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Jie zahlreich besuchte Hauptversammlung wurde von dem Vorsitzenden Hrn. Geheimen 
Kommerzienrat Di\ ing. C. L u eg  mit folgender Ansprache eröffnet:

Indem ich die heutige Hauptversammlung eröffne, heifse ich Sie namens des Vor
standes herzlich willkommen; vor allem richte ich diese Begrüfsung an die Herren, 

welche wir die Ehre haben, als unsere Gäste anzusehen, ich nenne insbesondere Hrn. Regierungs
präsident S c h re ib e r . Obwohl Hr. Regierungspräsident Schreiber erst seit wenigen Wochen sein 
neues Amt bekleidet, so ist er doch für den Verein kein Fremder; der Verein hat schon früher den 
Vorzug gehabt, ihn hier in seiner Mitte zu sehen, als er noch Oberregienmgsrat bei der hiesigen 
Königlichen Regierung war; in seiner Eigenschaft als solcher hat er auch dem Verein schon einen 
wesentlichen Dienst geleistet, indem wir seiner Mitwirkung unsere neuen Satzungen und die 
Verleihung der Korporationsreelite des Vereins verdanken. Von welchem W erte diese Änderungen 
in den rechtlichen Verhältnissen unseres Vereins gewesen sind, beweist die Entwicklung, welche 
der Verein seit jener Zeit, nämlich seit Anfang 1897, genommen hat. —
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Als ich Ihnen, m. H ., am Schlüsse des September v. J . den Geschäftsbericht erstattete, 
befanden wir uns noch unter der vollen Last des Druckes, unter dem unsere W erke schon seit 
geraumer Zeit zu leiden hatten; ich wies damals darauf hin, dafs als Grund für die mifslichen 
Verhältnisse einerseits die Zunahme unserer Produktion, anderseits die starke Abnahme des 
inländischen Verbrauchs anzusehen sei, so dafs daher der inländische Eisenverbrauch zu der stark 
vergröfserten Leistungsfähigkeit unserer Eisenwerke nicht im richtigen Verhältnis stehe. Als ein 
erfreuliches Zeichen für die innere K raft unserer Eisenindustrie konnte ich damals bezeichnen, 
dafs es trotzdem gelungen sei, die Produktion im allgemeinen aufrecht zu erhalten, dafs dies 
aber nur der energischen Aufnahme der Ausfuhr zu verdanken gewesen sei. Seit jenem Zeit
punkte ist eine entschiedene Besserung der Verhältnisse festzustellen.

Mit Beginn des neuen Jahres hat sich der einheimische Bedarf, der sich so aufserordentlieh 
zurückgezogen hatte, fast auf allen Gebieten gehoben; in letzter Zeit ist die Bautätigkeit, wie von 
allen Seiten gemeldet wird, erheblich lebhafter geworden, und da es anderseits auch noch möglich 
gewesen ist, für mehrere Monate hinaus reichliche Mengen für die Ausfuhr zu verscliliefsen, so ist 
die Beschäftigung auf unseren Werken gegenwärtig allenthalben als eine befriedigende anzusehen.

Freilich lassen die Preise für die Fertigfabrikate, welche unsere Werke durchschnittlich er
zielen, immer noch erheblich zu wünschen übrig.

Es ist allgemein bekannt, dafs Bestrebungen im Gange sind, um einen festen Zusammen- 
schlufs unserer Stahlwerke für längere Zeit zu erzielen, durch welchen nach Möglichkeit eine 
Regelung der Erzeugung und Erzielung angemessener Preise erreicht werden soll. W ird diese 
Vereinigung gelingen, so bin ich nicht besorgt, dafs auch die Verbandsbildung in Fertigfabrikaten 
weitere Fortschritte machen wird und dadurch mifsliche Verhältnisse beseitigt werden, welche in 
vergangener Zeit und je tz t zu vielen Klagen Anlafs gegeben haben. Im Interesse unserer natio
nalen Arbeit ist dabei aucli namentlich auf solche Verständigungen W ert zu legen, die dazu führen, 
dafs die Ausfuhr unserer Fertigfabrikate möglichst unterstützt wird. Bei der hohen Leistungs
fähigkeit unserer W erke wird in Zukunft auch hei dem lebhaftesten inländischen Geschäftsgänge 
es stets unausbleiblich sein, dafs wir einen Teil unserer Erzeugung ins Ausland schicken. Aber 
an dem Grundsatz mufs unter allen Umständen festgehalten werden, dafs die Ausfuhr aus national- 
ökonomischen Gründen für uns um so vorteilhafter ist, je  weiter der Grad der Bearbeitung bei 
den ausgeführten Fabrikaten vorgeschritten ist. —

Um unsere Ausfuhr zu erhalten, sind natürlich gute und langfristige Handelsverträge für uns 
von gröfster Bedeutung. Wie allgemein verlautbart, sind die Verhandlungen wegen Abschlusses neuer 
Handelsverträge gegenwärtig im Gange. Ich spreche gerne die Hoffnung aus, dafs es unserer 
Reichsregierung gelingen möge, hierbei in Bälde zu einem günstigen Ergebnis zu gelangen, da 
die alsdann zu erwartende Sicherheit und Ruhe zur weiteren Entwicklung des Geschäfts un
zweifelhaft beitragen wird. —

Indem ich mich nunmehr der Entwicklung unseres Vereins zuwende, kann ich feststellen, 
dafs dieselbe nach allen Richtungen hin eine fortschreitende gewesen ist; die Mitgliederzahl ist 
seit vorigem Herbst von 2746 auf 2814 gestiegen, trotzdem der Tod gerade seit jener Zeit zahl
reiche Lücken in unseren Mitgliederkreis gerissen hat; erst in den letzten Wochen haben wir 
wieder den Verlust von zwei hervorragenden Mitgliedern bei unseren Freunden an der Saar zu 
verzeichnen gehabt.

Im Februar d. J . hat der Verein einen aufserordentlieh harten Schlag dadurch erlitten, dals 
sein getreuer Kassenverwalter, Hr. Kommerzienrat E d u a r d  E l b e r s ,  jäh wie eine Eiche, die 
durch den Sturmwind gefällt w ird, dahingerafft wurde. Schon bei Gründung des Vorgängers 
unseres Vereins, des Technischen Vereins für Eisenhüttenwesen, war Hr. Elbers tätig  und schon 
bald nach der Gründung wurde ihm ein Vorstandsamt übertragen. Seit dem Jahre 1868, also 
volle 35 Jahre, widmete er sicli mit bewunderungswürdiger Aufopferung und Liebe der Führung 
der Kassengeschäfte des Vereins; trotzdem diese mit dem Wachsen des Vereins im Laufe der 
Jahre eine enorm steigende Arbeitslast mit sich brachten, hat er das Amt bis zu seiner Todes
stunde beibehalten. Dafs wir die hohe Gestalt des Verstorbenen, der uns zu seinen Lebzeiten 
so viele und wichtige Dienste geleistet hat, der uns in fröhlichen Stunden durch seinen Gesang 
so häufig erfreut hat, nicht mehr unter uns sehen, ist für uns alle ein tiefer Schmerz. Eduard 
Elbers’ Angedenken wird in unserer Mitte fortleben. Ich bitte Sie, sicli zum Zeichen dessen 
von Ihren Sitzen zu erheben.

W as die Vereinszeitschrift „Stahl und Eisen“ anlangt, so erscheint dieselbe jetzt in einer 
Auflage von 4800. Das zu bewältigende Material ist so stark angeschwollen, dafs die Redaktion 
zu einer nicht unwesentlichen Vergröfserung des Umfanges hat schreiten müssen; während in den 
letzten Jahren der Umfang der Hefte des ersten Vierteljahres im Durchschnitt 343 Seiten betrug, 
ist er im laufenden Jahre auf 432 Seiten, also um etwa 25 °/o gestiegen.
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Die Fertigstellung der Neuauflage der „Gemeinfafslichen Darstellung des Eisenhüttenwesens“ , 
die schon bei der letzten Hauptversammlung als bevorstehend angekündigt wurde, hat sicli leider 
infolge Überlastung der Geschäftsführung, insbesondere auch durch die Ausstellung noch hinaus
gezögert. Es ist je tz t jedoch der erste Teil vollständig fertiggestellt, der zweite Teil ist zur 
Hälfte abgesetzt und wird nunmehr in allernächster Zeit das Werkchen, dessen Herstellung nament
lich in Bezug auf das viele statistische Material mühevoll und zeitraubend ist, herauskommen.

Der zweite, wiederum durch Hrn. 0 . Y ogel bearbeitete Band des „Jahrbuches für das Eisen
hüttenwesen“, dessen erster Band, wie bereits auf voriger Hauptversammlung erwähnt, allseitig 
freundliche Aufnahme gefunden hat, ist gegenwärtig in der Presse und wird den Mitgliedern binnen 
kurzem zugehen. Sein Umfang wird ebenso grofs wie im Vorjahr sein.

Was die Neulieransgabe des „ N o rm a lp ro f i lh u c h e s “ anlangt, so sind seitens der übrigen 
beteiligten Vereine, nämlich des Vereins deutscher Ingenieure, des Verbandes deutscher Arcliitekten- 
und Ingenieur-Vereine und des Verbandes deutscher Schiffswerften inzwischen die Delegierten für 
die gemeinsame grofse Kommission ernannt worden. Seitens unseres Vereins sind die IIH. Bau
mann, Märklin, Malz und Schrödter in die Kommission gewählt worden. Die Gesammtkommission, 
zu der aufserdem noch zwei V ertreter des Reichsmarineamts entsendet werden sollen, wird voraus
sichtlich bald ihre Tätigkeit aufnehmen.

Die Frage des F e u e rs c h u tz e s  fü r  E is e n b a u te n , über die an dieser Stelle bereits früher 
berichtet wurde, ist inzwischen soweit gediehen, dafs das von den beteiligten drei Vereinen, näm
lich dem Verein deutscher Ingenieure, dem Verband deutscher Architekten- und Ingenieur-Vereine 
und unserem Verein gemeinsam herauszugebende Musterbuch für den Feuerschutz von Eisenbauten 
nunmehr im Entwurf fertig vorliegt. Die Herausgabe dieses Musterbuches ist fiir die nächste Zeit 
zu erwarten.

Durch das Hauptkomitee der Industrie-, Gewerbe- und Kunstausstellung Düsseldorf 1902 ist 
unserm Verein zum Zwecke der Förderung des Eisenhüttenwesens, in erster Linie seiner wissen
schaftlichen Ausbildung und W eitergestaltung in Rheinland und Westfalen, ein Betrag von 100 000 J l  
überwiesen worden. Dem Verein wurde dabei anheimgegeben, den an die Ausstellungsleitung 
gestellten Antrag des Hrn. Professor Dr. W ü s t auf Errichtung eines eisenhüttenmännischen Instituts 
auf der Rheinisch-Westfälischen Technischen Hochschule zu Aachen zu erledigen. Der Vorstand 
hat inzwischen in dieser Angelegenheit beschlossen, dem preufsischen Kultusminister den Betrag 
von 100 000 J i  zur Verfügung zu stellen unter den Voraussetzungen:

1. dafs das zur Aufnahme des eisenhüttenmänuischen Instituts bestimmte Gebäude in einer 
den Bedürfnissen wohl entsprechenden Weise errichtet wird;

2. dafs dieses Gebäude ausschliefslich für dio Lehrzwecke der Hüttenkunde Verwendung findet;
3. dafs eine besondere hüttenmännische Fakultät an der Hochschule errichtet wird, und diese 

mit Lehrstühlen und Lehrmitteln in ausreichender Weise ausgestattet wird;
4. dafs der Bau baldmöglichst begonnen und fertiggestellt wird,

und ferner beschlossen, in dieser Eingabe gleichzeitig auch den Antrag auf Errichtung einer 
besonderen hüttenmännischen Fakultät au der Technischen Hochschule in Aachen einzureichen.

W ir hoffen, dafs dieser Bitte bald entsprochen und damit eine Einrichtung geschaffen wird, 
die bitter notwendig ist und dem ganzen Vaterlande zum Segen gereichen wird. (Beifall.)

Nach diesen geschäftlichen Mitteilungen erhielt Hr. Director C oninx das W ort zur Abrechnung 
für 1902. Seinem Antrag auf Entlastung wurde entsprochen und dabei Gelegenheit genommen, 
Hrn. O tto  E lb e r s  für die interimistische Verwaltung des Kassenführeramtes den Dank des Vereins 
auszudrücken.

(Fortsetzung in nächster Hummer.)

/
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W. Garrett über den Staliltrust und die unabhängigen 
Walzwerke.

Die Frage, ob es den kleineren unabhängigen 
amerikanischen W alzw erken, welche auf den 
Bezug fremden Rohmaterials angewiesen sind, 
möglich sein w ird, den Wettbewerb mit der 
United States Steel Corporation auszuhalten, be
schäftigt gegenwärtig die amerikanische Fach
presse. Der bekannte amerikanische W alzwerks
fachmann W. G a r r e t t  führt in einer soeben 
erschienenen Abhandlung aus, dafs für manchen 
energischen M ann, welcher jahrelang in der 
Eisenindustrie der Vereinigten Staaten tätig  
gewesen ist und welcher infolge der Zusammen
legung vieler Betriebe durch die United States 
Steel Corporation seiner Tätigkeit beraubt wurde, 
es eine wichtige Frage sei, ob es erstens möglich 
sei, Rohmaterial so billig zu beschaffen und 
zweitens dieses so billig bei beschränkter Pro
duktion weiter zu verarbeiten, dafs es gelinge, 
mit Erfolg gegen die United States Steel Cor
poration in W ettbewerb zu treten, und ob es 
daher zu empfehlen sei, neue kleinere Werke 
mit beschränkten Mitteln zu errichten. E r glaubt 
diese Fragen auf Grund seiner Kenntnis der ameri
kanischen Verhältnisse bejahen zu können.* 
Bezüglich der Beschaffung des Rohmaterials 
spricht Garrett die Meinung aus, dafs es der 
United States Steel Corporation unmöglich sein 
werde, auf die Dauer die riesigen, bisher auf
geschlossenen Mengen Erz in der Hand zu 
behalten, dafs es ihr ferner unmöglich sei, alle 
Transportmittel zu W asser und zu Lande zu 
beherrschen, da sie kein ausschliefsliches Recht 
auf dieselben habe, und dafs man' endlich in 
Cleveland mit unabhängig gebliebenen Firmen 
langfristige Lieferverträge zu Preisen machen 
könne, welche einen erfolgreichen Wettbewerb 
gestatteten. Die gegenwärtigen hohen Roh
eisenpreise seien künstlich herbeigeführt, was 
schon aus dom geringen Preisunterschied zwi
schen Halb- und Fertigfabrikaten horvorgehe, 
ein Unterschied, der ohne den ausländischen 
W ettbewerb noch geringer sein würde. Die 
hohen Preise für Halbfabrikate wirken natür
lich der Entwicklung der kleinen, Blech, Stab
eisen und Draht erzeugenden W erke entgegen, 
ferner hält die Verteuerung des Roheisens und 
Schrotts Leute mit beschränktem Kapital davon ab, 
ihr Geld in Bessemer- oder Martinwerken zur E r
zeugung ihres eigenen Bedarfs an Knüppeln, P la 
tinen u. s. w. anzulegen. G arrett ist indessen der 
Meinung, dafs sich die gegenwärtigen Roheisen

preise auf die Dauer nicht halten werden, da 
nicht nur die Steel Corporation in nächster Zeit 
noch einige weitere Hochöfen in Betrieb setzen 
wird, sondern auch noch zahlreiche andere Werke 
Roheisen erblasen.

G arrett gibt alsdann eine kurze Schilderung 
der neuesten Walzwerksanlageu zur Erzeugung 
von Handelseisen von 9 ‘/2 bis 38 mm Durch
messer u. s. w. der Carnegie Steel Company in 
Duquesne,* welche eine durchschnittliche täg
liche Erzeugung von 600 t zu liefern imstande 
sind, und wirft die Frage auf, ob es möglich 
sei, mit einem beschränkten Kapital ein W alz
werk von gleicher Leistungsfähigkeit zu erbauen. 
Zur Beantwortung dieser Frage entwirft er den in 
Abbildung 1 wiedergegebenen Plan eines W alz
werks, dem er einen Kostenanschlag hinzufügt.

Das Ausgangsmaterial bilden 6- oder 7 zöllige 
Blöcke, welche in einer Hitze zu ’/ ,-  bis 3 zölligem 
Rund- oder Quadrateisen ausgewalzt werden sollen; 
ferner sollen Flacheisen von 1 X  lU bis 4 X  1 Zoll 
gewalzt werden. Den Grundrifs eines solchen 
W alzwerks zeigt Abbildung 1; dasselbe soll 250 t 
in 24 Stunden erzeugen, eine gröfsere Anzahl 
von Sorten als die Duquesue-Werke liefern und 
in vollendetem Zustande 200 000 $  kosten. In 
drei derartigen W erken läfst sich demnach eine 
tägliche Erzeugung von 750 t  erreichen. Jede 
Anlage umfafst einen oder zwei Laughlinsche 
kontinuierliche Wärmöfen, eine 18 zöllige Strafse 
mit zwei Gerüsten, gegenüber dem zweiten Gerüst 
ein anderes Gerüst in Tandemaufstellung, so 
dafs das Walzen hier kontinuierlich erfolgt. 
Ferner ist eine 12zöllige Strafse vorhanden; 
dieselbe besteht aus fünf in einer Linie liegenden 
Gerüsten und drei Gerüsten, die ebenfalls in 
Tandemaufstellung dem ersten Gerüst gegenüber
stehen. Die ersten vier Gerüste der Fertigstrafse 
sind demnach kontinuierlich. Gegenüber dem 
ersten Gerüst der 18 zölligen Strafse sind die 
bei Trioblockwalzwerken üblichen Hebetische 
vorgesehen. Die 6 zölligen Blöcke werden in 
sechs Stichen auf 2 3/4 Zoll im Quadrat herab
gewalzt und dann in das zweite Gerüst über
geführt, wo sie in zwei weiteren Stichen auf 
13/_i Zoll im Quadrat gebracht werden; da diese 
zwei Stiche hintereinander liegen, ist der Prozefs 
kontinuierlich und das W alzstiick wird einer 
Schere zugeführt, welche zwischen der 18 zölli
gen und der 12 zölligen Strafse liegt. Beim 
W alzen von '/2- bis Ä/s zölligem Eisen mufs das

* „The Iron Trade Review“, 5. März 1903 S. 83. * „Stahl u. Eisen“ 1903 Nr. 2 S. 117, Nr. 3 S. 176.
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Walzstiick in zwei Teile geschnitten werden, 
da das W armbett nur 200 Fufs lang ist. Alle 
Sorten von 3/,t Zoll und mehr Durchmesser können 
aus dem ganzen Block ausgewalzt werden, bei 
einigen gröberen Sorten lassen sich sogar stärkere

als 6 zöllige Blöcke verwenden. Die Anzahl der 
zum Betrieb dieses Walzwerks — z. B. beim 
Herabwalzen von 6 zölligen Blöcken bis auf
si14zölliges Rundeisen benötigten Leute ist
geringer als in Duquesne. Es sind erforderlich: 

Ein Mann zur Bedienung der Hebe- 
tischo an der 1 8 zölligen Strafse; 
ein Mann an den Scheren, drei 
Mann an der 12 zölligen Strafse 
und vier Mann zum Richten der 
Stäbe. Beim Walzen von Flach
eisen oder Winkeln können aller
dings mehr Leute erforderlich 
werden, was bei dem folgenden 
Kostenanschläge berücksichtigt 

|  ist, indessen spielen die Arbeits-
|  löhne bei dem ganzen Anschläge
¡5 eine verhältnismäfsig geringe
0 Rolle, so dafs ein Mann mehr oder
* weniger nicht viel Unterschied
1 macht. Die Einzelheiten des Ko-
« stenanschlages zeigt die folgende
j  Zusammenstellung:
O

D ollar
1 Vorarbeiter an denAVärmöfen 7,00 

"  3 Hilfsarbeiter (zu je 2,50 ß) . 7,50
1 Mann zum Einsetzen . . . .  1,50

'S i  2 Mann an den Generatoren . 4,00
* % Löhne bei den Würmöfen 20,00

1 V orw alzer......................12,00
1 Walzer .................................. 4,00
5 Arbeiter (zu je 2,50 ß) . . . 12,50
1 Mann au der Schere, 12zöli. 

Strafse..............................2,00
4 Mann beim Richten (zu je

1,75 ß ) ............................ 7,00
2 Mann zur Bedienung der Hebe

tische an der 18zöll. Strafse
(zu je 2,50 ß ) ...................5,00

1 Vorarbeiter an der Schere . 3,00
5 Mann zum Schneiden undVcr- 

laden der fertigen Stäbe (zu
je 1,75 ß ) .......................8,75

• Löhne beim Walzen

1 Maschinist  ................... 3,00
3 H eizer......................................5,25

1 Mann zum Fortschaffen der
A sch e ..................................

6 Tagelöhner zum Ausladen der 
Kohle und für sonstige Ar
beiten ..................................

ZusammenMaschinen , Kes
sel u. s. wr.......................

1 Walzendreher .......................5,00
1 Gehilfe ..................................2,50
1 S c h lo s se r .............................. 5,00
1 Schm ied..................................4,00
1 Schmiedegehilfe...................... 2,00

Löhne für doppelte Schicht 18,50

Löhne für einfache Schicht. 
1 M aschinist.......................

Löhne für Unterhaltung . 12,00
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Z usam m enstellung 
Löhne bei den Warmöfen . . . .
Löhne beim W alzen.......................
Maschine, Kessel u. s. w..................
Löhne für Unterhaltung................

Summa .

Bei einem Durchschnitt von 125 t  kommen dem
nach auf die Tonne 84 Cents für sämtliche Löhne. 
Es ergeben sich alsdann die folgenden Gesamtkosten:

Kohle für die Wärmöfen, 200 Pfund zu üoIlor
1,75 0 die T o n n e ........................................0,175

KohlefürDampferzeugung, 600 Pfd.
zul,75 0 die T o n n e ....................0,525

Verlust durch Ahbrand, 2°/o zu 30 0 0,60 
Verlust durch Abfall-Enden, 6 °/o 

zu 30 0 =  1,8 0 und '/2 für 
Schrottwert gutgeschrieben . . 0,00

|  Material, Abnutzung, einschliefs-
J  lieh, der Walzen u. s. w.. . . 0,50
|  Gesamtlöhne.................................... 0,84
« Gesamtkosten für die Tonne
u: von dem Empfang des Blok-

kes bis zum Verladen des
J  fertigen Materials . . . .  3,540
2
• Hierzu kommen natürlich noch
„ die Venvaltungskosten. Diese Auf-
'4 Stellung entspricht einer Walzwerks-
|  anlage; um die Leistungsfähigkeit
f  der D uquesne-W erke zu erreichen,
s  wären drei solcher Anlagen erforder-
K lieh, wobei sich indessen Verwal-
i  tungs- und Allgemeinkosten im Ver-
~ hältnis verringern. In den über die

Duquesne-Walz werke veröffentlichten 
'©■ Berichten werden keine Angaben
j  über die W alzkosten gemacht, so dafs
's sich in dieser Beziehung kein Ver-
|  gleich anstellen läfst. Indessen ist
r*. es möglich, die Anlagekosten der
3 beiden Anlagen einander gegenüber

zu stellen. G arrett tu t dies in folgen- 
u der W eise:

cd |  Um die in Duquesne erzielten
|  Ergebnisse, mit einem Block von

2  a 18 X  22 Zoll beginnend, zu er-
2  reichen, sind nötig: Ein schweres
<) =3 Blockwalzwerk, welches gerade nicht

•f so teuer wie die 40 zöllige Strafse in
® Duquesne zu sein braucht— letzteres

hat über 500 000 $  gekostet — sich 
aber doch auf mindestens 400 000 ß  
stellt; ferner ein kontinuierliches 
Knüppelwalzwerk mit einer Antriebs
maschine von 5000 P. S., fliegender 
Schere, einem automatischen Kühl
bett, Kran u. s. w., welches gleich
falls mindestens 400000 $  kostet. 
Endlich braucht man zwei Fertig- 
straisen, eine 13 zöllige und eine 
lOzöilige, jede mit einem 470 Fufs 
langen W armbett. Diese Strafsen 
mit Maschine, aber ohne Gebäude, 
kosten über 800 000 $ ,  wozu man, 
um sicher zu gehen, noch 100 000 $  

-t für die gesamten Gebäude rechnen 
mufs, wodurch sich ein Gesamt
betrag von 900 000 $  ergibt. Wir 
erhalten demzufolge:

D ollar

2 0 , 0 0
54,25
18,75
1 2 , 0 0
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D ollar
ein Blockwalzwerk  400 000
ein kontinuierliches Walzwerk . . 400 000
zwei Fertigstrafsen  900 000

1 700 000
Diesen Kosten gegenüber stehen die für 

3 W alzwerke (wie vorstehend beschrieben) im 
Betrage von 600 000 so dafs sich ein Preis
unterschied von 1100 000 $  ergibt.

Zu Gunsten der Duquesne-Anlage kann der 
Einwand erhoben werden, dafs die Herstellungs
kosten eines kleinen 6 X  6 zölligen Blocks be
deutend gröfser als die eines 18 X  22 zölligen 
sind. G arrett räumt dies ein, macht dagegen 
aber geltend, dafs diese grofsen Blöcke wieder 
erhitzt und je  nach Erfordernis in ein oder zwei 
Hitzen zu Knüppeln ausgewalzt werden miifsten, 
was ungefähr 1,80 $  f. d. Tonne koste, so dafs

2. Abgesehen von etwaigen, durch die Ver
wendung kleinerer Blöcke verursachten Mehr
kosten — nach Garrett werden keine Mehrkosten 
verursacht — ist aufser den eigentlichen Selbst
kosten ein aufserordentlicher Betrag von 8 bis 
10 0  f. d. Tonne zu decken, welcher dazu dient, 
eine Verzinsung des stark verwässerten! Kapitals 
der Corporation zu ermöglichen. Dies sind Lasten, 
die einem mit mittlerem oder kleinerem Kapital 
arbeitenden Betriebe erspart bleiben.

3. Wenn ein 6 X  6 zölliger oder 8 X  8 zölliger 
Block ein neuer Handelsartikel würde, wie dies 
bei dem 4zölligen Knüppel nach Einführung der 
Garrettsclien Walzwerke der Fall war, so würde 
der Preis desselben bald auf einen den Betrieb 
lohnenden Stand kommen.

4. Die in einem Block beim Erkalten sta tt
findende Saigerung wächst bekanntlich mit der

die direkt gegossenen kleinen Blöcke sich nicht 
teurer als die gewalzten Knüppel stellten. Ver
zinst man den Betrag von 1100000 0 , welcher 
dem Unterschied der Anlagekosten der beiden 
verschiedenen Walzwerke entspricht, mit 5 °/o, 
so ergeben sich 55 000 0  jährlich, welche bei 
einer jährlichen Erzeugung von etwa 150 000 t 
einen Zuschlag von 36s/io Cents auf die Tonne 
Blöcke ausmachen, ganz abgesehen von der 
gröfseren Abnutzung, Abschreibung u. s. w. bei 
den schwereren Strafsen, so dafs 2,16 0  zum 
Ausgleich der Mehrkosten der kleinen Blöcke 
zur Verfügung stehen.

Kurz zusammengefafst gipfelt die Garrettsche 
Beweisführung in folgenden Sätzen:

1. Eine Walzwerksanlage zur Erzeugung von 
600 t Handelseisen täglich, wie sie die Dnquesne- 
Werke der Carnegie Steel Co. liefern, kann mit 
einem Kostenaufwand von 600 000 0  erbaut 
werden gegen 1 700 000 welche für eine 
Anlage nach Muster der Duquesne-W erke er
forderlich sind.

Gröfse des Blockes und ist in vielen Fällen die 
Veranlassung, dafs bis zu ^  des oberen Teiles 
des Blockes für manche Zwecke, z. B. Fabri
kation von Achsen, Schienen, verzinnten Blechen
u. s. w. unbrauchbar wird. Das deutet eigent
lich darauf hin, dafs man bezüglich der Block - 
gröfse die wirtschaftliche Grenze überschritten 
hat, und spricht zu Gunsten der kleinen Blöcke.

5. In Anbetracht des Umstandes, dafs die 
amerikanischen Stahlformgufswerke — ungefähr 
75 in allem — nur mit einer Schicht arbeiten, 
da das Giefsen und Formen nur bei Tage s ta tt
findet, schlagt G arrett vor, in der Nachtschicht 
auf diesen Werken, zur Ausnutzung der vollen 
Leistungsfähigkeit, kleine Blöcke für den Verkauf 
herzustellen. Ferner glaubt er, dafs schon in 
naher Zukunft der Typus eines mit einem 
Handelseisenwalzwerk verbundenen Stahlform- 
gufswerks in die Erscheinung treten werde, dem 
man zvrei basische Öfen hinzufügen könne; als
dann würden die phosphorarmen Abfall-Enden 
des basischen Materials einen nützlichen und
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wertvollen Schrott für den sauren Stahlform- 
gufs bilden.

Aufser dem oben erschienenen Plan eines 
Handelseisenwalzwerks gibt Garrett noch den 
Grundrifs eines Drahtwalzwerks (Abbildung 2), 
um W alzdraht Nr. 5 in einer Hitze aus 7 X  7- 
zölligen Blöcken von 600 Pfund Gewicht auszu
walzen, und den Plan eines Vor- und Block
walzwerk zu zwei Fertigstabeisenstrafson (Ab
bildung 3). Die letztgenannte Anlage gestattet, 
dafs wahrend des Aüswechselns der Walzen auf 
der einen oder auf der ändern Strafse beständig 
weiter gewalzt wird.

Es erscheint unmöglich, die Ausführungen 
des Amerikaners G arrett unverändert auf deutsche 
Verhältnisse zu übertragen, und die Besitzer 
kleiner deutscher, sogenannter roiner W alz
werke sind vorläufig wohl kaum in der Lage, 
aus den Vorschlägen Garretts Nutzen zu 
ziehen. Erstens darf der Unterschied zwischen 
den deutschen Verbandsbildungen und den ameri
kanischen Verhältnissen nicht aufser acht gelassen 
werden. Bei uns findet durch die Verbände eine 
Regulierung des Preises und der Mengen der 
Produktion s ta tt; die Verbände umfassen den 
gröfsten Teil der Produzenten. Die Amerikaner 
sind weiter fortgeschritten, bemühen sich aufser- 
dem, in erster Linie durch Vereinfachung der 
Betriebe und durch Konzentrierung der einzelnen 
Fabrikationszweige, die Herstellungskosten zu 
ermäfsigen, und sind bestrebt, durch diese Er- 
mäfsigung den aufsenstehcnden Wettbewerb zu 
erdrücken. Während es also denkbar erscheint, 
dafs ein amerikanischer Besitzer eines reinen 
Walzwerkes Roheisen zu niedrigeren Preisen 
erhält, wie die United States Steel Corporation 
solches herstellt oder verkauft (denn nur etwa 
60 °/o der Produktion werden durch die letztere 
vertreten), scheint das in Deutschland beinahe 
ausgeschlossen, da der Syndikatspreis für alle 
Käufer mafsgebend ist. Die von Garrett be
züglich der Beschaffung des billigen Roh
materials gemachten Voraussetzungen treffen für 
Deutschland also nicht zu.

