit
einer Ausdehnung durch Temperaturunterschiede
ist Ricksicht genommen. In Entfernungen von
5 mund zwar Uber den erwéhnten Stitzen liegen
Diehtnngsfugen, welche Ausdehnungen und Zu-
sammenziehungen der Rohrleitung gestatten;
dieselben wrnrden bei Eintritt von gréfseren Un-
dichtigkeiten mit. Zement nachgedichtet.

Die Herstellung von geschlossenen Rohr-
leitungen in Eisenbeton, wie dieselben fir
Wasserleitungen und Kanalisationen von Stédten
angewandt werden, soll an dieser Stelle der
Vollstdndigkeit halber nur erwédhnt weiden.
Es eignen sich zur Herstellung dieser Réhren
fast alle Systeme, jedoch hat das System

fach mit gutem Erfolg bei Ausfuhrung von
Fundierungen da angewandt worden, wo bis
jetzt Pf&hle aus Holz zur Anwendung kamen.
Hennebique hat fiur solche Zwecke schon
vor l&ngerer Zeit einen Pfahl konstruiert,
welcher in Deutschland speziell fir die Aus-
fihrung von Spundwénden patentamtlich ge-
schitzt ist; Abbildung 100 ist der Patentschrift
enthommen. Wie aus dieser Abbildung ersicht-
lich, zeigt die Eisenarmierung grofse Ahnlichkeit
mit derjenigen der bereits beschriebenen Stitzen
und unterscheidet sich nur dadurch, dafs die
versteifenden Flacheisen zum Teil durch ge-
eignete Drahtverschniirungen ersetzt sind. Die
aus der Darstellung erkenntliche obere Schlag-
haube besteht aus Eisen oder Stahl; der Raum

* Naheres darliber in ,Le Ciuient* 1898 Seite 87.
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Lagerhaus in Genua.

Abbildung 91
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Abbildung 92.

zwischen letzterer und dem Eisenbetoupfahl wird mit
einem schlagverteilenden Mittel (Sand, Silgespiinc oder dergl.)
ausgeflllt. Bei einem Lagei'hausbau in Southampton wurden
13,5 m lange Pfahle von rechteckiger Form vorher in einem
besonderen Geriist senkrecht gestampft und nach genugender
Erhartung wie gewdhnliche Pféhle transportiert und ein-
gerammt.

Die holldndische Zeitschrift ,,Architectura” berichtet uber
eine interessante Ausfuhrung in Rotterdam, wo z. Zt. ein
Gebdude fir die Holland-Amerika-Linie nach dem System
Hennebique errichtet wird, bei welchem sich diese Bau-
weise auch auf den Pfahlrost erstreckt. Bei dieser Aus-
fuhrung hat man dreieckige Pfahle von 20 m L&nge mit
abgefasten Kanten verwendet, um die Umfangsreibung der
in Seeschlamm zu rammenden Pfdhle zu vermehren, ohne
jedoch diese Wirkung in dem erwarteten Mafse zu erzielen.
Die Eisenarmierung dieser Pfahle besteht aus drei Eisen-
stdben von 25 mm Durchmesser, welche in 25 cm Abstand
durch 5 mm starke Drdhte verbunden wurden. Bei der
Ausfuhrung hat man zundchst Pfdhle von 12 m Lé&nge ein-
gerammt und diese dadurch verlangert, dafs die noch fehlenden
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8 m in senkrechter Stellung
Uber 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 Hulse
Giberschob und in diese die
Eisenarmierung des oberen
Pfahles einsetzte; nachdem
dann die Hiilse mit Zement
vergossen worden war, er-
folgte das Aufsetzen der
Form fir den oberen Teil
und die Einstampfung des-
selben.  Nach genligender
Erhdrtung dieser Ausfih-
rung wurde die Rainmarbeit,
zu welcher eine Morrison-
Ramme mit 120 Schldgen in
der Minute benutzt wurde,
fortgesetzt.

Die Pfahle aus Eisen-
beton haben gegen solche
aus Holz*vor allen Dingen
den Vorzug, nicht durch
Bohrwiirmer zerstért zu
werden, auch gewdhrleisten
die bisherigen Erfahrungen
Uber das glnstige Verhalten
des Eisens in Eisenbeton-
KonstruktionenunterWasser
eine grofse Dauerhaftigkeit;
ob letztere durch die Ramm-

Abbildung 93.
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Abbildung 95.

Wirkung nicht leidet, mufs die Erfahrung lehren.
Die zuerst erwdhnte Eigenschaft hat zu einer
Bevorzugung der Eisenbetonpféhle anstatt solcher
aus liolz bei Anlagen am Wasser und besonders
am Meeresufer gefuhrt.

In Woolston (England) wurde im Jahre 1898
unter Verwendung von Eisenbetonpféhlen eine
vollstindige Landungsbriicke fiir eine Kessel-
schmiede und Scliiffbauanstalt erbaut. (Abbil-
dung 101 und 101a.) Die Anlage besteht aus
einer grofseren Plattform von 30,50 m Lénge
und 14 m Breite, an welcher sich an einer
Ecke eine andere Plattform von 27,54 m Lénge
und 9,14 Breite rechtwinklig anschliefst. Die
erstgenannte Plattform nimmt die Entladungs-
kréne auf. Es sind im ganzen etwa 100 Eisenbe-
tonpfahle 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 fir
eine Belastung von 2800 kg/gm berechnet. In
Amsterdam hat man eine dhnliche Anlage fur
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eine Zementfabrik ausge-
fihrt; die grofste derartige
Anlage ist jedoch zur Zeit in
Dagenliam bei London im
Bau begriifen. Man geht
aber in der Verwendung der
Eisenbetonpfdhle noch wei-
ter und stellt vollstandige
Ufermauern daraus her. In
Southampton wurde im Jahre
1898 fir die Southwestern
Railway Co. eine Kaimauer

Abbildung 96.

nach dem System Henne-
bique 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 Pfahle
von 30/30 cm Querschnitt
betrdgt von Mitte zu Mitte
in der Léangsrichtung etwa
2 m, in der Querrichtung

Abbildung 97.
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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
Uber eine derartige
Ausfihrung, welche
beim Bau des Berner
Stadttheaters zur Aus-
fihrung gekommen ist (Abbil-
dung 105). Der tragféhige
Untergrund lag unter einer
Anschuttung, deren Ho6he an
einer Seite 8 bis 10 m, an der
&ndern Seite 10 bis 15 m be-
trug. Es handelte sich nun
darum, Pfeiler durch diese
Anschiittung hindurch bis zum
tragfdéhigen Boden hinab zu
fihren. Zur Erreichung dieses
Zweckes wurde ein eisenar-
mierter Betonmantel von vier-
eckiger Form 1,90 in . 2,45 m
U,, im Lichten grofs durch die
Anschittung durchfiihrend her-
gestellt, so dafs der Querschnitt
des so gebildeten Schachtes
etwas kleiner war, als die
erforderliche Fundamentbreite
von 3,60 X 4 m. Diese er-
w forderliche Breite wurde durch
trichterartige Verbreiterung im
. gewachsenen Boden in der
Abbildung 8. Weise erreicht, dafs man unter
etwa 2,85 m; dem Wasser zugewendet wurde
eine geschlossene Pfahlreihe als Spundwand ge-
rammt.  Dieser Pfahlrost trédgt eine durch
Rippen unterstitzte horizontale Fnndamentplatte,
auf welcher sich das System der eigentlichen
Kaimauer aufbaut; letzteres besteht ans einer
vorderen Eisenbetonwand von etwa 20 cm Starke,
welche durch senkrecht zur Wand stehende
trapezformige Rippen versteift wird; diese Rippen
sind innig mit der Fundamentplatte verbunden.
Die Gesamthohe der so hergestellten Kaimauer
betrdgt 9,14 m und wurde dieselbe fir eine
zufdllige Belastung von 2500 kg berechnet.
Unter Hinzurechnung des Gewichtes der auf
der Fundamentplatte ruhenden Uberschittung
von etwa 4 m Hohe betrdgt die Totalbelastung
rund 9000 kg/qm. Die Ausfiihrung hat 325 Fr.
f. d. Ifd. Meter fertige Kaimauer gekostet.
Aufser den bei den Hochbau-Ausfuhrungen
bereits beschriebenen kiinstlichen Verbreiterungen
der Fundamente mittels eisenarmierter Beton-
korper sind noch vereinzelt, bei grofseren und Abbildung 99.
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Abbildung 100. Abbildung 101.
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(las unterste Mantelstick mit 45 Grad Neigung
gespitzte Rundeisen in Entfernungen von 30
bis 40 cm genligend weit in den gewachsenen
Boden eintrieb, welche den Uber der Verbreite-

Abbildung 101a.

rung liegenden Boden stiitzten, so dafs die Aus-
hebung des letzteren ohne Gefahr eines Nach-
sturzes erfolgen konnte. Eigenartig erfolgte die
Ausfiihrung des Betonmantels. Zundchst wurde
in der Anschittung eine etwa

0,90 m tiefe Grube ausgehoben

und in derselben unter Benutzung

eines Bohlenkranzes fur den

inneren Kern und der Grenzen

des Aushubes als dufsere Be-

grenzung ein Stiick Betonmantel

von der Hohe der Grube, also

0,90 m hoch gestampft. Die %
Eisenarmierung dieses Betonman- 5 m

tels bestand aus wagerecht in 18?
Entfernungen von 10 cm an der £ ~
Innenseite des Mantels liegenden 3

Rundeisen von 12 mm Durch-

messer, welche in den Ecken nach

aufsen abgebogen wurden. Nach

genligender Erhdrtung des ersten

Stiickes erfolgte eine weitere Aus-

grabung und Herstellung eines

zweiten Stlickes unter dem ersten

u. s. f., bis der tragfdhige Boden

erreicht wurde. Die Verbindung

der einzelnen Stiicke erfolgte durch

35 cm lange Rundeisen, welche

vorher zur Halfte in den Fufs der gefertigten
Stiicke einbetoniert wurden wund zur andren
Halfte nach unten vorstanden, um nachher in
dem oberen Teil des nachher zu fertigenden

Der eisencerstarkte Beton.
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j Patent hergestellt.
j fugenlose Betonplatte wvon 20 cm Stérke mit
j Eiseneinlage.

23. Jahrg. Nr. 5.
e ——
Stickes mit einbetoniert zu werden. Der Bau-
vorgang dirfte aus Abbildung 106 ersichtlich sein.
Wie bereits erwahnt, hat man den Eisen-
beton auch zur Herstellung von Senkkdsten, wie
solche fur die Herstellung ge-
N waltiger Fundamentbldcke fir
Wellenbrecher oder Fundie-
rungen von Hafenbauten be-
nutztwerden, verwendet. Diese
schwimmenden Késten werden
vorher hergestellt und wie ein
Schiff auf dem Wasser schwim-
mend an die Verwendungsstelle
transportiert, wo dieselben dann
mit Beton gefullt und versenkt
werden. Bei den Hafenbauteu
in Brigge kamen Blécke von
3000 t zur Verwendung. In
Sonthi (Rufsland) wurden bei
der Ausfiihrung eines Hafen-
baues die in Abbildung 107
dargestellten Kéasten von 6,40
X 4,20 bei 5,75 m Hohe ver-
wendet. Die Eisenarmierung
solcher Késten ist derjenigen
der Reservoire dhnlich.
Bei Uferschutzanlagen
hat man in den letzten Jahren
verschiedene Versuchsstrecken unter Verwendung
von Eisenbeton ausgefiihrt. Eine solche Versuchs-
strecke von 135 m L&nge wurde am Wentow-
nach einem durch Rabitz erworbenen

Abbildung 102.
Die Uferdeckung ist eine

Letztere besteht aus einem mit
der Boschung durch Bohrer verankerten Flach-
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Abbikluug 103.
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Abbildung 10d.
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eisengerippe von 5/60 mm, welches mit einem
aus 6 mm Rundeisen bestellenden Maschennetz

von 25 mm diagonal Uberzogen ist. Nach dem
SW*«
Abbildung 105.

System der Mdllerschen Erdanker wurden

ebenfalls in den letzten Jahren verschiedene Ver-
suchsstrecken gefertigt. Der Mollersche Erd-
anker besteht aus einem
um einen Eisendraht herum
gestampften  Betonkdrper,
welcher mit der Deckungs-
platte verbunden ist und
senkrecht zu letzterer in
die Béschung eingreift. Bei
einer Ausfiihrung betrug die
L&nge dieser in Abstidnden
von 50 cm stehenden Anker
1,20 m bei 4 cm Starke.

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

Der eisenversliirkte Beton.
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auf dio Bestdndigkeit der Platte ausiiben werden.
Aufserdem zeigte sich bei solchen Ausfiihrungen,
dafs der frische Beton durch eine zu frih-
zeitige Einwirkung der Wellen leicht zerstort
wird. Dieser Ubelstand wird durch die Ver-
wendung vorher gefertigter Eisenbetonplatten
vermieden. Man hat mit solchen 1,10 m langen,
0,50 m breiten und 8 cm starken Platten sehr
glnstige Erfahrungen gemacht;die Eisenarmierung
bestand aus 3 Léngs-
und 4 Querstaben von
5 mm Durchmesser.
Bei der Ausfiihrung
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
Jahr 1901 in Jersey
City bei New York ein
Fabrikschornstein
von etwa 33 in Hohe
ganz in Eisenbeton
ausgefihrt (Abb. 108).
Der Querschnitt des
Schornsteinschaftes
ist von oben bis unten
konstant und hat derselbe einen &uiseren Durch-
messer von 3,45 m, einen inneren von 2,43 m. Der
Schaft besteht aus zwei konzentrisch ineinander
sitzenden und mit Rippen verstarkten eisen-
armierten Manteln, dazwischen befindet sich eine
Luftschicht. Der innere Mantel bildet das so-
genannte Futter fir 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-
stdndig glatt ist. Die Eisenarmierung wurde

Abbildung 106.

Abbildung 107.

nach dem Ransome-System ausgefuhrt und besteht
aus gedrehten Quadrateisen. Im dufseren Mantel
befinden sich 30 senkrechte Stabe von 20 mm,
und horizontal liegende, an die senkrechten Stébe
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, Uber

schnitt E-F

Abbildung 108.

Amerikanischer GieRereibetrieb.
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welchen eine eisenarmierte Fundamentplatte ge-
streckt wurde. Der Schornstein wurde fur einen
Winddruck von 250 kg/gm berechnet; die Kosten
der Ausfiihrung betrugen 3500 Dollars. Nach
demselben System wurde eine dhnliche Anlage
von 45,75 m in Bajonne N. Y., eine andere in
Elizabethport (New Jersey) von 38 m ausgefihrt;
Uber letzteren Schornstein sowie den Bauvorgang
hei der Ausfuhrung berichtet der ,Praktische
Maschinen-Konstrukteur* 1901 Seite 136.

Es gibt noch eine ganze Reihe von Gegen-
stdnden flr die verschiedensten Benutznngsarten,
welche in der Regel aus Stein, Eisen oder Holz
hergestellt werden, welche sich aber ebensogut
in Eisenbeton ausfihren lassen und bereits aus-
gefihrt worden sind. So wurden z. B. nach dem
System Hennebiqne verstellbare Wéarterbuden,
verstellbare Baracken fiir Truppen-Ubungsplatze,
Kugelfange, Stitzmauern, Masten fur elektrische
Licht- und Kraftleitungen u. s. w. hergestellt,
deren Beschreibung an dieser Stelle- jedoch zu
weit flihren wirde.* Die vorstehend beschriebenen
und ausgefiuhrten Bauwerke, u. s. w. beweisen
jedenfalls die grofsc Anwendungsfahigkeit des
Eisenbetons auf allen Gebieten des Hoch- und
Tiefbaues. (Schlafs folgt.)

* In verschiedenen Ldandern werden neuerdings
Versuche mit Eisenbahnschwellen aus Eisenbeton ge-
macht; in ltalien 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. gegeniber 4 bis 5 Fr. fur ITolzschwcllen.

Amerikanischer (jiefsereil)etrieb.

Von Bernhard Osann.

(Schlufs von Seite 260.)

Stahlgiefserei. Der englische Aufsatz
erwdhnt unter den angeflhrten Giefsereien auch
zwei Stahlgielsereien.  Die Stahlgiefserei der
Shickle, Harrison & Howard Iron Co. beschaf-
tigt 1000 Menschen und stellt taglich 1001
fertiger Stalilgufsteile (Material fiir den Ban
von Lokomotiven und Waggons) in vier Well-
man-Martin-Ofen her. Die Kippung derselben
erfolgt hydraulisch, die Beschickung mit der
WellmanschenBeschickungsmaschine. Die Wagen
mit den Mulden werden auf einer schiefen Ebene
durch eine Lokomotive hinaufgedriickt. Das
Giefsen erfolgt durch Pfannen mit Bodenstopfen.
Es wird alles gegliuht; der Gliihofen wird kon-
tinuierlich betrieben. Die Ubrigen Angaben sind
nicht von Bedeutung.

Die Schilderung der Stahlgiefserei der Sar-
gent Co. l&fst uns einen Einblick in eine ameri-
kanische Kleinkonverterhalle tun, die das
Tropenasverfahren durchgefiihrt hat.

Drei Tropenaskonverter mit je 2t Fassung
werden durch schwenkbare Rinnen mit zwei
Whiting-Kupol6éfen bedient. Die Rinnen sind
verdeckt. Die Produktion betrdgt 50 t tdglich.
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 Z&hne eines Stirn-
rades auf dem Konverterschildzapfen ein. Der
Konverter hat auf der Ruckseite (die, welche
der Giefserei abgewendet ist) einen Windkasten,
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mit einer Deckplatte verschlossen. Von diesem
Windkasten gehen 6 bis § 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 Offnungen der
Formen liegen also nicht unter dem Flissig-
keitsspiegel.  Das Fullen des Konverters ist
nicht einfach, weil die richtige Stellung der
Formen gewadhrleistet werden mufs. Das Eisen
fliefst in den horizontal liegenden Konverter
und wird bei seinem Steigen durch die Forrn-
offnungen hindurch bei abgenommenem Wind-
kastendeckel beobachtet. Ist das richtige Niveau
erreicht, wird der Windkasten 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 °/0  Kohlenstoff
zuriickgekohlt, bei harten Stiicken 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, flussig in der-
selben Weise eingesetzt. Nach Umrihren wird
dann der Stahl in Handpfannen abgefangen.
Der Tropenasstahl ist anfserordentlich heifs und
dunnflissig und fullt glatt und scharf auch sehr
diinne Querschnitte ans. Der Abbrand betragt
17 °/o. Es werden 12 bis 20 Chargen téglich
geblasen.  Als Gebl&se mdient ein Rootsblower,
der bei 65P.S. einen Winddruck von 0,28 bis
0,32 Atm. erzeugt. Als Erzeugnisse werden
nur kleine Teile aufgefuhrt: Gelenke fur
automatische Wagenkupplungen, Getriebe, Loko-
motivachsbiicksen, Schraubenschlissel, Werkzeuge
u. s. w. Friuher wurden auch grofsere Teile,
wie Lokomotivkurbeln, Drehgestelle u. s. w,,
gefertigt, aber im Kampfe mit der Konkurrenz
wieder verlassen. Das Werk beabsichtigt die
Errichtung von Martindfen. Demnach scheint
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nur die Herstellung kleinerer Teile aus dem
Tropenaskonverter lukrativ zu sein.

Die Giefspfannen. Um den Transport
durch Menschenkraft mdglichst zu beschréanken,
wird das flussige Eisen in grofsen Pfannen ent-
weder auf gewdhnlichen Schienenbahnen oder
Schwebebahnen an Trdgern bewegt, soweit die
Pfannen nicht unmittelbar von Krdnen zum Gusse
aufgenommen werden. Aus den grofsen Pfannen
wird dann das Eisen an Handpfannen abgegeben.
Pfannenwagen fir Schienenbahnen werden von
der Huntschen Industriebahngesellschaft gebaut.
Die Abbildung 3 zeigt einen solchen.

Bemerkenswert ist der gedrungene stand-
feste Bau mit maglichst 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 schiitzen. Die Pfanne héngt

so hoch, dafs 432 mm hohe
Handpfannen aus ihr gefillt
werden konnen.
Die Giefspfannen fir
Kréne und Schwebebahnen
enthalten nichts besonders
Bemerkenswertes. Bei der
Pesanopfanne wird die Ent-
lastung der Schildzapfen-
lager gerihmt, die dadurch
bewirkt wird, dafs die Sei-
tenstangen des Bugels bei
der Erwdrmung nicht gegen
die Pfanne geprefst werden.
Ein Blick in den Katalog
der Badischen Maschinen-
fabrik in Durlach lehrt, dafs
man in Deutschland ladngst diesem Umstande
durch gelenkig bei A (in Abbildung 4) eingestellte
Seitonstangen des Biigels Rechnung getragen hat.
Charakteristische Abmessungen einer schweren
Roheisenpfanne werden in Abbildung 4 gegeben.

Die Schildzapfenachse liegt nahezu in der
Mitte der Hoéhe (in deutschen Giefsereien ist eine
tiefere Lage gebrduchlich). Bemerkenswert ist
die sehr grol's gestaltete Schnauze und der Bligel,
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 verhéltnisméfsig kleinen Pfannen.

Transporteinrichtungen. Bei den
grofsen Giefsereien und den hohen Léhnen sind
natiirlich Schienenbahnen auf ebener Erde und
auch Schwebebahnen an | - Trégern besonders
ausgebildet.

Die Electric Co.-Giefserei hat ein in allen
R&umen und Hofen verzweigtes Schmalspurnetz
von 545 mm Spur. In den Geb&uden werden die
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Wagen von Hand bewegt, auf den Héfen dagegen
durch elektrische Lokomotiven mit Oberstrom-
zufuhrung. 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 Walker & Pratt-Giefserei
hat eine Schwebeschienenbalm 2,75 m Uber der
Sohle an T-Trdgern 250 min hoch mit Weichen
und Uberholungen. Erstere sind als kleine Dreh-
scheiben konstruiert. Die Laufkatzen sind in
Abbildung 5 wiedergegeben. Als Material fur
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 l4uft Uber 2,5 m breite Gédnge, die 38 mm
tief in dem Betonpilaster ausgespart und durch
Strips (das sind breite, diinne Flacheisen fir
Rohrfabrikation) seitlich eingefafst sind.

Abbildung 4. Boheiscnpfanne.

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

Die Milwaukee Harvester Giefserei hat eine
die ganze Flache der Formerei mit drei paral-
lelen Geleisen beherrschende Schwebebahn, wie
die Abbildung 6 zeigt. Anschlisse nach den
Kupoléfen und den Aufziigen sind vorhanden,
auch die daruuterliegende Putzerei hat ihre
eigene Scliwebeschienenbahn.  Die Héngefahr-
zeuge konnen ebenso wie gewdhnliche Wagen
den Aufzligen Ubergeben werden. Die Weichen
sind so eingerichtet, dafs sie bereits aus Ent-
fernungen von 3 m durch Schnurzlige eingestellt
werden konnen, dabei sind sie ebenso wie die
Drehscheiben dagegen verwahrt, dafs die Forder-
geféafse (auch bei halber Stellung) abgleiten kénnen.