Was ferner die Vergleichung der in grofs- 
artigster und kostbarster Weise errichteten 
Duqncsne- Walzwerke mit den vom Verfasser 
vorgeschlagenen betrifft, so ist zuerst zu er
wähnen, dafs für deutsche Marktverhältnisse ein 
W alzwerk, welches 250 t Handelseisen (nur 
Rund-, Quadrat- und Flacheisen von 12— 35 mm) 
in 24 Stunden zu erzeugen in der Lage ist, 
schon die Leistungsfähigkeit der bedeutendsten 
deutschen Walzen strafse derartig übertrifft, dafs 
man nicht von einer „eingeschränkten E r
zeugung“ reden kann und dafs es schon 
Schwierigkeiten machen würde, die Erzeugung

23. Jahrg. Nr. 9.

einer solchen Strafse zu verkaufen, geschweige 
denn diejenige von drei Strafsen.

Es ist schon wiederholt darauf hingewiesen 
worden, dafs man in der Anlage einzelner 
Werke, was die Grofsartigkeit und Kostspielig
keit betrifft, zu weit gegangen ist und dafs eine 
weisere Beschränkung oft wirtschaftlich richti
ger gewesen wäre. Um einen solchen Fall 
scheint es sich nach der Ansicht Garretts auch 
bei den Duquesne-Walzwerken zu handeln und 
ist ihm daher wohl in seinen Ausführungen 
recht zu geben. Jedoch scheint uns anderseits 
auch der von ihm genannte Preis von 200 000 $  
sehr niedrig. Die von ihm gegebene Selbst
kostenrechnung ist nach den vorliegenden Zeich
nungen nicht genau auf Richtigkeit zu prüfen, 
besonders erscheint es beinahe unmöglich, mit 
einer Belegschaft von 41 Mann i. d. Schicht 
=  82 Mann i. d. Doppelschicht das Material 
für eine Produktion von 250 t Stabeisen abzu
laden, zu transportieren, zu wärmen, zu walzen, 
zu schneiden, zu richten, zu bündeln und zu 
verladen. Die hohen, in Ansatz gebrachten 
Einzellöhne für die ersten Arbeiter können die 
zu niedrige Arbeiterzahl auch nicht ausgleichen. 
Im übrigen erscheinen 0,84 $  =  3,70 J l  an 
Gesamt-Arbeitslöhnen beiden Ansprüchen, welche 
hier in Deutschland an Haudelseisen gestellt 
werden, unwahrscheinlich niedrig.

Der Abfall von nur 6 %  des Einsatzes er
scheint in Anbetracht der vorgesehenen Ver
wendung von kleinen Rohblöcken zu niedrig ge
griffen, wenn das Stabeisen keine Doppelungen 
haben soll, denn jeder Rohblock hat einen mehr 
oder weniger schaumigen Kopf, welcher sogar 
schon beim Walzen Schwierigkeiten machen 
dürfte. Auch der in Ansatz gebrachte Betrag 
von 0,50 $  — 2,20 J l  auf die Tonne für 
Schmier- und Dichtungsmaterial, Lager, Walzen, 
Reserveteile, Abnutzung und Instandhaltung von 
Rohrleitungen, Kesseln, Generatoren, Maschinen, 
Scheren u. s. w.. für Geleise, Rangierarbeiten, 
Lokomotivbetrieb u. s. w. ist unwahrscheinlich 
niedrig. Überhaupt macht die ganze Rechnung 
den Eindruck, als wenn sie von jemand anfge- 
stellt sei, der danach ein W alzwerk verkaufen 
will,, der sich aber wohl hiiten würde, unter 
persönlicher Haftung danach den wirklichen Be
trieb zu übernehmen. W ären die Zahlen von 
G arrett richtig, so müfste er in der Lage sein, 
unter deutschen Verhältnissen bei einem Halb- 
zeugverbands-Eohblockpreis von 77,50 -(- Fracht 
=  80 J l  und bei einem Kohlenpreis von 13 J l  
für Generatoren -j- 10 J l  für Kesselkohlen
franco W erk Stabeisen von 12— 35 mm zu 
13,14 J l  durchschnittlich effektiv für alle Sorten 
über den Rohblockpreis zu erzeugen.

Aber selbst angenommen, die Zahlen wären 
richtig, so würde doch immer das deutsche reine 
W alzwerk mit nennenswerten und in schlechten

¡V. Garrett über den Stahltrust u. s. u>.
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Zeiten seine Existenz bedrohenden höheren Selbst
kosten arbeiten als diejenigen grofser Betriebe, 
welche ihre eigenen E rze, Kohlen, Hochöfen 
und Thomaswerke haben, abgesehen davon, 
dafs die grofsen W erke viel leichter in der 
Lage wären, derartige billig arbeitende Walzen-

strafsen zu errichten oder alte durch solche 
neue zu ersetzen. Jedenfalls würden sie keinen 
Augenblick zögern, günstig arbeitende Einrich
tungen eines kleinen Walzwerkes uachzubilden, 
um ihren Yorsprung vor den reinen Walzwerken 
zu sichern.

Über Bau und Betrieb einer kombinierten Grob- und
Universalstrafse.

Von J. H ü b e r s - F r a n k f u r t  a. M.

In der nachstehenden Abhandlung, welche 
sich an meine früheren Aufsätze in „Stahl und 
Eisen“ * anschliefst, bin ich von dem Gedanken 
ausgegangen, dafs jedes W erk sich einerseits 
bestreben mufs, ein möglichst grofses Walz- 
programm in einer Anlage zu erledigen, ander-

Wie ans Abbildung 1 ersichtlich, habe ich 
zwei ßollüfen.für ausreichend gehalten, um bei 
vollem Betriebe beider Strafsen die Blöcke zu 
wärmen. Als Betriebskraft habe ich Dampf ge
wählt, weil über den elektrischen und den Gas- 
motoren-Antrieb ein abschliefsendes Urteil noch

Abbildung 1.
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seits aber gezwungen ist, mit der Möglichkeit 
zu rechnen, dafs infolge einer schlechten Konjunk
tur nicht zwei Strafsen nebeneinander betrieben 
werden können. Ich habe geglaubt, diese Auf
gabe für eine Grob- und Universalstrafse da
durch am besten lösen zu können, dafs ich beide 
Strafsen durch eine gemeinsame Ofen- und Ma
schinenanlage betreibe, so dafs man in der Lage 
ist, sowohl beide Strafsen zusammen, wie auch 
bei schlechten Zeiten jede einzeln, den Aufträgen 
entsprechend, arbeiten zu lassen.

* „Stahl und Eisen“ 1902, Nr. 24 S. 1302; 1903
Nr. 3 S. 174.

aussteht. Je eine Zwillingsmaschine mit Hoch- und 
Niederdruckcylinder treibt die Blockstrafse und 
Fertigstrafse an. Von den Öfen aus gesehen, 
an der rechten Kurbelseite der Maschinen, kupple 
ich die Gerüste für die Grobstrecke, au der 
linken Seite die der Universalstrafse an. Getrennt 
will ich nun zuerst die Anlage und Kalibrierung 
einer Grobstrafse, dann einer Universalstrafse 
besprechen.

I. D ie G ro b s tra fs e .

Da ich als Walzprogramm für obige S trafse: 
Quadrateisen von 45 bis 100 mm, Itundeisen von 
42 bis 95 mm, Flacheisen von 80 bis 200 mm,
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Winkeleisen von 50 bis 100 mm, dazu U-Eisen
u. s. w. annehme, so halte icli es für am zweck- 
mäfsigSten, wenn man diese Abmessungen aus 
12 zölligen, rohen oder vorgewalzten Blöcken 
herstellt, die man in der Blockstrafae auf das 
verlangte Quadrat abdrückt.

Die Maschine der Blockstrafse hätte maxi
mal etwa 000 P .S . zu leisten und 00 bis 80 
Touren in der Minute zu machen. Die Ballen
länge der Walzen des Triogerüstes beträgt 
2000 mm bei 850 mm Durchmesser. Eine gute 
Kalibrierung für dieses Geriist wäre folgende:

W a lz e n  5 mm S p ru n g .
U nteres K aliber in m m :

318 .200  
269.215  
226. 170 
182.137 
146 .112 
1 2 2  . 1 0 0

O beres K aliber ln m m : 

262 .260 
217 . 217 
173 . 173 
139 .139 
115.115 
101; 94

Den verlangten Abmessungen der Fertig
fabrikate angepafst, wird der Block ausgewalzt 
-— Wippen vor und hinter der W alze erleichtern 
die Arbeit — zur Warmschere geleitet, in Stücke 
geschnitten und diese in den Wärmofen geführt. 
Die Herdoberfläche des Ofens liegt mit der 
Hüttensohle in gleicher Höhe und hat eingebaute 
Rollen aus feuerfestem Material, die Maschinen
antrieb erhalten und die vorgewärmten Stücke 
nach Bedarf nach der entgegengesetzten Seite 
des Ofens zur Vorstrafse der Grobstrecke hin
führen. Der Transport des ausgewalzten Blockes 
von der Blockstrafse geschieht mittels einer 
durchgehenden Rollenanlage bis zur Vorwalze 
der Grobstrafse. Den Antrieb erhält letztere 
wieder durch eine Zwillingsmaschine mit Hoch- 
und Niederdruck, einer Leistung von maximal 
1200 P .S . bei 60 bis 80 Touren in der Minute, 
während das Vorgelege für den Strang 150 bis 
200 Touren machen soll. Die Übersetzung ge
schieht am besten durch Seilantrieb, ■ doch soll 
man den Seilen keinen gröfseren Durchmesser 
als 50 bis 55 mm geben, da sich diese in der 
Praxis in Bezug auf Betriebssicherheit am besten 
bewährt haben. Die Vorwalze besteht aus einem 
Triogerüst, dessen Walzen 1600 mm Ballenlänge 
und 600 mm Durchmesser haben. Da die Vor
strafse lediglich den Zweck hat, das in der 
Blockstrafse vorgewalzte Eisen weiter auszu- 
streclcen, so empfiehlt es sich, Spitzbogenkaliber 
einzudrehen. Bei 4 mm Sprung der Walzen 
schlage ich folgende Kalibergröfsen vor: 166, 
155, 145, 130, 120, 110, 100, 95, 90 und 
85 mm. Ein einfacher Hebel vor und hinter 
dem Gerüst erleichtert die Arbeit. Der letztere 
Hebel läuft auf einer Gleitschiene, die von der 
Vorstrafse bis zum ersten Gerüst der Fertig
strecke reicht. Wenn das W alzstück demnach 
den letzten Stich in der Vorwalze erhalten hat, 
wird es abgeschnappt und durch den hinteren

Hebel zum ersten Stich in der Fertigwalze ge
bracht. Die Fertigstrafse ist eine Doppel-Duo- 
Anlage, deren W alzen 400 mm Durchmesser und 
1200 mm Ballenlänge haben. Sie besteht aus 
vier Doppel-Duo-Gerüsten:

I. Gerüst ein Doppel-Duo — Quadratwalze,
II. „ „ Doppel-Duo — Stufenwalze,

II I . „ „ unteres Duo — Stauckwulze für scharf
kantig Flacheisen,

„ oberes Duo — glatte Flachwalzen,
IV. „ „ unteres Duo — Stauchwalze für abge

kantet und abgerundet Flacheisen, 
Radreifen u. s. w.,

,, oberes Duo — glatte Flaohwalzen, oder 
das ganze vierte Gerüst 'zum Wech
seln auf Profileisen nach Bedarf.

Das erste Gerüst, die Quadratwalze, miifste 
folgende Kaliber erhalten; oben und unten 125, 
115, 105, 95, 85, 75, 66, 57, 50, 47 und 
45 mm Quadrat.

Das zweite Gerüst ist die in Abbildung 2 
dargestellte Stufen- oder Staffelwalze, welche
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Abbildung 2.

einerseits dazu dient, das im ersten Gerüst vorge
walzte Quadrateisen scharfkantig in zwei Stichen 
zu walzen, anderseits dasselbe für Flacheisen 
herunterzudrücken.

Im dritten Gerüst liegt die Stauchwalze, die 
den Zweck hat, das scharfkantige Flacheisen 
auf das Breitemafs herzustellen. Da ich als 
stärkstes Flacheisen 60 mm und als schwächstes 
6 mm angenommen habe, so habe ich 19 Hoch
kantkaliber vorgesehen, die sämtlich 35 mm 
eingedreht sind und von 3 zu 3 mm in der 
Breite abnehmen. Das erste Kaliber ist also 
35 +  35 . 60, das zweite 35 - f  35 . 57, 54, 51
u. s. w. bis herab zu 35 -f- 35 . 8 mm. Soll nun 
z. B. 140 . 15 mm gewalzt werden, so nimmt 
man das Kaliber 35 — 35 . 18, hebt die obere 
W alze um 70 mm oder um etwas weniger, steckt 
das Flacheisen, welches etwa 142 . 16 mm haben 
mnfs, hochkant durch und gibt dem Eisen, welches 
je tz t 139 . 16 mm ist, noch den Flachstich im 
oberen Duo, 1 mm drückend auf 140 . 15 mm. 
Besondere Sorgfalt' ist auf die Einstellung der 
Führungen zu legen, die stets durchaus senk
recht zum Kaliber stehen müssen. Zum besseren 
Verständnis diene die Skizze der Stauchwalze 
(Abbildung 3).
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Das vielte und letzte Gerüst dient für ge
wöhnlich dazu, im unteren Duo die Stauchwalze 
für abgekantetes, abgerundetes Flacheisen, Rad
reifen u. s. w. und im oberen Duo die beiden 
glatten Flach walzen zum Fertigstich aufzunehmen. 
Dieses Eisen wird genau so hergestellt, wie oben 
für scharfkantiges Flacheisen beschrieben. Ich 
brauche daher nicht darauf einzugehen, doch 
füge ich die Abbildung 4 bei, in welcher einige 
Kaliber — man nimmt natürlich nur die gang
barsten —  eiugezeielmet sind. Soll nun im 
letzten Gerüst Profileisen gewalzt werden, so

60
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60 £>" 54

{HHŚ<L m i t m m  nhnehtn. bis 
8 mm
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Abbildung 3.

kuppelt man ab und walzt wilhrend der Zeit 
des Einbaues scharfkantiges Flacheisen oder 
Quadrat, so dafs ein Aufenthalt nicht eintreten 
kann während der Walzung.

Vor den letzten drei Gerüsten werden zweck- 
mäfsig (5 bis 8 m lange Wippen angebracht, 
welche die Handhabung der W alzung sehr ver
einfachen, so dafs nur ein W alzer vor jedem 
Gerüst erforderlich ist; dieselben können alle drei 
von einem Jungen bedient werden. Hinter dem 
letzten Gerüst befindet sich der Rollgang, der

T -OCH}
Ijiufschienc

60

Abbildung 4.

das W alzstück aus dem Fertigstich zur W arm
säge bringt und von dort zum Kaltlager, auf 
welches die Stücke gezogen, und wo sie so viel 
wie möglich im warmen Zustande gerichtet werden, 
um danach zu erkalten. Der Querschub J  hinter 
den letzten drei Gerüsten bringt das in diesen 
fertiggewalzte Quadrat- und Flacheisen auf den 
Rollgang.

II. D ie  U n i v e r s a l s t r a f s e .

Als zum Walzprogramm dieser Strafse ge
hörig nehme ich, anschliefsend an meine beiden 
vorangegangenen Aufsätze, folgende Abmes
sungen a n : Bandeisen und Röhrenstreifen von 80 
bis 200 mm Breite und 1 bis 5 mm Dicke. Dieses 
Eisen wurde früher und wird auch heute noch 
vielfach teils in Kaliberwalzen, teils nach dem 
alten Universalwalzverfaliren im Trio- oder Duo-

Gerüst- mittels Flachwalzen und vertikalen Kopf
walzen hergestellt.* Da jedoch im letzteren 
Falle die Erzeugungsmenge wegen der vielen 
Stiche in einem Gerüst sehr begrenzt gewesen 
ist, so war man schon seit einer Reihe von 
Jahren bemüht, die vielen Flachstiche auf eine 
Anzahl von Gerüsten mit glatten Walzen zu 
verteilen und in jedem Walzenpaar nur einen 
Stich zu machen. Dadurch hat man mit bestem 
Erfolge eine bedeutende Vergrüfserung der E r
zeugung erreicht, weil in jedem Gerüst zu gleicher 
Zeit ein Stich gemacht werden konnte. Die 
Arbeit, welche in dem alten Verfahren die Kopf
walzen leisten mülsten, nämlich die Herstellung 
des richtigen Breilenmafses, wird in der neueren 
Erzeugungsweise durch den Hochkantstich er
setzt. Sämtliche, vorkommende Breiten von 80 
bis 200 mm werden aus Platinen, welche in der 
Blockstrafse vorgewalzt werden, fertig gemacht. 
Der Gang der Walzung ist folgender:

Da das Metergewicht der Erzeugnisse einer 
Universalstrafse bedeutend weniger beträgt als 
das einer Grobstrafse, so genügt es, wenn man 
die Blockstrafse für zehnzöllige Blockauswalzung 
einrichtet. Das Triogerüst dieser Strafse hat 
demnach Walzen von 1800 mm Ballenlänge und 
650 mm Durchmesser. Eine gute Kalibrierung 
wäre folgende:

W alz en  5
U nteres K aliber ln mm 

262 .218 
226.188 
195.156 
164.135 
140. 112 
120. 96 

Quadrat 87 
„ 73

mm S p ru n g .
Oberes K aliber ln mm 

2 2 0 . 2 2 0  .
191.191 
160. 160 
138. 138 
115.115 
94. 94 

Quadrat 80 
„ 67

Genau wie bei der Einrichtung der Grob
strafse sind auch hier Wippen vor und hinter dem 
Gerüste vorgesehen, das ausgewalzte Eisen wird 
aucli hier mittels Rollenganges zur Warmschere 
geführt, in Stücke geschnitten, in den Wärrn- 
ofen und von dort zur Vorstrafse der Universal
strafse geleitet. Die Vorstrafse hat analog der 
Grobstrafse ein Triogerüst von 1800 mm Ballen
länge und 600 mm Durchmesser. Da, wie schon 
eingangs bemerkt, sämtliche Erzeugnisse aus 
Platinen hergestellt werden, so fällt der Vor
strafse die Aufgabe zu, dieselben aus dem vor
gewalzten Quadrat der Blockstrafse auszuwalzen 
und auf Mafs abzustauchen. Zu dem Zwecke 
müssen Staffel- und Stauchkaliber vorhanden 
und würde die Kalibrierung, wie Abbildung 5 
zeigt, einzudrehen sein. Sechs Staffelkaliber 
breiten das Eisen aus and 13 Hochkantstiche, 
von 10 zu 10 mm abnehmend, stauchen es auf 
das verlangte Mafs, worauf die Platine durch

* Dasselbe Prinzip hat der Amerikaner G re y  
seiner Trägerstrafse zu Grunde gelegt.
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den Hebel hinter der W alze, wie bei der Grob- 
strafse, zum ersten Gerüst der Fertigstrafso 
gebracht wird.

Die Fertigstrafse hat vier Doppel-Duo-Ge- 
rüste. Die Walzen haben 500 mm Ballenlänge 
und 400 mm Durchmesser. Das fünfte Gerüst 
ist ein einfaches Duo, in welchem sich die zwei 
Fertigpolierwalzen befinden. W ill ich nun z. B. 
165 X  2 mm walzen, so nehme ich von der

w mit 10 mm nlmphm.bis SO hihi

,T
- i . vl y - ,  !<- 

40

CJ50-"
2 0 0

t--

75

Abbildung 5.

Vorwalze eine Platine von etwa 162 X  30 mm, 
gebe im ersten Gerüst der Stral'se je  unten und 
oben einen Flachstich, dann im zweiten Gerüst 
dieselben beiden Stiche, im dritten Gerüst im 
oberen Duo einen Flachstich, so dafs ich nach 
diesem fünften Stiche einen Streifen habe, der 
ungefähr 167 mm breit und 10 mm dick sein 
wird. Im unteren Duo des dritten Gerüstes 
wird der Streifen nun auf etwa 162 mm Hocli- 
kant gestaucht, erhält noch drei Polierstiche,

zwei Stiche im vierten und den letzten im fünften 
Gerüst, und wird man dann das verlangte Hafs 
165 . 2 mm erhalten. Die Stauchwalze hat sechs 
Kaliber, welche sich durch Verstellen der Ober
walze beliebig einstellen lassen. Aus Abbil
dung 6 ist die Art einer derartigen Kalibrierung 
ersichtlich. Vor dem zweiten, dritten und vierten 
Gerüst befinden sich wieder die Wippen, welche 
die Handhabung der W alzung erleichtern. Vor 
den beiden letzten Stichen erhält das Eisen durch 
die an den Ständern angebrachte, möglichst

durch Dampfkfaft betriebene Abstreifvorrichtung 
die nötige Politur.

Da die Erzeugnisse der Universalstrafse teils 
gewickelt, teils geschnitten werden, so sind zwei 
Scheren, ferner ein Haspel für Eund- und eine 
Wickelmaschine für Langgebunde vorhanden. 
Die letztere soll so konstruiert sein, dafs die 
Aufwicklungsscheibe horizontal mit der Hütten
sohle liegt, wodurch die Handhabung wesentlich 
erleichtert wird.

Zum Sclilufs möchte ich noch darauf hin- 
weisen, dafs die W alzwerkshalle möglichst ge
räumig und die Dachkonstruktion möglichst stark 
zu wählen ist.

• •
über die Einwirkung von Kohlenstoff, Kohlenoxyd und 

Kohlensäure auf das Eisen und seine Oxyde.
Von E. Baur und A. Glaessner.

(Anorganisches Laboratorium der Königl. bayrischen technischen Hochschule in München.)

So wichtig die Frage ist, welche Prozesse 
im Hochofen vor sich gehen, auf welche Weise 
die Reduktion der Erze im Hochofen erfolgt, 
so wenig befriedigend ist die Darstellung dieser 
Verhältnisse in den einschlägigen Lehrbüchern. 
Anläfslicli einer, obiges Thema behandelnden 
Arbeit, die wir in der Zeitschrift für physi
kalische Chemie* veröffentlicht haben, wurden 
wir auf die häufigen W idersprüche in diesen 
Lehrbüchern, auf die nicht selten unrichtige 
Darstellung der in Rede stehenden Verhältnisse

* „Zeitschrift für physikalische Chemie“ 43, 354.

aufmerksam. W ir wollen es nun u n t e r n e h m e n ,  

die von uns erhaltenen Resultate mit den be
züglichen Angaben in den Handbüchern für 
Eisenhüttenkunde zu vergleichen.

Ziehen w ir von den Oxyden des Eisens nur 
Eisenoxyd, Eisenoxyduloxyd und Eisenoxydul in 
Betracht, so entsteht für uns zunächst die Auf
gabe, die Einwirkung von Kohlenoxyd auf diese 
drei Substanzen zu studieren. Die Reduktion des 
Eisenoxyds durch Kohlenoxyd ist bereits von 
B r a i t h  w a i te  * untersucht, welcher zu dem

* „Chem. News“ 72, 211.
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Resultat gelaugte, dafs bei Dunkelrotglut Eisen
oxyd im Überschufs Kohlenoxyd völlig in Kohlen
säure verwandelt. Es blieben somit noch die 
beiden folgenden Prozesse zu untersuchen:

I. FeO +  CO =  Fe +  COa
II. Fes0* +  C0 -  3 FeO +  C02

Nun wirkt aber die bei diesen Prozessen 
entstehende Kohlensäure wieder oxydierend auf 
Eisen bezw. Eisenoxydul, so dafs wir zu fol
genden Gleichgewichten gelangen :

I a) Fe 0 +  CO Fe +  C02

II a) Fes Os +  CO « 3 Fe 0 +  COs
Wir haben nun diese beiden Gleichgewichte 

untersucht, d. h. wir haben festgestellt, welches 
CO

Konzentrationsverhältnis bei verschiedenen

Temperaturen mit FeO und Fe bezw. mit Fe30 4 
und FeO im Gleichgewicht ist. W ir verwen
deten für unsere Versuche folgenden Apparat

d

.Abbildung 1.

a — P orzellan rohr, 
b — Schldcben m it Substanz, 
c =  L ötstelle de« Therm oelem entes, 
d =  Kftutacbukstopfen, 
e =  Q uecksilberdichtung, 

f  g  =  A ustrittsstelle des Therm oelem entes.

(Abbildung 1): Ein einseitig geschlossenes Por
zellanrohr a wurde mit einem diinnen P latin
draht umwickelt, durch welchen der elektrische 
Strom der Lichtleitung, durch einen vorgeschal
teten W iderstand reguliert, hindurchgeschickt 
wurde. In das Rohr wurde ein Porzellan
schiffchen i gebracht, das einmal mit einem Ge- j 
menge von FeO und Fe3 0.(, ein andermal mit Fe, 1 
FeO beschickt war. Das Porzellanrohr war behufs 
thermischer Isolation mit Magnesia und Sand 
umgeben. Indem wir nun die Substanz in dem 
Rohr abwechselnd mit Kohlenoxyd und Kohlen
säure bei derselben Temperatur behandelten und 
nach bestimmten Zeiten das Gas analysierten, 
ergab sich die Zusammensetzung des Gases, das 
bei dieser Temperatur mit der im Schiffchen 
vorhandenen Substanz im Gleichgewicht war. 
Auf diese Weise wurde für Temperaturen von 
330° bis 990° die Untersuchung ausgeführt; 
die so erhaltenen W erte wnrden in ein Koordi
natensystem ̂ eingetragen, dessen Ordinate die 
Volumenprozente Kohlensäure, dessen Abscisse 
die Temperatur angibt. Es ergeben sich so 
die in Abbildung 2 eingetragenen Kurven Fe 0, 
Fe3 Oi und Fe, FeO. Die Kurven geben also 
die Zusammensetzung des Gases an, das bei 
den verschiedenen Temperaturen mit FeO und

Abbildung 2.

erhalten für die verschiedenen Temperaturen ver
schiedene Werte für das Konzentrationsverhältnis 
CO . B o u d o u a r d *  hat diese Untersuchung
CO2

ausgeführt und die von ihm erhaltenen W erte 
sind ebenfalls in unserer Kurventafel (Abbildung 2) 
eingezeichnet. Um zu zeigen, wie sich diese 
Kurve mit abnehmendem Drucke ändert, haben 
wir (links von ihr) diejenige eingezeichnet, die 
sich bei einem Druck von '/c Atmosphäre er
gibt. Mit steigendem Drucke verschiebt sich die 
Kurve nach rechts, weil sich mit steigendem 
Drucke das Gleichgewicht

2 C 0 ^ r r ± C 0 3 + C
nach der Seite der Kohlensäure verschiebt d .h . 
bei derselben Temperatur mehr Kohlensäure 
entsteht.

Nun schneidet die von B o u d o u a r d  er
mittelte Kurve die unseren in 2 Punkten, und

* Bull. soc. chim. [3] 23, 137.

Fe30.t bezw. FeO, Fe im Gleichgewicht ist. Die 
Volumenprozente Kohlenoxyd des Gases ergeben 
sich aus dem aus der Tafel abgelesenen W ert 
für Kohlensäure durch Subtraktion von 100.

Nun ist es bekannt, dafs das Kohlenoxyd 
bei Anwesenheit gewisser Körper zerfällt, ge- 
mäfs der Formel

2 CO = CO2 +  C.
Auch dieser Prozefs verläuft nicht voll

ständig, sondern führt zu einem Gleichgewicht. 
W ir haben hier zwei Phasen (den^Kohlenstoff 
und die Gasphase) und zweiBestandteile (C undO), 
somit nach der Phasenlehre 2 Freiheiten. Neh
men wir als Druck eine Atmosphäre an, so 
können wir noch die Temperatur variieren und
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nur bei den durch sie bestimmten Temperaturen 
ist Kohle neben Eisen und Eisenoxydul bezw. neben 
Eisenoxydul und Eisenoxyduloxyd bei Gegenwart 
von Kohlenoxyd und Kohlensilnre dauernd beständig. 
Das wird sofort klar, wenn man bedenkt, dafs wir 
hier 3 Bestandteile in 4 Phasen, also ein voll
ständiges Gleichgewicht, haben, das nur bei 
einer bestimmten Temperatur erfüllt sein kann. 
W ir müssen uns nun die Frage vorlegen: was 
geschieht, wenn bei einer anderen Temperatur 
Kohle mit Eisenoxydul und Eisen bezw. Eisen
oxyduloxyd und Eisenoxydul bei Gegenwart von 
Kohlenoxyd und Kohlensäure anwesend ist? 
Nehmen wir an, wir brächten bei einer Tem
peratur, die niedriger ist als die dem Schnitt
punkt entsprechende, nämlich 685 °, Kohle zu 
dem Gleichgewicht von Fe und FeO mit CO 
und COü (im Diagramm dargestellt durch einen 
Punkt des linken Astes der Kurve Fe, FeO),

CO
dann befriedigt das bestehende Verhältnis

keineswegs das Gleichgewicht 2 CO V— ^ C +  
C02 ; es wird somit eine Reaktion eintreten, die 
so lange fortschreitet, bis eine der festen Phasen 
aufgebraucht ist. Es läfst sich auch folgern, 
dafs die feste Phase, welche verschwinden mufs, 
zunächst das Eisen sein wird. Denn das Gleich
gewicht

2 CO 7< >: C - r  COs l.

ist ersterfüllt, wenn die Konzentration der Kohlen
säure gröfser .ist, als das Gleichgewicht

FeO +  CO q = : ±  Fe +  COs 2.

verträgt. Des weiteren läfst sich sagen, dafs 
während des Prozesses die Menge des vorhan
denen Kohlenstoffes zunehmen wird, bis sehliefs- 
lich das Gleichgewicht 1 erfüllt ist, und eine 
der festen Phasen, in diesem Falle wie gesagt 
das Eisen, verschwunden ist.

Ganz analog liegen natürlich, die Verhält
nisse, wenn wir s ta tt von Eisenoxydul und Eisen, 
von EiseMoxyduloxyd und Eisenoxydul ausgehen 
und zu dem im Gleichgewicht befindlichen System 
festen Kohlenstoff bei einer Temperatur zu
setzen, die niedriger ist als 645 °. In diesem 
Falle verschwindet dann zunächst das Eisen- 
oxydul. Selbstredend ist der ganze Vorgang 
aufser mit Kohlenabscheidung mit einer Volumen
verminderungverbunden, da, wie Gleichung 1 zeigt, 
aus 2 Volumen Kohlenoxyd e in  Volumen Kohlen
säure entsteht. W ir konnten diese Verhältnisse 
experimentell bestätigen.*

Anders aber gestalten sich die Dinge, wenn 
wir von einer Temperatur rechts vom Schnitt
punkte, also höher als 685 ansgehen. Hier 
ist das Verhältnis von Kohlenoxyd zu Kohlen

* Siehe die oben zitierte Abhandlung in der „Zeit
schrift für physikalische Chemie“,

säure ein derartiges, dafs Gleichgewicht 2 mehr 
Kohlensäure erfordert, als Gleichgewicht 1 ver
tragen kann. Es wird daher diejenige Reaktion 
eintreten, bei der Kohle verschwindet, nämlich 

C +  CO, -x  2 CO.

Diesmal ist es also die Kohle, die anfge- 
braucht wird. Der Vorgang ist, wie leicht- er
sichtlich, mit Volumenvermehrung verknüpft, 
da ans Kohle und e in e m  Volumen Kohlensäure 
2 Volumina Kohlenoxyd entstellen. Auch dies 
konnten w ir experimentell bestätigen.