Einen mechanischen Formsandtransport be-
sitzt die Me Cormick-Giefserei I. Das Gebdude
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ist in drei Teile geteilt. Jeder dieser Teile
hat in der Mitte einen Sandzubringer in Gestalt
einer an der Decke aufgehdngten Einne. Ein
solcher Zubringer ist in dieser Zeitschrift 1898,
S. 461 beschrieben und abgebildet.* Er besteht
aus einer offenen Rinne, auf deren Réandern in
bestimmten Abstanden Rader laufen, durch Achsen
miteinander verbunden. Auf den Achsen ruht
ein Gasrohr, so dafs ein lUber die ganze Rinnen-
lange sich erstreckender Wagen gebildet wird.
An dem Gasrohr sind Schaufeln befestigt, die

senkrecht in die Rinne bis auf ihre Sohle
hineinragen.  Wird das Gasrohr durch eine
Pleuelstange vorwdrts bewegt, so schieben

die Schaufeln den in die Rinne geschitteten
Sand vorwérts. Beim Rickgénge klappen sie
jedoch um und gleiten (ber den Sand hinweg.
In beliebigen Abstdnden sind im Rinnenboden
Offnungen, durch welche der Sand den Form-
maschiuenpléatzen oder den Aufbereitungsmaschinen
zugefuhrt wird.

Aufzog«-
i i
j Kupoléfen
( O Lo i
Schwebebahn
........................ 122in
Abbildung 6.

Schwebebahn in der Milwaukee Harvester-Giefserei.

Die Transportvorrichtungen der Westing-
liouse Breinscylinder-Giefserei fur Formen und
Formkasten sind gleichfalls in dem eben er-
wahnten Aufsatz in ,Stahlund Eisen“abge-
bildet. Sie sind teils Rollgdnge, auf denen
zusammengekuppclte Platten eine Transportkette
ohne Ende bilden, teils aneinandergekuppelte Platt-
formwagen, die gleichfalls einen Ring bilden.**

Trockendfen fur schwere und mittlere

Kerne werden ausfihrlich beschrieben. In Be-
zug auf ihren Bau und Feuerung ist wenig
* Auch ,,Stahl und Eisen“1902 S. 932.
** Vergl. auch ,Stahl undEisen* 1890 S. 605,

wo der Mechanismus erldautert wird.
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Bemerkenswertes gesagt; wohl aber in Bezug
auf Ausrustung.

Die Electric Co.-Gieiserei hat zwei grofse
Trockendfen 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_-Trdger so nahe aneinander verlegt sind,
dafs die Platten zwischen ihnen auf den Finnischen
ruhen. Auf diese Weise ist jede Wdlbung um-
gangen. Die Feuerung geschieht durch Stein-

kohlen auf einem Planrost
anderen Fallen wird Koks
Westingliouse-Giefserei Naturgas). Dio Tdlren
sind als 4teilige Fligeltiren ausgefuhrt. Die
Abbildung 7 lafst die angewendeten Kugellager
erkennen. Die Bowegung der Wagen erfolgt
durch komprimierte Luft, ebenso wie bei den
in der Abbildung 7 gleichzeitig dargestellten
Trockendfen fur kleino Kerne, indem unter dem
Wagen der Lnftcylinder befestigt ist und sich

von 1,1 gm (in
genannt, in der

Abbildung 8. Elachenlager.

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

Die Trockendfen fur mittlere Kerne sind
3,05 m lang und 6,1 m breit und haben je vier
Tordffnungen mit je einem Geleise. Eigenartig
ist nun, dafs die durch Luftdruck bewegten
Kernwagen vorne und hinten ein Schild haben,
das die Tor6ffnnng ohne Tir sowohl bei
herausgefahrenem wie auch bei eingeschobenem
Wagen abschlielst (vergl. die Abbildung). Andere
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Konstruktionen haben Sohlenheizung durch mit
Platten abgedichtete Kanéle eingerichtet (wie
die von Uge seinerzeit in ,Stahl und Eisen“
beschriebene, z. B.“ in'der Walker & Pratt-
Giefserei). Auch Schiebetiiren 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 Flachenlager, die das Anfahren erleichtern,
werden an einigen Stellen erwdhnt. (Abbild. 8.)

Bei Trockendfen mit gewdlbten Deckenkappen
sind in einem Falle kraftige gufseiserno I-Trager
mit sehr breiten Unterflantschen angewendet,
zwischen denen in drei Stoinschichten (ber-
einander gewdlbt ist. In der Walker & Pratt-
Giefserei sind die Umfassungsmauern der Trocken-

ofen, 457 mm stark, mit einem durch Schlacken-
wolle geflllten Hohlraum von 51 mm ausgestattet.

Trockenofen fir kleine 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
ausfiihrlich an zwei Stellen beschrieben unter
dem Namen der Milwaukee Harvester Giefserei
und als Taggartofen. Beide sollen unabhéngig
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 Boden 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 Ldécher der Front-
wand eingesetzt, dal's ein Zug an der Hand-
stange am Hebel 0 (Abbildung 9) den Kasten
vorn anhebt. Nunmehr zieht der Mann, riick-
warts gehend, immer diese Stange im Zng
haltend, denselben heraus, bis die Hinterwand
die Offnung 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 herabstirzt, 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 transpor-
table Trockenapparate,
die in Deutschland weit ver-
breitet sind, mit keinem
Worte erwahnt.

Formsand und andere
Formmaterialien. Der
Formsand soll widerstands-
fahig, schwer schmelzbar und
offen fur den Gasdurchgang
sein. DieCaseThreshingCo.
unterscheidet drei Arten Formsand und teilt diese
wieder in drei Gattungen nach Mafsgabc der
Feinheit (Siebmaschenweite) ein.

1. Kieselsdurereicher Formsand fiir Stahlgufs-
zwecke 98,04 Si02, 1,4 A1203, 0,06 Fe, 0,2 CaO,
0,16 MgO, gebundenes Wasser 0,14.

2. Eigentlicher Formsand. Derselbe soll 75
bis 8 % Si02, 5 bis 13 % Al203 (mehr
als 13 % fihrt zur Abnahmeverweigerung),
hochstens 0,75 % Alkali und 2,5 °/o Kalkerde
und Magnesia, hdchstens 5°/o Eisen und hdchstens
4 °lo gebundenes Wasser enthalten. Eine Zu-
sammensetzung prdzise vorzuschrciben, ist un-
mdglich, auch nicht erforderlich, jedoch wird bei
der Abnahme aufser auf Feinheit, auf Kalk,
Magnesia, organische Substanz, Eisen geprift,
»Ui zu hohe Gehaltsziffern dieser schadlichen
Bestandteile nicht aufkommen zu lassen. Zu
hoher Tongehalt macht den Sand undurch-
lassig fir Gase, was bei Kernsand noch mehr
als bei Formsand von Bedeutung ist.

Es werden folgende Formsandanalysen mit-
geteilt :

=
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Fr Fur Fur Fur
leichten mittler. schwer. leichten
Eisen-  Elflen- Etsen- Bronze-
gufa gufa gufa gufs
°lo °lo ’lo
82,21 85,85 88,40 78,86
9,48 8,27 6,30 7,89
425 2,32 2,00 5,45
0,50 0,78 0,50
0,08 0,29 1,40
0,32 081 0,50 1,18
0,09 0,10 0,13
0,05 0,03 0,09
Spur 0,25 Spur
Geb. Wasser . . 264 1,68 1,73 3,80
Organische Substanz . 0,28 0,15 0,04 0,64
Spezifisches Gewicht. 2,062 2,045 2,63 2,04
Grad der Feinheit . . 85,18 60,01 46,86 94,88*

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

mittel erreicht werden. Kernsand von mehr als
5fj AI203 oder 2,5°0o Eisen wird zurick-
gewiesen. Im (dbrigen 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 % Si02 gleich gut be-
wahrt.  Die Bindemittel missen so gewdhlt
werden, dafs der Kernsand klebt. Beim Gusse
soll dann die Klebekraft aufhdren, ohne dafs
dabei sturmische Gasentwicklung erfolgt, die
dem Gelingen des Gnfsstiicks geféhrlich wird.
Als Bindemittel dienen Flufsspat (mit Vorsicht
zu gebrauchen — vielfach soll dieses Muittel
wieder anfgegeben sein), Harz, Sirup, Leindl
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 llarvester Giefserei verwendet
Flufsspat und Harz, die in einer cylindrischen
Trommel zusammen mit dem Kernsand zerkleinert
und innig gemengt -werden, indem zwei Wellen-

stiicke in der Trommel lierumrollen. Bei einem
Teil der Kerne dieser Giefserei wird auch
Leindl verwendet, das aber beim Gufs einen

unangenehmen Geruch verursacht. Die Kerne,
die in der ,Hammer Kernmaschine“ hergestellt
werden, sollen aus sechs Teilen feinem Kern-
sand, 74 Teil Flufsspat und einem Kkleinen
Zusatz (gill = Y4 Liter) Leindl bestehen.

Wie bereits erwdhnt, sucht man nach Mdg-
lichkeit ungetrocknete Kerne zu verwenden aus
Ersparnisricksichten, da sie nicht teurer im
Formerlolm sind und keine Trockonkosten er-
fordern, auch deshalb, weil sie besser der Schwin-
dung des Gufsstiicks nachgeben und sich leichter
einpassen und ent-
fernen lassen. Solche
Kerne sind ja auch
in Deutschland be-
kannt.

Kernstfitzen sind
sehrmannigfach. Er-
wéhnenswert  sind
solche der Westing-
house-Giefserei, die
einen Spielraum von
I1i* durch Einstellen
eines Schraubenge-
windes zulassen und
das l&stige Unter-
legen ersparen.

Lehm soll aus funf
Teilen Lehm und
sieben Teilen feinem
Sand bestehen, die,
mit Lehmwasser an-
geruhrt, zwei Tage
durchweicht werden. Beimengungen von Pferde-
diinger oder S&gespénen sind nach dem Urteil des
englischen Verfassers unnétig und erschweren nur
das Mischen. Dieser Behauptung dirfte hier zu
Lande wohl widersprochen werden — wenn
vielleicht auch andere organische Beimengungen
wie dio oben erwdhnten dieselben Dienste tun.

Ziegel znm Bau der Lehmformen sollen weicli
sein.  Schwérze soll nicht an der Gufsform
herunterfliefsen, nicht am Gufsstiick kleben
und auch nicht beim Trocknen abbldttern. Die
Darstellung des englischen Verfassers bringt
nichts wesentlich Neues — es werden Spezial-
mischungen in den Handel gebracht, die geheim
gehalten werden, zum Teil gar nichts taugen,
zum Teil gut sind und vielfach die teuren
Graphitschwérzen verdrdngen. Eine Musterkarte
von Schwadrzebestandteilen wird wie folgt ge-
geben: Graphit, Seifenstein, Talk, weifser Bolus,
Kreide, gemahlene Kohle, Flufsspat in Lehm-,
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Sirup- oder auch reinem Wasser angerihrt. Es
giebt auch trockene Schwdrzen, die mit dem
Beutel aufgestdubt werden.

Eine Annonce in ,Foundry“ (Paxson Co,
Philadelphia) nennt eine Steinkolileuschwérze,
eine Mineralschwdrze fir Eisenbahnrader und
eine Schwarze fur Réhren (LehighPipe Blacking).
Diese Annonce ist durch dreiNegerkinder wirkungs-
voll gemacht. Eine andere Firma, Obermayer Co.,
hat noch gréfsere Auswahl.

Mischmaschinen. DieElectric 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 erwdhnt, indem ein Ventil durch das
Gewicht des aus der Siebmaschine herausstirzenden
Sandes reguliert wird. In der Walker & 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. Gewdhnliche
Siebe, teils mit der
Hand, teils in Ge-
stellen  mechanisch

gestofsen, auch pneu-
matisch genau wie
die  pneumatischen
Meifsel und Hammer
angetrieben (s. Ab-
bildung 11, welche
ein sogenanntes
Hannasieb darstellt),
werden' zum Mischen
und Sieben verwendet, z. B. in der Sargent- und
Milwaukee Harvester Giefserei.

Diese pneumatischen Siebe koénnen auch auf
einem Dreifufs oder an der Wand befestigt
werden. Sie gebrauchen 0,56 cbm angesaugter
Luft bei 5,6 Atmosphdren Pressung in der
Minute und sieben so schnell, wie ein oder zwei
Arbeiter, je nach der Maschenweite von ¥i*“ oder
Ya", zu schaufeln vermdgen. Einen Nachteil
dieser Siebe sollen die Erschitterungen mit sich
bringen. Dem Drahtgeflecht der Siebe ist vielfach
eine gewellte Flache gegeben. Die Wellenkdmme
bilden konzentrische Kreise. Dieses ,,VVrooman“-
Sieb soll viel mehr leisten, als ein gewdhnliches.

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

Zerkleinerungsmaschinen fur Formsand
sind nicht erwdhnt bis auf einen Kollergang in
der Sargent-Giefserei mitrotierender Schale (wahr-
scheinlich fur Stahlgufszwecke). Die Zerkleine-
rung Uberlassen 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.

Putzerei. Die Anwendung von Rollféssern
wird sehr ausfuhrlich beschrieben. Da dieselben
aber in Deutschland be-
kannt und weit verbrei-
tet sind (vergl. Katalog
der Badischen Maschi-
nenfabrik in Durlacli),
sokann sich der Bericht-
erstatter kurz fassen.
Es sind meist cylin-
drische Trommeln aus
Blech, seltener holzerne
Fasser von polygonalem
oder viereckigem Quer-
schnitt mit gufseisernen
Boden. Die Zapfen, die
in Lagerschalen aus
Hartgufs ohne Kompo-
sition laufen, sind hohl
und an Staubabsauge-
rohre  angeschlossen.
Das Fiillen der Fasser geschieht durch Offnungen
in der Cylinderwand, die durch fafsdaubenartige
Deckel verschlossen und durch Segeltuch abge-
dichtet werden. Der Antrieb geschieht durch Frik-
tionsrollen (Walker & Pratt, Sargent-Giefserei)
oder durch Zahnrader; in letzterem Falle tragt
der gufseiserne Boden einen Zahnkranz. In der
Milwaukee Harvester Giefserei wird das Aus-
rileken durch Ldsen einer Kiemenspannrolle be-
wirkt, um Stofse zu vermeiden. In derselben
Giefserei werden die in den Trommeln verbleiben-
den Schlacken und Eisenstiicke einer Transport-
rinne (bergeben, die mitten zwischen den beiden
Reihen der Putzfasser hinlauft, und aufscrhalb des
Gebéudes in Wagen entleert. Derabgesaugte Staub
lagert sich unterhalb eines Staubkamins in Be-
hélter ab, die ebenfalls selbsttdtig entleert werden.
In der Mc Cormick-Giefserei | stehen 48 Putz-
trommeln in Holzgehduse eingeschlossen, die an
die Exhaust.orleitnng angeschlossen sind. Putz-
trommeln von eiférmiger Gestalt wurden ebenfalls
angewendet (sind auch in Deutschland bekannt
als sogenannte Scheuertrommeln).
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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 ausgeriisteter Mann richtet
einen Sandstrahl in das Kollfafs. Der Staub
féllt durch ein Gitter in einen Trichter, der an
ein Exhaustorsystem angeschlossen ist. Ebenso
saugt auch ein Exhaustor (ber dem Rollfafs.
Der Sand kann, in einem Behélter abgelagert
und dem Windstrom selbsttatig zufallend, wieder
benutzt werden.

Ein Blick u. a. in den Katalog von Alfred
Guttmann in Ottensen zeigt, dafs bessere Apparate
in Deutschland gebrduchlich sind. Zum Beseitigen
des Grates und der Eingufsreste Bind feststehende
pneumatische H&m-
mer im Gebrauch mit
meii‘selartiger Schlag-
flache. Ein Hammervon
8 bis 12 Pfd. braucht
0,3 bis 0,4 cbm Luft in
der Minute. Auch pneu-
matische Handhammer
werden benutzt. Zum
Schleifen u. Gufsputzen
werden vielfach Schmir-
gelscheiben verwendet.

Aussonderung des
Eisens aus Schlacke
und Ruckstédnden.

Man wendet mit
Siebtrommeln  verbun-
dene  elektromagneti-
sche Apparate an.

Bei dem Barnarde Leas Separator gelangen

Mischer.

die in einer Kugelmihle zerkleinorten Rick-
stdnde (hierbei bleiben die groben Eisen-
stileke bereits zurlick) in eine magnetische
Trommel. Die Eisenstiicke haften am Mantel,

wéhrend ein starker Windstrom den Staub ent-
fihrt.  Eisen- und Schlackenstiicke fallen ge-
sondert aus der Trommel heraus. Man soll 300
bis 400 Pfund Eisen bei einer Gufswaren-
erzeugung von 9t gewinnen.*

Der Dings-Apparat ist ein Scheibenapparat.
Das Material gelangt auf eine horizontale Dreh-
scheibe, welche die Elektromagnete tragt. Das
Eisen wird angezogen, wahrend das andere
Material durch ein Blech aufgehalten und ab-
geworfen wird. Der mit Eisen beladene Magnet
gelangt auf der Rickseite Uber einen Holzkasten.
Hier wird der Strom ausgeBchaltet und das Eisen
fallt in den Kasten. Die Slysche Pchlackon-
miihle wurde bereits im Jahrgang 1902 Heft 18
Seite 990 abgebildet und beschrieben. In der

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1901 S. 1254.
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Dayton-Giefserei fur schmiedbaren Gnfs wurden
mit diesem Apparate monatlich 25t Eisen imWerte
von 44,70 J1 die Tonne gewonnen, wdahrend die
Unkosten nur 8,26 JI fur die Tonne betrugen.
Kréne. Im allgemeinen gilt, dafs Laufkrdne
fur schwere Gufsstiicke ausschliefslich angewendet
werden. Fur mittlere Sticke sind Drehkrane
vorteilhafter, und in Giefsereien fir schwere
und mittlere Sticke beide Arten von Kranen,
vorausgesetzt, dafs das Geb&ude hoch genug ist.
Laufkrédne haben oft zwei Katzen. Die
neue Giefserei der Electric Co. ist mit zwei
elektrischen Laufkrdnen im Hauptschiff von 10
und 40 t bei 19,5 m Spannweite bedient. Diese
werden von oben aus gesteuert, dagegen werden
die beiden Laufkrdne in jedem Seitenschiff zu
5 und 7 t auch elektrisch betrieben, aber vom
Former selbst bedient. Lufthebezeug wurde bei
diesen Laufkrédnen 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
Walker & Pratt-Giefseroi (1 Laufkran von 5t
355 mm Oylinderdurchmesser), Sargent-Giefserei,
Mc Cormick-Giefserei (hier lauft eine Katze ober-
halb jeder Formmaschine auf den unteren Flant-
schen der J-Tré&ger; an der Katze héngt ein
Luftcylinder, dessen Kolbenstange den Haken
tragt). Die Kelly-Giofseroi (Klavierplatten) hat
Uber 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 Drehkranen sucht man mdglichst die
raumbeengende kopfbandartige Strebe zu um-
gehen. Interessant ist die Anordnung in der
Electric-Giefscrei, indem 5-t-Drehkrane, elek-
trisch getrieben, ohne weiteres von Séule zu
Séule von den Laufkrédnen gehoben und befestigt
werden. Hydraulischer Antrieb, verbunden mit
Dampf- oder Luftdruck, ist fur Drehkréne 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 Wasser bewegt den Cylinder F
und es erfolgt die Hubbewegung. Soll gesenkt
werden, so l&fst man den Dampf abblasen. Die
Einschaltung der komprimierten Luft als Kissen
zwischen Wasser und Dampf soll die Konden-
sation und Stdfse vermindern. Bei Gefahr des
Einfrierens kann man Glycerin statt des Wassers
nehmen. Ebenso wie Dampf wird auch Luft-
druck bei diesem Kran angewendet. In der
Sargent-Eisengiefserei ist als einziger Kran
ein Luftdruckdrehkran von 5t Last bei 6,4 m
Ausladung am Kupolofen tétig.
Heizung und Ventilation. Heizung spielt
bei den bekanntlich sehr kalten Wintorn eine grofse
Bolle. Die als mustergultig'beschriebenen Hei-
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zungen sind sé&mtlich Luftheizungen, die besser
als Dampfheizungen sein sollen. Die Electric Co.-
Giefserei hat 92000 cbm zu heizen. Es ge-
schieht dies durch zwei Heizventilatoren von 4,2 m
Durchmesser, 2,1 m breit, die jeder 35 P.S.
und ein durch Dampf geheiztes Heizschlangen-
system von 2558 gm Heizflache beanspruchen.
Die Heizluftrohre sind durch das ganze Geb&ude
gefuhrt und lasson die heifse Luft aus regulier-
baren Abzweigrohren in Uber Kopfhdéhe aus-
stromen. Die Walker & Pratt-Giefserei hat
ebenfalls Luftheizung mit Hilfe eines Sturte-
vantventilators. Die Luftheizung der Giefserei Il
(116 000 cbm Baum) der McConnick Co. geschieht
durch einen Buffaloventilator, an jedem Giobel
5,8 m Durchmesser, 2,1 m breit mitje 3500 cbm
in der Minute bei 125 Umdrehungen. Dio Heiz-
kdérper 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-
flaclienkondensator fur die Dampfmaschine, auch
vermindern sie die Kondensation in den mit
Frischdampf gespeisten Heizkdrpern, weil die
Luft vorgewédrmt an dieselben herantritt. Der freie
Gesamt-Durchstrémungsquerschnitt zwischen den
Heizrohren soll etwa dreimal so grofs sein als die
Miindung des Ventilators, damit eine Verzdgerung
der Luftbewegung an dieser Stelle eintritt. Die
Milwaukee Harvester Giefserei hat gleichfalls Luft-
heizung mit durch Abdampf geheizten Heizschlan-
gen. Dachventilation wird mehrfach angefiihrt.
Feuersicher heit wird an mehreren
Stellen besonders betont. Die Walker & Pratt:
Giefserei — Gebdude aus Ziegeln, bei Eisen-
und Glasverwendung; Giefsereidacli aus Schiefer
auf Bretterlage, die anderen Gebdude mit
Dachpappe auf Bretterlage gedeckt — hat
durch gute Einrichtungen (Hydranten, Brand-
mauern, Signalwesen) die Prdmie auf 7Yj;d ffir
20 £ (0,64 JL fur 400 J1) Versicherungssumme
herabgedruckt, d. i. also 1,6 f. d. Tausend.
Verwaltung. Bemerkenswert ist die Té&tig-
keit eines Leiters der Modellwerkstéatten, 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 gehdrigen Modellplatten gehort natir-
lich mit zu den Funktionen dieser Persdnlichkeit.
So z. B. ist der durch seine Formmaschine auch
in Deutschland bekannte Mr. Pridmore Vorstand
deu Modellwerkstéatteu der Mc. Cormick-Giefserei.

Aus einigen Bemerkungen des englischen Ver-
fassers und auch aus anderen Verdffentlichungen
gewinnt man Einblick in die Verwaltung grofser
Giefsereien. Das Gattieren besorgt in solchen, dio
nur nach Analyse kaufen, der Chemiker. Natirlich
mufs derselbe auch hittenmdnnische Kenntnis
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und Erfahrung besitzen, sonst bringt er mehr
Schaden als Nutzen. Nur auf diese Weise ist
die Einfihrung des Gattierens nach Analyse
maoglich gewesen. Der Betriebsfiihrer 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. Ist ein
neues Stiuck zu formen, so treten drei Personen
zur Beratung zusammen: 1. der Vorstand des
Konstruktionsbureaus; 2. der Vorstand der Modell-
werkstatten; 3. der Vorstand der Giefserei. Dabei
wird es vielfach ndtig, ein Anschauungsmodell
in kleinem Mafsstabe herzustellen. Nach Beratung
und Meinungsaustausch wird ein Anschauungs-
modell der Form hergestellt und nochmals in
einer Zusammenkunft begutachtet. Erst dann
erfolgt die Anfertigung des Modells.

die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Ubernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Neuerung an Reversierventilen fir Gasofen zur Vermeidung von Gasverlusten
wahrend des Umsteuerns.