Aufser dem Auftreten oder Verschwinden 
von Kohle je  nach der gewählten Temperatur 
konnten wir aber noch eine andere Beobach
tung machen, die sich, ebenso wie das oben 
Besprochene, Vorhersagen liefs. W ir sahen, 
dafs bei niedriger Temperatur, also links von 
der B ou  douardsclien  Kurve, von den festen 
Phasen zunächst das Eisen verschwindet, indem 
Eisenoxydul auftritt. Lassen wir nun die Reak
tion weiter fortgehen, so tritt, falls man unter
halb 645° arbeitet, Eisenoxvduloxyd auf und 
schliefslich ist das Eisenoxydul verschwunden; 
wir haben also bei diesen Temperaturen einen 
Oxydationsprozefs vor uns. Es rüh rt das daher, 
dafs das Gleichgewicht 2 CO C -f- COä 
unterhalb 645° eine gröfsere Konzentration an 
Kohlensäure verlangt, als die Gleichgewichte

FeO +  CO -< >'-Fe +- CO2 und
Fe3 0* +  CO ^  ::v. 3 Fe 0 +  CCL

vertragen. Es iiberwiegt-hier die Konzentration 
der Kohlensäure so weit, dafs die Oxydations- 
wirkungen derselben die Rednktionswirkung des 
Kohlenoxyds übertreffen.

W ie gestalten sich nun die Verhältnisse bei 
höherer Temperatur, also rechts von der Bou- 
d o u a rd sc lien  Kurve? W ir sahen, dafs hier 
die Kohle verschwindet, indem sie mit Kohlen
säure Kohlenoxyd bildet. Dieses Kohlenoxyd 
wirkt nun reduzierend, und vom Eisenoxydul
oxyd ausgehend, beobachten wir zuerst das Auf
treten von Eisenoxydul, dann von metallischem 
Eisen. W irerkennensomit, dafs Kohle neben Eisen
oxyduloxyd und einem Gase von bestimmtem 
Gehalte an Kohlensäure und Kohlenoxyd nur 
bis 645 0 dauernd beständig ist, bei Tempera
turen von 645 bis 685 0 nur mit Eisenoxydul 
und oberhalb 685 0 nur noch mit metallischem 
Eisen. Diesen Folgerungen entsprechen die 
Versuche, die in der Abbildung 2 durch die 
Punkte a bis f  dargestellt sind, und bezüglich 
deren wir auf unsere zitierte Abhandlung ver
weisen.

Welche praktische Folgerungen lassen sich 
nun aus diesen Versuchen ziehen? W ir erkennen 
zunächst, dafs das Auftreten von pulverförmiger 
Kohle, welches zu schweren Störungen des Hoch
ofenbetriebes Veranlassung geben kann (vergl.
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z. B. O sa n n * ) , nur unterhalb 685° auftreten 
und durch Steigerung der Temperatur vermiede^ 
werden kann, weil oberhalb 685° die Reaktion 
in folgendem Sinne verläuft:

FeO C  x  Fef-CO.
W ir erkennen ferner, dafs die Reduktion 

des Eisenoxyds über Eisenoxyduloxyd und Eisen
oxydul zu metallischem Eisen führt, und, charak
terisieren wir die Reduzierbarkeit eines Oxydes 
durch den geringsten Gehalt an Kohlenoxyd, 
den das Gas haben mufs, um noch reduzierend 
zu wirken, so müssen wir das Eisenoxyd als 
am leichtesten, Eisenoxyduloxyd als schwerer, 
und Eisenoxydul als am schwersten reduzierbar 
bezeichnen. W ir sehen ferner, dafs Eisenoxydul-

Eisenoxyd .......................FeeOo +  C =  Fe60a
Magneteisenoxyduloxyd . FecOa +  C =  FeoO,
Glüheisenoxyduloxyd . . . Pec O7 -f 7 C =  6  Fe

E r sagt dann weiter: „Diese Formeln zeigen, 
dafs Eisenoxydul (FeO) niemals entsteht. Die 
Bildung des Eisenoxyduls ist auch unmöglich,
da unter gleichen Umständen, d. h. bei gleicher 
Temperatur, metallisches Eisen durch Kohlen
dioxyd in Gliihoxyduloxyd umgewandelt werden 
würde:

6 Fe +  6  CO2 =  Fe0O , + 2 CO2 +  CO
Eine solche Umwandlung des Eisenoxydul

oxyds in Eisenoxydul kann nur stattfinden, wenn 
gleichzeitig Siliciumdioxyd gegenwärtig is t, 
welches sich des Eisenoxyduls beim Entstehen 
bemächtigt, oder eine grofse Menge über
schüssigen Eisens in geschmolzenem Zustande.“

Zunächst befremden wohl die eigentümlichen 
Formeln und uns ist kein Grund bekannt, warum 
man sta tt Fe20 3 FeG0 9 schreiben sollte. Aber 
abgesehen davon, ist der Grund, warum das 
Eisenoxydul nicht entstehen kann, keineswegs 
stichhaltig, um so weniger, als die „Verbindung“ 
FeG0 7 nicht zweifellos bekannt ist. Dafs Eisen
oxydul nicht auftreten könne, weil metallisches 
Eisen durch Kohlensäure in „Glühoxyduloxyd“ 
umgewandelt würde, ist jedenfalls unrichtig, denn 
Wedding** gibt ja  selbst eine Methode zur Dar
stellung von Eisenoxydul an, beruhend auf der 
Anwendung von Kohlenoxyd und Kohlensäure, 
also eines Gemisches, wie es hier tatsächlich 
vorliegt. Diese Methode der Darstellung des 
Eisenoxyduls ergibt sich übrigens direkt aus 
unseren Versuchen, und aus der Kurventafel 
Abbildung 2 ist ersichtlich, dafs sowohl Eisen 
als Eisenoxyd, bei einer Temperatur von 700 
bis 800° mit einem Gemenge gleicher Ranm- 
teile CO -j- C02 genügend lange erhitzt, quanti
tativ in Eisenoxydul übergeht. Die Meinung, 
es könne im Hochofen Eisenoxydul nicht Vor
kommen, möchte dahin zu erklären sein, dafs

* „Stahl und Eisen“ 22, 258.
** a. a. 0 . 429.

oxyd am schwersten bei etwa 500°, und bei 
höherer Temperatur bedeutend leichter reduzier
bar ist, und dafs Eisenoxydul am leichtesten bei 
etwa 700° reduziert werden kann.

Im folgenden wird sich noch Gelegenheit 
finden, auf eine oder die andere Folgerung aus 
unseren Versuchen hinzuweisen. W ir wenden 
uns nun zur Besprechung der in den Hand
büchern der Eisenhüttenkunde von L e d e b u r*  
und W e d d in g * *  gegebenen Darstellung der 
einschlägigen Verhältnisse.

Die deutlichsten Widersprüche zeigen sich 
wohl in der Auffassung und Beschreibung der Re
duktion der Eisenerze im Hochofen. W edding*** 
gibt dafür folgende Formeln an:

00 Fes 0» 4- CO =  Fee Os 4- CO2
4- CO Fes Os -f- C0 =  Fe60r +  C02
4- 7 CO2 FeoO? 4 - 7 CO =  6 Fe 4-7 CO2

bei Gegenwart von Kohle das Eisenoxydul in der
Tat nur ein enges Existenzgebiet besitzt, näm
lich zwischen 645° und 685°. Konsequenterweise 
müfste übrigens W e d d in g  die Darstellungs
möglichkeit des metallischen Eisens leugnen, 
denn die Kohlensäure wirkt ja, wie er selbst 
auch angibt, auf Eisen oxydierend. Übrigens gibt 
J . L. B e l l f  an, dafs, wenn man ein Gemisch 
gleicher Volumenteile Kohlenoxyd und Kohlen
säure in heller Rotglut über Eisenoxyd leitet, 
die Reaktion aufhört, sobald das letztere 03 
seines Sauerstoffgehaltes abgegeben hat, also 
in Oxydul umgewandelt ist. Metallisches Eisen 
wird unter denselben Einflüssen so lange oxy
diert, bis es ebenfalls in Eisenoxydul nmge- 
wandelt ist. — Des weiteren gibt W e d d in g  f f  
an, dafs bei etwa 800° die Reduktion der Eisen
oxyde zu metallischem Eisen vollständig s ta tt
findet, eine Angabe, die nicht streng richtig ist, 
aber darin ihre Erklärung findet, dafs bei dieser 
Temperatur — genauer bei einer etwas niedri
geren — die Reduzierbarkeit des Eisenoxyduls 
ein Optimum zeigt, wie schon oben erwähnt 
und aus der Kurventafel direkt zu entnehmen 
ist. Während W e d d in g  also das Auftreten 
des Eisenoxyduls im Verlaufe der Reduktion 
der Eisenerze leugnet, ist L e d e b u r  f f f  geneigt, 
das Auftreten des Eisenoxyduloxyds in Abrede 
zu stellen, während er das Entstehen von Eisen
oxydul zugibt. E r sagt, dafs „das Eisenoxyd 
bei seiner Reduktion allmählich niedrigere Oxy
dationsstufen durchläuft, bis schliefslich das 
metallische Eisen daraus hervorgeht. Weniger

* Handbuch der Eisenhüttenkunde (Leipzig) 1884. 
** Ausführliches Handbuch der Eisenhüttenkunde 

(Braunschweig) 2, 1896.
*** a. a. 0. 1065. 

f  „Osterr. Zeitschrift für Berg- u. Hüttenwesen“ 
1882, 485.

f f  a. a. 0 . 1065. 
f f f  a. a. 0 . 228.
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zuverlässig sind die Ermittlungen über die Zusam
mensetzung dieser Oxydationsstufen.“ W ährend 
S c h in z *  fand, dafs noch Eisenoxyd neben metal
lischem Eisen zugegen sein kann,** fanden 
K u p e lw ie s e r  und S chöffe l***  in einem Erze, 
welches aus einem Eisenhochofen entnommen 
wurde, nachdem es den reduzierenden Einflüssen 
desselben bei einer Tem peratur von etwa 960° 
ausgesetzt gewesen ist, nur noch Eisenoxydul 
neben Eisen, also in vollständiger Übereinstim
mung mit unseren Ergebnissen. Nun aber schreibt 
L e d e b u r  S, 189: „Die E rfahrung lehrt, und
durch wissenschaftliche Versuche ist es un
zweifelhaft festgestellt worden, dafs das Eisen
oxyd (Fe2 Oa) reduzierenden Einflüssen, insbe
sondere den Einflüssen reduzierender Gase, leichter 
zugänglich ist, als die niederen Oxydationsstufen 
des Eisens, ganz besonders auch als das Oxydul
oxyd, wie es uns im Magneteisenerze entgegen
t r i t t .“ Und weiter S. 2 29 : „Die Tatsache
jedoch, dafs das Eisenoxyduloxyd, wie es uns 
in der Natur als M agneteisenerz entgegentritt, 
schwieriger reduzierbar is t als das Eisenoxyd, 
spricht entschieden gegen die Annahme, dafs nun 
bei der Reduktion des letzteren zunächst wieder 
ein Eisenoxyduloxyd, d. h. eine einzige chemische 
Verbindung mit niedrigerem Sauerstoffgehalt als 
Fe2  0 3  und höherem als FeO  gebildet wird. Es 
läfst sich auf Grund dieser Erw ägung mit ziem
licher W ahrscheinlichkeit annehmen, dafs Eisen
oxyd bei der Reduktion zunächst in Eisenoxydul 
und dann in Eisen übergehe.“ Zu Gunsten dieser 
Annahme läfst sich nur anfiihren, dafs sich das 
Auftreten von Eisenoxyduloxyd analytisch um 
so weniger naclnveisen läfst, als es bei diesem 
Vorgänge wohl nie rein auftritt, sondern ent
weder mit Eisenoxydul oder mit Eisenoxyd ver
mengt. Entschieden gegen die Richtigkeit dieser 
Annahme aber spricht, dafs das Eisenoxyduloxyd 
eine recht beständige Verbindung ist, die nicht 
zu einem Zerfall in Eisenoxyd und Eisenoxydul 
veranlafst werden kann. Aus Gründen, die hier 
auseinanderzusetzen zu weit führen würde, *)■ 
miifste aber dieser Zerfall von selbst eintreten, 
sollte das Eisenoxyduloxyd keine Zwischenstufe 
der Reduktion des Eisenoxyds sein. Die schwere 
Reduzierbar*keit des krystallinischen Magneteisen
steins is t wohl auf eine la n g s a m e  Reduzierbar-

* Dokumente- betr. den Hochofen 62, cit. nach 
Ledebur, 229.

** Dies ist nicht notwendig ein' Widerspruch mit 
unserer Darstellung. Nur wird man nicht zugeben 
können, dafs Eisen neben Eisenoxyd dauernd verträg
lich ist.

*** Jahrbuch der Bergakademie zu Leoben u. s. w. 
Band XXI, 194, cit, nach Ledebur 229.

f  Wäre das Eisenoxydul schwerer zu Eisenoxydul
oxyd zu oxydieren, als zu Eisenoxyd, so würde das 
Eisenoxyduloxyd zu d e r  Klasse von Oxyden gehören, 
welche von R. L u th e r  (Zeitschr. f. physik. Chem. 
36, 393) näher charakterisiert wurden.
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k’eit zurückzufühven, die im G e f ü g e  des Mine
rals begründet sein mag und bei Reduktion 
des im Hochofen vorübergehend entstehenden 
Eisenoxyduloxyds wohl wegfällt.

W as nun die Reduktionstemperatur anbe
langt, so gibt L e d e b u r*  an, dafs Kohlenstoff 
unterhalb 4 0 0 0 r.icht als Reduktionsmittel zn 
wirken vermag. W ir erweitern diese Grenze 
dabin, dafs sie für die Reduktion des Eisenoxy
duls bei etw a 685 0 liegt, für die des Eisen
oxyduloxyds bei etwa 645 °.

Ganz in Übereinstimmung mit unseren E r
gebnissen sind die von P a r ry * *  erhaltenen. 
E r erhitzte Eisenoxyd mit einer zur Bildung 
von Kohlenoxyd ausreichenden Menge Kohle auf 
400 °. Das Gas, das dabei entstand, enthielt 
87,2 %  C 0 2 und 12,8 °/o CO. In höherer Tem
peratur steigerte sich das Verhältnis des ent
stehenden Kohlenoxyds zu Kohlensäure selbst 
dann, wenn dem Eisenoxyd eine zur alleinigen 
Bildung von Kohlensäure gerade ausreichende 
Menge Kohle zugesetzt wurde. Ohne auf die 
Erklärung, die L e d e b u r  für diese Erscheinung 
gibt, näher einzugehen, wollen w ir nur erwähnen, 
dafs sich diese Verhältnisse direkt aus unserer 
Kurventafel ablesen lassen, denn man erkennt 
sofort, daß  bei niedriger Tem peratur eben so 
lange Kohlensäure gebildet werden mufs, bis 
das Gleichgewicht

C +  CO* < >  2 CO

erfüllt ist, dafs hingegen bei hoher Tem peratur 
aus demselben Grunde mehr Kohlenoxyd ent
stehen mufs; die Menge des vorhandenen Kohlen
stoffs spielt nur insofern eine Rolle, als sie so 
grofs gew ählt sein mufs, dafs sie nicht völlig 
aufgebraucht werden kann.

Bezüglich des Verhaltens des Kohlenstoffs 
sind die Angaben entschieden k larer und richtiger. 
L eitet man Kohlenoxyd etwa durch eine Porzellan
röhre, die auf hohe Tem peratur erh itz t sein mag, 
so kann man in absehbarer Zeit keine Aus
scheidung von Kohle entsprechend der oft ge
nannten Gleichung

2CO =  C +  COs 
beobachten. W ohl aber t r i t t  diese Erscheinung 
auf, wenn sich E ise n ' oder seine Oxyde oder 
andere Metalloxyde oder schliefslich Kohle in 
dem Rohr befinden. Nun ist doch im Hochofen 
Kohle vorhanden und es is t sehr wahrscheinlich, 
dafs sie zu einer solchen Zersetzung des Kohlen
oxyds bis zu einem gewissen Grade Veranlassung 
geben wird. Diese Zersetzung schreitet bei nie
driger Tem peratur weiter vor, wie sich aus dem 
Verlaufe der B o u d o u ard sc lien  Kurve ergibt. 
L ed eb u r* * *  beschreibt die Abscheidung vonKolile

* a. a. 0 . 1 2 .
** nach L ed eb u r 224.

*** a. a. 0. 229.
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mit folgenden W orten : „Eine eigentümliche
Erscheinung zeigt sich, wenn Kohlenoxyd in 
niedriger Tem peratur (300 Ms 400 °) auf Eisen
oxyd einwirkt. Es zerfällt dann unter Abschei
dung von Kohlenstoff, welcher sich als schwarzes 
Pulver ablagert: 2 CO =  C +  CO*.“ „Dieser 
Vorgang hört nicht auf, sobald ein gewisses 
Verhältnis zwischen Eisen und Kohle erreicht 
ist, sondern solange frisches Kohlenoxyd zuge
leitet wird, dauert, soweit die bis je tz t  ange- 
stellten Untersuchungen schliefsen la ssen , die 
Kohlenausscheidung ununterbrochen fort, ja  sie 
nimmt mit der Zeit an Geschwindigkeit zu .“ 
Beides is t theoretisch vorherzusehen, sowohl, 
dafs keine Beziehung zwischen der Menge des 
abgeschiedenen Kohlenstoffes und der Eisenmenge 
herrscht, als auch, dafs die Geschwindigkeit der 
Reaktion mit der Vergröfserung der Oberfläche 
der entstehenden fein verteilten Kohle anwächst. 
S tam m  er*  gibt an, dafs beim Überleiten von 
Kohlenoxyd über glühendes Eisen Kolilenaus- 
scheidung auftritt, während G rü n er* *  behauptet, 
dafs für das E intreten dieser Erscheinung eine 
Spur oxydierten Eisens notwendig wäre. Letzteres 
scheint nicht notwendig zu sein, denn Eisen 
reagiert, wie auch w ir beobachten konnten, mit 
Kohlenoxyd bei geeigneter Tem peratur gemäfs 
der Gleichung:

Fe +  CO =  FeO +  C.

Nach B ell*** hört die Kohlenabscheidung auf, 
wenn das Gas 50 °/o C 0 2 und. 50 °/o CO enthält. 
L e d e b u r  bemerkt jedoch dazu ganz r ich tig : „Da 
jedoch Kohlensäure auf festen Kohlenstoff um so 
s tärker reduzierend wirkt, je  höher die Tempe
ra tu r ist, so dürfte auch die Grenze des zu
lässigen Kohlensäuregehaltes von der Temperatur 
abhängig sein und um so tiefer liegen, in je  
höherer Tem peratur der Prozefs vor sich geh t.“ 
Dafs dies in vollständiger Übereinstimmung mit 
unseren R esultaten ist, ergibt ein Blick auf die 
Kurventafel. Nicht unerwähnt wollen wir lassen, 
in welcher W eise sich G r u n e r f  den Zerfall 
des Kohlenoxyds in Kohlenstoff und Kohlensäure 
unter dem Einflufs von Eisenoxydul denkt; er 
g ibt folgende Formeln an:

3 PeO +  C0 =  Fes 0< -j- C (an Eisen gebunden)
FesOj +  C0 =  3 FeO +  CO*.
Dazu bemerkt L e d e b u r :  f f  „Dafs jedoch 

.d e r Gasstrom abwechselnd das Eisenoxydul oxy
dieren und das Eisenoxyduloxyd reduzieren sollte, 
is t wenig wahrscheinlich. Auch jene Vereini
gung zwischen Eisen und Kohlenstoff, durch 
deren Entstehung die W echselwirkung erk lärt 
werden könnte, ha t um so weniger W ahrschein-

* Pogg. Ann. 82, 136. 
** nach L edebur 231. 

*** nach L edebur 231.
f  ebenda, 

f f  ebenda.
IX .«

lielikeit für sich, da, wie erwähnt, die Kohlen
stoffausscheidung von der Menge des anwesenden 
Eisens durchaus unabhängig is t .“ G rü n e r  be
m erkt nicht, dafs er vier Phasen mit drei Bestand
teilen vor sich hat, die nur bei e i n e r  Tem peratur 
verträglich sind.* In der T at handelt es sich 
um den Übergang von der Kurve FeO, F es O.j 
auf die Kurve Fes 0 4, C, nach den w eiter oben 
auseinandergesetzton Grundsätzen. —  L ed eb u r* *  
behauptet, die Reduktion des Eisenoxyduls bei 
einer niedrigeren Tem peratur als 800 0 sei kaum 
möglich. Hierzu ist zu bemerken, dafs zwar die 
M ö g l ic h k e i t  der Reduktion von Eisenoxydul 
durch Kohlenoxyd auch bei tiefen Temperaturen 
vorliegt (vergleiche den linken Ast unserer Fe, 
FeO Kurve), dafs aber unterhalb 685 0 bei Gegen
w art von Kohle der Zustand im Hochofen durch 
die FeO, C =  bezw. Fe 3  0.1( C - Kurve be
stimmt wird.

Unterhalb 685 0 liegt ferner stets die M ög
l i c h k e i t  der Reaktion

Fe +  CO =  FeO +  C
vor, doch braucht sie, solange ein Keim von 
Kohle ausgeschlossen bleib t, nicht notwendig 
stattzufinden, da wir sonst den linken Ast unserer 
Fe, F eO -K urve nicht hätten beobachten können. 
Unterhalb etwa 500 0  scheint aber die „m eta
stabile Grenze“ überschritten zu werden, wenig
stens haben wir unterhalb dieser Tem peratur 
stets spontane Kohleausscheidung bekommen, 
womit jene Oxydation des Eisens und Eisenoxy
duls verbunden ist, die w ir oben im Zusammen
hang darlegten.

Die Angaben in der L iteratur über die E in
wirkung von Eisen und Kohlenoxyd aufeinander 
sind einigermafsen widersprechend, aber nach 
dem Obigen leicht in Einklang zu bringen. 
L ed eb u r* * *  nennt die bei Abwesenheit von 
Kohlenstoff auftretende Kohlenabscheidung sehr 
unbedeutend. Dem widerspricht die Untersuchung 
von G u n tz  & S a r n s t r ö m ,f  wonach Eisen auf 
Kohlenoxyd bei etwa 500 0 nach der Gleichung 
F e +  0 0  =  F e 0  +  C e inw irk t, während bei 
höherer Tem peratur der Prozefs von rechts nach 
links geht.

Ä k e r m a n f f  fand, dafs, wenn man Kohlen
oxyd bei einer Tem peratur von 800 bis 900 °0 . 
Eisenoxydul reduzieren s o l l , das bei diesem 
Prozefs entstehende Gasgemisch höchstens einen 
Teil Kohlensäure auf zwei Teile Kohlenoxyd

* Der vorliegende Fall zeigt, welch praktische 
Wichtigkeit die Bekanntschaft mit der Pnasenregel 
erlangen kann. Ohne deren Führung ist die wissen
schaftliche Lage, in der man sich den in Rede stehen
den Prozessen gegenüber befindet, eine ziemlich hilflose.

** a. a. 0. 557.
*** a. a. 0. 233. 

f  „Zeitschr. für angew. Chem.“ 1893, 729. Bulletin 
soc. chim. [3] VII, 1892, 278.

f f  „Stahl und Eisen“ 1883, 149.
2
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enthalten darf. Diese Angabe stimmt genau 
mit unseren Versuchen überein.

W ir sind uns bewufst, das Thema nicht voll
ständig erschöpft zu haben. Aber es würde zu 
weit führen, wollten wir alle Konsequenzen, die 
sich aus unserer Untersuchung ziehen lassen, 
mit den herrschenden Ansichten vergleichen. So 
haben wir uns damit begnügt, die markantesten 
Fälle herauszugreifen, welche deutlich zeigen,

dafs eine rein experimentelle Durcharbeitung oft 
zu einer mehr oder weniger gründlichen Erkennt
nis zu führen vermag, dafs aber eine klare 
Übersicht, eine umfassende Darstellung, nur durch 
eine theoretische Behandlung des Problems er
reicht werden kann. W ir haben gezeigt, dafs 
ein Blick auf unsere Kurventafel Aufsclilufs gibt 
über alle möglichen Fälle, nach denen hier ge
fragt werden kann.

Aus Campbells Handbuch der Eisenhüttenkunde.

Von jlem bekannten Eisenhütteningenieur 
H a r ry  H use C am p b e ll, Generaldirektor der 
Pennsylvania Steel Company, ist kürzlich ein Buch 
herausgegeben worden: T h e  m a n u fa c tu re  and 
p ro p e r tie s  of iron  and  S te e l, secoud edition.* 
Wenn für einen Menschen, der in eine ihm noch 
fremde Gesellschaft eintritt, die Art und Weise, 
wie er sich einführt, nicht ohne Bedeutung für 
seine Aufnahme ist, so gilt das gleiche von 
einem Buche. Das hier vorliegende Buch aber 
wird von dem Verfasser in den Kreis der Fach- 
genossen mit den Worten eingeführt:

To
All those, fainous or obscure,
Who, by the furnace, in the shop, or at tlie desk,' 
Are joining band and brain to solve the Problems of 
Tbc metallurgic art,
Thia voltime is fraternally dedicated.

Solche Worte sind wohl geeignet, ein günsti
ges Vorurteil zu erwecken.

Auch der tüchtigste und liebenswürdigste 
Mensch hat jedoch seine Schwächen, und kein 
von Menschenhand geschriebenes Buch ist von 
diesen frei. Die von dem Verfasser gewählte 
Einteilung des Stoffes, wobei z. B. der Abschnitt 
über Brennstoffe, sowohl rohe als verkohlte, 
mitten zwischen die Darlegungen über das 
Martinverfahren eingeschoben worden ist, wird 
z. B. dem an eine planmäfsigere Behandlungs
weise gewöhnten deutschen Leser nicht behagen, 
und gegen manche wissenschaftliche Erörterun
gen würden sich ernstliche Eintvände erheben 
lassen. Besondere Beachtung aber verdienen 
diejenigen Abschnitte, welche über die Er- 
zeugung des Flufscisens in der Birne und im 
Martinofen handeln, ein Gebiet, auf welchem 
der Verfasser seit vielen Jahren als Betriebs
mann tätig ist und sich auch schon literarische 
Erfolge errungen hat.** Ich folge einem Wunsche 
der Bedaktion, wenn ich etwas ausführlicher 
über diese Abschnitte berichte.

* Verlag: „The Engineering and Mining Journal“. 
New York, 201 Broadway.

** Vergl. z. B. „Stahl und Eisen“ 1893 S. 869.

Bekanntlich hat von den zwei Arten des 
W in d f r is c h e n s , dem Bessemer- und Thomas- 
verfahren, nur das erstere in Nordamerika Be
deutung erlangt. Im Jahre 1901 gab es in den 
Vereinigten Staaten 19 Birnen für die Klein
bessemerei mit einem Fassungsraum von 1  bis 2 t, 
welche fast ausnahmslos für die Stahlgiefsorei 
arbeiteten, und 58 Birnen für den Grofsbetrieb 
mit einem Fassungsraume von 7 bis 20 t. Im 
Jahre 1867 hatte die Erzeugung von Bessemer
stahl 2679 t betragen, 1901 war sie auf 
8  713 000 t gestiegen, während die Erzeugung 
Grofsbritanniens in dem letzteren Jahre nur 
1  606 0 0 0  t  betrug.

Spärlich sind die Mitteilungen über die An
ordnung der Birnen. Sie beschränken sich auf 
den Raum einer Seite des Buches und werden 
durch die Abbildung einor 18 t -  Birne der 
Maryland Steel Company zu Sparrow’s Point 
ergänzt. Der untere Teil der Birne hat cylin- 
drische Form mit 2,74 m innerem Durchmesser 
und 5,15 m Höhe bis zur Haube; die Haube 
ist 2 m hoch, und die Halsöffnung ist nicht seit
lich angebracht, wie bei fast allen europäischen 
Birnen, sondern auf dem Scheitel der kegel
förmigen Haube. Die Gesamthöhe der Birne 
von der Unterkante des Windkastens bis zur 
Oberkante der Halsöffnung beträgt annähernd 
6  m. Das Birnenfutter ist 0,37 m, der Boden 
0 , 6 8  m stark.

Zur Erläuterung des chemischen Verlaufs 
des Bessemerverfahrens wird eine Analysenreihe 
mitgeteilt, welche einer früheren Abhandlung 
von Professor H ow e über den Bessemerbetrieb 
in Amerika entnommen is t, in dem deutschen 
Berichte über diese Abhandlung* jedoch nicht 
aufgenommen wurde und deshalb hier Platz 
finden möge. Sie kennzeichnet in guter Weise 
den Verlauf bei Verarbeitung eines an Silicium 
und Mangan verhältnismäfsig armen Roheisens. 
Die Proben wurden durch F. J u l ia n  einer Birne 
der Jllinois Steel Company am 13. August 1890

* „Stahl und Eisen“ 1890 S. 1022.
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entnommen. Der Einsatz bestand aus etwa 10 t 
Roh- und Alteisen, der Zusatz an Spiegeleisen 
betrug 1,1 t. Man blies mit 1,9 kg Winddruck 
auf 1  qcm.

Ein
- Nach Verlauf von ■a s

satz 2 Min.
3 Min. 
20 Sek.

8 Min. 
3 Sek.

8 Min. 
8 Sek.

9 Min.
10 Sek.

•ü-s'tn-I
E 18 c n

c . . . . 2,98 2,94 2,71 1,72 0,53 0,04 0,45
Si . . . . 0,94 0,63 0,33 0,03 0,03 0 , 0 2 0,038
Mn . . . 0,43 0,09 0,04 0,03 0 , 0 1 0 , 0 1 1,15
P . . . . 0 , 1 0 0,104 0,106 0,106 0,107 0,108 0,109
s  . . . . 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,059
S c h l a c k e

SiOi. . . — 42,40 50,26 62,54 63,56 _ 62,20
Ala 0 .i . . — 5,63 5,13 4,06 3,01 _  ' 2,76
FeO.'. . — 40,29 34,24 21,26 21,39 -- 17,44
Fe, O.P . — 4,31 0,96 1,93 2,63 -- 2,90
Mn 0 — 6,54 7,90 8,79 8 , 8 8 -- 13,72
CaO . . . 1 , 2 2 0,91 0 , 8 8 0,90 -- 0,87
MgO . . — 0,36 0,3-4 0,34 0,36 — 0,29
P . . . . — 0,008 0,009 0 , 0 1 0 0,014 -- 0 , 0 1 0
S ................. — 0,009 0,009 0,014 0,008 — 0 , 0 1 1

Trotz des niedrigen Silicium- und Mangan- 
gehalts des amerikanischen Bessemerroheisens 
kommen kalte Sätze nur selten vor, da bei der 
raschen Aufeinanderfolge der Sätze die Birnen 
ausreichend heifs bleiben. Acht Sätze in der 
Stunde auf Werken mit zwei 10 t-B irnen 
sind nichts Seltenes, so dafs die Monatserzeugung 
in diesen Fällen 50 000 t beträgt. Ist der 
Gang dennoch kalt, so steigert man die Tempe
ratur häufig durch Schrägstellen der Birne, so 
dafs ein Teil der Düsen oberhalb des Metalls 
zu liegen kommt. Der Abbrand wird zwar 
hierdurch erhöht, indem eine reichlicho Menge 
Eisen verbrennt; aber auch das aus dem Metall 
aufsteigende Kohlenoxyd wird zu Kohlendioxyd 
verbrannt und die Birne dadurch stärker erhitzt.

Es folgt dann eine von Prof. J . W. R ic h a rd s  
der Lehigh-Universität aufgestellte Wärmebilanz 
einer Birne, welche Roheisen mit 1 v. II. Sili
cium und 3,50 v. H. Kohlenstoff bei einer An- 
fangstemperatnr von 1400 0 C. verarbeitet. Dabei 
ist angenommen worden, dafs Silicium nicht, 
wie bisher angenommen wurde, eine Wärme
leistung von 7830 W .-E. besitze, welche nur 
bei Bildung des Kieselsäurehydrats eintrete, 
sondern nur 6414 W .-E. zu entwickeln fähig 
sei; ferner, dafs bei der Verbrennung des Kohlen
stoffs nicht nur Kohlenoxyd, sondern auch Kohlen
dioxyd gebildet werde und hierbei die entfallende 
Wärme in die Rechnung eingesetzt wrerden müsse. 
Auf welchen Untersuchungen die erstere An
nahme beruht, ist nicht angegeben; ob das bei 
kaltem Gange der Birne in den Gasen gefundene 
Kohlendioxyd in der T at schon unmittelbar bei

* Dafs die kieselsäurereiche, in hoher Temperatur 
entstandene Schlacke Eisenoxyd (FeiCL) enthalten 
und dafs nach Spiegeleisenzusatz dieser Gehalt noch 
zugenommen habe, ist nicht wahrscheinlich.

der Verbrennung des Kohlenstoffs entstanden 
sei, ist mir in Anbetracht der Unbeständigkeit 
des Kohlendioxyds zweifelhaft. Ich bin mehr 
geneigt anzunehmen, dafs es durch die Ein
wirkung des nnverzehrt gebliebenen Sauerstoffs 
auf das gebildete Kohlenoxyd bei Entnahme der 
Gasproben entstanden sei.

Die erwähnte Rechnung ergibt eine Tempe
raturzunahme des flüssigen Metalls während des 
Blasens von 329° C.

Die Mitteilungen über das Thomasverfahren 
sind zum gröfsten Teil deutschen Schriftwerken 
entnommen und können deshalb hier übergangen 
werden.

Weit eingehender ist das M artin  v e r fa h re n  
behandelt.

Häufiger als in Deutschland sind noch Öfen 
mit saurem Herde in Benutzung. Für Dar
stellung von Blöcken waren im Jahre 1901 
neben 204 basischen Öfen mit einem Fassungs
raume von 15 bis 50 t 84 saure Öfen mit einem 
Fassungsraume von 7 bis 50 t  im Betriebe; dazu 
kamen 103 Martinöfen für Stahlgießereien. Die 
Mehrzahl der basischen Öfen (112) besitzt einen 
Fassungsraum von 40 t, die Mehrzahl der sauren 
Öfen von 30 t. Das Gewicht der in sämtlichen 
Martinöfen im Jahre 1901 erzeugten Blöcke be
trug 4 656 000 t , während in Grofsbritannicn 
innerhalb desselben Zeitraums 3 298 000 t Blöcke 
aus dem Martinofen erzeugt wurden. In Nord
amerika wurde demnach fast doppelt so viel 
Flufseisen aus der Bessemerbirne als aus dem 
Martinofen gewonnen, in Grofsbritannien betrug 
die Menge des erzeugten Bessemermetalls nur 
die Hälfte von derjenigen des Martinmetalls.

Weshalb man das saure Verfahren nicht in 
noch umfänglicherem Mafse durch das basische 
ersetzt hat, ist aus den gegebenen Mitteilungen 
nicht recht klar ersichtlich. Vermutlich benutzt 
man die sauren Öfen besonders dann, wenn man 
ein nicht ganz kohlenstoffarmes Metall erzeugen 
will; auch scheint vielfach noch ein Vorurteil 
auf Seite der Empfänger gegen die Beschaffen
heit des basischen Metalls obzuwalten. Auf den 
Werken der Pennsylvania Steel Company hat 
man das basische und das saure Verfahren in 
der Weise vereinigt, dafs man zunächst zur Ab- 
scheidung des Phosphors und Siliciums im basi
schen Ofen vorfrischt, alsdann das geläuterte 
Metall (washed metal) in einer Pfanne nach 
einem Ofen mit saurem Herde überführt, um 
es hier fertig zu machen. Als Erklärung für 
die Anwendung dieses umständlichen Verfahrens 
wird die starke Nachfrage nach phosphorarmem, 
aber auf saurem Herde erzeugtem Martineisen 
angegeben.

Zum Heizen der Martinöfen dient gewöhn
liches Luftgas (vom Verfasser Siemensgas ge
nannt), aus gasreichen Steinkohlen erzeugt, 
Mischgas, aus Anthraciten unter Zuführung von
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Wasserdampf gewonnen, oder auch Petroleum
gas, durch Zerstäuben rohen Petroleums 
mittels eines Dampfstrahls und Überhitzung in 
den Wärmespeichern des Ofens erzeugt. Natur
gas kommt in Pennsylvanien, W estvirginien, 
Ohio und Indiana zur Anwendung, doch ver
ringert sich seine Menge alljährlich mehr. Die 
m ittlere Zusammensetzung der ersten beiden 
Gasarten ist folgendermafsen angegeben (in 
Raumteilen):

L uftgas Misch gas

c o 2   5,7 2,5
C2 E R ...............  0 ,6 \ . 0
C H i ...............  2,6/
C O ...................  22,0 27,0
H ........................10,5 12,0
0 ...................  0,4 —
N ...................  58,2 57,3

100,0 100,0

Der angegebene Kohlendioxydgehalt des Misch
gases ist auffallend niedrig; meistens bewegt er 
sich zwischen 4 bis 7 v. H., und mit dem 
Kohlendioxydgehalte wächst der Stickstoifgehalt 
des Gases aus naheliegenden Gründen.

Bei der Schilderung der Einrichtung der 
Martinöfen wird zunächst eine Abbildung eines 
Ofens „der gewöhnlichen aber schlechten Form“ 
gegeben. Der Herd wird von den Gewölben
der darunter liegenden Wärmespeicher getragen 
und ist mit dem Innern der Wärmespeicher un
mittelbar durch senkrechte Kanäle verbunden. 
W ährend des Betriebes werden die Gewölbe bis 
zur Gelbglut erhitzt, die Umfassungswände der 
Wärmespeicher, auf welchen die Gewölbe ruhen, 
dehnen sich beim Erhitzen aus, und eine mangel
haftere Unterstüzung des Herdes ist schwerlich 
denkbar. Dennoch ist nach Campbeils Ver
sicherung die gegebene Abbildung oinem der 
vornehmsten amerikanischen Fachblätter ent
nommen und von einer bekannten Firma ent
worfen. * Als Beispiel eines besser eingerich
teten Ofens folgt dann eine Abbildung eines 
40 t-Ofens zu Steelton. Die Wärmespeicher 
liegen seitlich vom Ofen, so dafs zwischen ihnen 
und dem Ofenherde zunächst ein weiter Staub
sack eingeschaltet ist.** Auch der Martinofen 
zu Donawitz*** ist abgebildet.

Eine ziemlich ausführliche Besprechung ist 
dem vom Verfasser erfundenen Schaukelofen -j- 
und dem Vergleiche dieses Ofens mit dem Well- 
m anofen ff gewidmet. Als Vorteile dieser Öfen,

* In Deutschland ist meines Wissens diese früher 
gebräuchliche Anordnung nicht mehr üblich. Man 
läfst den Herd, auch wenn die Wärmespeicher darunter 
liegen, von besonderen Mauerkörpern tragen, welche 
von jenen unabhängig sind.

** Eine im wesentlichen gleiche Anordnung eines 
Ofens der Duquesne Steel Works ist in „Stahl und 
Eisen“ 1902 S. 714 abgebildet.

*** Vogels „Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen“ 
im Jahre 1900 S. 274.

f  „Stahl und Eisen“ 1892 S. 1028; 1902 S. 714. 
f f  „Stahl und Eisen“ 1895 S. 799; 1899 S. 538.

insbesondere des Campbeilofens, werden der W eg
fall des Stichlochs und die dadurch bedingte 
bequemere Entleerung, sowie die Erleichterung 
der Ausbesserungsarbeiten vornehmlich hervor
gehoben.

Als geringste erforderliche Steinfüllung je 
eines Paars Wärmespeicher der Martinöfen 
gibt Campbell 1,4 cbm (50 Kubikfufs) für je 
1 t  des Einsatzes an, während man zur E r
langung der besten Ergebnisse mindestens das 
doppelte Verhältnis annehmen sollte. Bei der 
Berechnung der Abmessungen der Wärmespeicher 
kommen dann die Zwischenräume zwischen den 
Ziegeln und der Raum oberhalb des Gitter
werks hinzu. Die Angaben entsprechen den 
auch in Deutschland üblichen Regeln. Der Ge- 
sammtquerschnitt jener Zwischenräume, d. h. 
der Kanäle für Gas und Luft innerhalb der 
Wärmespeicher, soll mehrfach so grofs sein wie 
der Querschnitt der Zuströmungskanäle und der 
Eintrittsöffnungen in den Ofen. Die Stelle, wo 
Gas und Luft sich treffen, soll etwa 1,5 m vor 
dem Metallbade liegen. W ird die Abmessung 
zu kurz bemessen, so verhindert die vorzeitige 
Berührung mit dem kälteren Einsätze die Ent
stehung einer vollständigen Verbrennung; liegt 
die Vereinigungsstelle zu weit entfernt, so ist 
das Mauerwerk zwischen dieser und dem Herde 
der rascheren Zerstörung durch Wegschmelzen 
preisgegeben. Hierzu .möge indes bemerkt 
werden, dafs auch bei den abgebildeten Öfen 
diese Abmessung meistens geringer ist.

Eine angestellte Berechnung der Nutzleistung 
der Martinöfen hinsichtlich der Ausnutzung der 
Wärme nach A rt der früher durch H. v. J ü p tn e r  
und Fr. T o ld t  angestellten gleichen Berech
nungen* führte zu folgenden allgemeinen Schlufs- 
folgerungen:

Im Gaserzeuger geht von dem Brennwerte 
der Kohle ein Fünftel bis ein Viertel verloren. 
Ist der Rostdurchfall erheblich, so kann es ge
schehen, dafs das gewonnene Gas nur noch die 
Hälfte von dem Brennwerte der aufgegicliteten 
Kohle enthält. Durch die Verbrennung von 
Silicium, Kohle und Eisen auf dem Herde des 
Martinofens wird bis zu einem Siebentel der 
Wärme erzeugt, welche das verbrennende Gas 
liefert. Diese Wärme beträgt ungefähr die 
Hälfte von der gesamten, zur Erhitzung und 
Schmelzung des Einsatzes erforderlichen Wärme
menge. Die Nutzleistung des Ofens mufs aus
gedrückt werden durch das Verhältnis der für 
das Schmelzen nutzbar gemachten Wärme zu 
der gesamten durch die Verbrennung des Gases 
sowohl^als durch die Verbrennung der genannten 
Körper entwickelten Wärme. Von dieserW ärme 
geht ungefähr^ die Hälfte durch Abgabe nach

* Chemisch-kalorischeUntersuchungen über Genera
toren und Martinöfen; „Üsterr. Zeitschrift für Berg- 
und Hüttenwesen“ 1888 S. 386; 1890 S. 428.
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aufsen durch Strahlung und Leitung verloren, 
ein Viertel wird von den Gasen in die Esse 
entführt, und ein Viertel zum Erhitzen und 
Schmelzen des Einsatzes verbraucht.

Der Abschnitt über den chemischen Verlauf 
des Martinschmelzens auf saurem und basischem 
Herde bringt nichts wesentlich Neues; auch die 
Mitteilungen über die verschiedenen Abarten des 
Verfahrens (Talbotverfahren, Bertrand-Thielver- 
fahren) beziehen sich nur auf Dinge, welche 
den Lesern von „Stahl und Eisen“ bereits be
kannt sind. Jenes in Steelton angewendeten 
Verfahrens, bei welchem das im basischen Ofen 
vorgefrischte Metall im sauren Ofen fertig ge
macht wird, ist schon oben gedacht worden. 
Auch die Abschnitte über die Saigerung des 
Metalls, die Einflüsse der Erhitzung, der mecha
nischen Bearbeitung und der chemischen Zu
sammensetzung des Flufseisens auf seine mecha
nischen Eigenschaften können hier übergangen 
werden. Nur einige aus der systematischen 
Zusammenstellung zahlreicher Festigkeitsversucho 
mit Fiufseisen verschiedener Zusammensetzung 
gezogene Schlüsse mögen hier P latz finden.

Reines Eisen besitzt eine Festigkeit von
26,5 bis 27,5 kg auf 1 qmm. Eine Anreiche
rung des K o h l en s t o f f  ge  h a l  ts  um 0,01 v. H. 
steigert die Festigkeit des saüren Flufseisens 
um ungefähr 0,85 kg, des basischen Flufseisens 
um ungefähr 0,66 kg auf 1 qmm. Eine Anreiche
rung des M a n g a n g e h a l t s  um 0,01 v. H, 
hat auf die Festigkeit des sauren Flufseisens 
geringen Einflufs, sofern der Gehalt nicht über 
0,60 v. H. hinausgeht, steigert aber die Festig
keit des basischen Metalls um ungefähr 0,06 kg. 
Eine Zunahme des P h o s p h o r g e h a l t s  um 
0,01 v. H. steigert die Festigkeit des sauren 
Metalls um ungefähr 0,63 kg, des basischen 
um ungefähr 0,74 kg. Diese Ziffern beziehen 
sich auf Bauwerkflufseisen mit 0,2 bis 0,35 v. H. 
Kohlenstoff. Auf den Steeltonwerken berechnet 
man mit Hilfe dieser Ziffern (welche ziemlich 
erheblich von den durch andere Forscher ge
fundenen ab weichen) die Festigkeit des erzeugten 
Martineisens, indem man noch einen Betrag hinzu
fügt, dessen Höhe von der Art und Weise des 
Auswalzens und der Dicke des Versuchsstücks 
abhängt. Näheres über die Höhe dieses Be
trages ist nicht angegeben; die Unterschiede 
in der berechneten und gefundenen Festigkeit 
schwanken in der Regel zwischen 0,7 bis 1,0 kg 
auf 1  qmm.

Diese Ermittlungen beziehen sich sämtlich 
auf Martinmetall. Bessemermetall — allgemein 
also wohl alles durch Windfrischen erzeugte 
Fiufseisen — hält Campbell für minderwertig, 
und er sucht diese Ansicht durch Darlegungen, 
welche drei Seiten seines Buchs in Anspruch 
nehmen, zu begründen. „Es ist sehr wahr
scheinlich, dafs die Anzahl der Schienenbrüche
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erheblich geringer sein würde, wenn man die 
Schienen aus Martinstahl fertigte.“ Die ver
gleichenden Versuche, welche in Deutschland 
durch T e t m a j e r  und M e h r te n s  angestellt 
wurden, scheinen ihm unbekannt zu sein.

Ausführlich sind ferner die in Amerika üb
lichen Lieferungsvorschriften für die verschie
denen Sorten Schweifs- und Flufseisens mitge
teilt, hinsichtlich deren jedoch auf das Buch 
selbst verwiesen werden möge.

Nachdem noch einige Mitteilungen über die 
Schweifsbarkeit des Flufseisens und über die Eigen
schaften der Formgufsstücke gegeben sind, folgt 
als letzter Abschnitt des Buchs ein Überblick 
über den Eisenhüttenbetrieb in verschiedenen 
Ländern. Die Hilfsquellen der verschiedenen 
Länder und die Art und Weise ihrer Ausnutzung 
werden unter Bezugnahme auf die statistischen 
Veröffentlichungen in ähnlicher Weise erörtert, 
wie es auch in deutschen Handbüchern üblich 
ist; besonderes Interesse erweckt die Einleitung 
zu diesem Abschnitte, in welcher vom allge
meineren Standpunkte aus die Unterschiede in 
der amerikanischen und europäischen Betriebs
weise geschildert uud die Ursachen erörtert 
werden, welche diese Unterschiede bedingen. 
Mancher bedeutungsvolle Hinweis auf die Ab
weichungen in den wirtschaftlichen und Arbeiter- 
Verhältnissen der Länder wird hierbei gegeben. 
Bei dem bedeutenden Umfange dieser Betrach
tungen — sie nehmen in Campbells Buche 
25 Seiten ein — mufs ich mich begnügen, zur 
Kennzeichnung des Geistes, welcher die hier 
ausgesprochenen Ansichten durchzieht, Weniges 
herauszugreifen und in freier Übersetzung wieder
zugeben.

„Es ist bei uns in Amerika üblich,“ so be
ginnt der Verfasser seine Aufserungen, „darüber 
zu lächeln, wie unsere auswärtigen Fachgenossen 
hinter uns Zurückbleiben, und uns zu beglück
wünschen, dafs wir nicht sind wie andere 
Menschen. Viele hierzulande sind in der 
Tat der Ansicht, dafs fremde Ingenieure unser 
eigenes Mafs nicht erreichen, und dafs wir ganz 
besonders von der Vorsehung auserwählt sind, 
die ganze W elt mit unserrn Überschüsse an 
Energie zu erleuchten. Ich will den Ruhm 
meiner Landsleute nicht verkleinern; die Ver
dienste der amerikanischen Metallurgen und 
Ingenieure sind überall bekannt, aber man darf 
nicht vergessen, dafs die Verhältnisse für das 
metallurgische Gewerbe bei uns ganz anders 
liegen als in Europa. Wenn bei uns ein W alz
werk veraltet ist und uns die Einführung einer 
neuen Anordnung zweckmäfsig erscheint, nimmt 
man die Änderung vor, ohne lange zu fragen, 
und nennt sie eine erforderlich gewordene Repara
tur oder Verbesserung der vorhandenen Einrich
tungen. Die Aktionäre- werden überhaupt nicht, 
dabei befragt, denn es wird in Amerika nicht
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als die Aufgabe eines Aktionärs betrachtet, in 
der Generalversammlung seine W eisheit darüber 
zum besten zu geben, ob es zvveckmäfsig sei, 
diese oder jene Verbesserung einzuführen. Ge
rade das Gegenteil ist in England der Fall. Die 
Anteilscheine vieler alter englischer Werke sind 
weit zerstreut; die Besitzer, welche nicht das 
mindeste von Verbesserungen verstehen, ver
langen ihre Dividende, und wenn man von den 
Überschüssen einen Teil für Anschaffung neuer 
Maschinen verwendet hat, mufs ausführlich er
läutert werden, weshalb das geschehen ist und 
welcher Nutzen daraus erwachsen ist. W ollte 
man amerikanische Betriebsleute in dieser Weise 
zur Bechenschaft ziehen, und könnten sie den 
Beifall der Teilhaber dadurch erringen, dafs 
sie nichts Neues erfänden, so würden sie ver
mutlich wenig Eifer an den Tag legen...........
Der englische W erksleiter hat auch gegen sehr 
strenge Arbeitervereinigungen (labor organizations) 
zu kämpfen, welche eineunübersteigliche Schranke 
gegen Fortschritte der englischen Gewerbtätig- 
keit bilden. Dafs Fortschritt und Arbeiter
vereinigungen nicht den gleichen Weg gehen 
können, sieht man zwar in England ein, aber 
es is t. nicht leicht, gegen althergebrachte Ge
wohnheiten zu kämpfen. Im Sommer 1899 be
suchte ich (Campbell) den Clevelandbezirk in 
England. Der Eisenhüttenbetrieb blühte, und 
ein neues W erk war dort im Entstehen. Die 
Firma aber, welcher der Ban übertragen war, 
erklärte, dafs ihre Kesselschmiede und Niet
arbeiter nur drei Tage in der Woche arbeiten 
wollten. Wenn sie Donnerstag, F reitag  und 
Sonnabend tüchtig arbeiteten, verdienten sie in 
diesen drei Tagen zweiundzwanzig Dollars. Das 
genügte für die ganze Woche. Wenn die Arbeit 
Sounabond Abends aufhörte, begann ein tolles 
Zechen, welches bis Mittwoch Nacht andauerte. 
Bei einem kurzen Spaziergange durch die 
Strafsen von Middlesborough am Montag Morgen 
fand ich mindestens ein Dutzend Menschen be
trunken auf dem Bürgersteige liegend — ein 
Anblick, welcher in einer amerikanischen Stadt 
unmöglich wäre. Es ist unmöglich, hier Wandel 
zu schaffen, seitdem die Arbeitervereinigungen 
die ganze Lage überwachen und Vorkommnisse 
dieser A rt als keinen Grund zur Entlassung 
betrachten. Ein Arbeiterausstand würde die 
Folge sein, wenn man versuchen wollte, gegen 
das natürliche Recht (the Godgiveh right) anzu
kämpfen, sich Montags zu betrinken “

„In England ist es sehr gebräuchlich, dafs j 
die Leitung eines Unternehmens von dem Vater |

auf den Sohn übergeht, welcher vielleicht zuvor 
dessen Assistent war. Hierdurch wird konser
vative Gesinnung und Anhänglichkeit an alte 
Gewohnheiten grofsgezogen................. In Eng
land ist jede Gewohnheit und Überlieferung zu 
einem Naturgesetze geworden, und daraus Ab
neigung selbst gegen offenbare Verbesserungen 
entstanden; es erklärt sich leicht hieraus, wes
halb unsere dortigen Freunde nicht so rasch 
als wir vorwärts schreiten.“

„In manchen Dingen freilich sind uns die 
europäischen Eisenhüttenleute unleugbar voraus. 
Man braucht nicht einmal an die Entwicklung 
des Bessemer- und Martinverfahrens zu denken, 
welche in Amerika noch eine unbedeutende Rolle 
spielten, nachdem sie in Europa schon grofse 
W ichtigkeit erlangt hatten; für die Verkokung 
der Steinkohlen hat Deutschland schon länger 
als 20 Jahre* die Retortenöfen benutzt, während 
man in Amerika deren Dasein soeben entdeckte; 
Gasmaschinen, durcliHochofengichtgase betrieben, 
sind in Frankreich und Deutschland seit vier 
Jahren mit Erfolg in Anwendung, und bereits 
seit 1895 ist in Glasgow eine durch Thwaite 
erbaute derartige Maschine im Betriebe, während 
in Amerika bislang nichts in dieser Beziehung 
getan is t  Eine andere Einrichtung, hin
sichtlich derer die europäischen W erke den ameri
kanischen voraus sind, ist die Benutzung un
geheizter Wärmegruben. Vielleicht liegt der 
Grund, weshalb man in Amerika noch wenig 
Anwendung davon macht, darin, dafs man für 
Schienendarstellung in Amerika härteren Stahl 
als in Europa zu benutzen pflegt; wenigstens 
behauptet man auf manchen Werken, dafs für 
diesen die Benutzung der ungeheizten Gruben 
sich nicht eigne (?). Es kommt hinzu, dafs 
man in Amerika ängstlich bemüht ist, jede 
Unterbrechung in der Reihenfolge der Arbeiten 
zu vermeiden, und dafs dieses Ziel bei Be
nutzung von Gasöfen leichter erreichbar ist als 
bei Benutzung der ungeheizten Gruben.“

Man kann nicht umhin, solchen Äufserungen 
das Zeugnis einer durchaus sachlichen Beurtei
lung zuzuerkennen.

Hinsichtlich der Mitteilungen über den Eisen
hüttenbetrieb der verschiedenen Länder im ein
zelnen möge auf das Buch selbst verwiesen 
werden.

Ledebur.

* Der Verfasser hätte auch sagen können: länger 
als 40 Jahre; Appoltöfen wurden 1854 eingeführt, 
Coppees berühmt gewordener Ofen im Anfang der 
sechziger Jahre.
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Der Gokteik-Viadukt in Indien.

Die Gewerbetreibenden aller Länder beob
achten mit reger Aufmerksamkeit die grofsartige 
Entwicklung der Industrie Nordamerikas und ihr 
Heraustreten aus den heimischen Geschäfts
bezirken in Gebiete, die nach ihrer geographi
schen Lage und Staatsangehörigkeit bislang aus- 
schliefBlich vom europäischen Markte abhängig 
zu sein schienen.
Wir haben den be
merkenswertesten 
Erscheinungen die
ser Art besondere 

Beachtung ge
schenkt , ebenso
sehr um die Aus
dehnung der ame
rikanischen Indu
strie im allgemei
nen zu verfolgen, 
als an bestimmten 
Beispielen zu zei
gen, wie die Ame
rikaner die ein
zelnen Aufgaben 
der überseeischen 

Ausfuhr unter 
schwierigen Ver
hältnissen mit Ge
schick und T a t
kraft lösen.

In frischem Ge
dächtnis ist noch 
das Aufsehen, das 
die Herstellung der 
Atbara-Briicke im 
Sudan durch eine 

amerikanische 
Brückenbauanstalt 
erregte.* Um die
selbe Zeit, als der 
Atbara- Brückenbau im Sudan im Gange war, 
wurde im b r i t i s c h e n  In d ie n  ebenfalls ein 
Brückenbau an einen amerikanischen Unternehmer 
vergeben, der nur deshalb weniger beachtet worden 
ist, weil das Interesse sich mehr auf die Atbara- 
Briicke vereinigte. Es ist dies der G o k te ik  - 
V ia d u k t ,  der das Geleise der meterspurigen 
Eisenbahn von Mandalay nach Kulon über die 
tiefe Gokteik-Schlucht und den in ihr fliefsenden 
Nebenflufs Chungzoune des Irrawaddy führt und 
zu den grofsartigsteu Brückenbauten der Erde 
zählt (Abbildung 1 ).

Der Viadukt übersetzt die Schlucht in 1 2 2 0  m 
Höhe über dem Meere an einer bei der Linien

* „Stahl und Eisen“ 1899 Nr. 15 und 17.

führung der Eisenbahn gewählten Stelle, wo der 
Flufs eine das Tal durchsetzende Felsbank in 
einem Tunnel durchbricht und so eine natürliche 
Brücke gebildet wird. Er hat eine Gesamtlänge 
von 690 m zwischen den Widerlagern, 14 ein
fache Geriistpfeiler von 1 2 , 2  m Länge, wech
selnder Höhe und Grundbreite, einen Doppel

pfeiler von 24,4 m 
Länge und 97,5 m 
Höhe, eine ein
fache Stütze, 7 mit 
Blechträgern über
spannte Öffnungen 
von 18,3 m und 
1 0  Öffnungen von
36.6 in Weite, die 
mit Fachwerk-Tra
pezträgern über- 
briickt sind (Ab
bildung 2).* Die 
Pfeiler sind zurAuf- 
nahme der Über
bauten für zwei 
Geleise und einen 
Fufsweg eingerich
te t, es ist jedoch 
vorläufig nur der 
Überbau für ein  
Geleise und den 
Fufsweg herge
stellt. Die Pfeiler 
sind in gleiche 
Stockwerke von
10.7 m Höhe ge
teilt ; die Kon
struktionsteile der 
in gleicher Höhe 
liegenden Stock
werke können ge
geneinander aus

getauscht werden, mit Ausnahme der unteren 
Stockwerke, die einzeln der Bodengestaltung 
angepafst werden mufsten. Alle Pfeiler haben 
oben die gleiche Breite von 7,5 m , ihre Eck
säulen sind in den einzelnen Stockwerken durch 
wagerechte Steifen, Schrägstreben und senkrechte 
Versteifungsglieder miteinander verbunden (Ab
bildung 3 und 4). In jedem zweiten Stockwerk 
ist ein wagerechter Querverband eingelegt. Die 
beiden Säulen jeder Säulenstellung eines Pfeilers 
sind durch einen 15m  hohen Kastenträger ver
bunden (Abbildung 5), auf den die inneren Ver- 
bindungsträger der Säulenstellungen der Pfeiler 
und die Hauptträger der eisernen Überbauten

* „The Engineering Record“ 1901 Band 43 Nr. 2 u. 4.

Abbildung 1.
Der Gokteik-Viadukt während der Aufstellung.
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Abbild, 3. Pfeiler 10. Abbild. 4. Doppelpfeiler.

gesetzt oder aus Winkeleisen mit Gitterwerk 
gebildet (Abbildung 7). Die Längeniinderungen 
der Pfeilerbasis infolge von Temperaturschwan
kungen werden durch Spielräume der Anker
bolzen in den Fufsplatten ermöglicht. Die Säulen 
sind mit versteiften Fiifsen und Platten auf 
niedrige massive Grundpfeiler gesetzt, die von 
der Eisenbahnverwaltung ohne unmittelbare Mit
wirkung der Brückenbauanstalt hergestellt worden 
waren (Abbildung 8 ). Die Trapezträger der 
Überbauten zwischen den Pfeilern, deren all-

Abbilduug 5. Oberer Teil eines Pfeilers.

Lande mit wenig geschulten Kräften gearbeitet 
werden mufste. Zur Verschickung kamen: 840 t 
Blechträger, 594 t Fachwerkträger, 2970 t Säulen 
und Versteifungsglieder, zusammen 4404 t. Die 
gröfste Länge der zu verschiffenden Teile wurde 
im allgemeinen zu 9 m festgesetzt, doch sind auch 
Teile von über 18 m anstandslos verschifft worden. 
Eine der wichtigsten Mafsregeln vor der Ver
schiffung der Materialien war die Bezeichnung 
der einzelnen Stücke nach einem besonderen 
Farbenverzeichnis. Diese Mafsregel diente dazu,

und Längsträgern gebildet und sodann der ganze 
Viadukt zwischen den Ilanptträgern und den 
Verbindungsträgern der Pfeiler mit 8  mm star
kem Stahlblech abgedeckt. Auf der Stahlblech
abdeckung liegen hölzerne Langschwollen zur 
Aufnahme der Schienen. Bemerkenswert ist, 
dals für diesen Brückenbau nicht die amerika
nischen Gelenkanordnungen, sondern genietete 
Konstruktionen gewählt worden sind. Alle Säulen 
und die sonstigen Konstruktionsglieder der Pfeiler 
sind aus Winkeleisen und Platten zusaminen-

I sowie einer zulässigen Beanspruchung von 843,6 
kg/qcm durchgeführt.

Von besonderem Interesse ist die Ausführung 
des Viaduktes, namentlich die Aufstellung der 
Eisenkonstruktion, da fast 2500 km von der 
Briickenbananstalt entfernt in einem fremden

gelegt sind, während die äufseren Träger un
mittelbar auf den Säulen ruhen (Abbildung 6 ). 
Für jedes Geleise sind zwei Hauptträger vor
gesehen, vorläufig sind aber nur die Hauptträger 
für e in  Geleise gelegt und auf den Pfeilern 
Ausweichstellen für Fufsgänger angeordnet. Die 
Fahrbahn ist in der üblichen Weise aus Quer

gemeine Anordnung aus Abbildung 2 hervorgeht, 
sind in zweckmäfsiger Weise mit steifen Kon
struktionsgliedern hergestellt (Abbildung 9). Die 
Gurte sind in jedem Knotenpunkt gestofsen.