Man beginnt in neuerer Zeit einzusehen, dafs
bei den bisher gebrduchlichen Reversiervor-
richtungen dio wahrend des Umsteuerns entstehen-
den Gasverluste sehr bedeutende sind. Die neuesten
Konstruktionen von Reversiervontilen lassen das
Bestreben erkonnen, diese Verluste ganz zu vor-
meiden oder zu beschréanken.

In Nr. 3 d.J. von ,,Stahl und Eisen* S. 166 ff.
bringt S. Fortor ein neues Ventil und ebenso wird
unter Patentberichten (S. 218) ein neues Ventil von
D. Turk in Riesa beschrieben, welche beide so
konstruiert sind, dafs sie die Gasverluste wé&hrend
des Umsteuerns vermeiden. Dieser Zweck lafst
sicli aber ohne Anschaffung eines neuen teuern
Reversierventils erreichen durch eine Neuerung,
welche an den beiden bisher gebrduchlichen
Reversierventilen, dem Glockenventil und dem
alten Forler-Ventil, ohne besondere Kosten an-
gebracht werden kann.

Die Konstruktion, welche aus den beiden
Skizzen (Abb. 1 und 2) hervorgeht, ist eine sehr
einfache und besteht darin, dafs durch eine ein-
fache Hebel- oder Ketten -Ubersetzung wéahrend
des Anhebens der Glocke bezw. der Mulde (boim
Forter-Ventil) ein in der Gaszuleitung angebrachtes
Ventil geschlossen wird. — Das letztere bleibt nun
wéahrend des ganzen Zeitraums des eigentlichen
Rovorsierens geschlossen und 6ffnet sich wieder
beim Senken der Glocke bezw. Mulde nach er-

folgter Reversierung. Die Bewegung des Ab-
schlufsventils erfolgt also ganz automatisch. Ein
Nichtfunktionieren oder falschos Funktionieren
infolge Nachléssigkeit der den Ofen bedienenden
Arbeiter ist vollstdndig ausgeschlossen. Von Inter-
esse durfte die nachfolgende Kalkulation sein, die
allerdings theoretisch ist, deren Richtigkeit aber
durch den folgenden Nachweis praktischer Betriebs-
ergebnisse eines Stahlwerks bestatigt wird.

Kalkulation der Gas-Ersparnis bei
Martindfen.

1 Martinofen von 15 t Fassung erzeugt taglich
(in 24 Stunden) durchschnittlich etwa 70 t. Der
Kohlenverbrauch stellt sich auf anndhernd 30 % —
rund 20 t. Die Anzahl der Reversierungen in der
Stunde betradgt durchschnittlich 7, in 24 Stunden:
168zu je 10Sekunden = insgesamt 1680Sekunden =
28 Minuten. Es ist also wahrend 28 Minuten die
Gaseinstrémung in Verbindung mit dem Rauch-
kanal bezw. dem Kamin. Wdéhrend dieser Zeit
fehlt aber der Widerstand, den das Gas bei dem
Durchstromen der Gaseinlafskandle, des Gitter-
werks der Generatoren und des Ofens selbst zu
Uberwinden hat; das Gas kann mit vollem Druck
ungehindert in den zum Kamin fihrenden Rauch-
kanal abstromen. Die Menge des verlorenen
Gases in den 28 Minuten, welche die Umsteuerungen
wdahrend einer Betriebsperiode von 24 Stunden in
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Anspruch nehmen, ist demnach mindestens die
doppelte, als wa&hrend 28 Minuten, innerhalb
welcher das Gas gezwungen ist, seinen Weg durch
die Gaseinstromungskanéle, dio Regeneratoren und

Abbildung 1.

Abbildung 2.

den Ofen zu nehmen. Es ist also mit Sicherheit
anzunehmen, dafs der durch die Reversierung
entstehende Gasverlust mindestens der wéahrend
einer Stunde durchschnittlich verbrauchten Gas-
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menge gleichkommt, d. h. der Verlust betrdgt lju
des gesamten Gasverbrauchs.

Bei einem Ofon von 15 t betrdgt also der
Kohlenverlust durch die Reversierungen taglich

Verbindung des Gasabschlufsventils mit einem Glockenventil.

Verbindung des Gasabschlufsventils mit einemjForter-Ventil.

(Doppelschicht) = etwa 800 kg. Bei einem

Gaskohlenpreis frei Generatoranlage von 12,50 M
fur 1000 kg ergibt sich also in 24 Stunden ein
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Verlust von 10 dl fir den Ofen, jahrlich bei
250 Arbeitstagen von 2500 dl, welcher durch An-
wendung der Patentvorrichtung vermieden wird.
Bei grolseren Ofen, als fir 15 t-Chargen, erhdht
sich der Kohlenverbrauch und dementsprechend
die Kohlenersparnis. Bei Regonerativofen fur
alle anderen Zwecke, als fiur das Schmelzen von
Eisen und Stahl, wird sich die Kohlenersparnis
im Verhdltnis des absoluten IColilenverbrauchs und
der Anzahl der Reversierungen berechnen.

Nachweishare Betriebsergebnisse

eines Stahlwerks.

Das betreffende Stahlwerk arbeitete auf Blocke
und Stahlformgufs im Jahre 1900 mit 2 Ofen,
1901 mit 1 Ofen, demnach war fur 1901 ein pro-
zentual hoherer Kohlonverbrauch zu erwarten.
Der Kohlenverbrauch stieg von durchschnittlich
44 % im Jahre 1900 auf 54 % im Durchschnitt in
den Monaten Januar bis einschl. April 1901.* Vom
Mai ab kam die AbschlufsvorrichtungD.R.-P. 128275
in Anwendung. Der Kohlonverbrauch sank infolge-
dessen fir die Zeit vom Mai bis einschl. Dezember
auf 40 % durchschnittlich bezw,, wenn man die
beiden nicht normalen Monate August und De-
zember** ausschliefst, auf 37,66 % gegen 44%

* Es sei hier bemerkt, dafs bei Ofen unserer
Spezialkonstruktion unter normalen Arbeitsbe-
dingungen der Kohlenverbrauch max. 28 % guter
Gaskohle betrdgt, wahrend wir in Verbindung mit

unserm D. R.-P.-Gasabschlufsventil sogar max.
25 % garantieren.
** Die Monate August und Dezember 1901

sind nicht als normal zu betrachten, da in diesen
Monaten ein zweiter Ofen, der nicht zum Schmelzen
benutzt wurde, l&dngere Zeit unter Gas gehalten
werden mufste, natlrlich auf Kosten des allge-
meinen Kohlenverbrauchs.

Preisbildung der Rohsto

Bochum, 17. Februar 1903.

An die

Redaktion von ,Stahl und Eisen*
Dusseldorf.

Im Auftrdge unseres Aufsichtsrates gestatten
wir uns, Sie darauf aufmerksam zu machen, dafs
auf der ersten graphischen Tafel, welche dem
Redaktionsartikel in Nr. 3 Uber ,Preisbildung der
Rohstoffe in der Eisenindustrio“ angehéngt ist,
der Hochofenkokspreis fur die Jahre 1900 und 1901
mit22dl angesetztist, wédhrend bekanntlich unsere
Fusionsabschlisse fir die beiden Jahre auf 17 dl
lauteten, ein Preis, den unsere gesamte inlén-
dische Eisenindustrio derzeit bezahlt hat.

W ir bitten Sie, eine Richtigstellung in diesem
Sinne der Wahrheit gemafs veranlassen zu wollen.

Hochachtungsvoll
Akt.-Ges. Westfdlisches Kokssyndikat.
Simmersbach. pp. Vollrath.
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im Jahre 1900, das ist eine Ersparnis von uber
14 °/o. Dazu ist noch besonders hervorzuheben,
dafs vom Mai 1901 ab minderwertige Kohle zur
Verwendung kam und der Schrott im ganzen Jahr
sehr minderwertig gegentber dem in 1900 ver-
wendeten Schrott war, so zwar, dafs der Gesamt-
einsatz fur 1900 17 %, fur das 2. Halbjahr 1901
nur 1,2 % Kernschrott enthielt. Ohne diese er-
schwerenden Umstdnde wére die Gasersparnis
mit Sicherheit noch grofser gewesen.

Dafs der Gasverlust bei dem Rovei'sioren so
Uberraschend grofs ist, findet seine Erklarung
in folgenden konstatierten Beobachtungen: Ist der
Gaseinstromungskanal mit dem Ofen verbunden,
so ist in der Leitung kurz vor dem Roversier-
ventil ein Druck von 10—20 mm Wassersdule.
Bei angehobener Trommel jedoch, wé&hrend des
Reversierens, wenn also die Gaseinstromung mit
dem Rauchkanal in Verbindung steht, herrscht
ein Vacuum von 50—60 mm! Ein weiterer Vorteil,
den die Anwendung der Erfindung bietet, ist die
grofste Haltbarkeit der Reversiorventile, da ein
Verbrennen des Gases in denselben, und somit
ein Verziehen der Glocken nicht mehr beobachtet
ist. Ebenso werden Beschadigungen und Zer-
storungen der Kamine vermieden, sowie Beldsti-
gungen der Nachbarschaft und Beschadigungen
durch ausstromende Kohlenoxydgase.

Wenn man bedenkt, dafs in Deutschland
allein Uber 200 Regenerativéfen im Betrieb sind,
so ergibt sich, dafs fir dieselben oine Vorrichtung
zur Vermeidung des Gasverlustes wahrend des
Umsteuerns eine Ersparnis von mindestens
500 000 dI jahrlich an Kohlen erzielt. Die Vor-
richtung ist geschiitzt durch die deutschen Reichs-
patente Nr. 128 275 und Nr. 138 280.

Poetter & Co., Dortmund.

3 in der Eisenindustrie.

Zu vorstehendem Schreiben bemerken wir,
dafs die von uns verdffentlichte graphische Dar-
stellung ohne Zweifel das genaueste Bild von dem
wirklichen Verhdaltnis zwischen den Preisen der
verschiedenen Rohstoffe, Halb- und Fertigfabrikate
gegeben haben wirde, wenn lberall die im grofsen
Durchschnitt tatsdchlich bezahlten Preise héatten
eingesetzt werden kénnen. Da aber ein solches
Material fur Zwecke der Verdffentlichung nicht
zur Verfigung steht und seine Beschaffung auch
ausgeschlossen erscheint, so hat die Redaktion
sich darauf beschranken missen, die durchschnitt-
lichen Marktnotierungen einzusetzen. Sie hat
sich dabei nicht ausschliefslich auf die Vierteljahrs-
Marktberichte in ,,Stahl und Eisen* stiitzen kdnnen,
da voriubergehend, n&dmlich wahrend des ganzen
Jahres 1901, von der Marktberichtskommission die
Preisnotierungen flr den rheinisch-westfdlischen
Bezirk eingestellt worden waren. Fur diesen Zeit-
raum hat die Redaktion sich daher wegen der
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Notierungen anderweitig umsohen missen und hat
hierbei wesentlich — und gerade auch fir Hoch-
ofenkoks — aut die Notierungen der Disseldorfer
Borse zuruckgegriffen.

Hatte die Redaktion fir Hochofenkoks fir die
Jahre 1900 und 1901 einen Fusionspreis von 17 M
eingesetzt, so hétte sie in gleicher Weise auch bei
Roheisen und Halbzeug verfahren missen, um das

Zuschriften an die Redaktion.

23. Jahrg. Nr. 5.

gegenseitige Verhdltnis dieser Produkte zuein-
ander in zutreffender Weise zu charakterisieren.
Die Redaktion glaubte daher bei Aufstellung der
Ubersichten ,der Wahrheit geméafs* zu handeln,
und dieser am néachsten zu kommen, indem sie
die Notierungen in der geschehenen Weise oin-
setzte. Sie hdlt an dieser Ansicht auch heute
noch fest. Die Redaktion.

Selbstkosten von Bessemer-Stahlblocken in den Vereinigten Staaten.

Herr Fritz Lurmann jr., Osnabrick, teilt
uns freundlichst nachstehend die Selbskoston eines
dor am besten geleiteten Bessomor-Stahlwerke von

Selbstkosten der Bessemerstalilbldcke

Brennmaterial:
1199,527 t Koks, 4,6 8 %
183,080 t bituminése K ohle
27,250t Anthracitkohle....

t Gruskohle

46 Klafter Holz

Erzeugung dor Geblésekraft
Brenndl 16 769 1 (4430 Gallons)...
Erzeugung der Kraft zum W alzen..
Schmiermaterinl
Erzeugung der elektrischen Kraft..
Feuerfeste Materialien
Kokillen und unterlagsplatten
Zuschlag 417,661 t Kalkstein
Reparatur-W erkstétten
Zimmerer- und Anstreicher-Arbeiten
Maurer- und Gehilfen-Arbeiten
Geleise-Arbeiten
Eisengufs-Arbeiten
Verschiedene Unterhaltungs-Arbeiten...
Ricklagen

Allgemeine Unkosten
Beaufsichtigung
Arbeitslohn fir das W alzen
n Giefsen...
Verschiedenes
Walzwerksmaschiuisten....
,» Bureau-Angestellte

Verbrauchtes Eisen:
51,21 % flussiges Roheisen .
Kaltes Roheisen
Gebrochene Rohblécke.
Eudbldcke

11

”

Schrott von der Blockschere 20707,412t; 1t
Schienen-Schrott................

Knuppel-Schrott....

Alte Kokillen...coovvnnnee

Spiegeleisen 19 bis 21 % Mn 1412031t 1t
Ferromangan......cocoveevninensinrcnenens 35539 t; It
Ferrosilicium ..o o 3,855t It

28 158,837 t

Es wurden erzeugt:
24 870,227 Grofstonnen gute Rohbldcke

72,683 Restblocke .
82,443 » Schalen (Abgang)
566,884 » roher Schrott

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

Nordamerika mit. Nach seiner Angabe stammen
sieaus einer Zeit, als der Koks loco Werk nur 11,08 .«
die Grofstonne kostete, also 1000 kg etwa 11,50 JI.

Gesamtkosten Kosten pro

Grofstonne
M I3
11,687 .« 14 01S 187 561
5525 1011 52 043
17,850 ,, 486 021
""" 14,875, 684 16 201 026
......................... 9511 381
= 0,03 619JI 611 026
2536 102
358 013
865 038
11069 446
......................... 7351 293
......................... 1952 077
5311 213
564 021
......................... 1904 077
......................... 1382 055
3376 132
2374 098
......................... 1884 16 799 077
......................... 6 395 259
2530 102
50 366 027
186 009
767 030
2752 111
......................... 1317 55390 89 051
131574 68 5 289
= 41,2515.« 1101720 80
= 91,3835M 129 036
= 220932 7851

= 78,200 301 1238910 27 49 814
1370 484 55 103
989 042
97,18% 1369495 34 55 061

0,28 ,,

0,32 ,,

2,22 .,

100,00 %
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Der neue autonome 06sterreichisch-ungarische Zolltarif.

Der in vorletzter Nummer von ,Stalil und
Eisen“* erwdhnte neue autonome. Zolltarif wurde
am 28. Januar dem &sterreichischen Abgeordneten-
hanse und dem ungarischen Reichstage neben den
Ubrigen Ausgleichsgesetzen, als deren wichtigster

XXXVO01l. Eisen und Eisenwaren.

Teil er wohl angesehen werden kann, vorgelegt.
Wi ir geben in Nachstehendem eine Ubersicht der
fur die Eisenindustrie in Betracht kommenden Zoll-
tarifpositionen, und zwar sowohl nach dem neuen
als auch nach dem jetzt in Kraft befindlichen Tarif.
Neuer Tarif  j Bisheriger Tarif
Zoll in Kronen fir 100 kg

Eisen und Eisen-Halbfabrikate:

428. Roheisen; Eisen und Stahl, alt, gebrochen und in Abféllen zum Schmelzen
UNA SCRW BTSN ottt ettt et bbbttt bbbttt bbbt 1,90 1,90
Anmerkungen.
1. Eisenfeile und HammersChlag ..o frei frei
2. Weifsblechabfélle fur Entzinnungsanstalten auf Erlaubnisscheine unter den
im Verordnungswege vorzuzeichnenden Bedingungen und Kontrollen................ frei -
429, LUPPENEISEN; 1N G 0 TS ciiiiiiiieiieierisieistsse st sts stes s ss e st sssenees 3,80 3,81
430. Flufseisenzaggel und Zaggel aus abgeschweifstem Schweifseisen,
Brammen, P 1atiN €N ettt bbb 4,80 6,55
431. Eisen und Stahl in St&ben, geschmiedet gewalzt oder gezogen:
) NICNT FASSONMMIBI T ittt ettt 6.50 6,55
D) FASSOMMIETIT oo 8,40 8,33
C) Ziereisen, ornamentiert.. 9.50 9,52
d) appretiert, nicht unter € genOrig o . 12,- 11,90
e) vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegierungen oder Aluminium plattiert
00EI PO TTB Mt esee 20,- 20,24
432. Blech und Platten:
a) roh (Schwarzblech), in der Starke:
1. VON 2 MM OB M BN T ittt 9,50 9.52
2.unter 2 mm BiS 1M M e e e e 10.70 9.52
3.unter 1 mm BiS 0,6 M M oot ses ses seesestess s et sssesseeses e 11,30 11.90
4. unter 0,6 mm bis 0,4 mm 12,50 11.90
5. unter 0,4 mm bis 0,25 m m 13.70 14.29
B. UNTET 0,25 M M coovieeceeieeeecteee ettt es sttt s st s s ne st s st en et enenies 15,- 14.29
b) dressiert oder decapiert, in der Starke:
1vOon 1 MM 0dEr M €N T o 12,- 14.29
2. unter 1 mm bis 0,6 m m .. 13,70 14.29
3. unter 0,6 mm bis 0,4 m m . 15- 16.67
4, UNEEE 0,4 M M oottt 16,- 16.67
c) verzinnt, verzinkt, verbleit, verkupfert, vermessiugt, gefirnifst, geschliffen,
in der Starke:
1. VON 1 MM OGEE M B N T ettt 19,- 19.05
2. unter 1 mm bis 0,6 mm ... 20,- 19.05
3. unter 0,6 mm bis 0,4 m m 21,50 19.05
4.UNter 0,4 M M oottt 24,- 23,81
d) vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegieruugen oder Aluminium plattiert
oder poliert. ... 24,- 23,81
e) dessiniert (farbig oder geprelst), moiriert, lackie rt....cooommrcirrcirrs 29— 28,57
433. Bleche und Platten, durchgeschlagene, gelochte, vertiefte oder zu-
gesclinittene:
Q) SCRWATZDIECNE oot 17,- 14,29
b) dressierte oder dekapierte 21,- 20,24
Lo I LT L1 L= OO 36,— 3571
484. Draht:
a) in der Starke:
1 von 1,5 MM 0GB M B N T oot ettt 9,50 9,52
2. unter 1,5 mm bis 05 m m .. 12,50 11,90
3. UNEET 0,5 M M oo e eeeesseess s 15— 14,29
b) verzinnt, verzinkt, verbleit, verkupfert, vermessingt, gefirniist, in der
Stérke:
1 VON 1,5 MM O0EF M € N T eoiieeeeeeeeceeies eeeeeeeeeee e eeeeeee e ee e see e see e 14,30 19.05
2. unter 1,5 MM DiS 0,5 M M oo sesesssessesse s ssees et seeesesesesesneeenes 13- 19.05
LTV F YA O IE= T 1 11 OO 21- 19.05

* ,Stahl und Eisen“ 1903 S. 226.
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c) vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegierungen oder Aluminium, plattiert

435. Gehérteter Draht:

b) poliert oder sonst weiter bearbeitet

Eiseuwaren:
436.  STANISANG e
437. Walzen ans nicht schmiedbarem Gufs:

@) roN, AUCH gESCREUET . it e
b) in anderer Weise gewdhnlich oder fein bearbeitet......cooniinnnns
438. Rohren aus nicht schmiedbarem Gufs, einschlieBlich von derlei

Rohrenverbindungsstiielten:

a) roh, auch gescheuert, auch mit Asphalt oder Teer (berzogen, mit
einer Wandstarke:

.von 7 mm oder mehr

2. unter 7 m m .

b) in anderer Weise gewdhnlich bearbeltet “mit einer Wandstarke:

.von 7 mm oder mehr

2. unter 7 m m
c) fein bearbeitet mit einer Wandstarke:
1. von 7 mm oder mehr
2. UNTEE 7 MMM bbbttt b et eb et re ettt nenes
430. Ro6hren aus Schmiedeisen, gewalzt oder gezogen, oder aus schmied-
barem Gufs, auch mit gebdrtelten, angeldteten oder aufgeschweifsten Elantschen,

mit Ausnahme von derlei Réhrenverbindungssticken; Wellrohre:
a) roh, auch gescheuert, mit Gewinden oder mit gebohrten oder abgedrehten
FIANTSCREN et
b) in anderer Weise gewdhnlich bearbeitet.

c) fein bearbeitet. ..

440. Rohren aus Platten und Blechen genietet, geldtet oder gefalzt:

a) roh oder gewdhnlich bearbeitet:
1. Ofenrdhren, auch Kniestiicke aus Schwarzblech

=

=

441. Rohrenverbindungssticke (Fittings) u. Flantschen aus schmiedbarem Eisen:
a) roh oder gewdhnlich bearbeitet
D) feiN DEATDEITE . i
442. Eisenkonstruktionen (fertige Objekte oder fertig gearbeitete Bestand-
teile von solchen) aus Eisen oder Stahl in Staben, Blechen oder Platten, genietet,
verschraubt u. s. w., auch grob angestrichen
443. Eiserne Fésser:
a) genietet, geprefst, gefalzt, geldtet, geschweiflt, auch grob angestrichen
b) in anderer Weise gewdhnlich oder fein bearbeitet, auch in Verbindung
mit gewohnlichen Materialien........ccooiviinciiii s
444. Kesselschmiedwaren, mit Ausnahme der zur Klasse XL gehorigen,
geschmiedet, genietet, geprefst:
a) gewdhnlich bearbeitet. ... *
b) fein bearbeitet, auch in Verbindung mit gewo6hnlichen Materlallen
445. Blechwaren, nicht besonders benannte:
a) aus rohem SchwarzbleCh ...
b) aus Schwarzblech, grob augestrichen oder aus dressierten Blechen, auch
grob angestrichen ...
abgeschliffen, fein angestrichen oder gefirnifst, verbleit, verzinkt, ver-
zinnt (auch aus Weillblech); auch in Verbindung mit gewdhnlichen
M aterialien ...
d) bemalt, bedruckt, bronziert, lackiert, emailliert oder aus dessinierten
Blechen; auch in Verbindung mit gewdhnlichen Materialien
e) poliert, verkupfert, vermessingt, vernickelt, mit Kupfer, Kupferlegierungen
oder Aluminium plattiert oder versilbert; auch in Verbindung mit ge-
wohnlichen oder feinen Materialien ...
446. Schienen, ohne Rucksicht auf das Profil, auch gebohrt, auf den laufenden
Meter im Gewichte:
a) von 15 kg oder mehr ..
b) unter 15 K g oo

447. Schienenbefestigungsmittel: Laschen, Schienenndgel, Unterlagsplatten,
Fixierungsringe u. s. w. (mit Ausnahme von Schrauben, 'Schraubenbolzen und
Muttern), Eisenbahnschwellen, Schienenstiihle

C

~

23. Jahrg. Nr. 5.

Neuer Tarif

] Bisheriger Tarif

Zoll In Kronen fir 100 kg

24 ,-

16,-
38,-

7,20

8,25
21,-

7,20
10,50

12, -
19,-

21,50
24,50

17—

21-
86,—

21,—
29,-
18, —

23,-

38,—

60,50

120,—

35,71

19,05
35,71

9,52

9,52
20,24

4,76
9,52

9,52
20,24

20,24
20,24

15,48
20,24
35,71

15,48
20,24
35,71

20,24
20,24

14,29

20,24

35,71

20,24
23,81

14,29

20,24

35,71

59,52

119,05

6,55
8,33

11,90
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448. Eisenbahnachsen und Radeisen (Naben. Radreifen, [Tyres], Raderscheiben.

Stali und Eisen. 339

Neuer Tarif

j Bisheriger Tarif

Zoll in Kronen fir 100 kg

Radsterne), aueli abgedreht, abgeschliffen ... 14,50
449. Eisenbahnrdder und Eisenbahnradséatze, fertige, mit einem Durchmesser:
a) von 36 cm oder mehr 14,50
D) UNTEE 36 €M it 20,-
460. Ausweich-Vorrichtungen, Kreuzungsstiicke, Schiebebiuhnen, Wechsel,
Bremsvorrichtungen, Puffer und dergleichen schwere Eisenbahnmaterialien:
@) TOh, AUCHh gESCNEUEBT T ..ottt 14,-
b) in anderer Weise gewdhnlich bearbeitet 20,-
461. Achsen, Achsenstummel, Achsenbiichsen und Achsenstéfsei fur Strafsen-
fahrzeuge:
a) roh, nicht weiter bearbeitet. 10,50
b) weiter bearbeitet:
1. gewdhnliche Achsen und Bestandteile zu solchen ... 21,-
2. Ol- und Halbélachsen, dann Patentachsen, sowie Bestandteile zu solchen,
auch in Verbindung mit Bestandteilen aus unedlen M etallen.......coiccnccnnnen 48,-
W erk zeuge:
452. Sensen und Sicheln, auch in Verbindung mit H 01z ..o 16,-
453. Schwere Schmiedezangen, Brechstangen, Geifsfifse und Steinbohrer,
auch an der Schneide oder Kante geschliffen......e 12,-
454. Krampen, Hauen und Schaufeln (einschliefslich der Kellen), auch in
Verbindung mit Holz:
a) roh, auch an der Schneide oder Kante geschliffen....... 17,50
b) in anderer Weisegewdhnlich oder fein bearbeitet.....ovioninen. 22,-
455. Heu-, Dung- und andere grobe Gabeln, Rechen und Harken, auch in
Verbindung mit Holz:
a) roh, auch an der Spitze zUgerichtet ... 24,-"
b) in anderer Weise gewohnlich oder fein bearbeitet, auchpoliertoder
VETNICKE It i s —
456. Hammer, Schlagel; Axte, Beile, Hacken; Zangen mit Ausschlufs der
schweren Schmiedezangen, Ambosse, Ambofsstockel und Schmiedegesenke:
a) im Stuckgewichte von 500 g oder mehr:
1. schwarz oder gewohnlich bearbeitet ..o 33—
2. BN D AT ITE L i 48,-
b) im Stickgewichte von weniger als 500 g sowie alle ganz oder teilweise
polierten oder VErnickeIteN ..o 60,—
457. Feilen und Raspeln mit einer Hieblange:
@) UDEF 250 MM oottt 30,—
b) VON 150 DiS 250 M M woooiiiecicieieceectectee ettt ettt sa st es 60,—
©) UNTEE 150 M M oot eenen 75,-
Anmerkung. Geschmiedete, auch blofs abgestiickte, sowie geschliffene,
jedoch nicht gehauene Feilenkdrper sind nach Nr. 483b zu verzollen.
458. Sé&gen und ungezdhnte Sé&geblétter, auch ganz oder teilweise poliert
oder vernickelt:
Q) LAUDSAGEN oottt 150,—
[0) IR T2 L1 60—
459. Fréser, Reibahlen (mit Ausnahme der Winkelreibahlen), Gewinde- und
Spiralbohrer, Schneidebacken; Ahlen; alle diese auch ganz oder teilweise poliert
oder vernickelt; im Stlckgewichte:
@) VON 250 g 0BT M €N T oot 60,—
D) UNTEE 250 G oottt ettt sttt 85—
460. Hobel- und Stemmeisen, Meifsel, nicht anderweitig genannte Bohrer,
Stempel, Stanzen und andere nicht besonders genannte Werkzeuge; alle diese
auch ganz oder teilweise poliert oder vernickelt ... . 60,—
461. Ndégel und Drahtstifte:
a) Schuhndgel und Zwecken; Hufnégel; geschnittene Né&gel, nicht besonders
DENANNTE oottt 24,-
b) Drahtstifte, aUCh gESCREUETT. oo 16,-
c) Nagel, andere:
1 roh, AUCh gESCREUET .ot e 18—
2. in anderer Weise gew6hnlich bearbeitet; nicht in Verbindung mit anderen
M BEETTATIEN c.ovocvveeeceee et s s eees s 20,-
d) fein bearbeitet, dann alle mit Képfen aus anderen gewdhnlichen Ma-
TEHAlIEN et e 36,—
462. Schraubenmuttern und Bolzen, ohne Gewinde; Nieten:
a) roh, mit einer Schaftdicke beziehungsweise Lochweite:
L vON 14 ML 0AEI M BN T ettt 12-

11,90

14,29
14,29

9,52
20,24
9,52
20,24

35,71
15,48

11,90

16,67
20,24

23,81

23,81

23,81
23,81

59,52

23,81
47,62
47,62

23,81
47,62

k :y-
23,81
47,62

59,52

23,81
15,48

15,48
15,48

35,71

11,90
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Neuer Tarif jBisheriger Tarif
Zoll in* Kronen fir 100 kg

2. unter 14 bis 7 mm & 15.48
3. unter 7mm. . .. ' 15.48
b) gewdhnlich oder fein bearbeitet, mit einer Schaftdickc beziehungsweise
Lochweite:
1. von 14 mm oder MeNr . . . ‘wl9,- 15,48
2. unter 14 bis 7m m . 24,— 20.24
3. UNTET 7 MM cootiitcieeitsis st 29,- 20.24
463. Schrauben, Schraubenmuttern und Bolzen, mit Gewinde:
a) roh, mit einer Scliaftdicke bezieliungweise Lochweite:
1. vON 14 T 0AEF M ENT ittt 21,50 11,90
2. unter 14 bis 7m m ... 29 - 23.81
3. unter 7 bis 4mm ... 36,— 23.81
4. unter 4 mm........... 48,— 47,02
b) gewdhnlich oder fein bearbeitet, mit einer Scliaftdicke beziehungsweis
Lochweite:
1. von 14 mm oder MENTr s 29 - 20,24
2..Unter 14 DIS 7 M M oo e 36— 23,81
3. unter 7 Dis DIS 4 M M e 43,- 47.62
4. UNEET 4 THIITL. .ot 50,— 47.62
464. Ketten, mit Ausnahme der gegossenen und der Gelenkketten:
a) mit einer Gliederstdrke von mehr als 6 11111t
1. roh; auch gescheuert 0der geteer . i rreciesssiessessssesssessessesnssensenns 13— 11,90
2. in anderer Weise gewdhnlich oder fein bearbeitet. . . .. .. .... 23,- 20,24
h) mit einer Gliederstarke von 2 bis 6 1111
1. roh, auch gescheuert 0der geteErt  .....o.cocoeoiooeeceeeeeeeeeeseeseeeeeeeereess s 22,— 35.71
2. in anderer Weise gewohnlich oder fein bearbeitet....civccvceiesirennenn, 30,- 35.71
c) mit einer Gliederstarke unter 2 1T
1. rob, auch gescheuert oder geteert.......n. 36,- 35.71
2. in anderer Weise gewdhnlich oder fein bearbeite 40,- 35.71
465. Geleukketteu, mit Ausnahme der zu Nr. 552 gehdrigen Fahrradketten . 42,-
466. Drahtwaren, nicht besonders benannte:
a) roh oder gewohnlich bearbeitet:
1. aus Draht in der Starke von 1,5 mm oder m ehr .. 22y~ 19,05
2. aus Draht unter 1,5 mm Stérke ... 38,- 35.71
b) fein angestrichen, verzinnt, verzinkt............... . 40,- 35.71
Anmerkung. Drahtseile der Nr.466a 2 und b ..ccooovvivciecncceecae 36,- 35.71
c) in anderer Weise fein barbeitet, auch poliert oder vernickelt; mit Ge-
spinstfaden Ubersponnencr D rah ... 60,- 59.52
467. Kratzen aller Art; Weberk&dmiue, Weberkammzahne, auch in Bunden
oder Ringen; Weberlitzen aus Draht; Mailions 90,- 59.52

468. Nadeln, soweit sie nicht unter Nr. 469 fallen; Sehreibfedern und

Federhilsen; Stahlperlen, auch vergoldet oder versilbert, Fischangeln, Hafteln

Schnallen, Knépfe, Fingerhite und dergleichen, kleine Gebrauchsgegenstdnde . . 120, 119,05
Aumerk uug. Sogenannte Nadelschéfte sind als Drahtwaren, nicht besonders

benannte, der Nr. 466 zu behandeln.

469. Néhnadeln (eiuschliefslich der Heft-, Stick- und Stopfnadeln) auch
mit vergoldetem Ohr, N&h-, Strick-, Stick- und Wirkmaschinennadeln . . . 240,— 238,10

470. Federnstahl (bandartig gepléatteter Stahl in Bunden oder Ringen, durch
Harten gefedert), auch poliert, in der Starke:

a) von 0,5 mm oder M €N I 30— 35,71
D) UNTEr 0,5 MM (i 84,-
471. Federn:
a) Blatt- und Spiralfedern fir Eisenbahn- und Strafsenbahnfahrzeuge 15,50 11,90
b) andere Wagenfedern .. e 21,— 20,24
¢) Mobel- und andere grobe Federn:
1. roh, auch gescheuert oder grob angestrichen ..., 36,— 35,71
2. in anderer Weise gewohnlich oder fein bearbeitet..........ccccoceeivinicnnn. 00,— 59,52
d) Federn, nicht besonders benannte, auch poliert oder in Verbindung mit
gewohnlichen oder feinen Materialien ... 120,— 119,05

472. Bander (Scharniere, Riegel, Fenster- und Tlrangeln, Angelknopfe und
Angelteile, Tir-, Fenster-, Mdobel- und Wagenbeschldge); Sporerwaren; alle
diese, mit Ausnahme der zu den Kunstschlosserarbeiten gehdérigen, auch in Ver-
bindung mit unedlen Metallen:

a) roh, auch gescheuert, gebohrt oder grob ungestrichen ... 24 ,- 20,24
b) geschliffen, fein angestrichen, gefirnifst, verbleit, verzinkt,’ verzinnt
oder in anderer Weise gewdhnlich bearbeitet (auch aus Weifsblech)

: : - s [N 35,71
c) in anderer Weise fein bearbeitet......ccoooevinicnne

_ 59,52

Z$
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Neuer Tarif | Bisheriger Tarif
Zoll in Kronen fur 1Q0 kg

473. Schlésser, Schlissel und andere Schlofsbestandteile:

a) Schldsser, gewdhnliche, mit Ausnahme der Sicherheitsschlésser und der
zu den Kunstschlosserarbeiten gehdrigen, im Stiickgewichte:

1 von MENT AlS 300 g oo bbbt 38,- 35,71
2. von 300 g oder darunter... 50,- 59.52
b) Sicherheitsschlgsser, auch mit Kunstschlosserarbeit.......ccccorviviviririnnnen. 65,- 59.52

Anmerkung. Die mit den Schléssern eingehenden, zu denselben gehdrigen
Schlissel werden mit den Schléssern zusammen verzollt; dagegen sind dieselben
bei Erhebung des Stiickgewicht.es aufser Betracht zu lassen.
c) gewohnlich oder fein bearbeitete Schlussel oder Schlofsbestandteile,
mit Ausnahme der Schlofsfedern ... 50,-
Anmerkung. Unbearbeitete Schlissel und Schlofsbestandteile sind nach
Beschaffenheit zu verzollen.

474. Kunstschlosserarbeiten mit geschmiedeten, geprefsten oder getriebenen

Ornamenten, auch in Verbindung mit unedlen M etallen ... 65,— 35,71
475. Eiserne Kassen und Sicherheitskassetten:
a) nicht fertig gearbeitete, blofs aus Eisen in Platten und Stiben . . . . 24, ~ 20,24

b) fertig gearbeitete (auch dergleichen Tresoreinsédtze), auch in Verbindung
mit Kunstschlosserarbeiten:
1. mit Isoliermaterialien gefil It ..ot 36,- 35,71
2. 0Nhne 1S0lIErMaterialieN ..ot e ettt 70, 50,52

476. Eiserne Mdobel, mit Ausnahme der zu den Kunstschlosserarbeiten ge-
horigen ; Turngeréte:

a) roh, oder, grob angestrichen, auch in Verbindung mit H 01z ....ccoouuneee. 20,— 20,24
b) in anderer Weise gewdhnlich oder fein bearbeitet, auch in Verbindung
mit anderen Materialien e 60,— 59.52

477, SPOTEN GBI A Tl 120,— 119.05
478. Waffen und Waffenbestandteile:
a) Hieb- und Stichwaffen, sowie Bestandteile von solchen ..., 75— 59.52
b) SchuBwaffen :
1. Geschiitze NN G eSCRULZIETIE ..ot 60,— 59.52
2. Zimmer- und Bolzengewehre, auch zZerlegt. e 72,- 59.52

3. fertige Handfeuerwaffen, andere auch feinst bearbeitet.......ccooceirrenrnene, 150,— 119.05
c) Bestandteile von Handfeuerwaffen :
1. Laufe, aUCh fertig GearDeitetu i iiiesseeeeeeseessees seveeeseeeseesessesse e 60,— 59.52
2. andere, rohe, nicht gehdrtete, nicht eingesetzte, nicht briinierte Bestand-
teile VON HandfeUerWATFEN ..o....cioooeceeeeeeee oo eeeeseees ceeoeeeeessseseeeseessses e sessses s 75,- 59.52
3. andere fertig gearbeitete Bestandteile von Handfeuerwaffen, auch feinst
DAIDEIEEE ... vveveeceeeeeceeeee et ss s e 150,- 59.52
479. Messerschmiedwaren und Bestandteile zu solchen :
a) Bestandteile zu Messerschmiedwaren, gegossen, geprefst oder geschmiedet,
roh, auch mit abgeprefstem Grat, nicht weiter bearbeitet.......ccccoooioioereercriernnne. 45— 35,71
Anmerkungen.
1. Weiter bearbeitete Bestandteile zu Messerschmiedwaren (gebohrt, gefeilt,
gehértet, geschliffen u. s. w.) sind wie fertige Messerschmiedwaren zu verzollen.
2. Aus Blech geprefste Gabeln zum Verzinnen fur die Fabrikation von Zinn-
stahlbestecken auf Erlaubnisscheine unter den im Verordnungswege vorzuzeich-
nendeu Bedingungen und KONTrOTIEN ..o 36,—

b) grofse Slesser und Scheren fir den gewerblichen oder landwirtschaft-
[IChEN G EDTAUCK vt 55,- 47,62

c) Scheren (mit Ausnahme der .groben fur den gewerblichen oder land-
wirtschaftlichen Gebrauch), auch feinst bearbeitet........cccccocooovevruerrenrnnnen. 175,- 119.05
d) Taschen- und Schnappmesser aller Art, auch feinst bearbeitet .... . 150,- 119.05
e) alle anderen Messerschmiedwaren, auch feinst bearbeitet.....cc.... ... 175— 119.05

480. Galanteriewaren (Nippes, Toilette- und Schmuckgegensténde); Spiel-
waren; auch in Verbindung mit gewdhnlichen oder feinen Materialien . . . 120,— 119.05

Anmerkung. Hohe Bestandteile zu Waren dieser Nummer (blofs gegossen

geprefst u. s. w.) sind nach Beschaffenheit zu verzollen.

481. Waren aus nicht schmiedbarem Gufs, nicht besonders benannte, auch
mit Verbindungssticken aus schmiedbarem Eisen oder in Verbindung mit Holz
a) roh oder blofs gescheuert, bei einem Stickgewichte:

L von MeNr als 100 K G oottt 6,— 4.76
2. von mehr als 40 kg bis 100 kg. . 7.50 4.76
3. von mehr als 0 kg bis 40 k g L 8.50 9.52
4. von 5 kg oder darunter 10,50 9.52

b) in anderer Weise gewdhnlich bearbeitet, bei einem Stiickgewichte:
- VON MENE @IS 100 K § oot ceeeeeecte e et 14,- 9.52
. von mehr als 40 kg bis 100 kg 16,- 9.52

N
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Neuer Tarif Bisheriger Tarif

Zoll in Kronen fiur 100 kg

3. von mehr als 5 Kg BiS 40 K § coooevvcoeevveeeveesiessseesssssssssssessssesesssssesessensssss 18,- 9,52
4. VON 5 KG OUEr QATUNTET cooriveeeeeeeeeeeeeeeeeese v eeeseeee s ssesse s seseneens 22, - 20,24
c) fein bearbeitet, hei einem Stiiekgewichte:
1. vON Mehr als 100 K § woovveeeeeeeeeeecveceemeeeeeeeescesensieinnens eeeeeeseseseesseeenesene 20, - 20,24
2. von mehr als 40 kg bis 100 k g . 25,- 20,24
3. von mehr als 5 kg bis 40 k g ... . 30,- 20,24
4. VON 5 KG OUEF BATUNTET oot seessss s sssss s essss s enessans 36,- , 99,52
482. Kunstgufs und anderer feiner nicht schmiedbarer Guis, auch mit Ver-
bindungsstiicken aus schmiedbarem Eisen oder in Verbindung mit Holz:
a) roh oder blofs gescheuert 36— 35,71
b) in anderer Weise gewdhnlich oder fein bearbei
mit anderen gewohnlichen Materialien . 50,— 3571
483. Waren aus schmiedbarem Eisen, nicht besonders benannte, auch in
Verbindung mit nicht schmiedbarem Gufs oder Holz:
a) roh oder gescheuert oder grob angestrichen, bei einem Stiickgewieht:
1. VON MENE @IS 25 K G oot een s 10,— 9,25
2. von Mehr als 3 KG DiS 25 K § oo veeeeeeee et e eeaeeeee e 12, - 9,52
3. von mehr als 0,5 kg bis 3 k g 14,- 11,90
4. von 05 kg oder darunter 16.— 11,90
b) in anderer Weise gewdhnlich bearbeitet, bei einem Stickgewichte:
1. VON MENT @IS 25 K G couoveeieeeeeieeeiecieeie ettt e stes st aes 20,— 11,90
2. von Mehr als 3 Kg DiS 25 K G coovrveveeiieieieiee sttt 22,— 11,90
3. von mehr als 0,5 kg bis 3 kg. . . 24 - 11,90
4. von 0,5 Kg 0der darUNTer. .ot 28,— 20,24
c) fein bearbeitet bei einem Stiickgewichte:
1 VON MENT @IS 25 K g cocvieeiiiieieeiete ettt bbb 30,— 20,24
2. von mehr als 3 kg bis 25 kg . 32,- 20,24
3. von mehr als 0,5 bis 3k g ... 36,— 20,24
4. von 0,5 kg oder darunter . 40,- 20,24
484. Eisenwaren in Verbindung mit gewdhnlichen Materialien................. 40,- 35,71
485. Eisenwaren in Verbindung mit feinen Materialien..........coeni 120, 119,05
480. Eisenwaren, vergoldet oder versilbert oder in Verbindung mit feinsten
M L TIATIEN et 240,- 238,10
Anmerkung. Namentlich angefiihrte, vergoldete oder versilberte Eisen-
waren, dann alle besonders benannten Gegenstédnde, die wegen ihrer Verbindung,
in eine der drei vorhergehenden Nummern fallen wirden, jedoch mit Sétzen von
mindestens 40 Kronen, beziehungsweise 120 Kronen oder 240 Kronen tarifiert
sind, werden nach ihren speziellen Nummern behandelt.
487. Waren dieser Klasse mit Montierungen aus Edelmetallen:
a) aus G old 850,— 714.29
b) aus Silber 600,— 714.29

Allgemeine Anmerkungen zur Klasse XXXVTIIL

1 Im Sinne des Zolltarifs ist unter schmiedbarem Eisen auch Stahl, Weich-
und Stahlgufs begriffen.

2. Hinsichtlich der Bearbeitung, im Gegensatze zuroh, 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 angefiihrt oder sonstige
Ausnahmen festgesetzt sind, angesehen:

a) als gewdhnlich 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 dhnlicher Weise nachtrdglich zusammengefligten Eisenteile, soweit sie
nicht der mweiteren Bearbeitung wegen unter b und c fallen.

Dagegen wird das Beseitigen der Gufs- und Prefsndhte (Grate) durch
Abmeifseln, Feilen oder Bestofsen, das Ebnen von Bruchflachen, das Abstechen
der Gufskopfe, dann bei Stahlgufs das Vorschruppen zum Zwecke der Prifung
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 Waren einem Zuschldge von 50 °fo zum Zolle fur die betreffende
Ware. Sind bei der betreffenden Ware besondere Zollsatze fur die gewdhnliche
oder feine Bearbeitung vorgesehen, so ist der Berechnung des 50prozentigen
Zuschlages der Zollsatz fur die feine Bearbeitung zu Grunde zu legen.
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XL. Maschinen, Apparate und Bestandteile derselben
aus Holz, Eisen oder unedlen Metallen, mit Ausnahme der in
die Klassen XLI und XLII gehdrigen.

526. Dampfkessel; Destillier-, Kihl-und Kochapparate; Cisternen und Tanks;
alle diese fertig gearbeitet, auch mit dazu gehdriger und anmontierter Armatur:
8) AUS B IS BN i

b) aus Eisen mit Bestandteilen aus unedlen M etallen.

c) aus uuedlen Metallen. ...

527. Lokomotiven und Tender; Lokomobilen. ...

528. Dampfmaschinen und andere nicht besonders benannte Motoren (mit Aus-
nahme der zu den Klassen XLI und XLTI gehdrigen Motoren); Arbeitsmaschinen,
in untrennbarer Verbindnng mit Dampfmotoren (Dampfbagger, Dampfkréane, Dampf-
h&mmer, Dampfpumpen, Dampfspritzen und dergleichen); hei einem Stiickgewichte:

a) von 2 g (q=:100 Kkg) oder daruUnter........seeses

b) von mehrals2 q bis 25 q ............

¢) von mehrals 25 gbis 100 g. .

d) von mehrals 100 g bis 1000q ...

e) Uber 10009 ..cccooerrrnne .
529. W erkzeugmasSChinen e

530. Landwirtschaftliche Maschinen und Apparate, nicht besonders benannte:
8) Dam PIPTIUGE i s
D) DresChmMasSChiNeN ..
c) andere:

1. aus Holz (d. i. mit 75 Prozeut oder mehr Holz)... .