Die Berechnung der Eisenkonstruktionen wurde 
mit den von dem Viadukt aufzunehmenden Ver
kehrslasten und einem Winddruck von 2,36 kg/qcm,

Abbildung 2.
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den ungeübten fremden Arbeitern das Eintoilen 
und Auseinanderhalten der verschiedenen Kon
struktionsteile zu erleichtern. Das Farbenver
zeichnis umfafste anfser allen wichtigen Farben 
bestimmte Farbenzusammenstellungen. Die ein
zelnen Teile des fahrbaren Aufstellungsgerüstes

Abbildung G.

zum Einbauen der Konstruktionsglieder wurden 
schwarz, jeder Träger, jede Säule u. s. w. mit 
einer anderen Farbe gestrichen. Die Stöfse der 
Säulen wurden, nachdem sie in der W erkstatt 
zusammengepafst waren, mit verschiedenfarbigen 
Strichen bezeichnet. Dieses 
Vorgehen erleichterte das 
Auffinden der verschiedenen 
Teile ungemein, auch wenn 
sie nur wenig sichtbar waren 
in einem grofsen Haufen.
Abweichend von der ame
rikanischen Gepflogenheit 
wurden, den englischen Vor
schriften entsprechend, die 
gegliederten T räger und die 
Pfeiler auf dem Werkhofe 
der Brückenbauanstalt vor
dem Verschiffen zusammen
gebaut und wieder ausein- 
andergenommen. Die Auf
stellungsmannschaft wurde 
mit einem grofsen fahrbaren 
Aufstellungsgerüst und den 
•nötigen Gerätschaften aus
gerüstet, wobei für ausrei
chende Ersatzstücke, auch 
für die Maschinenteile, ge
sorgt wurde. Genietet wurde 
auf der Baustelle mit P reis
luft, zu deren Herstellung . 
eine Luftpumpe mitgenom
men wurde. Aufser den Niet
maschinen wurden drei 
Dampfvvinden, zwei Zwei
beinkräne mit Riickhaltseilen, zwei Dreibeinkräne 
mit steifen Beinen und die erforderlichen W erk
zeuge mitgenommen. Stets wurde für reichlichen 
Ersatz gesorgt, auch nahm man W7erkzeugstahl mit, 
aus dem die Schlosser und Schmiede etwa fehlende 
Werkzeuge auf der Baustelle anfertigen konnten. 
Zu' der Ausrüstung gehörte sodann ein photo
graphischer Apparat, eine Arzneikiste und eine

Fernsprecheinrichtung, um zwischen den einzelnen 
Plätzen der Baustelle und den .Bureauräumen, 
Lagern und Arbeitsschuppen sprechen zu können. 
Auch wurde ein umfangreiches Wörterverzeichnis 
für den telegraphischen Verkehr zwischen der 
Briickenbauanstalt und der Baustelle ausgeai beitet, 

in welchem jeder Konstruk
tionsteil des Viaduktes und 
des Aufstellungs - Gerüstes 
durch ein einziges W ort be
zeichnet war und aufserdem 
W örter für den jeweiligen 
Stand der Arbeiten, sowie 
für die Übermittlung von 
Nachrichten über die aus
gesandten Techniker, Mon
teure und Arbeiter enthalten 

waren. Jede Woche wurde ein kurzer Baubericht 
für 5 Mark das W ort nach Amerika gekabelt.

Das Material wurde von NewYork mit drei 
Dampfern, die zwei Monate unterwegs wären, im 
August, Oktober und November 1899 nach Rangoon

V! . -- j

Abbildung 7. Unterer Teil eines Pfeilers.

geschickt. Der mit den Aufstelluugsarbeiten beauf
tragte Ingenieur J. C. T u rk  reiste im Ju li 1899 
über London, Aden, Colombo und Rangoon an 
die Baustelle. Hier galt es zunächst Arbeiter 
anzunehmen. Zu dem Zweck mufsten Ausflüge 
nach Mandalay, Rangoon und Calcutta unter
nommen werden. In allen Fällen wurden auf den 
Rat der englischen Ingenieure die einheimischen
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Engländer arbeiten nämlich auf 
ihren indischen Brückenbaustellen 
gewöhnlich in der Weise, dafs sie 
bis zu 1000 Eingeborene e in e m  
Europäer unterstellen, da die Ein
geborenen ungemein leicht zu
leiten sind.

Als die Aufstellungsarbeiten 
beginnen sollten, setzte ein an
dauernder und heftiger Tropen
regen ein, der die Bäche in Ströme 
und die Niederungen in Seen ver
wandelte und alle Wege ungang
bar machte. Die Eisenbahn Man
dalay—Kulon wurde an 13 Stellen 
unterwaschen, so dafs es nicht 
möglich w ar, die erste Schiffs
ladung Materialien an die Bau
stelle zu bringen. Der Ingenieur 
war von seinen Leuten getrennt, 
die teilweise die Baustelle er
reicht hatten, und die Leute waren 
von ihren Vorräten abgeschnitten, 
da es wochenlang so stark regnete, 
dafs nicht einmal Ochsengespanne 
vorwärts kommen konnten. Es 
tra t daher bald ein empfindlicher 
Mangel an Lebensmitteln ein, der 
erst nach fi Wochen behoben wer
den konnte, als die ersten Ochsen
gespanne auf der Baustelle an
langten. So kam es, dafs erst

* „The Worlds W ork“, 
September 1901, S. 1158. Abbildung 9. Trapezträger der eisernen Überbauten.

Abbildung 8 . Auflager der Säulenfüfse.

Vorarbeiter einzeln mit ihren 
Rotten hinbestellt und unter 
diesen eine Auswahl ge
troffen. So wurden zehn 
Nietkolonnen und mehrere 
Handarbeiterkolonnen zu
sammengebracht, im ganzen 
etwa 500 Eingeborene. Der 
Lohn betrug durchschnitt
lichmonatlich 70 M , über
stieg aber damit die orts
üblichen Lohnsätze erheb
lich. Inzwischen war auch 
ein Monteur aus Amerika 
mit 20 Leuten angekommen, 
die später, durch einen Nach
schub von 10 Mann ver
stärkt, den Arbeiterstamm 
bildetcu. * Damit wichen 
die Amerikaner von dem 
Verfahren der Engländer 
auf Brückenbaustellen in 
Indien wesentlich ab. Die
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am 1. Februar 1900, mehr als 6  Monate nach 
der Abreise aus Nordamerika, mit den eigent
lichen Aufstellungsarbeiten begonnen werden 
konnte. „Nun zeigte es sich, dafs an der Tal
seite, wo mit dem Aufstellen angefangen werden 
sollte, kein geeigneter Lagerplatz war. Die erste 
Schiffsladung — fast ein D rittel aller Materialien — 
mufste daher auf einem beengten P latz an einem 
steilen Bergabhang ausgeladen und niedergeworfen 
werden; sie war kaum sortiert, - als schon die 
zweite Ladung eintraf. Dadurch entstand eine 
grofse Verwirrung, so dafs trotz der sorgfältig 
ausgeführten Be
zeichnung der ein
zelnen Konstruk
tionsteile das Sor
tieren und Aus- 
oinanderhalten der 
Stücke viel Mühe 
machte.

Die wichtigste 
Vorrichtung zum 
Aufstellen des Via
duktes war ein 
mächtiges fahrba
res Aufstellungs- 
gerüst aus Stahl, 
mit einem brücken
artigen Ausleger 
(Abbild. 2). Die
ses Gerüst hatte 
68,5mLänge,7,5m 
Breite und 18,3 m 
Höhe und wog fast 
100 t. Der Aus
leger hatte ein über
stehendes Ende 
von 50 m Länge, 
das über einzelne 
Stützen mit dem 
hinteren Teil des 
Gerüstes verankert 
war (Abb. 10) und 
einegrofse Öffnung 
nebst einem an- 
schliefsenden ein
fachen Gerüstpfeiler bestreichen konnte. Mit ! 
diesem Gerüst wurden die sämtlichen Konstruk
tionsteile ausschliefslich der unteren Teile der 
hohen Pfeiler eingebaut, für deren Einbau eine 
eigene Förderbahn auf hölzernen Pfeilern an
gelegt wurde, der man die Materialien auf einer 
geneigten Ebene am Talhang zuführte. Die 
gröfsten zu hebenden Teile batten folgende Ge
wichte: 12,2 m-Blechträger zu 4,7 t, 36,5 m- 
Fach werk träger zu 2 0  t, 18,2 m-Blechträger zu 
9 t, Säulenabschnitte zu 3,2 t, Träger auf den 
Pfeilern zu 7 t. Das Gerüst lief mit Rädern 
auf zwei Schieuensträngen, von denen der eine 
auf den fertigen äufseren Hauptträgerzug, der

andere auf einen Aushilfsträger gelegt war, der 
von Öffnung zu Öffnung vorgeschoben wurde und 
so eingerichtet war, dafs er später beim Ausbau 
des zweiten Geleises verwendet werden kann. 
Hinten war das Gerüst durch Gegengewichte 
beschwert und wurde an fertigen Teilen des 
Viaduktes verankert. Während der Aufstellungs
arbeiten wurden die Räder durch eine besondere 
Keilkonstruktion entlastet und festgelegt. Zwei 
Laufkatzen mit einem Differentialflaschenzug zum 
Fortbewegen und Niederlassen der Konstruktions
teile liefen auf den Flantschen des aus Platten

und Winkeln zu
sammengesetzten 

Untergurts des A us- 
legers (Abbild. 11).

Auf dem Gerüst 
arbeiteten die Leute 
aus Amerika, einige 
als Maschinenfüh
re r , andere aus
hilfsweise als Vor
arbeiter oder beim 
Zusammensetzen 

der Träger und 
Pfeiler. Das Ge
rüst wurde auf dem 
Eisenbahngeleise 

am Südufer des 
Flusses zusammen
gebaut und hart an 
den Rand des süd
lichen Widerlagers 
geschoben. Nun lud 
man die einzelnen 
Teile des ersten 
Pfeilers auf dem 
Lagerplatz mittels 
der Kräne auf kleine 
Bahnwagen, fuhr 
sie unter das Auf- 
stellungsgerüstund 
fafste sie dort mit 
dem Differential

flaschenzug der 
Laufkatzen. Die 

Laufkatzen brachten die einzelnen Teile auf dem 
Ausleger an die Stelle, wo der erste Pfeiler zu 
errichten war, dort wurden die Teile niedergelassen, 
zusammengebaut und vernietet. Sobald der erste 
Pfeiler fertig war, wurden die Träger für die 
erste Öffnung eingelegt und darauf ihre Fahr
bahnteile eingebaut. Dann streckte man gleich 
das Fahrgeleise vor, um es für den Material
transport benutzen zu können. Auch wurde das 
Geleise für das Aufstellungsgeriist gelegt. Wenn 
ein Pfeiler mit der zugehörigen Öffnung fertig 
war, befestigte man Flaschenzüge an dem vorderen 
Ende der Träger und zog das Aufstellungsgerüst 
an den Rand der fertigen Konstruktion, um in

Abbildung 10. Fahrbares Aufstellungsgerüst.
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derselben Weise einen zweiten Pfeiler aufzustellen 
und eine zweite Öffnung einzuhauen u. s. w.

Bei allen Arbeiten zeigten sich die amerika
nischen Arbeiter den einheimischen so erheblich 
überlegen, dafs etwa vier einheimische Arbeiter auf 
einen amerikanischen gerechnet werden mufsten. 
Die einheimischen Leute konnten wegen ihrer

Zugehörigkeit zu bestimmten Kasten und inner
halb der Kasten zu bestimmten Gewerben nur 
e in e  Art von Arbeit verrichten. So kam es, dafs 
beispielsweise die amerikanischen Nietkolonnen 
aus nur drei Leuten bestanden, wogegen die 
einheimischen aus fünf Leuten zusammengesetzt 
werden mufsten. Nicht einmal ihre eigenen Gerüste 
konnten die einheimischen Nietkolonnen aufziehen 
und niederlassen, wenn sie den P latz wechseln 
wollten, sondern mufsten dann auf die Seilzieher

warten. Jedoch waren alle in ihrem besonderen 
Gewerbe gut ausgebildet. Die von den Ameri
kanern eingefülirte Neuerung des Zusammen- 
arbeitens der amerikanischen mit den einheimischen 
Arbeitern bewährte sich gut, so dafs die Auf- 
stellnngsarbeiten sehr rasch von statten gingen. 
Einige von den hohen Pfeilern wurden in drei bis 
vier Tagen aufgestellt, der grol'se Doppelpfeiler be
anspruchte indessen eineD vollen Monat. Es wurde 
täglich von 7 bis 12 und 1*U bis 6  Uhr gearbeitet. 
Die Mannschaften trugen möglichst leichte Khaki- 
anztige und Tropenhelme und schützten sich auf 
dem Aufstellungsgerüst nach Bedarf durch Plan- 
tüclier gegen die gefährliche indische Mittagssonne. 
Erkrankungen kamen trotz der grofsen Hitze nur 
vereinzelt vor und waren meistens eine Folge 
des Mifsbrauchs geistiger Getränke. Auf der Bau
stelle wurden im. ganzen 2 0 0  0 0 0  meist 7/s zöllige 
Niete geschlagen. Ln Dezember 1900 war der 
Viadukt fertig. Das Aufstellungsgerüst wurde 
auseinandergenommen und nebst den übrigen 
Gerätschaften und Werkzeugen an die Eisenbahn
gesellschaft oder an Händler und Private der 
benachbarten Städte verkauft.

Die Eisenkonstruktion des Viaduktes wurde 
von der unter Leitung des Oberingenieurs J . V. 
W. R e y n d e rs  stehenden Brücken-und Konstruk
tionsabteilung der P e n n s y lv a n ia  S te e l  Com
p an y  in Steelton Pa. gegen Zahlung einer Pausch- 
summe angefertigt und aufgestellt. Die von der 
amerikanischen Firma geforderte Summe war bei 
kürzerer Lieferfrist erheblich niedriger als die 
von den englischen Firmen geforderte Summe. Bei 
der Aufstellung der Pläne stand der Burma Rail- 
way Company die Firma Alexander Rendel & Co. 
in London als technischer Ratgeber zur Seite, 
die Aufsicht über den Bau führten ortsanwesende 
Ingenieure der Eisenbalmgesellschaft. Die Ab
nahme dauerte einschliefslich der Belastungs
proben volle zwei Monate und führte zu voll
ständig befriedigenden Ergebnissen.

W ir sind der Pennsylvania Steel Company 
für die Überlassung von Unterlagen zu den vor
stehenden Mitteilungen sehr zu Dank verpflichtet.

Frahm.

Mitteilungen aus dem Eiseuliüttenlaboratorium.

Studien über die Phosphorbestimmung durch 
Titration des Ammonium-Phosphomolybdats.

In e ingehender W eise beschäftig t sich  J o s .  
C e s a r *  m it der N atu r dos Phosphom olybdat- 
N iederschlages bei der P hosphorbestim m ung  in  j 
P hosphaten  und  T hom asschlacken. D ie h a u p t

* „Bull, de l’Assoc. Beige d. C him .“ 1902,16, 247. |

säch lichsten  R esu lta te  d e r A rb e it sind  folgende: 
B ei der T itra tio n  des N iederschlages, die seh r g la tt 
vo r sich geht, is t zu beachten , dafs eine genügende 
Menge des tillirte s  W asser, 150 b is 200 cc, vor
handen  is t und  dafs m an  keinen  zu grofsen Alkali- 
iiberschufs anw ondet. D ie zu r T itra tio n  benutzte 
N atronlauge o n thä lt 20 g Na OH im  L ite r, sie wird 
durch B ary um hydroxyd  von jed e r S pu r K ohlensäure 
vo rher befreit. H in sich tlich  der E rzeugung  des
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N iedersehlages w ird angegeben, dafs die beste Fäll- 
tem p era tu r 15 b is 20° C. se i; bei n iederen  T em pe
ra tu ren  g e h t die Fällung- seh r langsam  vor s ic h ; 
sie is t bei 10° C. auch bei ' / 2 s tü n d ig er R ührung  
fast s te ts  unvo llständ ig . A ufserdem  g eh t der bei 
tiefer T em p era tu r, w ie d e r über 25° erzeugte 
N iedorschlag beim  W aschen  seh r le ich t durchs 
F ilter. Boi 18 b is 22° se tz t sich der N iederschlag 
schnell und  vo llständ ig  ab. In  Bezug au f  die Zu
sam m ensetzung d e r zu r  F ällung  zu benutzenden 
M olybdatlösung h a t der Yorf. gefunden, dafs eino 
geringe V ersch iebung  des V erhältn isses von Molyb
dänsäure und  S a lpe te rsäu re  ohne Einflufs au f das 
R esultat ist. Beim F ä llen  s tö r t das V orhanden
sein o iner geringen  Monge S alzsäure n ich t. Vorf, 
löst 5 g P h o sp h a t oder Thom asm ehl in  40 cc Sal
petersäure (1,2) und  10 cc S alzsäu re ; er verm eidet 
die F ällung  der K iese lsäu re  . durch Kochen in  zu 
concen trirte r Lösung. Der Phosphorgohalt im  ge
wogenen gelben Phosphom olybdat-N iederschlago 
wird von den versch iedenen  A utoren von 3,73 bis 
3,794 % angegeben, sie schw anken  um  3,78 %. 
W ägen des N iederschlags au f  gew ogenem  F ilte r 
giebt ganz falsche R esu lta te . D er Verf. filtrirt 
durch ein  A sbeströhrchen  m it der Pum pe, nach
dem v o rher der A sbest m it S alpetersäure ge
waschen u n d  das R öhrchen bei 1500 getrocknet 
w ar; der N iedorschlag w ird  langsam  au f 130° e r
hitzt. T r it t  eino le ich te  R oduction dos N ieder
schlags ein, so bo feuch te t m an m it einem  Tropfen 
conc. S alpetersäu ro  und  e rh itz t nun  bis 170—180°. 
Bis zum  constan ten  G ew icht b rau ch t m an 6  bis 
7 S tunden. D er N iedorschlag w urde nachher in 
W asser geb rach t und  t i t r i r t ,  ein  U nterschied  gegen 
denselben im  nassen  Z ustande ti tr ir te n  N ieder
schlag w urde n ich t gefunden. A us e iner grofsen A n
zahl u n te r versch iedenenB ed ingungen  ausgeführter 
Analysen e rg ieb t s ic h : 100 g des Phosphom olybdat- 
N iederschlags v erb rauchen , wenn der N iederschlag 
aus e iner N atrium phosphatlösung  gew onnen wurde, 
49,46 g NaOH, bei n a tü rlich en  P hosphaten  49,63 g, 
bei T hom asm ehl 49,40 g. D iese Z ahlen  stim m en 
am besten  m it denen von P e m b e r t o n  überein. 
Der getrocknete N iedorschlag aus re in e r P hosphat
lösung e n th ä lt 3,789 % P -2 Os, der aus Phosphaten  
3,819 %, der aus T hom asm ehl 3,887 % ; 1 g Pa Os 
verbraucht bei re inem  Salz 13,05 g N aOH , bei 
N aturphosphat 12,95 g, bei T hom assehlackon 12,69 g. 
M ittlere Mengen von T honerde, E isen, K alk, wie 
sie im  T hom asm ehl Vorkomm en, sind ohne m erk
lichen Einflufs au f  das R esu lta t, n u r  die Farbe 
des N iederschlags w ird dunk ler. S e tz t m an  re iner 
Phosphatlösung lösliche K ieselsäure zu ( 1 0  % des 
Phosphates), so e n th ä lt der N iederschlag s ta tt 
3,79 %•, wie vorher, 3,84 % Pa Os. K leine Mengen 
Schw efelsäure sind  ganz unschädlich . Die ge-' 
w ichtsanalytischo, w ie dio titr im e trisch e  Methode 
w erden In g leicher W eise von gew issen Substanzen 
beeinflufst; du rch  E n tfe rn u n g  der K ieselsäure aus 
der Lösung w erden d ieH au p td iiie ren zen  verm ieden.

D er Verf. em pfiehlt als beste Methode die T itra tio n  
nach den A ngaben P e m b e r t o n s  in  der Form , 
wie sie von den belgischen und holländischen 
L aboratorien  angenom m en ist.

Wagschalentrichter.

Bei dem  Ü berfüllen e iner eingew ogenen 
Substanz aus der W agsehale in den K olben e n t
stehen  le ich t V erluste, die im  In te resse  genauer 

A rbeit m öglichst zu v e r
m eiden sind. D er in 
nebenstehender A bbil
dung w iedergegebone, 
von F. P i l z  kon
s tru ie r te  „W agschalen- 
tr ic h te r“ soll es erm ög
lichen, dio Substanz v e r
lustlos in  den K olben zu 
bringen. E r bestoht, wie 
schon seine B ezeichnung 
sagt, aus einem  m itte ls  
eingeschliffenen Zapfens 
verschliefsbaren T rich 
ter, der als W agsehale 
d ien t und dessen E n t
leerung  durch H oben des 

Zapfens in  e infachster W eise vo r sich geh t. W ag- 
s(m alentrichter aus Glas w erden von der G las
bläserei P a u l  I l a a c k  in W ien  geliefert.

Bestimmung von Phosphor im.Ferro-Phosphor 
durch direkte Fällung mit Magnesiamischung.

0,2 g Ferro-Phosphor w erden in  Königsivassor 
gelöst. Nacli vollständiger Lösung w ird, behufs 
A bscheidung der K ieselsäure, zu r T rockne v e r
dam pft, m it Salzsäure aufgenom m en und  filtrie rt. 
Das F iltra t, welches ungefähr 150 bis 200 cc aus- 
m ajhen  soll, w ird m it 50 cc e iner L ösung von 
Z itronensäure (150 g au f 1 1 W asser) verse tz t, 
Am m oniak im Übprschufs zugegeben und  m it 
M agnesiam ischung gefällt. Man rü h r t 5 b is 10 Mi
nu ten  tüch tig  m it einem  G lasstabe um  und  läfst 
2 bis 4 S tunden  in der K älte stehen, filtrie rt, 
w äscht m it am m oniakhaltigem  W asser aus, 
trocknet, g lüh t und wägt. D er N iederschlag, m u lti
p liz iert m it 0 ,2 7 9 X 5  X 100, erg ib t den P h o sp h o r
gehalt der L egierung in  P rozenten .

N achstehende Tabelle zeigt die Ü bere in stim 
m ung der nach der M olybdänm ethodo u n d  durch 
d irek te  Fällung m it MgCh - Lösung e rhaltenen
R esu lta te : Molybdän- direk te Fällung-

raethode m. M gClj-Lösung 
o o P °/o P

I. 1  u i u • 23,26 23,32L Phosphoreisen ^  2 3 ’ g 8

1. von 23,16 23,23
II . n , o ... 24,27 24,18

H l. I Carl SPater 24,54 24,63
M a r c h i e n n o - a u  - P o n t . Phil. Heimen 

und J . Meunier.
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Zuschriften an die Redaktion.
(Für d ie  un te r d ieser R ubrik  erscheinenden Artikel übernim m t die R edaktion  keine  V erantw ortung.)

Schnelldrehbank und Schnelldrehstahl.

Im  zw eiten Tiefte dieses Jah rg an g s von „Stahl 
und E isen“ Seite 130 ff. w erden in  einem  A uf
satz „Schnelldrehbank und  S chne lld rehstah l“ von 
F. B i s c h o f f  in D u isb u rg  in  e iner Z usam m enste l
lung  E rgebnisse veröffentlicht, die m it einem  Schnell- 
d rehstah l von Felix  Bischoff au f  der von de F ries 
& Co. au f der D üsseldorfer A usstellung  1902 aus
gestellten  D rehbank  erzielt worden sein  sollen. 
Diese Z usam m enste llung  en th ä lt alle zu r B eur
te ilung  der L eistung nötigen A ngaben m it A us
nahm e der D rehdauor, die se lbstverständ lich  fü r 
die B eurte ilung  aufsorordenllich  w ichtig  ist. D aran 
anschliefsend hoifst e s : „Dabei is t zu berücksich
tigen, dafs der 20)>ferdigo E lektrom otor, der in 
D üsseldorf die B ank trieb , sich m ehrfach als zu 
schw ach erwies. Sowohl der Bank, wie auch dem 
D rehstah le  hä tte  m an ohne B edenken gröfsere 
L eistungen  zum uten  können .“ W eite r w ird ge
sag t: „Es m ufs fe rn er besonders horvorgehoben 
w erden, dafs oft tagelang m it einem  und dem 
selben D rehstah le  g earb e ite t w urde, derselbe bald 
lange Streckon ohne U n terb rechung  du rch lau fen  
m ufste, bald fü f jeden  sich oinfindenden In te r 
essenton neu angesetz t w urde. Dabei w urde die 
Schneide n u r  ab und zu nachgeschliffen .“

Dio ang efü h rten  B em erkungen  im  Z usam m en
hänge m it den A ngaben d e r Z usam m enstellung  
m üssen nach m einer A nsich t unbed ing t bei jedem  
L eser dos A ufsatzes dio M einung au fkom m en lassen, 
dafs die angegobenen L eistungen  als solcho für 
eine längere D rehdauor aufzufasson sind, um  so 
molir, als dieselben in Vorgloich gozogen sind m it 
einigen L oistungen, w elche gelegentlich  der V er
suche der W orkzeugstahl-K om m ission dos B erliner 
B ezirksvereines deutschor Ingonioure 1901 au f 
e iner D rehbank d e r N iloswerke in  B erlin  erzielt 
w urden, und zw ar m it e in e r D rehdauor von etwa 
e in e r halben bis e in e r Stunde.

W ie au s dem  A ufsatz hervo rgeh t, und wie es 
auch  den T atsachen  en tsp rich t, h a tte  der A n trieb s
m otor der besprochenen Bank 20 P. S. Um die 
in der Z usam m enste llung  an g e fü h rten  L eistungen  
zu erzielen, ist nach folgender B erechnung  ein K ra ft
aufw and von ungefähr 41 bis 55 P. S notw endig.

Xr. A I! C 
P ferdestärken .

M tttcl

1 . . . 4 0 .7 4 1 .1 4 1 ,2 4 1 ,—
2 . . 4 9 ,3 4 9 .8 4 9 .6 4 9 ,6
3  ’. . . 4 3 ,1 4 3 ,5 4 3 ,3 4 3 ,3
4  . . . 1 9 ,7 2 0 ,— 1 9 ,5 1 9 ,7
5  . . . 4 7 , - 4 5 , — 4 8 ,2 4 6 ,7
6  . . . 5 5 ,8 5 3 ,4 5 7 ,6 5 5 ,6
7  . . . 4 2 ,6 4 0 ,8 4 4 , - 4 2 ,5

Die obigen B erechnungen stü tzen  sich au f die 
Angaben folgender V erö ffen tlichungen :

A. H e r m a n n  F i s c h e r :  „Dio W erkzeug
m asch inen“, B erlin  1 9 0 0 .

B. J . H a r t :  „Dio W erkzeugm aschinen  für 
den M aschinenbau“, 2. A uflage, H eidelberg  1874.

C. E r n s t  H a r  t i g :  „V ersuche über Leistung 
und A rbeitsverb rauch  der W erkzeugm aschinen“, 
Loipzig 1873.

Die Z iffern sind g raph isch  in te rp o lie rt und 
zw ar nach dem  folgenden D iagram m .

A. N . . S pan tiefe  (m m ). V orschub (mm)ps 75
Schnittgeschw . (m . sec),
K aus vorstehend . D iagram m  ersichtlich, 
fü r M ateria l von 55 kg F estigke it K == 185,
„ „ „ 45 „ K  =  160.

B. N —  .(l-t-m )(a .Z erre ifsfe s t..k g /q m m )
ps / 5

. Spantiefo  (m m ) . V orschub (m m) . S chnitt
geschw. (m . sec),
m =  0,7 fü r m ittelgrofse M aschinen, 
a =  2 „ D rehbänke.

C. N =  £ . Spangew ich t p e r S tunde
PS

£ aus beiliegendem  D iagram m  ersichtlich, 
fü r 55 kg F estigke it =  0,088,

„ 45 „ „ = 0 ,0 .8 .
D er L eerlau f is t n ich t berücksich tig t.
Dafs diese Ziffern rich tig  gew äh lt sind, er

hellt daraus, dafs alle  3 R echnungsarten  fast über
e instim m ende R esu lta te  ergeben. A ufserdem  ist 
auch  die zu A. gezeichnete K u rv e  von mir
durch  viele V ersuche g ep rü ft und e rh ä rte t.

A us m e in e r B erechnung  g eh t hervor, dafs 
der A rbeitsaufw and f ü r d i e v o n  F e l i x  B i s c h o f f  
verö ffen tlich ten  L eistungen  m it A usnahm e des
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Falles 4 zw ischen 41 und  55 P . S. schw ankt, w ährend 
d i e  S t ä r k e  d e s  A n t r i e b s m o t o r s  t a t s ä c h 
l i c h  n u r  20  P .S . b e t r u g .  A us der G egenüber
ste llung  des ta tsäch lich  nö tigen  A rbeitsaufw andes 
und der m öglichen A rbeitsabgabe des E lek tro 
m otors von 20 P . S. e rg ib t sich von selbst dio U n
ha ltbarke it der A ngaben. S elbst w enn m an a n 
nim m t, dafs d e r M otor bei e iner A rbeitsdauer von 
etwa V* S tunde  m it 25 % überlastet., also m it 
25 P . S, b e las te t sein  konn te , bloiben im m er noch 
25 P. S. ungedeckt übrig . Es w äre dem nach ledig

Bericht Uber in- und

P ate n ta n m e ld u n g e n ,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z we i e r  Mo n a t e  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

23. März 1903. Kl. 31b, G 1 0  591. Form
maschine mit konzentrisch ineinander liegenden Form
ringen zum Formen von Drehkörpern wie Riem
scheiben u. dgl. Joseph Gut, Cannstatt.

Kl. 40a, M 22032. Verfahren zum Aufbereiten 
und Rösten pyrithaltiger Zinkblenden. Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt, Kalk b. Köln.

Kl. 40 a, N 6399. Röstofen mit mehreren über
einander angeordneten Herden. The Nichols Chemi
cal Co., New York; V ertr.: Dr. R. W irth, Pat.-Anw., 
Frankfurt a. M. 1, u. W. Dame, Pat.-Anw., Berlin NW. 6 .

Kl. 49 f, I  5992. Verfahren zur Herstellung von
einerseits geschlossenen und anderseits mit Flantsch 
versehenen Achsenkapseln. W ilh. Josten Söhne, 
Neufs a. Rh.

26. März 1903. Kl. 10a, H 25600. Verfahren 
und Vorrichtung zur Behandlung von Braunkohle, 
Steinkohle, bituminösem Schiefer, Torf, Holz u. dgl. 
mit Teer- und Oldämpfen. Friedrich Huppenbauer, 
Untertürkheim. -

Kl. 18 a, D 12912. Gegossene Windform mit 
Kühlwasserraum. Paul Dunker, Hohenlimburg i. W.

Kl. 18 a, R 16174. Kühlplatte für Hochöfen, 
Charles Innés Räder, Kimberley, V. St. A., u. Edwin 
Elliott Smeeth, Chicago; V ertr.: Rud. Schmidt, Pat.- 
Anw'„ Dresden.

Kl. 49 b, S 17317. Matrizensattel an Loch
maschinen zum Lochen der Stege und Flantschen an
X u. M-Eisen. R. Sonntag, Gera-Reufs.

Kl. 49 g, B 33239. Hammer für Feilenhau
maschinen. jean  Bêché, Hückeswagen.

K l.49g , R IO  196. Verfahren zur Herstellung von 
Scheiben oder Platten mit aufrecht stehenden hohen 
Rippen durch Preis- und Schmiedearbeit. Rheinische 
Metallwaren- u. Maschinenfabrik, Düsseldorf-Derendorf.

Kl. 50 c, S t 7670. Steinbrecher mit längsgeteiltem, 
durchJJBolzen zusammengehaltenem Gehäuse. Paul
Steinbrück, Karlstadt a. M.

30. März 1903. Kl. 12 e, P 13666. Apparat zur 
Reinigung von Gasen voiVStaub o. dgl. Edward Lloyd 
Pease, Hurworth Moor, Engl.; Vertr.: Paul Müller, 
Pat.-Anw., Berlin SW. 46.

Kl. 18h, S 16 354. Verfahren zum Desoxydieren 
and Kohlen von flüssigem Eisen mittels beschwerter 
Kohlungsmittel. Société-Electro-Métallurgique Fran
çaise, Froges; V ertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. 
Harmsen u. A. Büttner, Pat.-Anwältc, Berlin NW. 7.

lieh möglich, dafs die angegebenen L eistungen  m it 
einem  A ufw ande von 40 P .S . fü r.B ruch te ile  einer 
M inute erzielt w urden. D em gegenüber is t aber 
in  dem  betreffenden A rtikel von „tagelangem  
Drohen m it einem  und  dem selben D rehstah l“ die 
Rede.

Ich habe au f der D üsseldorfer A usstellung  
w ährend ungefähr 4 M onaten au f  derselben D reh 
bank von de F ries & Co. m it Schnelldrohstahl ge
d reh t, kenne daher die Bank und deren  L e istu n g s
fähigkeit vollkom m en. von Doderer.

ausländische Patente.

Kl. 20a, L 16740. Antrieb für Entladevorrich
tungen von Seilhängebahnfahrzeugen. A. Leschen 
& Sons Rope Co., St. Louis; V ertr.: A. Specht,
1. D. Peterscn u. J. Stuckenberg, Pat.-Anw älte, 
Hamburg I.

Kl. 20 a, L 16 741. Vorrichtung zum stofsfreien 
Kuppeln des Zugseils mit den Fahrzeugen von Seil
hängebahnen. A. Leschen & Sons Rope Co., St. 
Louis; Vertreter: A. Specht, J. D. Petersen und
J. Stuckenberg, Pat.-Anwälte, Hamburg I.

Kl. 21h, L 16701. Luftdicht verschlossener 
Schmelzofen für ununterbrochenen Betrieb. Josef 
Karl Lipp, Strafsburg i. E.

Kl. 31b, K 23119. Verschlufs- und Auslösevor
richtung für Formkasten bei Formmaschinen ; Zusatz 
zum Patent 119547. Fa. A. Kühnscherf jun., früher
F. Wachsmuth, Dresden.

6 . April 1903. Kl. 1 a, P 13 136. Schüttelherd 
zum Trennen und Konzentrieren von Mineralien, 
metallführenden Erden u. dgl. Leon van de Putte, 
Paris; V ertr.: Hans Heimann, Pat.-Anw., Berlin NW . 7.

Kl. 7a, E  8754. Vorrichtung zur Entfernung des 
Glühspans von Kesselschüssen. Hcinr. Ehrhardt, 
Düsseldorf, Reicbsstr. 20.

Kl. 21h , St. 7431. Drehbarer elektrischer Ofen 
zum Reduzieren von Mineralien und Raffinieren von 
Metallen. Emesto Stassano, Rom; V ertr.: Gustav 
A. F. Müller, Pat.-Anw., Berlin NW. 6 .

Kl. 48c, R 16482. Verfahren zur Herstellung 
w-eifser Emailmassen .und Glasuren. Dr. Rudolf Rick
mann, Kalk b. Köln a. Rh.

Gebrauchsnmsterelntragungen.
23. März 1903. Kl. 1 a, Nr. 194493. Stauh

absaugevorrichtung zur Verhütung von Schlammbilduug 
in Kohlenwäschen. Paul Schöndcling, Langendreer.

Kl. 7 b, Nr. 195253. Biegmaschine mit in einem 
Gehäuse mit Längsöffnung gelagerter Walze mit 
Längsnut und in dieselbe einspringendem Mitnehmer- 
kaken. F. W. Kroener, Pforzheim.

Kl. 7c, Nr. 195263. Zwischen einer inneren und 
einer äufseren Matrize angeordnete Federn zum E r
fassen eines durch die Matrizen hindurclizuführenden 
Hohlkörpers. Rheinisches Preis- und Ziehwerk, Kohl, 
Rubens & Zühlke, Rodenkirchen b. Köln.

Kl. 19a, Nr. 195092. Schwelle aus Walzstahl 
mit aufgenieteten Innen- und Aufsennocken für 
Gruben- und Feldbahnschienen. Gelsenkirchener Gufs- 
stahl- und Eisenwerke vormals Munscheid & Co., 
Gelsenkirchen.

Kl. 20 a, Nr. 194935. Seilklcmme mit beweg
licher Klemmbacke zum Mitnehmen der Förderwagen
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auf geneigten Ebenen bei Zugseilförderungen. August 
Fischer und Gerhard Heckes, Homberg a. Rh.

Kl. 24c, Nr. 194 934. Generator für Sauggas, bei 
welchem der den Fülltrichter überdeckende Oberteil 
des Generators mit dem unteren auf der einen Seite

felenkig und auf der anderen lösbar verbunden ist. 
'arl Peters, Breslau, Tauentzienstr. 44.

30. März 1903. Kl. 7 a, Nr. 195 763. Druck
schraube und Brechtopf mit Spurplatten für W alzen
ständer. Duisburger M aschinenbau-Akt.-Ges. vorm. 
Bechern & Keetman, Duisburg.

Kl. 24 c, Nr. 195 769. Sauggasgenerator, bei 
welchem die Verbrennungsluft in einer Rohrschlange 
im Generator stark erhitzt und zur Schwängerung 
mit Feuchtigkeit über das in der Doppelwandung des 
Generators erwärmte W asser geführt wird. Fritz 
Dunker, Lavesstr. 71, und Wilhelm Spielter, Tier- 
gartenstr. 39, Hannover.

Kl. 31c, Nr. 195559. Vorrichtung zum Schmelzen 
und Giefsen von Metallen, bestehend aus einem Tiegel 
mit einem den Schmelz- und Giefsraum trennenden 
Einsatz. Alexander Watzl, Fürther Str. 54, uud 
Ludwig Frankenschwert, Fürther Str. 188, Nürnberg.

6 . April 1903. Kl. 18a, Nr. 196221. Trocken
vorrichtung für Erze, mit durch die das Trockengut 
tragenden und mit Öffnungen versehenen Bodenplatten 
geschlossenen Führungskanälen für Heizwagen. Rieh. 
Brown, Gienmore; Vertr.: E. W. Hopkins u. K. Osius, 
Pat.-Anwiilte, Berlin C. 25.

D e u tsc h e  R e ich sp a te n te .

K l. 31c, Nr. 135 046, vom 26. Februar 1901- 
S s e mo n  M i c h a i l o f f  in Odes s a .  Streichmasse zum  
Ausfüttern von Gußformen.

Die Streichmasse besteht aus ungefähr 40 °/o ge
branntem feuerfesten Ton (Terracottüpulver), 15 %  ge
branntem Tiegelgraphit, 10 %  fettem Ton, 15 %  Flufs- 
sand, 5 °/o Holzkohlen und 15 °/o Kuhmist. Dieser 
Masse wird beim Verreiben noch so viel Ölfirnis und 
W asser im Verhältnis von 1 :3  zugesetzt, dafs ein 
plastischer leicht streichbarer Teig entsteht.

Diese Masse dient als oberste, mit dem flüssigen 
Metall in unmittelbare Berührung kommende Form
schicht. Sie bildet, wenn sie in einer Dicke von 
3 bis 4 mm auf die getrocknete Hauptmasso der Form 
aufgetragen und bei hoher Temperatur getrocknet wird, 
eine harte , dabei zähe und an der Gufsware nicht 
haftende Kruste, die, mit der Hauptmasse verschmelzend, 
der Form einen derartigen H alt verleiht, dafs diese 
ohne wesentliche Ausbesserung wiederholt benutzt 
werden kann.

Kl. 2 4 f, N r. 136644, vom 26. Oktober 1901.
G. F o r t  i n  T o u l o u s e .  Boststab.

Dieser Roststab gehört zu derjenigen Gattung, 
bei welcher die Rostfläche durch abwechselnd nach

r t m t i i
jtjruTii

m m

beiden Seiten vorspringende, sich nach unten verjüngende 
Zinken z  gebildet wird. Neu an dem Roststab ist 
die vorspringende, fortlaufende Leiste c, wodurch ver
hütet werden soll, dafs sich Schlacken an den Zinken z  
und der Kernrippe k  ansetzen.

K l. 50 c, N r. 135979, vom 8 . August 1901. 
P o v l  T. L i n d h a r d  i n  N e w ' Y o r k .  Kugelmühle 
fü r  nasse Vermahlung mit Höhenunterschied zwischen 
Rintrag- und Austragstelle.

Die zum Austragen des Mahlgutes dienenden 
Löcher c in der hinteren Stirnwand b der Kugelmühle 
sind von einem Hohlkegel g umschlossen, der mit

seiner Spitze in das Austragerohr f  einmündet und 
eine mehrgängige Schnecke h besitzt. Diese befördert 
beim Gange der Mühle das in den Hohlkegel g ein
getretene feine Mahlgut in das Austragerohr f, während 
beim Stillstände der Mühle ein Austreten von Mahl
gut nicht stattfinden kann, da cs sich auf den Stand 
des Mahlgutes in der Mühle selbst einstellt.

K l. 24 c, Nr. 136093, vom 25. Dezember 1901. 
E r n s t  H a n s e l  i n  P l a u e n .  Regelungsvorrichtung 
des L u ft- und Dampfzutrittes bei Gaserzeugern.

Die Spindel s trägt den Kolbenschieber k  und den 
Konus o. Ersterer reguliert den Luftcinlafs l, letzterer 
den Dampfeinlafs f, wobei das Schliefson des einen

Ventils ein Offnen des 
ändern zur Folge hat. 
Die Spindel s besitzt 
eine durch Stöpsel ver- 
schliefsbare Durchboh
rung t. Da bei den 
Sauggasanlagen die 

Wärme des erzeugten 
Gases zur Entwicklung 

des erforderlichen 
Dampfes benutzt wird, 
so wird der Dampf
einlafs f  zunächst voll

ständig geschlossen 
und durch den völlig 
geöffneten Lufteinlafs i 
Luft eingeführt, dei 
durch i  W asser bei
gemischt wird. Beide

Gelangen durch den Spalt li in den Generator. Ist 
urcli das erzeugte Kraftgas Dampf entwickelt, so wird i 
geschlossen und f  und l so reguliert, dafs die richtige 

Dampfluftmischung in den Generator eintritt.

Kl.. 48 c, Nr. 135449, vom 19. November 1901. 
Dubuque Enameling Compagnie in Dubuque 
(V. St. A.) Verfahren zum  Emaillieren von Gefäßen, 
welche aus mehreren aneinander zu  fügenden Stücken 
bestehen.

Um die aus mehreren Stücken zusammengesetzten 
Gefäfse innen und aufsen mit einem nahtlosen, rifs- 
freien Emailüberzug zu versehen, werden die einzelnen 
Teile der Gefäfse vor dem Zusammenfügen für sich 
mit Email überzogen und gebrannt. Nach dem Zu
sammensetzen werden dann die Innen- und die Aufsen- 
seite nochmals mit Email überzogen und gebrannt.

KL S ie ,  Nr. 1352S0, vom 15. Dezember 1901. 
A u g u s t u s  S m i t h  in N e w Y o rk . Geleiseanlage für  
Massengut-Speicher.

Identisch mit dem amerikanischen Patente Nr. 689029; 
vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Seite 349.
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Die zu tempernden gehärteten Stahlbänder s 
werden einzeln oder zu mehreren durch ein Metallbad b 
gezogen und innerhalb desselben dem Drucke ebener 
Preisbacken p q ausgesetzt und dadurch gerichtet.

Kl. 49b , N r. 135453, vom 31. Dezember 1901. 
W e r k z e u g m a s c h i n e n f a b r i k  A. S c h ä r f l s  N a c h 
fol ge r  i n Mü n c h e n .  Blechschere mit zwei a u f das 
bewegliche Scherenmesser einwirkenden Druckorganen.

Bei dieser besonders für grofse Schnitte bestimmten 
Blechschere wird das obere bewegliche Messer in durch

wobei in letzterem Falle sowohl ein Zusammenpressen 
der zusanunenzuschweifsonden Stellen, als auch eine Vor
wärtsbewegung des Arbeitsstückes stattlindet. Nach 
Beendigung des Schweifsprozesses wird der einen Walze 
Drehung in entgegengesetztem Sinne erteilt, um durch 
gewöhnliches Auswnlzen die Schweifsstelle und, wenn 
gewünscht, auch den übrigen Teil des Werkstückes 
weiter zu bearbeiten.

P aten te  der V e r , S taaten  A m e rik a s .

zwei Druckstücke g von e i n e r  Stelle bewegt. Auf 
die Druckstücke g wirken in dem Sebercngestell ge
lagerte Druckhcbel d und f  ein, welche an ihren 
inneren Enden Zahnsegmente besitzen und mit dem 
durch Handhebel h gedrehten Zalmrade e in Eingriff 
stehen. Das Anheben des Scherenblattes wird gleich
falls durch die Druckhebel d und f  bewirkt, die unter 
Ausätze a des Schlittens s greifen.

KI. 10a, Nr. 135305, vom 6 . Juni 1900. L u d w i g  
Z e c h m e i s t e r  i n Mü n c h e n .  Verfahren der fraktio
nierten Destillation von Mineralkohlen, Torf und dergl.

Der Brennstoff wird zunächst bei einer Temperatur 
bis etwa 160° C. so lange destilliert, als sich noch saure 
Dämpfe ausscheiden ^Schwefelwasserstoff, Merkaptan 
und dergl.). Dann wird die Erhitzung bis auf etwa 
300° C. gesteigert und bis zur beginnenden Ausschei
dung der Teerdämpfe aufrecht erhalten. Durch dieses 
Verfahren soll eine rauchlos verbrennende, zur Leucht
gasbereitung besonders geeignete Kohle erhalten werden.

KL 4 9 h , N r. 1357SS, vom 20. Oktober 1901. 
D u i s b u r g e r  M a s c h i n e n  b a u -  A k t i e n g e s e l l 
s c h a f t ,  v o r m.  B e c h e r n  & K c e t m a n  in D u i s 
bu r g .  Verfahren und Vorrichtung zum Schweifsen 
von Kettengliedern, hingen oder dergl.

Die miteinander zu verschweigenden Enden c d, 
welche zweckmäfsig mit Überlappungen versehen sind, 
werden der Einwirkung von zwei in gleicher Richtung 
gedrehten Druckwalzen a und b derart ausgesetzt, dafs

IX .,,

Nr. 092 07S. C a r l  W.  A. K o e 1-
k e b e c k  i n  P i t t s b u r g ,  Pa.  
Winderhitzer.

Um den Ofenmantel durch Küh
lung zu schonen und die entzogene 
Wärme nutzbar zu machen, ist der 
W inderhitzer w mit einem äufseren 
Mantel m umgeben welcher durch 
eine Schneckenfläche s in einen 
den Erhitzer von unten nach oben 
umkreisenden Kanal verwandelt 
ist. Bei t tritt der Wind in den
Mantel ein, bei u vorgewännt aus
und wird bei v in das Innere des 
Erhitzers eingeführt. Wird der 
Wind abgestellt, so öffnen sich die 

Ventile x  und g selbsttätig, so dafs Aufsenluft durch
den Mantel circulieren kann. Die Einrichtung kann
leicht bei bestehenden Erhitzern angebracht werden.

Nr. 091350. T h o m a s
J. B r a y  j r .  i n  P i t t s b u r g ,  
Pa. Vorrichtung zum  Schwei- 
fsen von Röhren.

Um die Produktion eines 
Anwärmofens a zu erhöhen, 
werden in Verbindung damit 
zwei Schweifsvorrichtungen 6  

benutzt, von denen die eine, 
während die andere arbeitet, 
wieder in Arbeitsstellung ge
brachtwird. Umdie Schweifs
rollenpaare c möglichst nahe 
der Ofenmitte f  zu bringen, 
sind die benachbarten Lager 

d von c hintereinander, 
und die Antriebsmotoren e 
auf den äufseren Seiten an- 
geordnet.

Kl. 49 f, Nr. 135242, vom 23. Juni 1901. W ü s t e r  
& C o. i n  W i e s e l b u r g  a. d. E rlaf (Niederösterr.). 
Verfahren und Vorrichtung zum  Tempern und gleich
zeitigen Richten von gehärteten Stahlbändern.

die zu verbindenden Enden, welche natürlich auf 
Schweifshitzc, z. B. durch den elektrischen Strom, 
gebracht sein müssen, gleichzeitig in der Längs- und 
in der Querrichtung gegeneinander geprefst werden. 
Die beiden Druckwalzen können hierbei mit gleicher 
oder verschiedener Geschwindigkeit angetrieben werden,
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Nr. 691759. J e r o m e  It. G e o r g e  und V i c t o r  
E.  E d w a r d s  i n  W o r c e s t e r ,  Mass. Kupplung  
fü r  Walzen.

a bedeutet das Walzenende, welches mit der Trieb
welle b gekuppelt werden soll. Der hohle Verbin
dungsschaft c wird mit je  drei Rippen d in entsprechen
den Vertiefungen in den Büchsen e und f  gehalten, 
welche an der Welle und der Walze festsitzen und 
mit je  sechs Nuten versehen sind, so dafs nach Ver-

Enden kein schädlicher freier Zwischenraum. Bei d 
befinden sich in einer Reihe abwechselnd Füchse für 
Gas und Prefsluft. Die Enden der Blöcke reichen 
fast bis an eingezogene Schultern der Ofenwand, so 
dafs die Feuergase zum gröfsten Teil unterhalb der Blöcke 
nach e streichen und die Blöcke von unten also wirksam 
beheizen. Eine Extraheizung der Blöcke am Ofenende s 
wird durch den Zug f  bewirkt. Die Längs- und Quer- i 
träger g bestehen aus einem äufseren Rohre, in welchem 
ein inneres W asserrohr sich bei Ausdehnung frei ver
schieben kann.

N r. 695256. W i l l i a m  W h i t e  j r .  in P i t t s 
bu r g ,  Pa. Herstellung von Puddelstahl.

um den zeitraubenden Pnddelprozefs zu be
schleunigen, hat man das Roheisen zunächst im Kon
verter vorgefrischt und dann auf den Herd gebracht. 
Indessen steigt beim Blasen und der zunächst be
ginnenden Verbrennung des Siliciums die Temperatur 
so rasch, dafs neben der Verbrennung des Siliciums 
eine energische Verbrennung des Kohlenstoffs beginnt, . 
so dafs das dem Puddelherd zugeführte Konvertereisen 
noch einen unverhältnismäfsig hohen Siliciumgehalt 
hat und die Puddelarbeit kaum weniger lange dauert. 
Erfinder kühlt daher das Eisen während des Blasens 
im Konverter durch gleichzeitig eingeblasenen Dampf,

so dafs es auf der Temperatur verharrt, bei welcher 
in erster Linie Silicium oxydiert wird. Danach kann 
der Dampf abgestellt und noch ein beliebiger Teil des 
Kohlenstoffs im Konverter verbrannt werden. Die 
Puddelarbeit ist danach erheblich abgekürzt. Für eine 
15-Tons-Charge mit 2°/o Silicium ist es zur Kühlung 
ausreichend, w'enn man Dampf von 9 kg Pressung aus 
einer Düse von etwa 4 cm Durchmesser einbläst.

schlufs von dreien noch drei weitere zur Verfügung 
stehen. Der Vcrbindnngsschaft kann bei dieser Kon
struktion so lang gemacht werden, dafs er bei Ab
weichungen von a oder b aus der konachsialen Lage 
nicht zu stark beansprucht wird. Der freie Zwischen
raum g nimmt Längsstöfse auf. Um die Kupplung 
zu lösen, wird Stift li entfernt, und Schaft r. nach i 
rechts verschoben, indem eine Eisenstange in eine der 
Vertiefungen i eingesetzt und unter Benutzung von f  
als W iderlager als Hebel angewendet wird.

Nr. 691S49. V i c t o r  E. E d w a r d s  u n d  
P a u l  B. Mo r g a n  in W o r c e s t e r ,  M ass., V. St. A. 
Ofen zum Anwärmen von Blöcken.

Der Ofen weist eine Reihe kleiner Verbesserungen 
auf. Das Beschickungsende r  des Ofens ist durch eine 
senkrecht verschiebbare Tür b geschlossen, an welcher 
eine Reihe von Klappen c angelenkt ist. Dieselben 
verschliefsen die Ofenöffnung, wenn b gehoben ist, 
und werden erst durch den Block verdrängt. Bei 
kurzen Blöcken entsteht also heim Einführen an beiden

Nr. 691476. T h o m a s  
Mo r r i s o n  in Br a d d o c k ,  
Pa. Ventil fü r  Winder
hitzer.

Die Erfindung bezieht sich 
auf das zur Esse führende 
Ventil, a ist der Abzug für 
die Feuergase beim A nheizen, 
verschliefsbar durch eine 
Tür b. lTni ihn mit dem 
Schornstein zu verbinden, 
öffnet man b und schiebt das 
Gehäuse c heran, so dafs 

dessen Öffnung d über den Kanal e nach der Esse 
kommt, der zuvor durch den Teil f  des Gehäuses ver
schlossen war.

zu giefsenden Material

Nr. 694781. S i l v e s t e r  A. C o s g r a v e  i n
P i t t s  b ü r g ,  P a . Verbund-Block.

ln der Blockform a sind zwei (oder mehr) durch
löcherte Scheidewände b angeordnet aus einem dem

ähnlichen Eisen oder dgl. 
Zwei verschiedene Stahl
sorten werden gleichzeitig 
in die Trichter c und d 
eingegossen, steigen in den 
äufseren Räumen e und f  auf, 
strömen durch die Löcher 
in den mittleren Raum g und 
vermischen sich dort mit
einander. Die Scheidewände 
werden, wenn sie schwach 
genug sind, während des 
Gusses aufgelöst, jedenfalls 
sind sie mittels der durch 
ihre Durchbrechungen ge
tretenen Metallzungen innig 
mit dem Ganzen vereinigt. 

Die Löcher in b sind so bemessen, dafs beim Giefsen 
das Eisen in e und f  höher steht als in g. Das oberste 
Ende des mittleren Raumes wird direkt mit einer der 
Stahlsorten ausgefüllt. Das Ergebnis ist ein Block 
mit einer Übergangsschicht zwischen zwei verschiedenen 
Aufsenschichten.

Nr. 695177. Ma r c u s  L e v e r n  Hy in Medi na ,  
N. 5.  Verfahren zum Niederschmelzen t on Eisen
plattenabfall.

Erfinder legt abwechselnd eine Schicht Koks, eine 
Lage Eisen und eine Schicht eines fein gepulverten 
innigen Gemisches von Eisenoxyd und Tonerde in 
einen Kupolofen und schmilzt darauf die Charge 
nieder. Nach Angabe des Erfinders findet hierbei 
eine bemerkenswerte Reinigung des Materials statt.

Nr. 691442. J o h n  J.  C a r r o l l  in C l e v e l a n d ,  
Ohio. Giefsform mit Einrichtung zu r Bezeichnung 
der Gufistücke.

Die Erfindung bezieht sich auf solche Gnfsstücke, 
welche mit einer Fabrikationsnummer oder einem 
Datum versehen werden sollen. Da diese Bezeich
nungen bei der Herstellung der Form oft noch nicht 
feststehen, wird ein Rahmen in die Formwandung mit 
eingeformt, in welchen noch im letzten Augenblick 
vor dem Gufs der Bezeichnung entsprechende Typen 
aus Kernmasse eingesetzt werden können.
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Stat i s t i s ches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

B e z i r k e
Monat März 1903

W erke ' 
(Firmen) ;

Erzeugung
t

G ie ß e r e i
ro heisen

und

G ulsw aren
I.

Schmelzung.

B e sse m e r
roheisen

(saures Ver
fahren).

Rheinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau..................................
S c h le s ie n .........................................................................  '
P o m m e rn ...............................................................
Königreich S a c h s e n ...........................................................................
Hannover und B rau n sch w e ig ...........................................................
Bayern, Württemberg und Thüringen..............................................
Saarhezirk, Lothringen und Luxemburg..........................................

Giefserciroheisen Summa . . 
 (im Februar 1903 . .

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerlaud
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau ..............................
S c h le s ie n ................................................................................................
Hannover und B rau n sch w eig ...........................................................

Bessemerroheisen Summa . 
______________________________________ (im Februar 1903 . .
Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau.................................
S c h le s ie n ................................................................................................
Hannover und B rau n sch w eig ..........................................................
Bayern, Württemberg und T hüringen..............................................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg..........................................

Thomasroheisen Summa. . 
(im Februar 1903 . .

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .............................
S ch le s ien ................................................................................................
P o m m ern ................................................................................................
Bayern, W ürttemberg und T h ü r in g e n ..........................................

Stahl- und Spiegeleisen etc. Summa 
(im Februar 1903 . .

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau.................................
S c h le s ie n ................................................................................................
Hannover und B rau n sch w eig ...........................................................
Bayern, Württemberg und Thüringen. . . ........ .........................
Saarhezirk, Lothringen und Luxemburg   ■ ■ .

Puddelroheisen Summa . 
(im Februar 1Ö03 . .

G iefsereiroheisen ..........................................................
ßessem erroheisen..........................................................
Thomasroheisen..................................... .........................
Stahleisen und S p ieg e le isen .....................................
P uddelroheisen................................................. . . . ■

Erzeugung im März 1903 ..................................................................
Erzeugung im Februar 1903.... ..........................................................
Erzeugung im März 1902 ..................................................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Miirz 1903 .............................
Erzeugung yom 1. Januar bis 31. März 1902 .............................

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau.................................
S c h le s ie n ................................................................................................
P o m m e rn ...............................................................................................
Königreich S a c h s e n ...........................................................................
Hannover und Braunschweig .  ..................................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n ..........................................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg  • ■ •

Summa Deutsches Reich .

15 72 163
9 17 797
7 7 145
1 7 516

2 3 915
2 2 625

1 1 42 749
47
44

153 910 
131 121)

3 23 576
2 1 338
2 2 791
1 7 200

34 905 
25 139)

Th o m as
roheisen
(basisches

Verfahren).

10
1

? ! 
l

17
32
31

203 354 
1520 

22 340 
19 603 
9 800 

253 946
510 563 
444 780)

Stah le ise n
und

S p ie g e le ise n
einschl. Ferro- 
mangan, Ferro- 

sicilium etc.

11
16
4
1
1

33
34

34 313 
26 205 

3 280 
3 687

67 485 
60 039)

P u d d el
roheisen

(ohne
Spiegeleisen).

8
20
8

1
9

46
50

4 353 
16 967 
31 467

1200 
22 374
76 361 
73 180)

Z u 
sammen
stellung.

153 910 
34 905 

510 563 
67 485 
76 361

___ 843 224
— 734 259
— 681 349
— 2 359 967
— 1935 371

M är'z Yom 1. J a n u a r
1903 bis 31. M arz 1903

t t
337 759 945 038

63 827 172 188
67 023 185 409
11203 32 523

30 718 87 913
13 625 36 437

319 069 900 459

Erze u gu n g
der

B e zirk e .

843 224 2 359 967
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Die Gewinnung der Bergwerke und Hütten im Deutschen Reich und in Luxemburg 
während des Jahres 1902.

(Vorläufiges Ergebnis, zusammengestellt im Kaiserlichen Statistischen Amt.)

G attung der E rzeugnisse.

Die Werke, über deren Gewinnung im Jahre 1902 
bis Mitte März 1903 Berichte eingegangen waren, 

haben erzeugt

«’ ■2 “ i

a nu o 
£>"-ö S

¿ s ¿

.*3 £ v =>OajL.ll
Ha up t  - E r  z e u g u n g s g e b i e t e . an Menge

1902 1901 
t t

an  \

1902 
1 0 0 0 Ji

Vert
1901 

1000 Jl

Dnrchacbnltts- 
a-ert 

f. d. Tonne 
1902 | 1901

1 Jl

b u S®
f  s ! §5 £  ?S
Menge

t

° s |
*5 a cJa ? —
Wert 

1 0 0 0  M
Bergwerks-Erzeugnisse. 

Steinkohlen............................................. Í07436334 108539444 951012 1015254 8.85 9.35
Braunkohlen .......................................... 43000476 44479970 102378 110280 2,38 2,4S — —
Eisenerze................................................. 17963595 16570182 65730 71999 3,00 4,35 _ _
davon im Oberbergamtsbezirk Breslau . 449269 485399 2838 3081 6,32; 0,35 _ _

„ „ Clausthal 528921 553-446 2152 2367 4.071 4,28 _ _ .
„ „ Bonn . . 2086293 2426787 22157 31897 10,62 13,14 — —
in Elsafs-Lothriugen............... 8793496 7594711 22724 20310 2.58 2,67 _ —
im Grofsherzogtuui Luxemburg . 5130069 4455179 11622 9416 2,27| 2,11 — —

HUtten-Erzeugnlsse.
Roheisen:

a) Masseln zur G ie fse re i................... 14St052 1432017 84379 98089 56,86; 68,50
b) „ .. Flufseisenbereituug . . 6218407 5461140 325173 329391 52,29 00,32 — —
c) „ „ Schweifseisenbereitung 770361 927281 41050 58907 53,29 63,53 — •-
d) Gufswareu erster Schmelzung . . 45152 46888 4671 4934 103,46 105,24 

35,72 35,52
—

e) Bruch- und W ascheisen............... 11928 12761 426 453 — _
Zusammen Roheisen* . . 8529900 7880087 455699 491774 53,42 62,41 —

davon im Oberbergamtsbezirk Breslau . 685660 641986 37602 38931 54,81: 60,64 — —
„ „ Dortmund 2976556 2691018 173990 179647 58,45 66,76 — —
„ „ Bonn . . 1610713 1634340 95493 113848 59,29 69,66 — —
in Elsafs-Lothriugen............... 1630221 1446774 70660 72491 43,34, 50,11 — —
im Grofsherzogtum Luxemburg 1080306 916-404 47838 53022 44,28 57,86 — — ’

Verarbeitung des Roheisens.
Gufseisen zweiter Schmelzung . . . . 1520682 1472270

!
253078 264584 165,77 179.71 41147 8407

Schweifseisen und Schweifsstahl: 
a) Rohluppen und Rohschienen zum 

V erk au f.................................. 51701 34992 4515 3398 87,33 97,11 1005 1 0 0
b) Zementstahl zum Verkauf . . . . 9 — 3 — 335,39 — —
c) Fertige Schweifseisenfabrikate zum 

V erk au f.................................. 838143 781515 114082 118580 130,111151,74 5359 908
Flufseisen und Flufsstahl: 

a) Blöcke (Ingots) zum Verkauf . . 473118 868273 36217 30480 70,55! 82,76 _
b) Halbfabrikate (Blooms, Billets, Pla

tinen) zum V erkauf............... 1710112 1280013 137925 115189 80,05 S9.99
c) Fertige Flufseisenfabrikate zum 

V erk au f.................................. 5190424 4500306 669525 047227
Í

128,99141,92 v m 327

* Die Vereinsstatistik (1903 Nr. 2) ergab 8402660t ohne Bruch-, Wasch- und Holzkohleneisen.

Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

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

ln der Aprilsitzung, die unter dein Vorsitze 
des Ministerialdirektors Wirklichen Geheimen Rats 
Schroeder stattfand, hielt Eisenbahnbauinspektor 
E. Frankel  aus Breslau einen Vortrag über:
Die Beziehungen zwischen (len Tarifen und den 

Betriebskosten der Eisenbahnen.
Um diese Beziehungen zu finden, sei es notwendig, 

die Selbstkosten für die Transporteinheit festzustellen. 
An Hand des letzten Betriebsberichts der preufsischen

Staatsbahnen, jedoch unter Berücksichtigung der ver
schiedenen Bahnneigungen und der Rückbeförderung 
der leeren Wagen, ergebe sich, dafs die nach der Ent
fernung berechneten Tarife der Wagenladungsgüter im 
schwierigen Gelände die Selbstkosten der Beförderung 
nicht deckten. Um das zu vermeiden, würde es sich 
empfehlen, für schwierige Strecken einen Zuschlag zu 
den Tarifen zu erheben. Da die Tarife der Wagen
ladungsgüter nach seiner Berechnung im allgemeinen 
nur wenig höher seien, als die Selbstkosten, sei die 
aus dem Bau der geplanten Kanäle zu' erwartende Ver
kleinerung des Überschusses der Bahnen nicht sehr zu
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fürchten, besonders, wenn sonst erforderliche kost
spielige Neubauten von Bahnhöfen u. s. w. zu sparen 
wären. Da aus volkswirtschaftlichen Erfordernissen 
ein stetiges Sinken der Tarife eintreten müsse, so sei 
das jetzige Vorgehen dor Verwaltung, durch Einführung 
von Wagen mit grofser Tragfähigkeit (20 1 ) die Betriebs
kosten herabzusetzen, sehr zwcckmäfsig; die W irkung 
der Mafsregcl könnte noch rascher in die Erscheinung 
treten, wenn die vielen schon vorhandenen grofsen 
Güterwagen mit einer dritten Achse und dadurch mit 
gröfserer Tragfähigkeit versehen würden.

Anschliefsend hieran sprach Geheimer Baurat 
S c h o l k m a n n  über:

Einige Neuerungen an Xugscliranken,
wobei er u. a. ein Modell einer von dem Eisenbahn
sekretär Boye in Cassel erfundenen Schranke vorführte. 
Bei dieser lassen sich die Schrankenbäume von etwa 
eingeschlossenen Personen nicht nur, wie dies jetzt 
üblich ist, hochheben, sondern auch nach aufsen auf- 
stofsen. Es ist dies namentlich für eingeschlossene 
Fuhrwerke von Vorteil. Im Anschlufs hieran machte j 
er Mitteilungen über die auf Nebenbalm-l.'berwegen 
vorgekommenen Unfälle, wonach bei rund 19000 nicht 
mit Schranken versehenen Übergängen 1899 47, 1900 56 
und 1901 6 8  Fuhrwerke überfahren wurden. E r hob 
hervor, dals keine Rede davon sein könne, an allen | 
Übergängen Schranken aufzustellen, die durch W ärter j 
bedient werden, und dafs daher schon seit längerer 
Zeit Bestrebungen im Gange seien, Schranken herzu
stellen, die lediglich vom fahrenden Zuge geschlossen 
und wieder geöffnet werden. Eine solche von Reg.- 1 
und Baurat W i t t f e l d  erfundene Schranke, die in natür- ; 
licher Gröfse aufgestellt war, wurde im Betriebe vor
geführt und erläutert. Bewegt und beleuchtet w’ird sie 
durch Prefsgas, wie es zur Beleuchtung der Eisenbahn
wagen dient. Die Erfindung entspricht den Anforde
rungen der Betriebsordnung.

Zum Scblufs sprach noch Ingenieur R a f fa lo  v iel) 
als Gast über ein von dem französischen Ingenieur 
Ma r i n  erfundenes System der Z u g s i c h e r u n g .  Es 
besteht im wesentlichen darin, dafs eine im Geleise ver
stellbar angebrachte Streichschiene bei Gefahrstellung 
des Signals auf einen von der Lokomotive herabreichen
den Hebel wirkt und dadurch die Lokomotivpfeife zum 
Ertönen bringt.

Schiffbautechnische Gesellschaft.
(Som m er-V ersam m lung 1903 zu Stockholm.)

Dem vorläufigen Programm für die Sommer-Ver- 
sammlung der Schiffbautechnischen Gesellschaft, die 
in den Tagen vom 12. bis 15. Juli 1903 zu Stockholm 
stattfindet, ist folgendes zu entnehmen:

W as zunächst die Reise anbetrifft, so haben sich 
der Norddeutsche Lloyd und die Deutsche Ostafrika- 
Linie in höchst entgegenkommender Weise bereit er
klärt, für die Fahrtf nach Stockholm und zurück je 
einen ganz neuen Postdampfer zur Verfügung zu 
stellen. Melden sich zu der Reise nicht mehr als 
150 Personen, so fährt der am 1 . Juli d. J. auf der 
Reiherstieg-Werft in Hamburg fertigzustellende Reichs- 
postdampfer „Feldmarschall“ von 6000 Brutto-Register- 
Tonnen der Deutschen Ostafrika-Linie. W ird diese 
Zahl überschritten, so soll statt jenes Schiffes der am 
1. Juli d. J. vom .V ulkan“ in Stettin fertigzustellende 
Reichspostdampfer „Gneisenau“ von 8000 Brutto-Re- 
gister-Tonnen des Norddeutschen Lloyd die Reise 
machen, welcher 200 Personen an Bord nehmen kann.

i Bei 200 bis 250 Personen müssen die zuletzt Ge
meldeten auf die Dampferreise verzichten, weil diese 
Ziffer auf beide Dampfer verteilt zu klein ist. Über
steigt aber die Zahl der Teilnehmer 250, so werden 
beide Schiffe die Fahrt unternehmen. Die Dampfer, 
welche am 9. Juli Nachmittags 2 U hr Swinemünde 
verlassen und auf der Hinfahrt voraussichtlich Wisby 
auf Gothland, auf der Rückreise Bornholm anlaufen, 
werden im Stockholmer Hafen im Mittelpunkte der 
Stadt anlegen und die Reisenden in Stockholm an 
Bord behalten, so dafs es nicht nötig sein wird, im 
Hotel zu wohnen.

Die Ankunft in Stockholm erfolgt am Sonnabend, 
den 11. Juli, Mittags 12 Uhr. Abends findet die 
offizielle Begrüfsung statt und im Anschlufs daran ein 
schwedisches Abendessen (Sexa), gegeben vom schwe
dischen Empfangsausschufs.

Am folgenden Sonntag wird auf einem von dem 
W erftbesitzer F r e d h o l m  zur Verfügung gestellten 

; Extradampfer eine Fahrt nach Sandhamn zu der an 
diesem Tage stattfindenden Schlufs-Regatta der „Sand- 
hamn-Wocne“ unternommen. Letztere ist nächst der 
„Kieler Woche“ die gröfste segelsportliche Ver
anstaltung des Nordens und wird, aufser von skandi
navischen, besonders von finnischen Jachten besucht. 
Sie wurde eigens im Interesse der Schiffbautechnischen 
Gesellschaft von Anfang August auf Mitte Juli verlegt.

Die Sitzungen der Tagung werden am Montag, 
den 13., und Dienstag, den 14. Juli, im Grofsen 
Börsensaale, Stortorget, in Stockholm abgehalteu. Sie 
beginnen Vormittags 10 Uhr. Auf der Tagesordnung 
stehen folgende Vorträge bezw. Vorführungen:

Am ersten Tag: 1. Die Feststellung einer Tief
ladelinie. Vortrag des Contre-Admirals S c h m i d t -  
Kiel. 2. Die gegenwärtige unbefriedigende Vergleichs
statistik der Handelsflotten. Vortrag des Schiffbau
ingenieurs und Inspektors des Englischen Lloyd 
A. I  s a k s on - Stockholm. — Vorführung eines neuen 
Bootsdavits (Quadrantdavit) von Ingenieur A x e l  
W  e 1 i n - London.

Am zweiten Tag: 1. Die Gesetzgebung über die
Abgaben in den Staats- und Kommunalhäfen in 
Deutschland und den wichtigsten aufserdeutschen Län
dern. Vortrag von Dr. A. S ie  v e k i n g - Ha mb u r g .
2. Über Trunkdeck-Dampfer. Vortrag des Schiffbau
ingenieurs W. H ök  - Stockholm. — Vorführung des 
automatischen Loggregistrierapparates v o n H j a l m a r  
v. K ö h l e r  durch Direktor Dr a k e n b e r g - S t o c k h o l m.

An den Nachmittagen der Sitzungstage werden 
von den Herren technische W erke besichtigt, während 
die Damen unter Führung deutschsprechender Damen 
des Empfangsausschusses die Stadt und ihre sehens
wertesten Gebäude und Einrichtungen in Augenschein 
nehmen werden. Abends 8  Uhr findet an beiden Tagen 
ein Festmahl statt.

Den Schlufs der Tagung bildet ein Ausflug nach 
Skokloster und Upsala am Mittwoch, den 15. Juli. 
Tags darauf wird die Rückreise angetreten.

Die Kosten einer Teilnehmerkarte, gleichviel ob 
für einen Herrn oder eine Dame, betragen 30 M . Die 
Preise der Plätze an Bord richten sich nach Lage der 
Kammern; sie betragen für die bequemeren Kammern 
150 J f,  für die einfacheren 120 M . — Anmeldungen 

| zur Teilnahme an der Fahrt müssen bis s p ä t e s t e n s  
j S o n n a b e n d ,  d e n  30. M a i ,  an die Geschäftsstelle der 

Schiffbautechnischen Gesellschaft, Berlin NW. 6 , 
Schumannstrafse 2. erfolgen. Gleichzeitig ist der Be
trag von 30 M  mittels Postanweisung zu übermitteln. 
Die Platzkarten für die Fahrt sind bis spätestens 
Sonnabend, den 20. Juni, bei der betreffenden Reederei 

; zu bestellen.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

Belgiens Eisenindustrie in den letzten drei Jahren.

Erzeugung an 1900

t

1901

t

1902

t

Zunahm e oder A bnahm e 
in  1902 

gegen das V orjahr 

t  °/o

R o h e i s e n :
Giefsereiroheisen..........................................
P u d d e lro h e ise n ...........................................
Bessemer- und Thomasroheisen . . . .

I 8 8  460 
306 439 

i 623 608

8 6  190 
178 195 
499 885

104 540 
254 710 
709 960

+  18 350 == 21,29 
+  76 515 =  42,94 
+  210 075 =  42,02
+  304 940 =  39,90

-  28 5 3 5 =  7,02

+  250 205 =  47,51 
+  245 035 =  47,97

Zusammen . . .

S ch  w e i f s e i s  e n :
B le c h e ........................................................
Sonstige Schweifseisenerzeugnisse . . .

1 018 507

77 605 
284 647

764 270

69 660 
366 785

1 069 210 

] 377 910

Zusammen . . .

F l u f s e i s e n :
Blöcke u. s. w................................................
AValzwerkserzeognisse .............. ...

. 362 252

654 827 
564 056

406 445

526 670 
510 845

377910

776 875 
755 880

Die Eisenindustrie Rufslands 1902.
Nach einem Bericht des Finanzministers hat die 

Eisenindustrie in den Jahren 1901 und 1902 ihre E r
zeugung eingeschränkt. Die Roheisenerzeugung betrug:

J a h r  M illionen P ud. J a h r  M illionen Pud

1877
1887
1892
1897
1898

23
36
64

113
134

1899
1900
1901 

Firste ( 1901 
H älfte  ̂ 1902

164
176
171

8 6
34

Gegenwärtig übersteigt zwar die Roheisenerzeu
gung die entsprechenden Ziffern für 1897 und 1898 
um ein Bedeutendes; dennoch mufs die Lage dieses 
wichtigen Industriezweiges als gedrückt gelten, da 
derselbe bei weitem nicht mit voller. Kraft arbeitet.

Bergbau in Peru.*
Das Silber kommt in Peru in grofser Verbreitung 

und auch in gediegenem Zustande vor. Orte wie 
Cerro di Paseo, Yau.i, Caylloma, Hualgayoc u. s. w. 
geniefsen von alters her in dieser Beziehung einen 
Weltruf. Die Kupfergewinnung wird gegenwärtig in 
grofsem Mafsstabe betrieben, besonders in Cerro di 
Paseo und Yauli. In  Cerro di Paseo z. B. arbeitet 
ein nordamerikanisches Syndikat, welches etwa 30 000 t 
Kupfer jährlich gewinnt. Nennenswert ist noch die 
Bergbaugegend von Carabaya, wo sich die'  berühmte 
Grube von „Santo Domingo“ vorfindet, die~ebenfalls 
von einem nordamerikanischen Syndikat betrieben 
wird. Weiter findet man in Peru grofse Salzlager, 
Steinkohlen, Torf, Petroleum, Mineralwässer, Borax u. a. 
Bemerkt sei noch, dafs nach dem am 6 . Juli 1900 
veröffentlichten Berggesetzbuch jede Person, ohne Unter
schied der Nationalität, Grubenbesitz erwerben darf.

* „Führer durch Peru“ für Kapitalisten, Industrielle 
und Einwanderer, veröffentlicht durch die Abteilung 
für Industrie des Ministeriums für öffentliche Arbeiten, 
Lima, 4. Juli 1902.

P etro leum gew innung in Japan .*
Die Gewinnung von Rohpetroleum in der Provinz 

Echigo (Verschiffungshafen Niigata) ist in dem Zeit
raum 1895 bis 1901 von 28 500120 1 im Werte von 
1  053 950 M  auf 2 0 0  845260 1 im W erte von 4 691830 ,M 
gestiegen. Die genunnte Provinz hat in den letzten 
7 Jahren 3/io des gesamten Petroleumverbrauches in 
Japan geliefert, während die übrigen ’/io durch die 
Einfuhr gedeckt wurden. Wie in der Quelle ver
sichert wird, sollen noch weitere Petroleumfelder in 
Echigo vorhanden sein, aufserdem kommt Petroleum 
auf der Insel Hokkaido und in den Präfekturen Yamagata 
und Shizuoka vor.

Beschädigungen von Feuerblechen einer 
Kesselanlage.

Über einen bemerkenswerten Fall der Beschädi
gung von Kesselfeuerblechen berichtet M ü l l e r  in der 
„Zeitschrift des Bayrischen Dampfkessel-Revisions- 
Vereins“ unter dem 5. März 1903 etwa wie fo lg t:

In einer gröfseren bayrischen Bierbrauerei, deren 
Dampfkesselanlage vier liegende Walzenkesscl mit je 
zwei Siederohren mit einer Heizfläche von je  85 qm 
enthält, wurden im Sommer 1901 innerhalb vier Wochen 
die Feuertafeln dreier Kessel nacheinander so rissig 
und undicht, dafs der Betrieb der Brauerei nur mit 
Mühe aufrecht erhalten werden konnte. Die Kessel, 
welche in deu Jahren 1883 bis 1885 neu aufgestellt 
wurden, sind z. Zt. mit Thostschen Stufenrosten ver
sehen, auf denen ausschliefslich böhmische Braun
kohlen verheizt werden. Der Betrieb ist, wie in Braue
reien fast immer, sehr unregelmäfsig; während der 
Nachtzeit ist er mäfsig, in den Frühstunden da
gegen so streng, dafs zeitweise in der Stunde etwa 
270 kg Kohlen auf das Quadratmeter Rostfläche ver
heizt werden müssen.

Die Reinigung der Kessel fand bisher in der 
Regel alle drei Monate statt, wobei jedoch zu berück-

„L'industrie“, 29. März 1903 S. 306.
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sichtigen ist, dafs die Anlage Tag und Nacht betrieben 
wird. Nach vollzogener Reinigung wurden die Kessel
wandungen stets mit Graphit angestrichen. Die Folge 
dieser Gepflogenheit und der langen Betriebszeit war, 
dafs sich der Kesselstein von den Wandungen in 
Splittern ablöste, welche auf den Feuertafelu zusammen
geschwemmt wurden und Kuchen bildeten; diese führten 
dann zur Überhitzung des Bleches und zur Bildung 
von Ausbauchungen. Eine Untersuchung der Feuer
tafeln ergab, dafs jede derselben mehrere Ausbauchun
gen kleinen Umfanges und geringer Tiefe aufwies. 
Auffallend ist ferner, dafs sowohl an einer älteren, 
als auch an einer erst im Herbste 1901 erneuerten 
Feuertafel nach etwa dreimonatlichem Betriebe bereits 
wieder vier Ausbauchungen kleinerer Ausdehnung und 
geringer Tiefe und zwar nicht im tiefsten Punkte der 
Tafel, sondern seitlich gelagert, entstanden wareu.

Die vier Ausbauchungen der einen vorerwähnten 
neu eingezogenen Feuertafel enthielten eine Ablage
rung von Kesselsteinsplittern in einer Höhe von nur 
10 bis 12 mm. Diese Splitter safsen, durch Schlamm 
aneinandergekittet, so fest am Bleche, dafs sie mit 
Schneidhämmern nur in kleinen Stücken entfernt werden 
konnten. Es mufs angenommen werden, dafs in der 
Zeit des strengsten Betriebes stellenweise eine, wenn 
auch nur vorübergehende und auf eine kleinere Stelle 
beschränkte, intensive (stichflammenähnliche) Einwir
kung der Heizgase auf das Blech erfolgte, dafs letzteres 
überhitzt und ausgebeult wurde. Der Umstand, dafs 
das Blech meist erst nach verhältnismiifsig langem 
Bestände der Ausbeulungen plötzlich aufrifs, und zwar 
nicht nur im tiefsten Punkte, sondern auch zwischen 
den Ausbeulungen, gab Veranlassung, das Material der 
Feuertafeln in der Prüfungsanstalt der Firm a Fried. 
Krupp in Essen untersuchen zu lassen. Es ergab sich 
hierbei, dafs das Material im allgemeinen ein gutes, den ! 
Normen entsprechendes war, auch hat die Untersuchung 
ergeben, dafs die jahrelange unmittelbare Einwirkung 
der Flamme einen schädlichen Einflufs auf die Bleche j 
nicht geübt hat.

Müller gibt nun unter Zuhilfenahme des v. Bach- I 
sehen Theorems der Wärmestauung für die Entstehung 
der Risse die folgende E rk lärung:

Einzelne Stellen der Feuertafelu werden stärker 
erhitzt als andere, die Ausdehnung derselben wird 
also eine verschiedene sein. Die stärker erhitzten 
Stellen werden durch die weniger erhitzten in ihrer 
Ausdehnung behindert sein und eine stauchende W ir
kung auf die letzteren ausüben. Die hierbei ansge- 
übten Kräfte können, je  nach dem Grade der Über
hitzung und je  nach der Dicke des Bleches, ganz be
trächtliche sein. Sinkt die Temperatur im Feuerraume, 
so wird sich die vorher stark erhitzte Stelle wieder 
zusammenziehen, so dafs also mit dem häufigen Tempe
raturwechsel stets ein Hin- und Herzerren des Mate- i 
rials verbunden ist; durch dieses können zunächst 
Anrisse sowohl auf der Wasserseite als auch auf der 
Feuerseite entstehen, die sich immer mehr vertiefen 
und schliefslich durch die ganze Blechdicke gehen. 
Auch ist es auf diese Weise möglich, dafs solche durch 
die ganze Blechdicke gehende Risse plötzlich entstehen.

Zur Vermeidung derartiger Schäden empfiehlt der 
Verfasser, dafür zu sorgen, dafs einerseits keine An
sammlung von Kesselsteinsplittern auf den Feuertafeln 
erfolgen kann, und anderseits eine so übermäfsige An
strengung der Feuerung, wie sie im vorliegenden Falle 
vorhanden war, vermieden wird. Dafs man die Ober
kessel von Walzenkesseln, wie überhaupt alle dem 
Feuer direkt benachbarten Kesselwandungen bei stein
haltigem Wasser nicht, wie es hier geschehen, mit 
einem Anstriche versehen darf, hätte, wie Müller zum 
Schlüsse bemerkt, bekannt sein müssen, da es klar 
ist, dafs man auf diese Weise das Absprengen des an 
den Kesselwandungen sitzenden Steines während des 
Betriebes und damit die Kuchenbildung fördert.

Kühlung des Gestells und der Rast der Hochöfen 
mit komprimierter Luft anstatt mit Wasser.

Der Amerikaner R u d o l f  B e rg  veröffentlicht * 
einige kleine Betrachtungen über die Unvollkommen
heit der Kühlung von Gestell und Rast durch W asker, 
welchen man nur zustimmen kann. Er schlägt vor, 
zur Kühlung von Rast und Gestell nicht mehr Wasser, 
sondern komprimierte Luft anzuwenden, da er meint, 
die Kühlung durch W asser sei eine minderwertige, 
weil sie nur eine indirekte und stellenweise wirkende 
sei. Sie werde auch dadurch behindert, dafs zwischen

der zu kühlenden Fläche und der Fläche des zu kühlen
den Mauerwerks immer ein Zwischenraum vorhanden 
sei. Berg hat also Kühlung durch eingeschobene 
Platten oder Röhren im Auge und keine unmittelbare 
Kühlung durch Berieselung mit AVasser.

Die Leitungsfähigkeit der sogenannten feuerfesten 
Steine für die Wärme, also das Mafs, in welchem 
den Steinen durch AVasserkühlung W ärme entzogen 
werden kann, ist vollständig unbekannt. Nach den 
Erfahrungen iu der Praxis ist diese Leitungsfähigkeit 
der sogenannten feuerfesten Steine für Wärme jeden
falls nicht grofs; die Steine werden vielmehr, wenn 
sie auf der inneren Seite von Rast und Gestell der

* „AmericanManufacturer and iron  W orld“ (P itts
burg Pa.) Nr. 8  vom 9. Februar 1903 S. 194.
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Hochöfen mit den flüssigen Schlacken in Berührun«' 
sind, bis auf wenige Centimeter aufgelöst, selbst wenn 
durch W asser gekühlte Röhren, Formen oder Kästen 
in dem Mauerwerk angeordnet sind, oder wenn sie 
auf der üufseren Seite, den Wandungen von Gestell 1

Ergebnisse einer ReTersier-Walzenzugmaschine 
mit Körtingschcm Strahlkondensator.

Auf den Nishne - Saldinskischen Hüttenwerken 
im Ural ist im Anschlufs an eine von Ehrhardt 
& Sehmer in Schleifmühle erbaute D rillings-R ever
sier-Walzenzugmaschine von G0 0 0  P .S . ein Körting
scher Strahlkondensator (Abbildung 1  und 2 ) mit einem 
stündlichen Betriebs Wasserverbrauch von 1 Million 
Liter zur Aufstellung gekommen, welcher sehr be
friedigende Ergebnisse geliefert hat.

Der Abdampf der Cylinder wird durch 3 Auspuff
rohre von 600 nun Durchmesser in den unteren Teil 
eines gemeinsamen senkrechten Cylinders von 2  m 
Durchmesser und 1 1  in Höhe eingeführt; von hier 
gelangt der Abdampf durch ein zweites Rohr in den 
Kondensator. Letzterer erhält sein Betriebswasser aus

und Rast, mit W asser uberströmt sind. Obgleich sich j einem Behälter von 4 m Höhe, 2,7 m Breite und 
nun die absolute Leitungsfähigkeit des Wassers für 5,4 m Länge. Mach den aufgenommenen Indikator-
Wärme zu derjenigen der Luft wie 0,09 zu 0,0033 ver- diagrammen gibt bei langsamem Gang der Maschine
hält, so ist doch anzunehmen, dafs die in das Innere der Kondensator ein Vacuum von 0,9 Atm.; je  schneller
des Mauerwerks eingcleitete komprimierte Luft eine der Gang der Maschine und je gröfser die Füllung der

bessere Kühlung, also Erhaltung des Mauerwerks 
herbeiführt. Zu dem Ende ist das Mauerwerk, wie' 
in der Abbildung auf Seite 584 angedeutet, mit einem 
System von Kanälen und Kanälchen durchzogen, durch 
welche die komprimierte Luft geleitet wird.

O s n a b r ü  ck.
Lürm ann, Dr. ing. h. c.

Cvlinder ist, um so mehr steigt die Linie des Gegen
druckes, welche 0,5 Atm. erreicht, ein Beweis, dafs 
Verengungen in den Dampfkauäleii der Maschine vor
handen sind. Beim Walzen von Schienen, welches in 
7  Kalibern erfolgt, wird mit einer Geschwindigkeit 
von 100 Touren gearbeitet. Das Verhältnis des Quer
schnitts des Dampfeinströmungskanals zur KolbcnflUche 
beträgt l/a, das des Querschnitts des Auspuffkanals

Abbildung 1. Ansicht und Längsschnitt.

—> P

Abbildung 2. Grundrifs.
C S trah lkondcnsato r. P  B etrlebw asserleltung . S H ydraulisch 
bewegter A bsperrschieber. H S teuerappara t dazu. L Yerbin- 
dungslcitungen dazu. A A usgufsbehälter. I) D am pfcylinder. 
R A bdam pfleltungcn. B Z w ischenbehälter m it Barom eterrohr. 

W  W assers trah l-E lev a to r.
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zur Kolbcnfläche '/»• Die maximale an der Welle 
gemessene K raft zum Walzen von Schienen ergab sich 
aus den Diagrammen zu 4500 P .S . Bei dem die 
Arbeit beendigenden Durchgang der Schiene arbeitete 
die Maschine mit einer minimalen K raft von 1366 P. S., 
von der auf den Kondensator ein A nteil von 659 P.S . 
oder ungefähr 50°/o aller Arbeit entfällt. In  diesem 
Durchgang verlängert sich das Walzstück um. 9 '/«. 
Beim drittletzten Durchgang beträgt die K raft der 
Maschine 2383 P .S .,  von denen 536 oder 22’/s °/o 
auf den Kondensator entfallen und das W alzstück sich 
um 22°/o verlängert. Beim fünftletzten Durchgang 
ergab sich die Maschinenleistung zu 4499 P .S . und 
die Arbeit des Kondensators zu 710 P. S. oder 16,3#/o. 
Die Verlängerung des W alzstückes betrug 46 °/e. Das 
Gewicht der Blöcke betrug 1160 kg und die zur 
Verlängerung erforderliche Kraft, auf 1 kg berechnet, 
ergab sich dadurch zu 13 P .S . im letzten, 8,2 im 
drittletzten und 9 P.S. im fünftletzten Durchgang. 
Die Schienen werden aus Blöcken von 130 X  HO mm 
Querschnitt gewalzt.

Hocliofenexplosionen.
Von geschätzter Seite wird uns die Abschrift 

eines unter obigem Titel erschienenen A rtikels der 
„Evening Post“, New York, vom 31. März d. J. über
mittelt, der das besondere Interesse des Hochöfners 
erwecken dürfte und den wir daher nachstehend wieder
geben.

Pittsburg, den .31. März., Ein Arbeiter tot, sieben 
zum Tode verwundet, zwei vermifst und sieben andere 
durch Brandwunden bis zur Unkenntlichkeit entstellt — 
war das schreckliche Ergebnis einer heute fiiih er
folgten Explosion im Hochofen „ J“ des Edgar 
Thomson Stahlwerks der Carnegie Company in Brad- 
dock, Pa. ln der vergangenen Nacht arbeitete'der Hoch
ofen unbefriedigend, und ungefähr gegen Tagesanbruch 
wurde eine Anzahl Leute auf die Gicht geschickt, um den 
Fehler zu beseitigen. Zur selben Zeit wurde die Ent
deckung gemacht, da f s  di e  a u t o m a t i s c h e ,  e l e k 
t r i s c h e  A u s r ü s t u n g  v e r s a g t e ,  und es wurden 
weitere Leute ausgewählt, um sie in Ordnung zu bringen. 
W ährend siebzehn Mann an Gicht und Sohle an der 
A rbeit waren, entdeckte man, dafs die ßeschicknngs- 
säule hängen geblieben war, aber ehe es möglich war, 
ein Warnungszeichen zu gehen, fand eine schreckliche 
Gasexplosion sta tt, durch die die Arbeiter in einen 
Kegen von geschmolzenem Metall, Koks und Ivalk 
eingehüllt wurden, welcher ihnen die Kleider vom 
Leibe brannte und sie bewufstlos machte. Trotz der 
Gefahr einer zweiten Explosion wurde eine Rettungs
kolonne gebildet, welche die Leute aus ihrer gefähr
lichen Lage befreite. Es konnten indessen nur 15 ge
funden werden.

Über Nickelstahl.
Im „Organ für die Fortschritte des Eisenbahn

wesens“, Ergänzungsband X III  S. 195, sind die 
Äußerungen einer grofsen Zahl deutscher, öster
reichisch-ungarischer und holländischer Eisenbahn- 
Verwaltungen über Nickelstahl wiedergegeben, die zu 
folgenden Schlüssen führen.

1. Aus 1- bis 2prozentlgem Nickelstahl werden 
Lokomotivachsen angefertigt, jedoch liegen noch keine 
bestimmten Erfahrungen vor. Nach durchgeführten 
Schlagproben scheint dieser Nickelstahl widerstands
fähiger gegen Oberfiächenverletzungeii zu sein als 
Tiegeigufsstahl.

2. Aus 5- bis Tprozentigem Nickelstahl angefertigte 
Triebwerkteile zeigen zwar keine Anstände, jedoch 
aucli keine Überlegenheit gegenüber dem gewöhnlich 
hierfür verwendeten Material. Nach Ansicht mehierer 
Verwaltungen erscheint der Mehraufwand für Material 
und Bearbeitung nicht gerechtfertigt.

3. Feuerkisten aus Nickelstahl und Nickelflufs- 
eisen (Nickelgehalt unbekannt) haben sich nicht be
währt, sondern mufsten nach sehr kurzer Betriebs
dauer wegen erheblicher Undichtheiten der Nähte und 
von den Deckenankerlöchern ausgehender Risse durch 
kupferne ersetzt werden; die Bearbeitung erforderte 
um die Hälfte mehr Zeit als hei Kupfer und war 
aufserdem schwierig,

4. Stehbolzen aus Nickelstahl (Nickelgehalt un
bekannt) haben sich nicht bewährt. Sie wurden nach 
sehr kurzer Betriebszeit undicht, die Bearbeitung war 
wegen grofser Härte sehr schwierig und verursachte 
hohe Herstellungskosten.

Hiernach Hat der Nickelstahl nicht allen E r
wartungen entsprochen, die an sein erstes Auftreten 
geknüpft worden sind. II.

Über die Verwendung von Stahlgnfs im 
Eisenbahn wagenhau.

Auf die vom Verein deutscher E isenbahn-V er
waltungen gestellte Frage: „Für welche Teile wird
Stahlgufs heim Wagenhau verwendet und mit welchem 
Erfolge?“ sind von 35 Eisenbahn-Verwaltungen Ant
worten eingelaufen, * die zu nachstehender Schlufs- 
folgerung führen:

Stahlgufs (von einzelnen Verwaltungen als Flufs- 
stahlformgufs, Stahlformgufs, gegossener Stahl und 
gegossener F lußstah l bezeichnet) wird von einer 
gröfseren Anzahl von Eisenbahn-Verwaltungen zu 
verschiedenen Wagenbestandteilen verwendet. Einzelne 
Verwaltungen haben ihn benutzt für Buffergehäuse, 
Radscheiben (Radkörper), Radsterne, Achsbuchsen 
(Lagergehäuse), sowie einzelne Teile derselben, Feder
stützen, Türbeschläge, einzelne Teile von Drehgestellen 
und eine Reihe anderer Wagenteile. Die Ergebnisse 
sind, soweit die Verwaltungen über den Erfolg be
richtet haben, befriedigend; ein endgültiges Urteil 
kann jedoch nicht gefällt werden, da die Verbreitung 

I dieses Materials noch keine grofse ist, die meisten der 
: berichtenden Verwaltungen es erst seit kurzem be- 
: nutzen und die Verwendung des Stahlgusses bei den 
j einzelnen Verwaltungen sich nur selten auf die gleichen,
I sondern meist auf ganz verschiedene Wagenteile erstreckt.