2.8US E TSN e

531. Maschinen fir die Vorbereitung und Verarbeitung von Flachs, Hanf,
Jute und anderen zu Klasse X X111 gehdrigen Spinnstoffen, von Kammwolle und
Seide; dann alle zur Spinnerei und Zwirnerei dieser Spinnstoffe gehdrigen
Maschinen; Zeugdruckrouleauxmaschinen; Stickmaschinen; Kratzeusetzmaschiuen

532. Maschinen fir die Vorbereitung und Verarbeitung von Baumwolle nebst
den zur Spinnerei und Zwirnerei derselben gehérigen Maschinen, soweit sie nicht
unter die folgende Nummer fallen ...

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

534. Web- und Wirkstiihle, dann Hilfsmaschinen fur die Weberei und Wirkerei

535. Ndahmaschinen und Strickmaschinen:

a) Gestelle, aUCh ZETTE QL. i
h) Kopfe, fertig gearbeitete Bestandteile von Kopfen (mit Ausnahme

I N AU BTN ittt
c) Bestandteile zu Kopfen, unfertig gearbeitet, auch aus rohem Gufs;
Nah- und Strickmaschinen mit G estell ... ..

536. Maschinen und Apparate, nicht besonders benannte, aus Holz (d. i. mit

75 Prozent und mMeNr HOIZ) o

537. Maschinen und Apparate, nicht besonders benannte, aus unedlen Metallen

(d. i. mit mehr als 50 Prozent unedler Metalle) ..o

538. Maschinen und Apparate nicht besonders benannte, andere, hoi einem
Stiickgewichte:

2) VON 2 0 O0EF AATUNTET ittt

b) von mehr als 2 q bis 10q

C) UDEE 10 0 oottt bbbttt

Anmerkungen.

1. Kupfer- und Messingwalzen und -Platten, graviert oder nicht, fur inlén-
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 Gegenstdnde 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 Z&lle werden fir solche
Bestandteile dann angewendet, wenn bei der Eingangsverzollung seitens der Partei
die zur tarifméfsigen Beurteilung der betreffenden Maschine (beziehungsweise des
Apparates) notigen Nachv'eise beigebracht werden. Liegen solche Nachweise
nicht vor, so werden Maschinen- und Apparateuhestandteile (ausgenommen jene
von Ndah- und Strickmaschinen) folgendermafscn verzollt:
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Neuer Tarif

j Bisheriger Tarif

Zoll in Kronen fir 100 hg

26,—
32,-
40,-

9 -

40,-
82,-
26,—
22,—
20,-
24-

10-
18,—

17,—
24 ,-

15—

15—
15—

20,-
78,-
50,—
18,-
40,-
30—

28,-
24,-

frei

23,81
35.71
35.71

20,24

20.24
20.24
20.24
20.24
20.24

20,24

10,12
16,67

11,90
20,24

7,14

10,12
10,12

20,24
71,43

47,62
11,90

31,71

20.24
20.24
20.24

frei
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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 Ubrigen Bestandteile, bei einem Stiickgewichte:
von mehr als 2 4 nach Nr. 528b;
von 2q oder darunter nach Nr. 528a.
4. Kratzeubeschldge 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. 483a gehdren, sind nach
diesen Nummern zu verzollen, sofern sie unbearbeitet sind. Zerlegt zur Einfuhr
gelangende Maschinen oder Apparate sind von dieser Begiinstigung ausgeschlossen.

XL1. Elektrische Maschinen und Apparate und elektro-
technische Bedarfsgegenstande.

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

a) VON 25 KG 0der darUN Tl I it
b) von mehr als 25 kg bis 5 q
c) von mehr als 5q bis 30 q

d) von mehr als 30 g bis 80 q
€) UDEr 80 0 s

540. Telegraphen-, L&ute-, Signal- und Eisenbahnsicherungsapparate, elek-
trische; Telephone und Mikrophone: RBlitzschutzvorrichtuugen (exklusive Blitz-
ableiter); Mefs- und Z&hlapparate, elektrische; im Stiickgewichte:

n) von 5 kg oder dariiber
D) UNTEE 5 K G ittt

541. Schalt- und Kontaktvorrichtungen, montierte Sicherungen und dergl.
elektrische Leitungsapparate; alle diese in Fassungen (Doson und dergl.) im
StUCKGEWIChEE DIS ZU 250 § oottt

542. Lampen, elektrische (Bogen-, Gliih- und dergleichen Lampen), montierte
Fassungen zu elektrischen Lampen; montierte Glaskorper fir elektrische Licht-
EISCREINUNGEN oottt et b s £e e et eb e bt et et st ebenens £abebeseassbebeneanas

543. Apparate, elektrische und elektrotechnische Vorrichtungen (Regulatoren,
Widerstdande, Anlasser und dergl., nicht besonders benannte

Anmerkung. 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 ¢ daun, wenn seitens der Partei die zur Beurteilung der
Zugehorigkeit dieser Teile zu einer nach b bis ¢ abzufertigenden Maschine nétigen
Nachweise erbracht werden. Liegen solche Nachweise nicht vor, so tritt 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 tbrigen nach Beschaffenheit
des Materials zu behandeln.

Bestandteile von anderen in diese Klasse gehorigen Apparaten und elektro-
technischen Bedarfsartikeln, sofern dieselben nicht, namentlich angefiihrt 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 Stickgewichte unter 5 kg mit anmontierten elektrischen Mefs- und
Zéhlapparaten sind nach Nr. 540b zu verzollen.

544. Kabel und isolierte Dréhte fiur elektrische Leitungen:
a) Mit MetallDCWENTUUG ..ot e .
b) ohne Metallbewehrung, mit einer Isolation:

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

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

mit Kautschuk, Guttapercha oder deren Ersatzstoffen.........
545.  Accumulatoren mit Bleiplatten, sowie Bleiplatten fiir solche
546. Elektrische Kohlen:

a) Beleuchtungskohle (Kohlenkerzcn) im Gewichte von 1 kg und darunter
per laufenden Meter
b) andere

23. Jahrg. Nr. 5.

Neuer Tarif

[ Bisheriger Tarif

Zoll in Kronen fur 100 kg

120,—
240,—

180,—

200,—

48,-
60,-
95.-

145,-
36,-

48,-
24,-

20,24
20,24
20,24
35,71
20,24

119,05
119,05

119,05

119,05

119,05

47.62
47.62
71,43

119,05
47.62

35,71
23,81
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Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Bericht Uber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wéahrend

zweier Monate zur Einsichtnahme fur jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

9. Februar 1903. KI. 10b, T 8103. Verfahren zur
Herstellung eines Bindemittels fir Briketts aus den
Abfallaugen der Sulfitcellulosefabrikation; Zusatz zu
Patent 136322. Dr. Ernst Trainer, Bochum, Wittener-
strafse 77.

KI. 24c, W 19639. Selbstanzeiger fir das Um-
stellen der 'Wechselklappe bei Regenerativfeucrungen.
Jean Wolf, Lippstndt.

KIl. 24c, W 19721. Selbstanzeiger fir das Um-

stellen der Abschlufsklappe an Bcschickungsvorrich- 1

tungen; Zus. z. Anm. W 19 639. Jean Wolf, Lippstadt.

KI. 26a, P 13627. Zwillingsgenerator zur Er-
zeugung von Wassergas und Generatorgas mit Erzeu-
gung des Dampfes durch die abziehenden Gase. Louis
A. Payens, Nijmegen, Holl.; Vertr.: Otto Siedenkopf,
Pat.-Amv., Berlin SW. 12.

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

KI. 40a, E 6870. Verfahren zum elektrolytischen
Entzinnen von Weifsbleeliabféllen und zur gleich-
zeitigen Erzeugung von elektrischer Energie.

. Ofenschacht und
) troden. Société Elektrométallurgique Francaise, Froges,

KI. 31 b, W 19 151. Vorrichtung an Formmaschinen
zum Abheben der Modellplatte und des Formkastens.
Konig]. Waurtt. Huttenverwaltung Wasseralfingen,
Wasseralfingen.

KI. 499, C 10829. Verfahren zur Herstellung von
Eisenbahnschwellen. Paul Gazes, Boucan, Frankreich;
Vertr.: E. Hoffmann, Pat.-Anw., Berlin SW. 68.

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

KIl. 21 h, S 16091. Elektrischer Ofen mit in dem
in der Ofensohle eingebauten Elek-

Frankr.; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen
und A. Bittner, Pat.-Anwalte, Berlin NW. 7.
KI. 24f, B 32940. Stehrost fir Schachtdfen.

Berlin-Auhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., Dessau.
KIl. 26 a, R 16538. Verfahren und Ofen zur Er-
zeugung von permanentem Mischgas und Koks. Paul
Racine, Lyon ; Vertr. : C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harm-
“sen und A. Buttner, Pat.-Anwaélte, Berlin NW. 7,
KI. 49e, K 21856. Dampfhydraulische Presse.

. C. Kiefselbach, Rath bei Dusseldorf.

Geljj’ftuchsmuslercint Tagungen.

9. Februar 1903. KI. 24f, Nr. 192386. Roststab

Caesar J aus Grau- oder Hartgufs mit zickzackférmiger bezw.

Gustav Luis, London; Vertr.: A. Specht und J. D. i schlangenférmig gewundener Oberfliche. Paul & Sohne,

Petersen, Pat.-Anwélte, Hamburg 1

KI. 49 e, A 8792. Selbsttatige Steuerung fur elek-
trisch betriebene H&mmer. Friedrich Auer, Saljd-Tarjan,
Ting,; Vertr.: 0. Krlger, Pat.-Anw., Berlin NW. 7.

KI. 49e, B 30395. Einrichtung an hydraulischen
Arbeitsmaschinen zur,selbsttatigen Ruckfuhrung des
Prefskolbens nach jedem Arbeitshube. J. Banning,
Akt.-Ges., Hamm i. W.

KI. 49e, Sch 18434. Dampfhydraulische Arbeits-
maschine; Zus. z. Pat. 123600.
Maschinenfabrik, Breuer, Schumacher & Co., Akt.-Ges.,
Kalk b. Kdln a. Rh.

KI. 49f, D 12094. Verfahren zum Hérten von
Stahl an der Oberflache oder nur an einzelnen Stellen
derselben. Cleland Davis, Washington ; Vertr.: E. Hoff-
mann, Pat.-Amv., Berlin SW. 68.

KI. 499, W 19627. Walzenférmiger Support fur
Feilenhaumaschinen. Gebruder Wellershaus, Wermels-
kirchen-Preyersmilile.

KI.50¢c, M 22 670. Schlagkreuzmihle. Fritz Muller,
Eislingen a. N.

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

KI. 27h, G 17131. Verfahren und Vorrichtung
zum Absaugen von Gasen oder Dé&mpfen. Giefserei
und Maschinenfabrik Oggersheim Paul Schiitze, Oggers-
heim i. Pf.

KI.50c, S 16333. Schleudermihle mit sich drehender
Trommel, sich in entgegengesetzter Richtung drehenden
Schldgern und am Umfange angeordnetem Ventilator.
Edgar Rousc Sutcllffe, Leeds, und Frcderick Speakmann,
Leigh, England; Vertreter: S. H. Rhodes, Pat.-Anw.,
Berlin SW. 12.

16. Februar 1903.

- von Winkel-
Kalker Werkzeug- - Messerwechsel, deren einstellbare Messer durch Exzenter

KIl. 7a, G 16 204. Vorrichtung | wassers freigegeben

Crimmitschau.
KI. 31c, Nr. 192126.
kasten mit gegossener,

Schmiedeeiserner Form-
eingesetzter Vorderwand fur
Metallgiefsereien. Emil le Petit, Borna, Bez. Leipzig.

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

KI. 49b, Nr. 192 153. Vorrichtung zum Schneiden
und T-Eisen in beliebiger Stdrke ohne

betédtigt werden. Werkzeugmaschinenfabrik A. Scharfls
Nachf., Minchen.'

KI. 49h, Nr. 192028. Transportvorrichtung der

| Kette bei elektrischen Kettenschweifsniaschinen. Hugo

Helberger, Minchen-Thalkirchen.

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

Deutsche Reichspatente.

KIl. 24a, Nr. 134540, vom 26. Oktober 1901.
Carl Wogener in Berlin. Beschickungsvorrichtung
mit Hilfe eines durch Druckwasser beicegbaren Kolbens.

Bei der Vorwartshewegung des den Brennstoff in
die Feuerung driuckenden Kolbens wird durch ein
Hebelsystem der den Brennstoff zufiihrende Flltrichter
abgeschlossen und kurz vor dem Hubende ein Hebel,

i der mit einem den Austritt des Druckwassers aus dem

hydraulischen Cylinder regelnden Ventilkolben ver-
bunden ist, umgelegt, so dafs der Austritt des Druck-
und der Kolben beispielsweise

zum Zubringen des Walzgutes vom Warmofen zur | durch ein Gewicht zuriickgezogen wird, wobei dann

Walzenstrafse.
Bergbau und Huttenbetrieb, Oberhausen 2.

Gutehoffnungshiitte, Aktien-Verein fir ; die erwéhnten Teile wieder

in die Anfangsstellung
znrickgefilirt werden.

4
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KI. In, Nr. 134133, vom 8. Oktober 1901. Fritz
Baum in Herne i. W. Siebtrommel fir nasses Gut.
Die Zuflhrungsrinne b fir das nasse Aufbereitungs-

gut endet in einen seitlich zu ihrer Lé&ngsrichtung
angeordnetenAus-

Inuf oder in zwei

nach beiden Sei-

ten gerichtete

Ausldufe. Hier-

durch soll bewirkt

werden, dafs der

das Gut fuhrende

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 Siebflache ledig-
lich fir die groberen Bestandteile des Gutes verbleibt.

KI. 31b, Nr. 184579, vom 5. November 1901.
Akt.-Ges. Schalker Gruben- und Hitten-
verein in Gelsenkirchen. Antriebsvorrichtung
fir sich drehende und zugleich langsverschiebbare
Wellen von Formschnecken.

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

flachenwirkung fest geprefst wird,

0 und bei denen lange, senkrechte
f Wellen benutzt werden, die sich
zugleich drehen und léngs ver-

schieben mussen.

Die Welle a, welche das formende
Werkzeug u> trdgt, wird durch
einen Mitnehmer f gedreht, welcher
auf ihr in Langsrichtung verschieb-
bar ist und gegen die ihn in Drehung
versetzenden und dabei auf der
Welle festklemmenden Mitnehmer-
stangen d des Antriebrades ¢ mittels
Rollen e anliegt, so dafs der Mit-
nehmer f den Aufwdrtsgang der
Welle a zwecks Erzeugung rol-
lender Reibung so lange mitmacht,
bis die Rollen ¢ (ber die Mit-
nehmerstangen d gleiten. Hierauf
fallt der Mitnehmer f nieder und
rollt mit der Welle a von neuem
an den Mitnehmerstangen d hoch.

KI. 1Sc, Nr. 134356, vom 12. November 1901'
Cleland Davis in Washington. Verfahren zum
Kohlen der Oberflache von Eisen- und Stahlgegenstanden
mit Hilfe des elektrischen Stromes.

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

Diesen Verfahren haftet der Ubelstand an, dafs
die aufdas Werkstiick gestreute Kohle infolge des freien
Luftzutrittes verbrannte, ohne dafs eine erhebliche
Kohlung stattfand, und dafs ferner die stark erhitzte
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Stelle des Werkstiickes sich mit einer .Oxydschieht
Uberzog, die eine weitere Kohlung des Eisens verhinderte.
Jedenfalls ermdglichten die bisherigen Verfahren keine
gleichnidfsige Kohlung des Eisens.

Eine solche soll nach der vorliegenden Erfindung
dadurch erreicht werden, dafs unter Luftabsclilufs ge-
arbeitet wird. Da es aber, ganz kleine Gegenstidnde
ausgenommen, praktisch nicht durchfiihrbar ist, einen
hinreichend starken Strom zu beschaffen, um die ganze
Oberflache des Werkstiickes auf einmal zu behandeln,
und daher die verschiedenen Stellen desselben nach-
einander gekohlt werden missen, so werden die Elek-
troden in einem luftdicht auf das Werkstiick aufgesetzten
Gehéuse untergebracht, welches das ganze Werkstick
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 Gehduse auf dem Werkstiick verschoben oder
umgekehrt.

KI. 31a, Nr. 134031,
F. Boniver injj®Mettmann,
schmelzofen.

Um die Heizgase aus dem die Tiegel t enthaltenden
Ofenraume s gleichméfsig nach dem Abzugskanal a
abzufihren, sind
die Abzugséffnun-
genoje nachihrer
Entfernung von
dem Kanal a ver-

schieden grofs
vorgesellen. Die
Einrichtung soll

eine gleich-
mafsige Erwér-
mung samtlicher

1901.
Tiegel-

vom 31. Marz
Rhld.

Tiegel gewdhr-
leisten.
KI. In, Nr. 13406S, vom 14. August 1901

Braunschweigische Mihlenbau -Anstalt,
Amme, Giesecke& Konegen in Braunschweig.
Vorrichtung zum Verhindern des Zuselzens der Sieb-
offnungen von Schwingsieben.

Unter jedem Siebboden ab ist ein mit ihm fest-
verbundener, mit Uberlaufen oder dergleichen ver-

sehener Sammelkasten ¢ d angeordnet. Beim Aufgeben
von festen und flissigen Stoffen auf die Siebe l4uft
die Flussigkeit durch die Siebe, sammelt sich in den
Sammelkésten cd an, spritzt bei der Bewegung des
Siehkastens von unten gegen die Siebe und macht
hierdurch etwa verstopfte Maschen frei.

KIl. 10b, Nr. 134443, vom 25. April 1901
Alois Weifs in Schémberg in Schl. Herstellung
von Briketts aus Kohlenschlamm wund zerkleinerter
Baumrinde.

Die zerkleinerte Baumrinde wird vor dem Mischen
mit dem Kohlenschlamm so lange in Wasser anf-
geweicht, bis die in der Rinde enthaltenen Klebstoffe
in einen gequollenen oder geldsten Zustand uber-
gegangen sind. Dieser gibt das Bindemittel fir die
Briketts ab.



1 Marz 190b. Bericht Uber in- und

KI. 7a, Nr. 133847, vom 26. Juli 1899. James
E. York in Borough of Manhattan (V. St. A)
Verfahren und Walzwerkzum Wiedenoalzen gebrauchter
Eisenbahnschienen.

Bei dem Wiederwalzen gebrauchter Eisenbahn-
schienen mui's, falls nicht die Qualitat schadlich beein-
flufst werden soll, bei méglichst niedrigen Temperaturen

earbeitet werden. Dieser Forderung genligen die
isherigen Verfahren nicht, da man bei ihnen von der
irrigen Voraussetzung ausging, dafs es notwendig sei,
das Profil in allen seinen Teilen zu veréndern und die
Walzen auf das ganze Profil in vollstdndig geschlossenen
Kalibern einwirken zu lassen.

Um mit moglichst niedrigen Temperaturen arbeiten
zu konnen, wird nach dem neuen Verfahren das Profil

der Schiene von allen Seiten, aufser in der Breite des
Pulses, gewalzt, um nicht nur die urspriingliche Ful's-
hreite unveréndert zu lassen und etwaige Ausklinkungen
zu schonen, sondern auch die Walzenumfange schmaler
und die Kalibervertiefungen niedriger zu halten, so
dafs gehartete Walzen benutzt werden kdnnen.

Demgeméfs werden die Schienen zwischen wage-
rechten und senkrechten Walzen a b g h gewalzt, von
denen erstere nur Kopf, Steg und obere Fufsflachen,
letztere nur die dufseren Fufsflachen walzen, jedoch
an den Ldangsseiten des Schienenfufses das Kaliber
offen lassen. Die senkrechten Walzen g h sind Schlepp-
walzen, um ihre Umfangsgeschwindigkeit mdoglichst
der der wagerechten Walzen gleichhalten und Zerrungen
im Schicnenfufs vermeiden zu konnen.

KI. 50c, Nr. 134868,
vom 8. November 1901.
Ottomar Erfurth in
Teuchern. Kollergang
mit feststehendem Mahlteller
und mit zwanglaufig an-
getriebenen Lé&ufern.
Die Lé&ufer p sind in
bekannter Weise mittels
Kurbelarmen r um Zapfen t
schwingbar gelagert, Ihren
Antrieb erhalten sie von
Wellen o, die bei der Dre-
hung der Kdnigswelle mit
Kegelrddern x auf dem
feststehenden Zahnkranze v
abrollen und ihre Bewegung
unter Vermittlung von Ket-
ten g und Zahnrddern y z
und u v auf die mit den
Laufern festverbundenen Achsen s ubertragen. Durch
ignete WTahl der Ubersetzungverhiltnisse kann den
Ejfem die gewiinschte Drehgeschwindigkeit gegeben
erden.

KIl. 7b, Nr. 134612, vom 10. August 1901.
Otto Heer in Diusseldorf. 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-
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wandung innerhalb einer dort befindlichen Ringnut
mit zwei nebeneinander liegenden und konzentrisch
zur Mittelachse angeordneten Krénzen ausgestattet,
die sich aus einer Reihe eng aneinander gereihter
und einem Drahtring ¢ aufgezogener Walzen d zu-
sammensotzen. Diese Walzen sind derartig geformt,
dafs ihre der Knlibermittelachso zuliegenden Scheitel-
linien einen Kreis bilden,

dessen Durchmesser genau

dem &ufseren Durchmesser

des herzustellenden Rohres

entspricht. Desgleichen lie-

gen dem innerhalb des letz-

teren einzubringenden Kern-

stiick e des Kalibers in einer

inmitten seiner Lé&nge be-

findlichen Ringnut zwei ge-

nau wie vorstehend her-

gestellte Krédnze von Rol-

len f um, deren in achsia-

ler Richtung nach aufsen

liegende Scheitellinien einen mit gleickméfsigen
Licken sich darstellenden Kreis bilden, vom Durch-
messer gleich dem Lichten des ihm uberzuwalzenden
Rohres.

Jeder der zur Einstellung gelangenden Walzen du.f
ist ein Bettungsstick s hinterlegt, dessen Dicke dem
aufseren Durchmesser der ihm mit der Halfte ihrer
Umfangsflaiche ohne jeglichen Zwischenraum an-
liegenden Walze entspricht.

KI. 1ji, Nr. 134744, vom 7. Mai
1901. Jakob Lukaszczyk in
Kénigshiutte, O-S. Langstofs-
herd mit ebener Herdflache fur un-
unterbrochenen Betrieb.
Um den intermittierenden Betrieb
des bekannten Langstofsherdes in
einen ununterbrochenen umzuwan-
deln, ist gemafs vorliegender Er-
findung der obere Herdbord unter
einem schiefen Winkel zu den
beiden Langsseiten angebracht, und
an der hochsten Herdstelle im
Seitenbord eine Offnung frei ge-
lassen, welche dem oben stetig
ankommenden Schlieclistrom den Austritt gestattet.
Es empfiehlt sich noch, um reinen Schliech zu er-
halten, kurz vor dieser Offnung eine schmale Klar-
wasserspllung anzubringen.

Kl.31c, Nr.134759,
vom 22. Nov. 1899.
The Moulding
Syndicate, Limi-
ted in London.

Modelltrager.

Der Modelltrager
besteht aus einem
Rahmen ¢ mit Quer-
leisten b von zweck-
mafsig |—formigem
Querschnitt, an dem
die Modelle o befes-

tigt sind.

KI. 10b, Nr. 134373, vom 8. Januar 1901.
Adolf Grofsmann in Breslau. Verfahren,
Ségespane enthaltende Briketts vor dtm Zerfallen

zu schitzen. .
Die fertigen Briketts erhalten einen Uberzug von
Traganthin, der sie gegen Feuchtigkeit schitzt.
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KI. 12e, Nr. 134661, vom 15. Juli 1896.
B. H. Thwaite und Frank L. Gardner in Lon-
don. Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen von
Hochofen- und anderen Schachtofengasen fliir 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 grdberen
Bestandteilen durch eine Vorreinigung befreit, dann
nbgekihlt und hierauf einer Nachreinigung unterworfen
werden. Und zwar werden behufs kréaftiger Vor-
reinigung schrdg angeordnete Doppelsiebe a in Staub-
ablagerungskammern r s angewendet. Diese Siebe

sind durch Scheidewénde ¢ voneinander getrennt und
werden zu ihrer Reinigung von aufsen durch ein Ge-
stdnge f bewegt. Um die Kontinuitadt des Verfahrens
zu sichern und eine der Kammern, ohne den Betrieb
aussetzen zu mussen, reinigen zu koénnen, 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 koénnen die Siebe a mit isolierten
Leitern verbunden sein, um ibnen Elektrizitdt zuzu-
fahren, welche in Form von buschelartigen Entladungen
zwischen den Spitzen eines jeden Drahtgewebes der
Doppelsiebe entladen wird.

KI. 49g, Nr. 1340S9, vom 25. Dezember 1900.
Adam Henry Fox in Pencoyd (Montgomery,
Penns.).  Vorrichtung zur Herstellung von Bolzen
oder Nieten aus Stangen.

Bei Herstellung von Bolzen oder Nieten aus
Stangen trat bisher stets der Ubelstand auf, dafs die
Stange am oberen Ende, aus dem der Nietkopf ge-
bildet werden sollte, beim Abschneiden aus ihrer
Nittelebene herausgebogen wurde. Gcméafs 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 gabelférmiges Ab-
Schneidemesser b angebracht, in dessen die Stange ¢
fuhrende 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 Bldcke verursachten
Druck das in der Gabel des Messers ruhende Stangen-
ende gerade zu biegen.

—
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KI. Th, Nr. 134013, vom C. September 1900.
Hermann May in Laurahitte, O.-S. Vorrichtung
zum Konischziehen von Rohren.

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

eine geschlossene Figur bilden. Die gemeinsame
Verstellung der Backen w erfolgt durch Drehen des
mit Anlaufflichen ¢ versehenen Ringes r. Diese
Drehung geschieht wéhrend des Ziehens des Rohres
zweckméfsig in der Weise, dafs das Triebwerk des
Ringes r mit dem Antrieb der Ziehzange zwanglaufig
verbunden ist.

19. November 1899.
Bochum. Schienen-
Rillenschienen.

KI. 19a, Nr. 134019, vom
W estfélische Stahlwerke in
stofswerbindung fiir Vignol- und
Das Neue an dieser Schienen-
stofsverbindung mit unterer Fufs-
platte, Keilplatten und Steg-
laschen besteht darin, dafs die
schrdgen Anzugflachen d der
Keilplatten ¢ nach dem Schienen-
steg hin austeigen. Hierdurch
soll eine freie Wirkung der senk-
rechten und der wagerechten
Schrauben erzielt und verhindert
werden, dafs beim Anziehen der Steglaschenschrauben
die Keilstiicke nach aufsen getrieben werden.

KI. 12e, Nr. 134371, vom 4. September 1901.
The Blast Furnace Power Syndicate Limited
in London. Apparat zum Kihlen und Reinigen
von Hochofengasen.

Das zu behandelnde Hochofengas wird im Zickzack
durch einen Behdlter b gefiihrt, welcher (ber einem

Wassertrog a angeordnet und durch Querwénde e ab-
geteilt ist, in denen Doppelrohre f h aufgehdngt sind.
Durch letztere wird Gebl&seluft geflihrt, welche bei s
eintritt und bei i, durch das Hochofengas angewdarmt,
den Apparat wieder verlafst, um zum Heifsblasen
benutzt zu werden, wahrend sich das Hochofengas
abkihlt und von dem mitgefuhrten Gichtstaub u. s. w.
befreit wird.
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KI. la, Nr. 134009, vom 7. Mai 1901
Jakob Lukaszczyk iu Kdnigshitte O.-S. Stofs-

herd mit ebener Herdflache.
Bei diesem Herde erfolgt der
Stofs der beliebig begrenzten
Herdflache unter einem Winkel,
der zwischen 0 bis 900 zu der
senkrechten Ebene liegt, welche
durch die Linie des steilsten
Falles, d. h. durch die Linie
dcrgrofstenNeigungdes Herdes,
gelegt ist. Hierdurch soll gegen-
Uber dem Lang- und dem Quer-
stofsherd eine grofsero Aus-
nutzung der Herdflache erreicht,
Uberdies 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 ist, ldngs dessen sich das erste
Zwischenprodukt separiert.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 089584. John in Phila-
delphia. GieBmaschine.

Die Vorrichtung gehdrt zur Gattung derjenigen
Giefsmascliinen, bei denen die Formen an der Peripherie
eines wagerechten Speichenrades sich von der Giefs-
stelle u durch einen Kihltrog 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

M. Hartmann

Kante liefert, ohne doch die Barren in der Form haften
zu machen. Die Uberh&dngende 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 spédter beim Ruitteln u. s. w. in den
Wassertrog fallen koénnte, Uber d ablaufen.  Gleich
danach wird der Boden hei h durch Wasserstrahlen
abgekiihlt. Das Eingangsstiick s des Kiihltrogs schliefst
abdichtend aber senkrecht verschiebbar an den weiteren
Teil des Troges an, vermag also auszuweichen, falls
aufsen an den Formen etwas Metall sich angehéngt hat.

Nr. 090958. Rudolf M. Hunter in Phila-
delphia. Elektrisches Schweifsverfahren.

Das Verfahren ist bestimmt, eine Anzahl Bleche
zu Bahnen von grofser L&nge zusammenzuschweifsen,
welche nach Verzinnung etwa zum Eindecken von

Déachern u. s. w. Verwendung finden sollen, a ist die
werdende Bahn, b das anzuschweifsende Blech. Dieses
ist an der Schweifskante mit einer Reihe von Buckeln ¢
versehen, so dafs es mit a nur an einer bestimmten
Anzahl von Kontaktpunkten in Berihrung steht. Wird
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Strom von dem Kontaktstick d nach e geschickt, so
beginnt von den Buckeln aus die Schmelzung, welche
durch Zusammenpressen von d und e zur Schweifsung
fuhrt. Die Schwoifsnaht kann noch durch Kaltwalzen
eingeebnetwerden; die Bahn kann, wenn zum Schwei fsen
eine rasch arbeitende Vorrichtung verwendet wird, fort-
laufend durch das Zinn- oder Verkupfernngsbad oder
dergl.'gefuhrt werden.

Nr. 089029. Augustus Smith in New York.
Kohlenspeicher.

Der Fassuugsraum ist bei niedriger Lagerhdhe
dadurch gesteigert, dafs der Speicherboden a dach-
formig gestaltet ist. Die Geleise tu vu>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 Speicherlédngsseite an.  Soll z. B. ein langsseits
bei f liegendes Schiff beladen werden, so werden die
Wagen unten auf der Strecke t oder« beladen, welche

durch eine von rechts vorn herum nach links laufende
Querstrecke verbunden sind und zwar werden die
Wagen aus den Fulltrichtern g gefillt, gehen hinten
herum, Uber x hinauf, oben vorn herum nach v, werden
dort in die nach dem Schifisraum fihrende Rinne h
entladen und gehen hinten herum, lber w nach vorn,
Uber y hinunter und wieder auf ut. Soll ein Schiff
bezw. Eisenbahnzug entladen werden, so werden die
Wagen bei t oder v bezw. bei u beladen. Dio Ent-
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 tu
beladen, hei w entladen.

Nr. 089981. Patrick Meehan in Lowell-
ville, Ohio. Vorrichtung zur Beseitigung der Hoch-
ofenschlacke.

Erfinder vermeidet die Ubelstdnde, welche das

Abldschen der Schlacke im Freien mit sich bringt,

indem er sie in einen Wasserbehélter o mit Dampf-
abzugrohr b einlaufen lafst. Eine Wasserdise ¢ unter
der Einlaufrinne d besorgt ausreichende Zerteilung
der einlaufenden Schlacke. Ist der Behélter gefllt,
so wird mittels Handrad e der Schieber f aufgezogen
und die Schlacke durch das Férderwerk g nach dem
Wagen h uberfihrt.
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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; Ein-und Ausfuhr nach den
Veroffentlichungen des Kaiserl. Statistischen Amtes.)

Er- Einfuhr Ausfuhr Mehr- Mehr-
Roh- Bruch- u. Roh- Bruch- u. i

ZeUgung* eisoen Arlutgiser‘lJ Summe eisen Allieisenu Summe Einfuhr - Ausfuhr

JanUAr .o, 650 088 13209 1524 14733 34659 27560 62219 _ 47 486
Februar... 597 334 6102 1839 7941 16 613 9815 26428 — 18487
M ATZ ooooeeeeeeeeeeereennn 681 349 8 801 2 677 11478 21971 11646 33617 — '22 139
April. 672 912 15 458 4632 20090 20705 13054 33759 — 13 669
M ai..... . 710 420 14 888 2734 17622 22010 14387 36 397 — 18 775
JUN T v 695 073 13 600 2493 16093 20693 15584 36 277 — 20 184
JU i, 705 921 18 017 2074 20091 26016 18675 44691 — 24 600
August.. 736 836 12 614 2 885 15499 34275 12577 46 852 — 31353
September... 718 702 11 130 2 801 13931 28176 13957 42 133 - 28 202
Oktober....... . 742 502 14 036 3325 17361 44990 11418 56 408 — 39 047
November.... 730 928 9612 3078 12690 40 307 10940 51 247 — 38 557
Dezember... 753 995 5573 1888 7461 36 841 9296 46 137 — 38 676
in 1902 8402660 143040 31950 174990 347256 168909 516 165 — 341 175

Mehrausfuhr 341 175

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

Erzeugung Mehreinfuhr Mehrftusfuhr \erbrmuch
t t t t

in 1902 . ... 8402660 0 341 175 S061 4S5
1901 . . . . 7785887 0 9981 = 777500>
n 1900 . ... 8422842 636 589 0 8 059 431
n 1899 . . . . 814332 440 599 . 0 = 8583731
n 1898 . . . . 7312766 135 417 0 — 7448183
. 1897 . ... 6889067 332 099 0 = 7221166
, 1896 . ... 6360982 144 263 0 = (i505245
. 1895 . ... 5788798 0 20547 = 5768251
., 1894 . . .. 5559322 0 20522 == 5538800
- 1893 . ... 4953148 55 545 0 5 005693
n 1892 . ... 4937461 37 956 0 4975 417
1891 . ...  46-11217 79 025 0 4720 242

» 1890 . ... 4658451 246 858 0 _ 4905309
1889 . ... 4524558 164 586 0 = 4689144

» 1888 . . . 4337421 51715 0 = 4389136
» 1887 . ... 4023953 0 108 905 3915048
4 1886 . ... 3528658 0 133429 3395 229
« 1885 . ... 3687434 0 27089 - 3660345
1884 . ... 3600612 0 1506 = 3599106

Zuverldssiger ist die Methode, aus den Eisen- und Stahlfabrikaten (Stabeisen, Schienen, Bleche, Platten,
Draht u. s. w., dufswaren u. a) mit den entsprechenden Aufschldgen fir Abbrand u. s. w. den Verbrauch an
Roheisen zu berechnen; dieser Nachweis kann jedoch fiir 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.*

Monat Januar 1903

Bezirke Werke Erzeugung
(Firmen) t
Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . . 16 66 046
GieBerei- Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-NassaU.........nnen. 11156

; SChIESIEN o 7411
roheisen P OM M BTN it e j 7 532
und . .
Gufs.waren Konigreich Sachsen.......
uts. Hannover und BraunSChAWEig ..o 2 8 910
L Bayern, Wirttemberg und ThUringen ... 2 2600
Schmelzung. Snarbezirk, Lothringen mul LuXemburg.......cnennncicenns 10 45 750
Giefsereiroheisen Summa . . . 45 144 405
Bessemer- Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegerland . . . . . 2 15013
; Siegerland, Lahnbezirk und HessSen-NasSauU.......rneienncienns 710
roheisen Schlesien 1 5284
(saures Ver- Hannover und BraunSChW Eig .coowrvoeriesseeesseeessseeesseessesessesessess 1 5 850
fahren). Bessemerrolieisen Summa 8 26 857
Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegerland................ 11 181 550
Thomas- Siegcrland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau................ 964
roheisen SChIESIEN oo 7 17824
_ Hanndver und Braunschweig......... I’ 19 271
(basisches Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....... 5026
Verfahren). Saarbezirk, Lothringen und LUXembBurg. ..., 16 237 204
Thomasroheisen Summa. . . 33 461 839
Stahleisen Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegerland................ 11 42 569
und Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 15 22162
Spiegeleisen SCRTESTEN et . 4 5414
einschl. Ferro- Pommern . C bbb e 1 3720
niangan, Ferro- Bavern, Wirttemberg und ThUringen ... 1 3390
sieilmin_etc. Stahl- und Spiegeleisen etc. Summa . 32 77 255
Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland, . . 17 9 146
Puddel- Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau............n. 22 18 136
] SChIESIEN oo 8 26 724
roheisen POMMEIN . e
(ohne Hannover und BraunsSChwWeig.....nncieninnns
Bayern, Wirttemberg und Thiringen. . 1 960
Spiegeleisen). Saarbezirk, Lothringen und LUXEMBUIG....ccccooivereiirereiiereieeeenne 8 16 862
Puddelroheisen Summa . . 56 72128
GiefSereirOneiSeN . 144 405
Bessemerroheisen.. — 26 857
Zu- ThOomMasroNEISEN...cciiiiiieee e 461 839
77 255
sammen- PUAAEITONEISEN .ovveicieec s 72128
stellung. Erzeugung im Januar 1903 ..o 782484
Erzeugung im Dezember 1902 — 753 995
Erzeugung im Januar 1902 .....cccocoomoemeemrieesnsesiessnsssissseessssssessssnnes 656 688
Januar
1903
Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegerland...............
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau............... ... 53428
SChIESIEN cooieveeeceeeceee e .. 62657
Erzeugung POMMErN. i, 11252
ik-r Konigreich Sachsen ...
Bezirke. Hannover und Braunschweig............ .. 29031
Bayern, Wiirttemberg und THhUFINGEN coeviec ceeceeeeee e, 11 976
Saarbezirk, Lothringen und LUXEMBUIG....ccocooiriieiieineissirenieeieieeens 299 816
Summa Deutsches Reich . . 782484

* Seit dein 1. Januar dieses Jahres hat die vorn ,,Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller” uber die
deutsche Roheisenerzeugung gefiihrte Statistik eine Anderung in der Weise erfahren, dafs Puddelroheisen ohne
Spiegeleisen angegeben und gleichzeitig eine neue Rubrik ,,Stahleisen und Spiegeleisen einschl. Ferromangan, Ferro-
silicium u. s. w.” eingefihrt ist.
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

23. Jahrg. Nr. 5.

Deutschlands Flufseisenerzeugung im Jahre 1902.*

(Aufgestellt von Dr. H. Rentzsch fir den ,Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller®.)

Auf samtlichen 103 Werken wurden im Jahre 1902 erzeugt:

I Rohblécke
a) im Konverter

*p) im offenen Herd (Siemens-Martinofen)............

1. Stahlformgufs

Zusammen

Im Jahre 1901 zusammen
Im Jahre 1900 zusammen

Tonnen m 1000 kg

Saures Verfahren Basisch.”érfahren zus. Flufsciacn

341 885 4 888 054 5229 039
.................. 129 724 2304 495 2434219
................... 46 387 70137 116 524
517 996 7262 686 7 780 682
465 040 5929 182 6 394 222
422 452 6223 417 6 645 869

* Ein mittelgrofses und funf kleinere Werke nach Schétzung.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachyereinen.

V. Internationaler Kongrefs fur
angewandte Chemie.*

Die Einladungsschreiben zur Teilnahme au dem
V. Internationalen Kongrefs fiir 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
Broschiire enthélt ein dreisprachiges Anmeldeformular,
die geschaftlichen Mitteilungen des Bureaus, eine all-
emeine Tagesordnung des Kongresses, Mitteilungen
es Ortsausschusses uber festliche Veranstaltungen und
Verkehrserleichterungen. Daran schliefsen sich Be-
merkungen Uber die Ziele dieser Internationalen Kon-
sse sowie ein Reglement des Kongresses. Es folgen
'Em die Listen der einzelnen Komitees, und den Ab-
chlufs bilden die vorlaufigen Arbeitsprogramme der
11 Sektionen des Kongresses mit ihren Présidenten-,
Sekretar- und Mitgliederlisten. Eine grofse Anzahl
internationaler Fragen und Vortrdge steht bereits auf
der Tagesordnung. Es mdogen hier nur die folgenden
genannt sein:

Sektion I. Zur Besprechung gelangende Fragen:

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

Welche Anforderungen sind an im Verkehr als
»chemisclilrein® bezeichnete Reagenzien zu stellen?
Prof. Dr. J. Wagner, Leipzig und Dr. C. Bischoff,
Berlin.

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

_ Emmerich.

Uber metallographische Methoden.

Uber die Bestimmung fester und fliissiger Substanzen
auf gasometriseshem Wege.

Die von der Internationalen Analysen-Kommission
(Vorsitzender Prof. Dr. G. Lunge, Zirich) zu be-
arbeitenden Fragen.

Angemeldete Vortrage:

Die prédzise 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 Heft 1 S. 77.

Uber neue gasanalytische Methoden. Prof. Dr.
_A. Wohl, Berlin.
Uber exakte Aschenanalyse. Prof. Dr. H. Wisli-

cenus, Tharand.

Sektion Il. Augemeldete Vortrage:

Bestimmung der Hochofenschlacken im Zement. Re-
ferent: Prof. Dr. Th. W. Fresenius, Wiesbaden.
Leitungs- und Kesselspeisewasser, auch Abwasser.
Prof. Dr. C. Weigelt, Berlin, und Prof. Dr.

F. Fischer, Gaottingen.
Uber technische Abwohrmafsnahmen gegen Rauch-
schaden. Prof. Dr. H. Wislioenus, Tharand.

Sektion Ill. 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. Lirmanu,
Osnabriick.

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

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

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

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

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

Uber neue chemische Theorien zur Erkldarung der
verschiedenen Eigenschaften der selbsthdartenden
Stahle. H. Spuller, Chefchemiker der Poldihitte
bei Kladno.

Sektion V. Angemeldeter Vortrag:

Sollen die chemischen Mefsgefafse nach der alten
Mohrschen Methode oder nach der neuen in Frank-
reich und Deutschland offiziellen Methode gra-
duiert werden? Referent: F. Sachs, Brissel.

Sektion VIL Angemeldete Vortrage:

Die Nutzbarmachung des freien Stickstoffs der Luft
fur Industrie und Landwirtschaft. Referent: Dr.
A. Frank, Charlottenburg.
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Die Beschéadigung der Vegetation durch Rauchgase.
Prof. Dr. H. Wislieenus, Tharand.

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

Sektion X. Zur Besprechung gelangende Fragen:

Uber die Reinigung der Kesselspeisowasser. vom
physikalisch - chemischen Standpunkt. Referent:
Prof. C. Blacher, Riga.

Uber die Anwendung der Elektrizitat zur Verwertung
des atmosphdrischen Stickstoffs. Dr. G. Erlwein,
Berlin (von der Firma Siemens & Halske).

Uber einen neuen elektrischen Widerstands - Ofen.
Dr. 0. Frohlich, Berlin.

Probenahme und Analyse bei Carbid und Acetvlen.

, Dr. H. Gull, Paris.

Uber Stahlerzeugung im elektrischen Ofen. Dr. H.
_ Goldschmidt, Essen.
Uber Aluminium als elektrischen Leiter. J. B. C.

Kershaw, London.

Uber Metallcarbide. Prof. H. Moissan, Paris.

Uber elektrochemische Mafseinheiten.  Prof.
TV. Nernst, Gaottingen.

Die quantitative Féllung und Trennung von Metallen
durch Elektrolyse. Direktor H. Nissenson, Stol-
berg und Privatdozent Dr. H, Danneel, Aachen.

Sektion XI. Zur Besprechung gelangende Frage:

Die Bedeutung der Kartelle in der chemischen
Industrie, ihr Einflufs auf die Allgemeinheit und
die gesetzliche Regelung durch die internationale
oder Laudes-Gesetzgebung. Referenten: Dr. Soet-
beer, Berlin, und Landrat a. D. Simons, Disseldorf.

Nach alledem ist zu erwarten, dafs der V. Inter-
nationale Kongrefs, welcher im Reichstagsgeb&ude tagen
wird, in Hinsicht auf seine wissenschaftliche Bedeutung
sich wirdig an seine Vorganger anschliefsen wird.
Aber auch bezuglich der geselligen Veranstaltungen
wird er in keiner Weise nachstehen.

'Dr.

Verein fir Eisenbahnkunde.

In der letzten Sitzung des Vereins, die unter dem
Vorsitze des Ministerialdirektors Schroeder statt-
fand, fuhrte Oberingenieur Dettmar ans Frank-
furt a. M. einen neuen, von der Elektrizitats-Aktien-
gesellschaft vorm. W. Lahmeyer & Co. hergestellten

Geschwindigkeitsmesser

vor, der besonders fur Lokomotiven konstruiert, doch
auch fir viele andere Verwenduugsgebiete sich gut eigne.
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Die Wirkungsweise dieses Gesellwindigkeitsmessers
beruhe darauf, dafs die Primarwicklung eines kleinen

\ Transformators durch einen mit einer Achse verbun-
1 denen Unterbrecher periodisch an eine Gleichstrom-

—_

quclle gelegt und abgeschaltet wird. Dadurch werde
in der Sekundadrwicklung dieses Transformators eine
der Geschwindigkeit entsprechende TVechselstrom-
Spannung induziert und kdnne dann an einem gewdhn-
liehen Voltmeter, das in Kilometer pro Stunde direkt
geeicht wird, ohne weiteres die Geschwindigkeit der
Lokomotive jederzeit abgelesen werden. Dieses System
zeichne sich gegeniiber dom bisherigen durch grofse
Einfachheit aus und stelle sich aufserordentlich billig,
so dafs die Einfuhrung von Geschwindigkeitsmessern
bei allen Schnelizugsiokomotiven dadurch erheblich
erleichtert werde. Eine Lokomotive der konigl. preufsi-
sclien Eisenbahuverwaltung, die probeweise ausgerustet
sei, habe bereits 11000 km seit Anbringung des Appa-
rates zuruckgelegt.

Hierauf fihrte der Vortragende noch den von der
gleichen Firma hergestellten Olprifapparat vor, der
es ermdgliche, in aufserordentlich einfacher Weise
Ole auf ihre Schmierfahigkeit hin zu prifen. Der
Apparat sei so preiswert und seine Behandlung so
einfach, dafs es jedem grofseren Betriebe mdoglich sei,
die Priifung des Oles selbst auszufiihren und dadurch
bedeutende Summen bei dem Einkéufe der Ole zu
ersparen.

ElektrotechnischerVerein des rheinisch-
westfalischen'~Industriebezirkes.

Am 31. Januar d. J. hat sieh
elektrotechnischer Verein des rheinisch-westféalischen
Industriebezirkes gebildet. Es haben bereits 100 Herren
und zwar aus fast allen Staddten des Industriebezirkes
ihren Beitritt erklart. Der Sitz des Vereins ist Dort-
mund, doch wird beabsichtigt, einige der regelméfsigen
Versammlungen in Essen, wie auch in anderen Stadten
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 férdern. Er will aufserdem
die besonderen Interessen der Elektrotechnik im
rheinisch-westféalischen Industriebezirk vertreten, sowie
einen engeren Zusammenschlufs der in diesem Bezirke
wohnenden Elektrotechniker herbeifiihren. Die Er-
reichung dieses Zieles wird angestrebt durch regel-
mafsige gesellige Zusammenkinfte, wissenschaftliche
Vortrdge, Exkursionen, Unterstiitzung wissenschaftlicher
Arbeiten und sonstige den Zweck des Vereins fordernde
Mittel.

in Dortmund ein
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Die Botriebsorgebnisse der Huttenwerke
des Preufsiscken;Staates im Rechnungsjahr 1901.

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

An Eisen- und Stahlwaren wurden auf 5 Eisen-
hitten 42977 (44024) t im Werte, von 5597146
(6586 020) J(. hergestellt. Die Erzeugung ist demnach

nm 10471= 2,38%, ihr Wert um 988874 M = 15,01%
gesunken. Beschaftigt wurden 1994 (1871) Mann, also
123 mehr als im Vorjahre.

Auf den 7 staatlichen Metallhitten wurden bei
1849 (1840) Mann Belegschaft dargestellt: 123,62
(95,17) kg Gold, 45528 (52423) kg Silber und 54212
(52395) t Blei, Kupfer, Zink, Schwefelsdure 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 1817t
= 3,47% zugenommen, dagegen diejenige an Silber
um 6895 kg = 13,15% abgenommen. Der Gesamt-
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wert der Erzeugnisse der Metallhutten ist gegen das
Vorjahr um 4060964 ,.i( = 22,18°/o zuriickgeblieben.

Der Gesamtwert der Erzeugnisse der staatlichen
Bergwerke, Hutten und Salinen hat im Rechnungs-
jahr 1901 208301845 (210853647) Ji, gegeh das Vor-
jahr also 2551802 JI — 1,21°0 weniger betragen.
Die Belegschaft belief sich insgesamt auf 74 875
(72727) Mann, also 2148 = 2,95°0 mehr.

Bericht des llandelsmInlstcrs vom 3. Dezember 1902.

Schiffbau Inden Vereinigten Staaten im Jahre 1902.

Zufolge amtlicher Quellen wurden im Jahre 1902
fertiggestellt: 1262 Schiffe mit 429327 Brutto-Reg.-
Tonnen gegeniber 1322 Schiffen mit 376129 Brutto-
Reg.-Tonnen im Jahre 1901. Die durchschnittliche
Grofse betrdgt 340 t. Die Verteilung der Bautétigkeit
auf die verschiedenen Werften und Schiffsklassen ergibt
sieh aus nachstehender Zusammenstellung:

llolzachiffe Elsen-

Lage der Werften Segelschiffe Dampfer achlffe

Zahl iTonnen Zahl iTonnen Zahli Tonnen

Atlant. Ozean und Golf 514:56240 271 16382 71 141916

i’Uertorico ......cco..... 9 137 —! - — —
Stiller Ozean .. 6027078 98 10384 3 10970
Hawaii. 21 15 2 20 — -
Grofse Binnenseen 11i 2909 49 3054 44 152267
Flisse 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 eingefihrt:

1900 ! 1901 1902

Tonnen zu 1000 kg

Eisenerze ... 893908- 982421 11S4391
Roheisen. ... 53404 63937 635389
Schrotto e, 34982: 20452 111262
Stabeisen 22400' 23674 29306
Eisenbahnmaterial . . 1471 1935 64538
Bandeisen 168 3230 3416
Stahlhalbzeug 12910: 8281 291410
Bleche und Platten 52251 5715 10224
Weifsblech......cooooevnenen 61342 78620 61081
W alzdraht.....ccoiiiee 21366; 17070 21724
Draht und Drahtfabrikate 1872 4194 3524
AMDbDOSSE ..ot 227: 254 207
Ketten ..o 264; 201 586
ferner: Im Werte von Dollar
Messerwaren . , . 577589 170730511672054
Feilen und Raspeln 70283j 52353 80280
Feuerwaffen (46274 1081428 953801
Maschinen.............. 391645S 2996202 4230708
Nadeln ... 369365"' 404294 417429
Munition . . . . . . 207706 292582 263882

Sonstige. Eisenwaren 1686183 1753077 4065792

Der Gesamtwert der Eiseneinfuhr (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 Eisenausfuhr stellte sich dem Werte nach
in den letzten 4 Jahren wie folgt:

1S99 . . 105690047 $ 1901
1900 . 129633480 § 1902

. 102534575 $
97892036 $

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1902 Nr. 5 S. 293.
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Die amtliche Statistik fihrt nur einen Teil der hierhin
gehorigen Erzeugnisse der Menge nach auf und zwar:

Eisenerze*. ...

Roheisen

Staheisen.

W alzdraht.....ccco...

Sonstiges Walzeisen

Blocke, Kniuppel n. s. w.
Bandeisen............

Eisenschienen
Stahlschienen

Eisenblech.....cccocenin.

Stahlblech
Weifsblech.

Baueisen......venne.
Gezogenen Draht . . . .

Geschnittene Négel

Drahtstifte.....ccoee
Sonstige Né&gel und Stifte

1900 1901 1902

Ausfuhr in Tonnen zu 1000 kg

...... 52283 65738 89860
291372 82477 27927

48040 14426 9562

13495 18009 22619

...... 10821 8293 25007
82655 27830 9449

109196 29072 2448

...... 3074 1581 1701
5460 915 214

361945 323144 68534

...... 9459 7013 3469
...... 46275 24257 15104
277 445 1591

...... 68797 54869 54721
79250 89634 99410

11339 9450 7285

...... 27839 19070 26547
1836 1926 2280

Die Ausfuhr der nur dem Werte nach registrierten

Eisenfabrikate und Maschinen

ist aus nachstehender

Aufstellung ersichtlich:

Wagenrader .
Gufswaren, sonst nicht
aufgefihrt.................
Roéhren  und
verbindungen
Ofen. . . ... ..
Cash Registers**
Elektrische Maschinen
Waischereimaschinen .
Werkzeugmaschinen .
Buchdruekmaschinen .
Pumpen und Pump-
maschinen .
Schuhfabrikations-
maschinen
Feuerspritzen . . . .
Lokomotiven ..
Feststehende Dampf-
maschinen
Dampfkessel und Ma-
schinenteile
Geldschréanke.

W agen ..
Schldsser, Baube-
schliige und dergl.
agen
Werkzeuge,sonstnicht
aufgefuhrt................
Tafel-Messerwaren
Sonstige Messerwaren
Feuerwaffen
Nahmaschinen
Schreibmaschinen
Andere Maschinen
Landwirtschaftliche
Maschinen und Ge-
rate***
Alle Ubrigen Eisen-
und Stahlfabrikate .

1900 1901 1902
Ausfuhr in Dollar
172 153 204 107 141 969
1498 985 1247 697 1685 600
5994521 5116 904 5 107 183
566 978  .656 177 868 695
860 622 931984 1220 791
5286 224 5623442 5937643
475952 517 842 519 065
6210594 3003871 2863709
1295 379 790559 843613
2750312 2024937 2510300
1028 257 1059 145 788 377
24 625 26 081 23 608
4 468 527 4051434 3966 007
873509 861864 672957
1855398 1495972 2432098
121 657 134 990 162 043
543553 527396 506 877
6 067 648 5207 378 |
311 317 325141 | 11320765
3403427 33036301
54 862 38 167 48 221
212574 205452 203581
1424 630 893737 902 986
4510220 3749334 4606 7%
2736 435 2937 762 3575909

23 852 046 18 665 182 20 930519

15979 909 16 714 808 17 981 597

16 509 375 15 000 848 10 052 766

* In der Gesamt-Wertangabe nicht enthalten.
** Wird erstseit 1. Juli 1900 besonders nachgewiesen.
*** In der Gesamt-Wertangabe nicht enthalten.
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Schwedens Eisenindustrie in den letzten 3 Jahren, Kohlenférderung in Neusehottland.
. Die Kohlengruben Neuschottlauds haben im
Erzeugung an: 1900 1901 1902 Jahre 1902 ihre Forderung auf eine Hohe gebracht,
Roheisen.... ... 518 800 513 300 524 400 vlglglche noch vor wen‘llgen Jghren unferrelc_hbar schien.
LUPPEN oo 188500 164700 183600  Di¢ Crube ,Reserve® allein soll in diesem Jahre
PP i 91100 77300 85200 800000 t Kohlen fordern, wahrend noch 1895 alle
I\Bne:fteirr?sigsr:? """"""""""" 201 300 181 100 198 300 Gruben im Bezirk des Kap Breton nur 500000 t
""""""""""""" lieferten. Die Gruben ,Pictou” und ,Cumberlaud
Ausgefihl t wurden: haben ebenfalls eine lebhafte Tatigkeit entwickelt;
Roh- und Ballasteisen 84500 84600 73300 erstere soll 20000 t, letztere 10000 t mehr als im
SChrottu s — 8 100 10 100 Vorjahr geliefert haben. Die Nova Scotia Steel and
GUTS e 9 000 5900 8100 Coal Company beabsichtigt., die Erzeugung ihrer Kohlen-
Luppen und Rohschienen . 21900 18200 20400 gruben in Sydney, die jetzt 1200 t im Tag betragt,
Stabeisen ..., 164 200 142 100 174000 im ndchsten Halbjahr auf téglich ungefdhr 2500 t
Abfille 5 100 3200 2 600 zu erh6hen.
W alzdraht 5500 4 400 5 900
Bleche 2500 1500 2400
Rohre und Rohrteile . . . — 6000 6400 Schiffbau in England.
Br;ht,elgezogen """"""""" 307%% 3888 \%67388 Die folgende, dem ,Engineering“ vom 2. Januar
GE T 1903 entnommene Tabelle gibt in Brutto-Register-
Zusammen 296 400 277 900 308 500 tonnen eine Ubersicht (ber die Entwicklung des

(Blbang tll Jernkontorets Annaler 1903 Nr.2 S. 103)

englischen Schiffbaues in den letzten sieben Jahren:

1902 1901 1900 1899 1898 1897 1896
1501 806 1683723 1622062 1638074 1565305 1040769 1256312
89 127 62 313 34 558 36 583 34 957 70 085 70233
PATEY: Uy 0011 1=1 1 IO 1590933 1746036 1656620 1674657 1600262 1110854 1326545
aus staatlichen Werften 51 560 64 910 5230 66 900 70 955 31 885 71970
ZUSAMMEN .ot 1642493 1810946 1661 850 1741557 1671217 1142739 1398515
Davon fir auswartige Eigentlimer 283002 364379 430495 356483 391504 307 629 419 588
°/o des Gesamt-Tonnengehalts . , 17,3 20,8 '26,0 20,1 24,4 27,69 30,0
Insgesamt Handelsschiffe................. 1549449 1599404 1600421 1576465 1477 864 1045953 1232608
Auf Dampfer entfallen davon . u° 94,4 96,1 97,8. 97,7 97,57 93,3 94,3
Indiz. Pferdekriifte der Maschinen 1314502 1502203 1263079 1540814 1432829 1142034 1295915
Verhdltnis von Kriegs- zu Handels-
schiffen in °/° ., 6,24 13,2 m3,84 10,6 13,7 9,24 12,8
Im Laufe des Jahres 1902 sind nur 6 Handels- die Tonne fast genau wie im Vorjahr auf 0,75 P.S.
schiffe von dber 10000 t, gegen 8 im Vorjahr, von Die Anwendung von uberhitztem Dampf hat im eng-

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 betrdgt 1363 (1241). Die uberwiegende Mehr-
zahl besteht aus kleinen Fahrzeugen, 944 haben einen
Raumgehnlt unter 500 t (sehr viele sogar unter 100 t).
Die Anzahl der Seefahrzeuge (lUber 500 t) betrug 419
(449). Der Tonnengehalt sdmtlicher in Grofshritannien
im Jahre 1902 von Stapel gelassenen Schiffe, vom
grofsen Schlachtschiff von 14000 t und dem grofsen
Ozeandampfer von uber 20 000 t herab bis zum kleinsten
Fischerboot stellte sich auf 1642493 t gegen 1810 946 t
im Vorjahr.

Aus der vorstehenden Tabelle ergibt sich die
bemerkenswerte Tatsache, dafs der Gesamt-Tonnengehalt
der fir auswadrtige Eigentumer erbauten Schiffe stark
zuriickgegangen 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, wahrend im Jahre 1896 der Raum-
gehalt der fur auswartige Rechnung erbauten Schiffe
noch 30 oo des Gesamt-Raumgehalts ausmachte. Be-
sonders stark hatten sich die Bestellungen aus Deutsch-
land und Osterreich vermindert. Nach Deutschland
wurden geliefert im Jahre 1900 110722 t; 1901 78157 t
und 1902 35891 t; die entsprechenden Zahlen fur
Osterreich sind 82 127, 53970 und 39 267.

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

lischen Schiffsmaschinenbau noch keinen Boden ge-
wonnen, dagegen hat die Benutzung von flissigem
Brennmaterial fir die Kesselfeuerung Fortschritte
emaeht. Die auffallendste Entwicklung hat indessen
ie Anwendung der Dampfturbine durchgemaclit. Die
beiden ersten im Jahre 1901 und 1902 in Dienst
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 Torpedobootzerstérer von 33 Knoten Geschwindig-
keit und ein Kreuzer von 3000 t.

Zum Vergleich seien im folgenden einige auf den
deutschen Schiffbau bezlgliche Zahlen fir den-
selben Zeitraum mitgeteilt: Auf deutschen Werften
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 gegeniiber 1901 eine Abnahme von drei
Schiffen und 49000 t. Zu Jahresanfang 1903 waren
nur 121 Dampfer mit 255977 t im Bau gegenuber
142 Dampfern mit 317080 t Ende 1901 und 152
Dampfern mit 321397 t-Ende 1900. Segler wurden
1902 69 mit 28000 t mehr fertiggestellt als im Jahre
1901. Im Bau sind jetzt 114 Segler mit 22310t

genuber 94 Seglern mit 30190 t im Anfang des
-FJrjahres.
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Die Manganerzinduftrie Rufslands.

In den einzelnen Gebieten Rufslands gestaltete
sich die Forderung von Manganerz in Pud — 16,38 kg
wahrend der Jahre 1896 bis 1901 wie folgt:

Jahr Kaukasus ,Teltateil gra] Insgesamt
noslaw
1896 0662588 2787841 249500 12699 929
1897 12343032 3417 125 302833 16062 990
1898 16065 604 3640475 396 243 20 102 322
1899 34219990 5914828 115587 40 250 405
1900 4;) 363486 5407860 100000 45 871 346
1901 22569 035 4343514 100000 26 912 549

Hiernach werden die gréfsten 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 °lo 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 Wett-
bewerb, die dem russischen Manganerz seitens Brasiliens
und Ostindiens entstanden ist, zttrickzuftihren.

(.Nachrichten fur Handel und Industrie®* 28.Januar 1903.)

Dio Eisenindustrie im Ural.

Die Roheisenerzeugung des Ural, des &ltesten
Mittelpunktes der russischen Eisenindustrie, deren An-
fange auf dio Zeit Peters des Grofsen zurlckgefihrt
werden, stellte sich nach dem ,,Echo desMines” im Jahre
1890 auf440000 t und war bis 1900 auf 800000t gestie-
gen. Die Eiseu- und Stahlerzeugung des Bezirks betragt
gegenwaértig 500000 t jahrlich, von denen der bei
weitem groiste Teil zu Ilandelseisen und der geringere
Teil zu Schienen, Eisenbahnmaterial, Maschinen- und
Brickenteilen verarbeitet wird. Waéhrend der letzten
5 Jahre sind im Ural 5 neue Werke entstanden,
welche Roheisen erzeugen, und auf 3 alten Werken
sind neue Hochdfen erbaut worden. Die Zahl der im
Betrieb befindlichen Hochéfen ist seit dem Jahre 1890
von 108 auf 120 gestiegen. Ebenso hat eine betracht-
liche Entwicklung der Martineisenerzeugung stattge-
fnnden, die im Jahre 1890 40000 t betrug, wéhrend
sie jetzt eine Hohe von 200000 t jahrlich erreicht hat.
Die Verhittung der uralischen Eisenerze erfolgt fast
ausscliliefslich mit Holzkohle, so dafs sich der Holz-
verbrauch betréchtlich gesteigert hat. Indessen ist
eine Erschopfung der Waldungen, welche einen Flachen-
raum von 50000000 ha einnehmen, nicht zu befurchten.
Trotzdem dirfte in Anbetracht der hohen Gestehungs-
kosten fur Holzkohle der Betrieb mit Koks eingefunrt
werden, sobald es gelingt, mit Hilfe der sibirischen
Bahn Kokskohle zu maéfsigen Preisen heranzubringen.

Die cnnadische Nickelindustrie.

Die besonders durch die Bedirfnisse des Schiff-
baues verdnlafste Nachfrage nach einem Material von
grofserer Festigkeit und geringerem Gewicht wird eine
stetig wachsende Anwendung des Nickels befdrdern,
besonders wenn es mdglich 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 £
gegrindete International Nickel Company hat einige
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der grofsten Nickelbergwerke in Canada erworben und
ist auch zugleich mit der franzésischen Société ie
Nickel, welche bekanntlich ausgedehnte Nickelberg-
werke- iii Neu-Kaledouien besitzt, zu einer freund-
schaftlichen Verstdndigung in Bezug auf Preise, Re-
gelung der Erzeugung und Abgrenzung der Absatz-
gebiete gelangt. Glicklicherweise gibt es noch grofse
unabhangig gebliebene Nickelwerke, denn wie mit-
geteilt wird, ist nicht mehr als */' der Sudburygruben
in den Besitz der International Company ubergegangen.
Die Canadian und die Orford Copper Company, die
der genannten Vereinigung angehdren, sind die be-
deutendsten Nickelproduzenten Canadas. Die Berg-
werke und Hutten der Canadian Copper Company sind
seit ungefahr 15 Jahren im Betrieb. Die Hauptwerke
befinden sich in Copper Clitf und haben etwa 6500 lia
der besten Grubenfelder in Ontario zur Verfligung.

Eine der grofsten 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 gehoéren ferner die Lake
Superior Power Company, ihre Anlagen sind der Voll-
endung nahe nnd werden wahrscheinlich bald Stein
liefern koénnen.

Die Nickel Copper Company, deren Werke sich in
Hamilton befinden, jedoch den Betrieb noch nicht er-
Offnet 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 sémtlich
unabhéngig, so dafs die International Nickel Company
keineswegs die Gewinnung von Nickelerz ausscliliefs-
lich in Handen hat. Aufserdem sind noch viele nicht
in Besitz genommene Grubenfelder vorhanden.

Wéhrend der verflossenen zehn Jahre wurden in
Ontario 1306 722 t Nickel- und Kupfererz gewonnen
nnd hieraus 26 606 t Nickel und 28070 t Kupfer her-
gestellt. Der Wert des Nickels betrug uber 4 Mil-
lionen £ und der Wert des Kupfers beinahe I'/< Mil-
lionen. Der Grad der Entwicklung war viel héher
wahrend der letzten 5 Jahre als in der ersten Halfte
des Jahrzehnts. So stieg in der Zeit von 1897 bis 1901
die Menge des jahrlich geforderten Erzes fast auf das
Vierfache und zwar von 93 155 auf 326 945 t, wéhrend
in den fruheren funf Jahren nur eine Zunahme von
72 349 auf 93155t jahrlich eingetretcu war.

(Nach.,,Engineering“ vom 9. Januar 1903.)

Mikrostruktur des Nickelstahls.

Der Sitzung der Pariser Akademie der Wissen-
schaften vom 26. Januar (L J. lag eine Mitteilung von
Léon Guillet tber mikroskopische Untersuchungen
von Nickelstahl vor. Zuvor hatte schon Osmond
gefunden, dafs die nichtmagnetischen Eisen-Nickel-
legierungen eine Struktur besitzen, die der von
Charpy an bei hoher Temperatur ausgeglihtem
Messing von 0 bis 35 °/o Zinkgehalt beobachteten &hn-
lich ist. Guillcts 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 °/0 stieg. Die
erste Serie enthielt Stahl mit einem gleichzeitigen
Gehalt an Kohlenstoff von ungefahr 0,120 °/o, die
Kohlenstoffgehalte der zweiten und dritten Serie waren
0,35 bezw. 0,85 °/°- Die Prufung der zur ersten der
drei Serien gehdrigen Stahlproben ergab, dafs bis zu
einem Nickolgehalt von 7 °/° die Struktur vollkommen
mit derjenigen von gewdhnlichem Kohlenstoffstahl tber-
einstimmt, doch scheint die Menge des Perlit mit dem
Nickelgehalte zuzunehmen, ohne dafs sich jedoch dies
sicher nachweisen l&fst. Bei einem Nickelgehalt von
10°/o wechselt die Mikrostruktur vollstdndig; es bildet
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sieh Martensit, dessen Menge mit dem Nickelgehalt
des Stahles wéchst; 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 Bruchflache ein,
so dafs man nur noch ihre schon von Osmond be-
schriebenen Polyeder findet; eine d&hnliche Struktur
besafsen auch die Stahlsorten mit einem zwischen 35
und 92 % betragenden Nickelgebalt, die von dem Hiitten-
werke von Impuy zur Verfigung gestellt worden waren.
Alle Atzungen wurden mittels einer alkoholischen
Losung von Pikrinsdure ausgefiihrt, doch lieferten auch
andere Reagenzien damit Ubereinstimmende Ergebnisse.

Klasse Mikrograph. Kennzeichnung ...

1.  Eisenmodifikation « u. Perlit (od. Zementit u. Perlit)

2. Eisenmodifikation a und M artensit.................
3. Martensit und Eisenmodifikation ' ( .
4, Eisenmodifikation 7

Vergleicht man diese Klassifizierung mit der von
Pumas unter Bericksichtigung der mechanischen
Eigenschaften getroffenen, so findet man Ubereinstim-
mende Ergebnisse mit Ausnahme des Umstandes, dafs
sich Guillet veranlafst sah, zur Aufnahme der gewdhn-
lichem Stahl &hnlichen Produkte eine erste Gruppe
auszusondern. Die Ordnung von Nickelstahlsorten ist
also fur weiche Arten folgende:

Von 0 bis 10 °/o Nickelgehalt: eine dem gewdhn-
lichem Stahl entsprechende Struktur; von 10 bis 15 °/o
Nickelgehalt: harter, ans Martensit und Ferrit gebildeter
Stahl; von 15 bis 21 "jo Nickelgehalt: sehr harter,
hauptsachlich aus Martensit und ein wenig \ -Eisen
gebildeter Stahl; von 21 bis 27 °/o Nickelgenalt: Stahl
von geminderter Hérte, gebildet aus Martensit und

-Eisen. Diese vier ersten Gruppen umfassen die
tahlsorten mit hohen Elastizitatsgrenzen. Von einem
27% ubersteigenden Nickelgehalt: Stahl mit niedriger
Elastizitatsgrenze. -

Dazu ist noch zu bemerken, dafs der Ubergang
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 gewdéhnlicher Temperatur nicht mag-
netisch ist. 0. L.

Lehren aus Dampfkesselexplosionen.

In der Versammlung des Wdarttembergischen Be-
zirksvereins deutscher Ingenieure vom 23. November
1902 hat Professor Bach einige Kesselexplosionen
aus der letzten Zeit zur Sprache gebracht und aus
den dabei festgestellten Vorkommnissen einige wichtige
Lehren fur den Bau und Betrieb von Kesseln gezogen,
welche er am Schliisse seines Vortrages* wie folgt
zusammenfafst:

1. Flammrohre sind in Richtung ihrer Achse nicht
steif, sondern nach Madglichkeit elastisch auszufuhren.

2. Feuer- und 'Wasserrohren, die sich im Betriebe
mehr ausdehnen als der Kesselmantel und welche da-
durch die Bdden, in denen sie befestigt sind, starker
belasten konnen, sollen in erwédrmtem Zustande befestigt
werden.

3. Die Einnietung gewdlber Bdden mit der Wdlbung
nach innen kann unter Umstanden recht fehlerhaft sein.

4. Die Ministerialverfigung, nach welcher das Ein-
walzen und Umbdrdeln der R6hren ganz allgemein als
nicht zureichend anznsehen ist, mufs als zu weitgehend
bezeichnet werden.

* Siehe ,Zeitschrift des
genieure* vom 31. Januar 1903.

Vereins deutscher In-
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Bei Uberaus weichem Stahl konnte man vier Klassen
unterscheiden, die folgende Gefligebestandteile aufwiesen:
1. Ferrit und Perlit; 2. Ferrit und Martensit; 3. Mar-
tensit und die Eisenmodifikation 7 und 4. Eisen, welches
den Kohlenstoff und das Nickel geldst enthielt. Bei
einem gewissen Nickelgehalte hat man reinen Marteusit.
Bei Prufung 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
grofser die Summe von Nickel uud Kohlenstoff ist,
bei desto geringerem Nickelgehalte wechselt die Mikro-
struktur. Die folgende Zusammenstellung zeigt die
Klassifikation, zu welcher Guillet auf Grund der
Mikrostruktur und des Kohlenstoffgehaltes gelangte.

StahlI’mit 0,12 > 0,35% 0,90% Kohlenstoff
» , 0—10 ,, 0— 7 ., 0—5 . Nickel
, 10-15 . 7—12 , 5-10,,
. 15-27 , 12—25 , 10—15,,
>3, >25., > 15, "

5. Die rechtzeitige Feststellung unzuléssiger Ver-
schwdachung durch Abrosten ist Aufgabe der Revision.
* *

*

Wir missen es den beteiligten Kreisen, den Dampf-
kessel fabrikanten einerseits und den Dampfkessel-Uber-
waebungsvereinen anderseits iberlassen, zu diesen Haupt-
lehren Stellung zu nehmen, z. B. halten wir die unter
Punkt 5 vorgesehene rechtzeitige Feststellung unzu-
lassiger Verschwéehung durch Abrosten fir ganz selbst-
verstandlich.  Auch ist die Ausfihrung elastischer
Konstruktionen an Flammrohren (Punkt 1) schon lange
bekannt und angestrebt; in der allgemeinen Fassung
erscheint, die These nicht richtig, sondern mufs die Aus-
fihrung von Fall zu Fall (berlegt werden. Das unter
Punkt 2 empfohlene Einziehen der Feuer- und Wasser-
rohren in warmem Zustande halten wir fir geradezu
bedenklich. Abgesehen davon, dafs zu diesem Zwecke
besondere Warmaofen ndtig waren, in deren unmittelbarer
Néhe der mit Rohren zu versehende Kessel sich befinden
mufs, dirfte es seine Schwierigkeiten haben, die warmen
Rohren genigend rasch in die Rohrwénde zu bringen
und festzuwalzen oder die mit Gewinde versehenen
Ankerrohren einzusehrauben, bevor sie erkalten. Seihst
wenn dies gelingen sollte, wird das Gegenteil des be-
absichtigten Zweckes erreicht, denn die durch das Er-
kalten bedingte Verkiirzung der Rohren wird letztere
naturgemdafs in der Rohnvand lockern und dann ein
Nachwalzen in kaltem Zustande stattfinden missen.
Das ist genau dasselbe, als wenn die R6hren von vorn-
herein kalt eingezogen wéren. Nebenbei ist zu be-
firchten, dafs die unausbleibliche Ubertragung der
Wiérme von den Roéhren auf die Stege zwischen den
Rohrléchern in dem auf diese AVeise nach und nach
erwarmten Teil der Rohrwand, wmlcher das Rohrbiindcl
tragt, Materialspannuugen verursacht, welche hei dem
bekanntlich gegen teilweise Erwérmung empfindlichen
Flufseisen leicht Spriinge und Risse in den Stegen
herbeifuhren koénnen.

Beziiglich Punkt 4 weist Prof. Bach am Schlisse
seines Vortrages auch schon darauf hin, dafs hei Loko-
motiven, welche mit hoherer Spannung zu arbeiten
pflegen, das Einwalzen und Umbdrdeln oder Aufweiten
fir ausreichend gehalten wird und deshalb kein Grumt
vorhanden sei, das Gleiche nicht auch fiir Lokomobil-
und feststehende Dampfkessel gelten zu lassen. Hierzu
bemerken wir, dafs sielt das doch lediglich auf kalt ein-
gezogene Ro&hren bezieht und deshalb ebensowenig
Grund vorhanden ist, an Stelle des bisher in der Praxis be-
wahrten Verfahrens das Einziehen der R6hren im warmen
Zustande zu setzen, da dies tatsédchlich nicht nur eine iber-
flussige und Kkostspielige Erschwerung der Arbeit be-
deuten, sondern das gerade Gegenteil des beabsichtigten
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Zweckes herbeifiihren wirde.
der Dampfkessel-Uberwachungsvereine
stdndigen Organe, in jedem einzelnen Palle zu prifen,
ob die nach den erprobten Erfahrungsgruudsitzen
kalt eingezogenen Rohren genligende Sicherheit sowie
die Gewahr des Dichthaltens unter normalen Betriebs-
Verhéltnissen bieten. Gegen aufsergewdhnliche schadliche
Einwirkungen, Uberhitzung durch isolierende Ablage-
rungen, Verrosten und dergleichen kann keine Art des
Einziehens der Réhren schitzen. Die Reduktion.

Verwendung von Torfgas bei der Stahlfabrikation
in Schweden.

Nach einer Mitteilung des ,Teknisk Ugeblad”
(Christiania) wird in den Motala-Stahlwerken(Schweden)
seit 30 Jahren Torfgas als Eeuerungsmaterial benutzt.
Die Verwendung dieses Produktes, welche anfangs auf
die Puddeldfen beschrénkt war, ist spater im grofseren
Mafsstabe auf die Siemens - Martindéfen ausgedehnt
worden. Obgleich infolge des Transports des Torfs
teurer als Kohlengas, ist das Torfgas zur Eisengewinnung
wegen seines nur geringfligigen Gehaltes an Schwefel
und Phosphor besonders gut geeignet. Der bendtigte
Torf wird hauptséchlich den Ablagerungen an den
Ufern des Wettcrn-Sees entnommen. Der jéhrliche
Verbrauch an trockneiu Torf stellt sich auf 10000 bis
12000 cbm.

Rickblick auf unsoro AYasserstrafsen.

Die ,Arerkehrs-Korrespondenz* schreibt mit Recht:

Die bekannte Erkldrung des friitheren Eisenbalin-
ministers von Thielen, dafs zwar die Staatseisen-
bahnverwaltung nicht in der Lage sei, der Industrie
so billige Tarife zu gewéhren, als dieselbe bedirfe,
dafs dies vielmehr Aufgabe der ANasserstrafsen, beson-
ders nach Ausfihrung der Kanalvorlage sein misse,
hat noch vor seinem Rucktritt eine eigentimliche
Illustration dadurch erhalten, dafs, abgesehen von den
seitens der Schiffahrt fast aller Strome beklagten
Detarifierungen der Staatseisenhahnverwaltnng, eine
erhebliche Erhéhung der Schiffahrtsabgaben auf den
dstlichen AYasserstrafsen bereits stattgefunden hat, und
eine weitere Erh6hung noch in Aussieht gestellt
worden ist. AVir wissen zwar nicht, welche Griinde
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 Aerbilliguug
der Gilterbeférderung auf den AYasserstrafsen nur in
einem langsamen, hier und da durch gelegentliche
Ruckschritte unterbrochenen Tempo erfolgen wird.
Inzwischen ist jedoch ein neuer und aufserordcntlicher
Erfolg der Nordamerikaner zu unserer Kenntnis ge-
kommen, der immer gebieterischer auf eine schleunige,
maglichst weitgehende Aerbilligung der Giterbefor-
derung auf Eisenbahnen und AVasserstrafsen hindrangt,
die Tatsache némlich, dafs der fir uns schon voll-
stdndig unerreichbare Tarifsatz von 0,64 4 fir 1 tkm
bei Beforderung von Erzen, Kohlen n. s. w. in ge-
schlossenen Ziigen auf den Carnegiebahnen fir die
eigenen AVerko sogar auf den Satz von 0,4 4 fir 1tkm
erméfsigt worden ist. Durfen wir auch hoffen, dafs
mit der, dem Vernehmen nach in der Vorbereitung
begriffenen, Einfihrung von Guterwagen mit 30 t Trag-
fahigkeit und Selbstentladung fir den Massenverkehr
in geschlossenen Ziigen eine entsprechende Tarif-
erméfsigung verbunden sein wird, so ist doch eine
Anndherung an die nordamerikanischen Tarife, wie
sie unsere Montan-Industrie in erster Reihe bedarf,
nur durch die Binnenschiffahrtezu erwarten und es
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Zudem ist es Aufgabe j liegt daher alle Veranlassung vor, mit noch grofserer
als der zu- j Energie als bisher nicht nur die neue Kanalvorlage

zu unterstitzen, sondern auch dahin zu wirken, dafs
in dieselbe die durch den amerikanischen AVetthewerb
wieder mehr in den Alordergrund getretenen Projekte
fur die Kanalisierung von Mosel, Saar und Lahn,
sowie fir die Umwandelung des Klodnitzkanals Kosel-
Gleiwitz in einen Grolsschiffahrtsweg aufgenommen
werden. Allerdings ist nicht zu Ubersehen, dafs selbst
bei einem Vergleich zwischen den Frachtsidtzen der
amerikanischen Eisenbahnen und unseren Strodmen die
Vereinigten Staaten noch einen Vorsprung haben. Es
haben namlich betragen die Frachtsitze fir die Be-
forderung von Stein- bezw. Braunkohlen in ganzen
Schiffsladungen auf der Talfahrt fur 1 tkm in Pf. in

den letzten Jahren:
niedrigster hochster Durchschnitt

Auf der Oder..ieeee 0,404 0,93 0,667

» o Elbe . 0,46 0,92 0,69

,» dem Rhein fur Stein-

KOhIEN v, 0,31 0,75 0,53
Auf dem Rhein fiir Erze

(Bergfahrt) ..o 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 ruindsen
Konkurrenz sind, und dafs ein weiteres Hernb-
gehen der Frachtsidtze auf Elbe und Oder nicht zu
erwarten ist, besonders auf der Oder nicht, solauge
die in der KanalVorlage vorgesehene umfassende Ver-
besserung der Schiffahrtsverhaltnisse nicht erfolgt ist.
Aus dem Vorstehenden ist ersichtlich, dafs selbst auf
dem Rheine die Durchschnittsfrachtsatze fir Stein-
kohlen und Eisenerze den, den Carnegioworken ge-
wahrten Eisenbahntarifen von 0,4 4 fir 1 tkm noch
Ubersteigen, wéhrend der letztere noch nicht % und
selbst der normale amerikanische Satz von 0,64 4 fir
1 tkm nur die Halfte des Notstandstarifs von 1,25
betrdgt. Wird ferner in Betracht gezogen, dafs z. B.
auf den belgischen Bahnen Kalksteine fur den Eisen-
huttenbetrieb halb so billig als auf den preufsischen
Bahnen befdrdert werden, dann wird anerkannt werden
mussen, dafs die Verbilligung der Guterbeférderung
zu den wichtigsten und dringendsten Forderungen
unseres AVirtscliaftslebens gehort.

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 (ber das Talbot - Stahlscbmelzverfabren
in Frodingham enthalten, zu welchem uns von dem
Leiter des AVerks, Hrn. M. Mannaberg, die Mit-
teilung gemacht wird, dafs sich die Angaben auf einen
versuchsweise erbauten Ofen beziehen, fiir welchen
Roheisen direkt vom Hochofen verwendet wird. Die
natiirliche Folge sei, dafs der Talhot-Ofen das Eisen
nehmen muifste wie es falle, also nicht regelméfsig,
weder in Qualitdt 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 giinstigeren
Betrieb als gegenwadrtig, obwohl selbst unter den jetzigen
Bedingungen der Ofen vorteilhafter arbeite, als dies
zur Zeit des Besuches des Berichterstatters, némlich
im Juli vorigen Jahres, der Fall gewesen sei.

Zu letzterem Punkte bemerken wir, dafs die Ver-
offentlichung des Berichts wegen starker Inanspruch-
nahme des Raumes von ,Stahl und Eisen* leider hat
hinausgesclioben werden missen. Alan darf die weiteren
Ergebnisse mit Spannung erwarten.

Die Redaktion.
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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 Offent-
lichen Arbeiten bearbeitet von Sy mpher,
Geheimer Baurat, Berlin 1902. Berliner
Lithograph. Institut, Berlin W. 35, Potsdamer-
strafse 110. Preis 6 -Jt.

Die in grofsem Mafsstabe gezeichnete Karte gibt
mit einem Schlage ein ubersichtliches Bild Uber Ver-
teilung und Grofse des Guterverkehrs auf den deutschen
Binnenwasserstrafsen. Farbige Bénder, deren Breite
mit dem Umfange der Guterbewegung zunimmt und
die durch verschiedene Ténung Berg- und Talverkehr
gesondert erscheinen lassen, begleiten die schiffbaren
Wasserlaufe und lassen sofort erkennen, welche Be-
deutung den einzelnen Flissen und Kanédlen im Ver-
kehrswesen zukommt. Tabellen mit den wichtigsten
Zahleuangnben unterstltzen die bildliche Darstellung,
und eine kurze Beschreibung in gesondertem Heftchen
gibt denjenigen, die sich mit der Sache eingehender
befassen wollen, weitere Erlduterungen. Auch Ver-
gleiche mit dem Eisenbahngiterverkehr fehlen nicht.

Die Gesamtglterbewegung auf den deutschen
Wasserstrafsen ist zu Il ‘/a Milliarden Tonnenkilometer,
der durchschnittliche Umlauf oder kilometrische Ver-
kehr auf den 10000 km langen Flissen und Kanélen
zu 1150000 t berechnet. Diese Zahlen werden erst

Industrielle

Rlieiniscli-Westfiilisckos Kohlensyndikat.

Am 21. Februar fand in Essen die Versammlung
der Zechenbesitzer statt. Nach dem Berichte des
Vorstandes uber den Monat Januar 1903 belief sich
bei 251* Arbeitstagen (Vormonat 24'/° und .Januar
1902 ebenfalls 253* Arbeitstagen) die reehnungs-
mafsige Beteiligungsziffer insgesamt auf 5224307 t
oder arbeitstdglich 206903 t (5007 481 t oder 207 5641
bezw. 4940005 t oder 195644 t), der eine Forderung
von insgesamt 4453 146 t oder arbeitstaglich 176 362 t
(4219490 t oder 174901 t bezw. 3952600 t oder
156539 t) gegeniberstand, so dafs sich gegen die
Beteiligungsziffer eine -Minderférderung von insgesamt
777161 t oder arbeitstdglich 30541 t = 14,76 7°
(787991 t oder 32663 t = 15,74 7» bezw. 987 405 t
oder 39105 t — 19,99 °/o) ergab. Abgesetzt wurden
insgesamt 4410986 t oder arbeitstdglich 174693 t
(4236832 t oder 175620 t bezw. 3876154 t oder
153511 t). Der Selbslverbrauch der Zechen belief
sich auf 1180094 t — 26,75 7° des Gesamtabsatzes.
Fur Rechnung der Zechen wurden im Landgebiet
abgesetzt 101754 t = 2,31 °0 (107098 t = 2,53 7»
bezw. 94191 t = 2,43 7°). Auf alte Vertrdge sind
geliefert worden 6492 t = 0,15% (6188t = 0,14 7»
bezw. 8941 t == 0,23 °/0). Endlich wurden fir Rech-
nung des Syndikats versandt 3122646 t = 70,79 %
des Gesamtabsatzes (2936911 t = 69,32 7° bezw.
2766905 t = 71,38 7°)- Der arbeitstagliche Versand
betrug in Kohlen 12796 D.-W. (12 643 D.-W. bezw.
11366 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. 13763 D.-W.). Ankniipfend an den Zahlen-

durch Vergleich mit den entsprechenden Angaben fir
die deutschen Eisenbahnen recht verstandlich. Letztere
beférderten hei rund 50 000 km Lé&nge im Jahre 1900
aufser den Personen rund 37 Milliarden Gitertonnen-
kilometer und der durchschnittliche Umlauf betrug bei
ihnen 740000 t. Danach wurden etwa drei Viertel
der Gesamtglterbewegung durch die Eisenbahnen, ein
Viertel durch die Wasserstrafsen bewirkt. Die durch-
schnittliche Verkehrsdichte war dagegen aufden Wasser-
strafsen etwa I'/a mal so grofs wie auf den Eisenbahnen.
Dieses Ergebnis durfte in weiteren Kreisen ebenso
unbekannt sein, wie die Tatsache, dafs die Guterver-
kehrsleistung der Wasserstrafsen im Jahre 1900 grofser
war als die séamtlicher deutschen Eisenbahnen im
Jahre 1875. Ein Vergleich der Jahre 1900 und 1875
ergibt ferner, dafs die Entwicklung der Binnenschiff-
fahrt. in dieser Zeit eine verhéltnisméfsig erhehlich
starkere war als die der Eisenbahnen, wenngleich
letztere — entsprechend ihrer funfmal grofscren Lange —
in absoluten Zahlen ejne wesentlich gréfsere Zunahme
aufzuweisen haben. Uberhaupt zeigen die der Sym-
pherschen Karte beigegebenen Zahlen in Uberzeugender
Weise, wie neben der glinstigen Entwicklung des
Wasserstrafsenverkehrs eine ebenso erfreuliche, in
keinem anderen Lande Europas erreichte, Steigerung
des Eisenbahnglterverkehrs stattgefunden hat. " Beide
Arten Verkehrswege haben sich anscheinend in gliick-
licher Weise ergédnzt und unterstitzt.

Der Verfasser der Karte hat zu seinen vielen
friheren Verdiensten um Forderung der Erkenntnis
Uber die Bedeutung unserer Binnenschiffahrt einen
neuen sehr wertvollen Beitrag geliefert.

Rundschau.

bericht fuhrte Herr Direktor Olfe noch aus, dafs der
arbeitstdgliche Versand im Januar 1903 um 16,61 7°
den des Vergleichsmonats v. J, Uberstiegen habe, also
ein glnstiger genannt werden konne. Das Geschéft
wickelt sich im allgemeinen genau so ab, wie in den
verflossenen Monaten. Es seien nach keiner Richtung
hin besondere Verdnderungen eingetrelen, man hore
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 gewdhnlich im Frihjahr eintretenden
Aufschwung handele. Es wdre zu wuinschen, dafs
die Beschaftigung in den kohlenverbrauchenden Indu-
striezweigen, inshesondere in der Eisenindustrie, weitere
Fortschritte mache und damit auch bessere Preise auf
diesen Gebieten erzielt wirden.

Zusammenlegung franzosischer Eisenwerke.

Die Société de Vezin-Aulnoye und die Aciéries
de la Marine vereinigten sich zu einer Gesellschaft.

Dieselbe wird umfassen in der Mitte Frankreichs:
die Stahlwerke von St. Chamond, die Walz- und
Huttenwerke von Assailly, die Huttenwerke von

Rive-de-Gier und die Hochdéfen und Stahlwerke von
Givors; im Siden: die Stahlwerke von Adour und
Boucau; im Norden: die Hitten- und Walzwerke von
Tilleul in Maubeuge und ebensolche und Giefsereien
von St. Marcel in Hautmont und endlich im Osten
die im Bau begriffenen Huttenwerke von Homécourt,
die nach dem Ausbau 6 Hochodfen, 2 Roheisenmischer
von 160 t und 4 Konverter umfassen werden. Ins-
gesamt wird die Tagesleistungsfahigkeit dieser Hutten
zusammen auf 1800 t Eisen und Stahl angegeben.
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Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Anderungen lin Mitglieder-Yerzeichnis.

Baus, Paul, in Firma Baus & Diesfeld, Hitten- und
Bergbau-Erzeugnisse in Mannheim und Karlsruhe i. B.,
Mannheim.

Buresch, Paul, Hutteningenieur und Betriebschef der
Schamottefabrik und Ziegelei M.Wé&ehsner, Brzezinka,
Kreis Kattowitz, O.-S.

Diesfeld, Fritz, Oberingenieur, Betriebschef der Hitten-
werke Kramatorskaja, Akt.-Ges., Kramatorskaja,
Gouv. Charkow', Rufsland.

Graap, Karl, Chef der Stahlwerke und der Fabrik
feuerfester Materialien der Russischen Maschinenbau-
Gesellschaft ,Hartmann®, Lugansk, Sudrufsland.

Kirchrath, tiermann, Ingenieur, Hochdahl.

Lundberg, Gustaf J., Ingenieur, Uttersbergs Bruk,
Uttersberg, Schweden.
Peipers, Const., Ingenieur,

Waldfriedeu.

Schmit, Robert, Sous-chefde Service aux hauts-fourneaux,
Société des aciéries de France a Isbergues.

Schmitt, Aug., kaufm. Direktor des Phoenix zu Ruhrort.

Simmersbach, Oskar, Direktor, Bochum.

Rath bei Dusseldorf, Villa

Sonnenschein, Adolf, Direktor, Zentral-Direktor-Stell-
vertreter der Witkowitzer Bergbau- und Eisenhtten-
gewerkschaft, Witkowitz.

Thiry, Eugéne, Ingénieur,
vers 84 a.

Trenkler, Ernst, Ingenieur, Box 10, Sharon, Pa., U. S. A.

Bruxelles, Chaussée d’An-

Neue Mitglieder:
Callsen, Oberingenieur und Vorstand der Siemens &

Halske A.-G., Technisches Bureau Essen, Essen
a. d. Ruhr. R
Eggers, Ch., Oberingenieur, Gesellschaft zur Uber-

wachung von Dampfkesseln zu M.-Gladbach, M.-Glad-
bach, Gartenstrafse 12.

Fernis, 0., Direktor der Aktiengesellschaft Isselburger
Hutte, Isselburg.

Miller, Theodor, Direktor der Firma Gebrider 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

Verstorben:

Bousse, Emil, Rotterdam.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Die néachste

Hauptversammlung

findet statt am

Sonntag, den 26. April

1903%

in der

Stadtischen Tonhalle zu Disseldorf.

Tagesordnung:

1. Weiches und hartes Flufseisen als Konstruktionsmaterial.

Eilch hoff.

2. Rohmaterialien und Frachtenverhéltnisse in

Herr CiviliDgenieur Macco.

3. Uber die durch das Hangen der Gichten veranlagten Hochofenexplosionen.

Herr Direktor Schilling.

4. Mitteilungen uber ein Verfahren
Referent: Herr Dr. Menne.

* Auf mehrfach gedufserten Wunsch hin
schoben worden.

zum Beseitigen der

Referent: Herr Direktor

den Vereinigten Staaten. Referent:

Referent:

Hochofenanséatze und dergl.

ist die Hauptversammlung vom 19. auf den 26. April ver-