Bremsklötze aus Stahlgufs haben sich bewährt, tt.

Emaillieren von Bleclitafeln.
C. N. H o o k e r ,  Dubuque,Jowa(VereinigteStaaten) 

hat eine Reihe von Circularen herausgegeben, welche 
sich auf von ihm erbaute Anlagen zum Emaillieren 
von Blechtafeln beziehen. E r spricht darin die Hoff
nung aus, dafs sein Emaillierverfahren dazu beitragen 
werde, den Verbrauch von Blechen zu fördern. Eine 
von ihm erbaute interessante Anlage ist die der Grand 
Rapids Refrigerator Company, Grand Rapids, Michigan, 
zur Erzeugung von emaillierten Flufseisenblechen, 
welche au Stelle von Zinkblech zur Ausfütterung von 
Kühlgefäfsen verwendet wurden.

Zum Zwecke der Emaillierung werden Flufseisen- 
bleche Nr. 18 bis Nr. 26 in Tafeln von den Abmes
sungen 457 X  610 mm bis 762 X  1143 mm zerschnitten. 
Letztere werden gelocht, ihrem Zweck entsprechend 
gebogen und alsdann emailliert. Sie bieten zu Kästen 
zusammengeschraubt eine wasserdichte, reine, weifte, 
glänzende, glasige Oberfläche, welche das Eisen vor 
Verrostung schützt, leicht, unzerstörbar und gut zu 
reinigen ist. Der Preis eines solchen Futters soll sich 
niedriger als der eines Zinkblecheinsatzes stellen. Die 
geschmolzene Emaille ist nach den Angaben des Ver
fassers ein undurchsichtiges Glas, w’elches mit Tonen

* „Organ für die Fortschritte des Eisenbahn
wesens“, Ergänzungsband X II1 S. 236.
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zusammengemahlen und auf Flnfseisen aufgetragen eine 
porzellanartige Schmelze ergibt, die weder durch Säuren 
noch durch plötzliche Temperaturänderungen ange
griffen wird. Das emaillierte Blech läfst sich zu einem 
Kreise von 381 bis 457 mm biegen, ohne dafs die 
Emaille bricht oder sich von dem Eisen ablöst; es 
verträgt eine ziemlich rauhe Behandlung mit der Axt, 
wobei die Emaille sich nur insoweit ablöst, als sie 
pulverisiert wird. In  Bezug auf die ziemlich unbe
stimmten Angaben über das Verfahren selbst sei auf 
die Quelle verwiesen. Die Erzeugungskosten werden 
zu 9 $ für 100 Quadratfufs (36 J l  für etwa 9 um) 
angegeben. Zum Schlufs wird die Anwendung von 
emaillierten Blechtafeln, aufser für den obengenannten 
Zweck, für den Bau von Koch- und Zimmeröfen, für 
Zimmer-Decken und -Wände, Dachbedeckungen, Gefäfse 
der Milch- und Butterindustrie, Schiffsemballagen u. a.
empfohlen. (Nach „Iron  A ge“ vom 26. F eb ru ar 1903.)

Schutz gegen die Gefahren der Elektrizität.
Der Direktor des elektrotechnischen Instituts in 

Kiew (Südrnfsland), Professor A r t e m i e f  f,  hat einen 
Schutzanzug gegen die Gefahren der Elektrizität er
funden, der, wenn er sich bewahrt, namentlich dem 
Personal physikalischer und elektrotechnischer Labora
torien, sowie auch den Arbeitern und Ingenieuren 
in Hochspannungszentralen gut zu statten kommen 
dürfte. Bisher hatte man bei Arbeiten in Hochspan
nungsanlagen nur Gummischuhe und Gummihandschuhe, 
um sich gegen die Gefahren der Elektrizität zu schützen. 
Der Artemieffsche Schutzanzug, der aus einem Metall- 
gewebe mit unterlegter Leinwand besteht, bietet dem 
elektrischen Strom nur ganz geringen Widerstand, 
während der des menschlichen Körpers weit gröfser 
ist. Professor Artemieff, der sich mit seinem Sclmtz- 
anzuge zwischen die Pole eines Wechselstromtrans
formators von enormer Spannung einschaltete, so dafs 
die volle Hochspannung durch den Anzug hindurch
ging, und ein anderes Mal wieder einen Funkenstrom 
von Pol zu Pol gehen liefs, während ein anderer

I  unkenstrom über den Schutzauzug hinweg zum anderen 
überschlug, hat durch seine Versuche festgestellt, dafs 
der elektrische Strom eher den geringen Widerstand 
des Metallgewebes überwindet, als seinen Weg durch 
den schwer leitenden menschlichen Körper nimmt, 
weil die Hochspannung einmal zur Erde abgeleitet 
wird und ferner der menschliche Körper durch das 
Metallgewebe kurz geschlossen ist, weshalb zwischen 
zwei Punkten am Körper keine schädlichen Spannungs
unterschiede entstehen können. Beim Gebrauch in 
Zentralanlagen empfiehlt es sich, darauf zu achten, 
dafs.die Isolierung eine tadellose is t; ist dagegen die 
Anlage nicht gut isoliert, so ist dem mit dem Schutz
anzug Bekleideten zu raten, seinen Standpunkt auf 
einer Gummiplatte oder auf einem Brett mit starken 
Porzellan-Isolatoren zu nehmen, weil andernfalls doch 
Funkenbogen entstehen können, die, wenn auch nicht 
den Tod, so doch Brandverletzungen zur Folge haben. 
Auch bei der Feuerwehr kommt der Anzug eineih Be
dürfnis entgegen; denn es ist schon vorgekommen, 
dafs bei einem Brande in der Nähe von Hochspan
nungsleitungen durch den AVasserstrahl elektrische 
Ströme auf die Körper der Feuerwehrleute überschlugen. 
Die Siemens & HalskeA.-G. hat das Patent Professor 
Artemieffs erworben und läfst die Anzüge herstellen.

I Bei verschiedenen Experimenten, die der Erfinder selbst 
I mehrfach vor Fachleuten gezeigt hat, * hat sieh der 
¡ Anzug gut bewährt.

H. Theis & Co.
in Solingen bringen Taschenmesser und Scheren in den 
Handel, die zur Erinnerung an den verstorbenen Geheim
rat F . A. Knipp und dessen ATater Alfred Krupp mit 
den Bildnissen der Verewigten geschmückt sind. Beide 
Gegenstände, die sich besonders zu Geschenken recht 
gut eignen dürften, werden bei den zahlreichen Ver
ehrern der Verstorbenen willkommene Aufnahme finden.

* „Elektrotechn. Zeitschrift“ 1903 Heft 11 S. 210.

Industrielle Rundschau.

Berlin - Anlialtiäche Maschinenbau - Aktiengesell
schaft zu Berlin.

Trotz schwieriger Arerliältnisse ergab das Jahr 1902 
nur einen Rückgang des Gesamtumsatzes von 
8059512,15 J l  auf 7 533845,21 J t.  Die Zahl der 
beschäftigten Arbeiter betrug durchschnittlich 1680 
Mann gegen 1768 Mann im Vorjahre. Die Ab
schreibungen betrugen 217198,99 J l.  Ferner sind auf 
Modellconto die Neuanschaffungen mit 56723,71 J l  ab
geschrieben. Es stellt sich der Reingewinn der Filiale 
Dessau auf 426231,40 J t , der Filiale Moabit auf 
401787,68 Jl,,. zusammen 828019,08 J l.  Hiervon ab: 
Generalunkosten abzüglich Ertrag des Zinsencontos 
437428 J/, =  254 630,02 J l ,  bleibt ein Reingewinn 
von 573389,06 J l.  Hierzu tr itt der Vortrag aus 1901 
mit 40 385,58 J l .  Es ergibt sich danach ein Rein
gewinn von 613 774,64 J l ,  dessen Verteilung wie folgt 
vorgeschlagen wird: an den statutarischen Reserve
fonds =  57 338,90 J l , Zuweisung an den Beamten-Unter- 
stützungsfonds 20000,— •//, Zuweisung an den Arbeiter- 
Unterstützungsfonds 15 000,— J l , Zuiveisung an den 
Schadenreservefonds 10000,— J l. 4°/o Dividende an 
die Aktionäre =  180000,— J l,  an den Aufsichtsrat 
=  21828,75 J l,  6 ö/o Restdividende an die Aktionäre 
=  270000,— J l,  Vortrag auf 1903: 39 606,99 J l.

Breslauer Akt.-Ges. für Eisenbahnwagenbau.
Die Produktion des AVerks im Jahre 1902 an 

gelieferten AVagen, Maschinen und Gegenständen aller 
Art beziffert sieb auf die Summe von 10 482 658,44 .«  
und ist im ganzen niedriger als die des Vorjahres. Dieser 
Rückgang rührt davon her, dafs die Waggonfabrik 
etwa 2 545 000 J t  weniger für AAragen zu fakturieren 
hatte; dagegen hat. die Maschinenbauanstalt um etwa 
1174000 .«  mehr als im Vorjahre für abgelieferte 
Maschinen aller Art fakturiert. In  beiden Abteilungen 
ist nicht nur der Beschäftigungsgrad ein schwacher 

ewesen, sondern auch die Verkaufspreise, welche in 
em vorigen Bericht schon als schlechte bezeichnet 

wurden, sind noch weiter zurückgegangen, so dafs sich 
im ganzen Geschäftsjahre 1902 die Fabrikation in 
einem unbefriedigenden Zustande befand. Die Maschinen
bauanstalt hat 77 Lokomotiven geliefert, darunter 16 
schmalspurige.

Von dem sich ergebenden Bruttogewinn in Höhe 
von 625374,79 J l  wird vorgcschlagen zu Abschrei
bungen zu verwenden: 225393,06 J l.  Sodann würden 
als Reingewinn übrig bleiben 399 981,73 J l,  und ent
fallen hiervon: 19 999,08 J t  zum gesetzlichen Reserve
fonds, 24047,09 J l  auf Tantiemen des Aufsichtsrates 
und des Arorstandes, 148500 .«  als 4'/2 %  Dividende
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für die Vorzugsaktien, 206250 J l  als 6 1/* %  Dividende 
für die Stammaktien, 1  185,56 M  als Vortrag auf neue 
Rechnung.

dann & Co., Eisengiefserei und Maschinenfabriks- 
Aktiengesellschaft, Budapest.

Die im letzten Berichte ausgesprochene Besorgnis, 
dafs das W erk im Jah r 1902 — trotz des weitest
gehenden Entgegenkommens in den Preisbestimmungen 
— infolge der allgemeinen wirtschaftlichen Depression 
nicht in der Lage sein werde, seine ausgedehnten 
Anlagen und Fabriken ausnutzen zu können, hat sich 
als begründet herausgestellt. Trotz des neuerlichen 
Rückganges der W arenlieferung ist das Resultat kaum 
geringer, als dasjenige des Vorjahrs. Der Reingewinn be
trägt, nach Abzugder Abschreibungen von 250643,53 Kr., 
743992,03 Kr,, von diesen sind die 10°/o Direktions
tantiemen mit 74399,20 Kr. in Abzug zu bringen. Zu 
den verbleibenden 669 592,83 Kr. kommt der Gewinn- 
vortrag des Vorjahrs in der Höhe von 25i 371,01 Kr. Es 
wird beantragt, auf 6000 Aktien eine Dividende von 
100,— Kr. per Aktie, demnach 600000,— Kr. zu ver
teilen, dein Pensionsfonds der Beamten 40 000,— Kr. 
zuzuführen und den Rest von 280963,84 Kr. auf 
neue Rechnung vorzutragen.

Kölnische Maschinenbau-Aktien-Gcsollschaft.
Das Geschäftsjahr 1902 hat einen Fabrikations- 

gewinn von 62571,55 J l  gebracht. Zu decken sind: 
an Zinsen 34883,12 J l , an Restkosten für die Düssel
dorfer Ausstellung 40602,94 J l,  für Abschreibungen 
160445,42 J l ,  zusammen 235 931,48 J l.  Nach Abzug 
des Fabrikationsgewinnes ergibt sich ein Verlust von 
173359,93 -Jt, welcher sich durch den Gewinnvortrag 
aus dem vorigen Jahre in Höhe von 6133,68 J l  auf 
167 226,25 J t  vermindert. Es wird vorgeschlagen, 
den Verlust aus den Reserven zudeeken und zu diesem 
Zwecke 67 226,25 J l  dem Reserveconto und 100 000,— J t  
dem Erneuerungsconto zu entnehmen. An Reserven 
verbleiben 214 560,32 <//. Die Maschinenbauabteilung für 
dasEisenhüttenfach, sowie die Abteilungen für Dampf
kesselbau und für Eisenkonstruktionen waren dem Be
richt zufolge im Jahre 1902 unzureichend beschäftigt, 
günstiger lagen dagegen die Verhältnisse für die Gas
fachabteilung. Die hier erzielten Fortschritte fermög- 
lichten es nicht nur, den Absatz dieser Abteilung zu 
vergröfsern, sondern auch zeitweilig die W erkstätten 
der übrigen Abteilungen soweit mit Arbeit zu versorgen, 
dafs der Arbeiterstamm erhalten blieb. Der Umsatz be
trug im Jahre 1902 3340 365,69 J l  gegen 4323085,43 J l  
in 1901 und 5 847 606,30 J l  in 1900.

Maschincnbauanstalt, Eisengiofscrel 
und Dampfkesselfabrik H. Paucksch, Akt.-Ges. 

zu Landsberg a. W.
ln  dem Bericht über das halbe Jahr vom 1. Mai 

bis 31. Oktober 1902 heifst es:
„Die Preise der Rohmaterialien und Halbfabrikate 

sind nach und nach stabiler geworden; infolge der im 
Vorjahre vorgenommenen vorsichtigsten Bewertung aller 
Materialien und Fabrikate sind Ausfälle daran nicht 
zu verzeichnen. Dagegen haben die Schwierigkeiten 
bei Hereinholung neuer Aufträge unvermindert unge
halten, namentlich ist die Konkurrenz im Wettbewerb 
eine derartige, dafs cs kaum gelingt, einigermafsen 
rentable Preise zu erzielen. Mit Rücksicht auf diese 
Umstände ist die vorliegende Halbjahrsbilanz nicht als 
eine ungünstige zu bezeichnen.“

Der Bruttoüberschufs beläuft sich trotz des etwas 
gesunkenen Arbeitsquantums einschliefslich des Vor
trages aus dem Vorjahre in Höhe von 10 812,42 J l  auf

124166,27 t//. Es wird vorgeschlagen, davon 67 750 J l  
zu Abschreibungen zu verwenden, den gesetzlichen 
Reservefonds mit 2182,95 J l  und das Delcredereconto 

! mit 8750 „// zu dotieren. Nach Abzug der vertrags- 
mäfsigen Tantieme von 1297,70 J l  verbleibt ein Netto- 
überschufs von 44 121,12 J l  zur Verfügung der General
versammlung für 4 '/ i  °/° Jahresdividende =  2  '/* u/° 
f. d. H albjahr mit 22 500 J l  für die Vorzugsaktien und 
2 °/i> Jahresdividende d. i. pro rato temporis 1 °/o mit 
20000 J l  auf die Stammaktien, so dafs 1621,12.,// auf 
neue Rechnung vorzutragen sein würden.

Maschinenfabrik Buckau, A.-G., Magdeburg.
Nach dem Geschäftsbericht über das Betriebsjahr 

1902 konnte das W erk nur die Ausführung einiger 
kleinerer Neuanlagen und Erweiterungsbauten in seiner 
Hauptspezialität, der Braunkohlenbrikettbranche, er
langen, während gröfsere Brikettfabrikneuanlagen, über
haupt nicht entstanden sind. Von besonderem Einflufs 
war in dieser Hinsicht der Beschlufs des Rheinischen 
Braunkohlenbrikett-Syndikates, nach welchem Ver- 
gröfserungen oder Neuanlagen bei allen rheinischen 
Brikettfabriken nicht vorgenommen werden dürfen. 
Dagegen wurdeneinegrofse Dreicylinder-Schiffsmaschinc 
von 1700 P. S., eine grofse Wasserhaltungsmaschine 
und eine Anzahl gröfserer Dampfmaschinen und Kessel
anlagen bestellt, so dafs es möglich war, mit diesen 
hereingenommenen Arbeitsmengen die W erkstätten 
während des abgelaufenen Geschäftsjahrs so zu be
schäftigen, dafs Verkürzungen in den Arbeitszeiten 
der einzelnen Betriebe nur in beschränktem Mafse 
nötig und unvermeidliche Arbeiterentlassungen nach 
Möglichkeit beschränkt wurden. Der Reingewinn be
trug 241578,28 J t ,  wovon 180 000 J ! , entsprechend 
einer Dividende von 6  °/o auf ein Kapital von 3000000,/t, 
an die Aktionäre verteilt wurden.

Maschinen- und Annaturenfabrik 
vorm. C. Louis Strube, A.-G. zu Magdeburg-Buckau.

Das Geschäftsjahr 1902 erfüllte nicht die Hoff
nungen des Werks auf eine Besserung der allgemeinen 
industriellen Lage, insbesondere derjenigen des Kessel- 
nnd Maschinenbaues. Infolgedessen war es nicht mög
lich, eine Steigerung des Umsatzes und bessere Ver
kaufspreise zu erzielen. Die Abschreibungen mit 
74 895,25 J l  übersteigen die des Vorjahres um 
10 784,72 J l.  Der verbleibende Reingewinn beträgt 
32 215 J l  gegenüber einem Verlust von 131592,81 J l  
im Vorjahre. Dieser Reingewinn soll wie folgt ver
wendet werden: 1 610,75 dem ordentlichen Reserve
fonds, 30 000 J l  dem Spezial-Reservefonds, während 
604,25 J l  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Poldihiltte, Tlegelgufsstalil-Fabrik in Wien.
Das W erk war nur ganz ungenügend beschäftigt 

und mufste in einzelnen Abteilungen in noch höherm 
Mafse als im Vorjahre den Betrieb einschränken und zeit
weise vollkommen einstellen. Der Rechnungsabschlufs 
weist für das abgelaufene Jah r einen Verlust von 
208917 Kr. auf, von dem der Gewinn des Vor
jahrs von 125818 Kr. in Abzug gebracht w ird; der 
Verlustrest von 83098 Kr. wird auf neue Rechnung 
vorgetragen. Die Poldihütte ist dem Eisenkartell als 
neues Mitglied beigetreten.

Prefs- und Walzvrerk-A.-G., Diisseldorf-Rcisliojz.
Der Bericht des Vorstandes spricht sich über das 

Jah r 1901/1902 u. a. wie folgt aus: „Obwohl wir im 
Walzwerksbetriehe die erfreulichsten Fortschritte auf
zuweisen und bereits gröfsere Ordres zur Zufriedenheit
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erledigt haben, mufsten wir, uni eine rentable Fabri
kation zu ermöglichen, doch dazu übergehen, eine Um
änderung und Ergänzung unseres Walzwerkes vorzu
nehmen, womit wir jetzt noch beschäftigt sind. Ver
suche und Veränderungen im Tnteresse der weiteren 
Ausbildung unseres Verfahrens haben die Summe von 
338711,36 Jt, erfordert, welcher Betrag dem Patent- 
und Gebrauchsmusterscliutzconto belastet worden ist. 
Das Geschäftsjahr schliefst mit einem Verlust von
274189.62 Jl,  welcher sich zuzüglich des Saldos aus 
dem vorhergegangenen Jahre von 154329,— J t  auf
428515.62 J t  erhöht und auf neue Rechnung vorge
tragen ist. Bei Beurteilung dieses Resultats mufs be
rücksichtigt werden, dafs unser ganz neues Verfahren 
behufs Vervollkommnung noch verschiedenen Ver
suchen und Verbesserungen unterworfen werden mufste 
und wir demzufolge in einen regelmafsigen Geschäfts
betrieb noch nicht eintreten konnten. Nach dem 
gegenwärtigen Stande der Neueinrichtungen dürfen 
wir annehmen, dafs die Fabrikation im Laufe des 
ersten Semesters 1903 in gröfserem Mafsstabe wird 
aufgenommen werden können.“

Friedrich Krupp, Aktiengesellschaft in Essen.
Am 22. April ist in Berlin gemäfs einer letzt

willigen Bestimmung des verewigten Geheimrats F. A. 
Krupp * die Gründung der Aktiengesellschaft Fried
rich Krupp in Essen erfolgt. Das Aktienkapital be
trägt 160 Millionen Jl.  Es wird angenommen, dafs 
alle für die Eintragung der Gesellschaft in das Handels
register notwendigen Förmlichkeiten in den nächsten 
Monaten erledigt werden können, so dafs die Gesell
schaft mit dem 30. Juni d. J., mit dem das Geschäfts
jahr der F'irma Krupp zu Ende geht, ihre Tätigkeit 
beginnen kann. Der Vorstand wird aus den nach
folgenden Herren bestehen: Landrat a. D. Rötger als 
Vorsitzender, Finanzrat Klüpfel, Kaufmann Schmidt, 
Kaufmann Menshausen, Ingenieur Budde, Hauptmann 
z. D. Dreger, Finanzrat Haux in Essen, Contre-Adrairal 
a. D.Barandon in Kiel, Ingenieur Gillhauseu, Ingenieur 
Elirenberger in Essen, Ingenieur Sorge in Magdeburg 
und Bergrat a. D. Frielinghausen in Essen. Diese i 
Herren bildeten das bisherige Direktorium der Firma j 
Friedrich Krupp. Nur Direktor Fitting, der schon I 
seit langer Zeit beabsichtigte, sich wegen seines Ge- - 
sundheitszustandes in diesem Sommer zur Ruhe zu 
setzen, hat auf den Übertritt in die Aktiengesellschaft 
verzichtet. Der Aufsichtsrat wird bestehen aus den 
HH. Geheimer Kommerzienrat Hartmann*Dresden als 
Vorsitzender, Staatsminister Thielen als stellvertreten
der Vorsitzender, Geheimer .Tustizrat Simson und 
Bankier Ludwig Delbrück-Berlin. Die Aktien sollen, 
wie schon früher bekannt geworden, im Kruppschen 
Besitz bleiben.

United States Steel Corporation.
Die NewYorker Handelsblätter vom 4. März 1903 

veröffentlichen folgendes Programm der United States 
Steel Corporation:

Es ist die Absicht der Gesellschaft, 250 Mill. g 
5 prozentige Schuldverschreibungen auszugeben und 
200 Mill. g 7 prozentige Vorzugsaktien einzurufen. Die 
letzteren würden eine Dividendenzahlung von 14 Mill. § 
jährlich bedingen, während die auszugebenden 5 pro- 
zentigen Schuldverschreibungen eine solche von nur 
12‘/a Mill. § für das Jahr erfordern. Bei Durchführung 
dieses Programmes ergibt sich somit eine Zinsersparnis 
von iy 2 Mill. g für das Jahr.

Von den bei der Konvertierung überschüssig werden
den 50 Mill. § erhalten die Banken, welche die Emit-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Heft 3 S. 231.

tierung der Schuldverschreibungen übernehmen, etwa 
10 Mill. g, so dafs der Gesellschaft rund 40 Mill. $ 
bares Geld für die Ausführung grofser Neubauten übrig 
bleiben.

Die United States Steel Corporation erwartet von 
der Durchführung der geplanten umfangreichen Ver
änderungen, für welche 36 Mill. g ausgeworfen sind, 
eine Erhöhung der Gesamterzeugung (Roheisen, Stahl- 
halbfabrikate und Walzwerkserzeugnisse zusammen
genommen) um 2700000 t, eine unter normalen Preis
verhältnissen etwa 7 Mill. $ betragende Vermehrung 
des Gewinnes aus dem Verkauf der Mehrerzcügung 
und durch Verminderung der Betriebskosten eine Er
sparnis von 5 Mill. g, so dafs auf eine jährliche Mehr
einnahme von 12 Mill. g gerechnet wird. Wenn diese 
Zahlern auch für das Publikum bestimmt sind und den 
Zweck haben, für den Konvertierungsplan Börsenstim
mung zu machen, daher mit Vorsicht aufzunehmen sein 
dürften, so stärkt doch dieser umfangreiche Reorgani
sationsplan unzweifelhaft die Position der Korporation 
ihren Wettbewerbern auf hiesigen und anderen Märkten 
egenüber in nicht zu unterschätzendem Mafse und ver- 
ient die Aufmerksamkeit der deutschen Industrie. Im 

einzelnen sind folgende bedeutenderen Neubauten und 
Veränderungen ins Auge gefafst:

I l l inoi s  Steel  Company,  South Chicago:  
Neubau eines Martinstahlwcrkes, sowie eines Vorwalz- 
und Fertigwalzwerkes für den Betrag von 3 Mill. g, 
wodurch die Erzeugung um 300000 tons Knüppel Kon- 
sfruktionsstahl und Grobbleche vermehrt wird. Die 
bisherigeProduktion von Martinstahl betrug 240000 tons, 
diejenige von Bessemerstahl 835000 tons, die Gesamt
erzeugung der Walzwerke etwas über 1 Mill. tons. Durch 
Umbau der 132 zölligen Grobblechstrecke, für den 
650000 g ausgesetzt sind, soll die Erzeugung von Grob
blechen um 70 000 tons erhöht werden. Das Bessemer
werk soll derartig erweitert werden, dafs die Erzeu
gung jährlich um etwa 100000 tons steigt. Durch neue 
Gebläsemaschinen soll die Jahresleistung der Hochöfen 
um 120000 tons vermehrt werden. Ausgedehnte Er
neuerungen, deren Kosten auf 600000 g veranschlagt 
werden, sollen an den Winderhitzern, sowie in den 
Werkstätten und in der Giefserei vorgenommen werden. 
Die in den South Chicago-Werken geplanten Verände
rungen bezwecken hauptsächlich, die Industrie der 
Mittelstaaten mit Grobblechen für Kessel- und Schiff
bau und anderem Konstruktionsmaterial zu versehen.

J l l i n o i s  St ee l  Company,  Jol i e t :  Für den 
Umbau der Hochöfen und der Ivonverteranlage sind 
900000 bezw. 150000 g ausgeworfen. Die Produktion 
soll dadurch unter Verminderung der Kosten um 
60000 tons für das, Jahr (etwa 10 °/o der bisherigen 
Produktion) gesteigert werden.

Nat ional  Tube Company, Mc. Keespor t  bei 
Pi t t sburg,  Pa.: Vollständiger Umbau der Walz
werksanlage und der Röhrenfabrik, nebst Einrichtung 
eines neuen Hochofens und eines neuen Bessemerkon
verters, sowie neuer Wasserwerks- und Kraftanlagen. 
Die Kosten dieser Veränderungen sollen über 9255O0o g 
betragen. Die Produktion soll um 166 000 tons Roh
eisen, 140000 tons Bessemerblöcke, 124000 tons Walz- 
werkserzeugnisse und 100000 tons Röhren gesteigert 
werden. Man erwartet als Ergebnis dieser Verbesse
rungen und Erweiterungen eine Erhöhung der Gewinne 
von über 2300000 g, und zwar rechnet man darauf, 
dafs sich die Betriebskosten um 1805 000 g vermindern, 
der Ertrag aus dem Verkauf der Mehrproduktion auf 
1533000 g stellen wird. Die bisherige Produktion 
der Werke in Mc Iveesport betrug etwa 275000 tons 
Roheisen, 330000 tons Stahlblöcke und 285000 tons 
geschweifste Rohre von */e bis 30 Zoll Durchmesser. 
Die National Tube Company hat noch mehrere alte 
Anlagen, namentlich die in Pittsburg selbst gelegene, 
welche allmählich eingeheu und durch die Neuanlagen 
in Mc Keesport ersetzt werden sollen.
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W eitere Neuanlagen, deren Kosten auf 8646000$ 
veranschlagt werden, sind in L o r a i n  bei Cleveland, 0., i 
geplant, und zwar soll eine Hochofenanlage mit I 
347 Ö0 0  tons, eine Walzwerksanlage mit 330 000 tons 1 

und eine Köhrenfabrik mit 300000 tons jährlicher i 
Erzeugung errichtet werden. Der Gewinn aus diesen j 
Neuanlagen, welche dazu bestimmt sind, ältere Anlagen i 

der National Tube Company zu ersetzen, wird auf 
3 309 000 $ berechnet und zwar l ' / i  Mill. $ für Betriebs- | 
ersparnisse und 1809000 $ für Mehrproduktion. Für 
andere Verbesserungen älterer Betriebe der National 
Tube Company sind 332400 $ ausgesetzt, aus denen 
ein Jahresgewinn von 177 000 $ erwartet wird. Die 
für die Neuanlagen u. s. w. in der Ilöhrenfabrikation 
aufzuwendenden Summen betragen also zusammen rund 
18234000 $, die eine jährliche Mehreinnahme von 
6824000$  abwerfen sollen. Die in Lorain gelegenen 
Werke der Lorain Steel Company, einer zur United 
States Steel Corporation gehörenden Gesellschaft, gelten 
als Musteranlagen ihrer Art.

A m e r i c a n  S t e e l  a n d  W i r e  C o m p a n y  o f  
N e w  J e r s y ,  C h i c a g o :  ln  den Cleveland-, P itts
burg- und Chicago-Bezirken ist eine ltcihe von nicht 
näher bezeichneten Umbauten und Neubauten vorge
sehen, die eine Ausgabe von 4 535 000$ beanspruchen, 
dafür aber jährlich 1236000$ einbringen sollen.

THe A m e r i c a n  S h e e t  Steel  C o m p a n y ,  Ne w 
Yo r k :  Für diese Gesellschaft sind nur 350000 $
ausgeworfen, welche Summe hinreichen soll, um eine 
Mehrproduktion von 44000 tons im Jahre zu erzielen.

A m e r i c a n  T i n  P l a t o  C o m p a n y ,  N e w  Y o r k :  
Zur Einführung neuer Methoden und Verfahren ist 
der Betrag von 1 Million $ ausgeworfen. Die Draht-, 
Feinblech- und Weifsblechwerke der United States Steel 
Corporation hatten auch bisher schon, namentlich nach 
Ankauf der Union- und Sharon-Stahlwerke, eine solche 
Erzeugung, dafs gröfsere Ausgaben nicht nötig ge
worden sind.

T h e  Ca rn  e g i e C o m p a n y ,  H o m e s t e a d  S t e e l  
W o r k s ,  M u n h a l l  be i  P i t t s b u r g :  Neue 140 zöl
lige Grobblechstreckc, Umbau der 32 zölligen Strecke, 
neue Kcsselanlage. Gesamtkostenaufwand 1135000$; 
erwartete Mehrproduktion 260000 tons, erwarteter 
Mehrgewinn rund 1440000 $ jährlich. Die berühmten 
Grobblechstreckcn der Homesteadwerke liefern zumeist 
die Bleche für die Pressed Steel Car Company, die mit 
der Corporation geschäftlich in enger Fühlung steht.

T he  C a r n e g i e  C o m p a n y ,  f edga r  T h o m s o n  
S t e e l  W  o r k s  , B es s ein er  be i P i t t s b u r g h :  Sollen 
Verbesserungen der Stahl- und Eisengiefserei, sowie 
neue Gebläsemaschinen erhalten. Der Gesamtkosten
aufwand wird auf 275000$ veranschlagt, und man 
hofft, damit die Leistungsfähigkeit der W erke um 
116000 tons, den Gewinn um 280 000 $ im Jahre 
steigern zu können.

T h e  C a r n e g i e  C o m p a n y ,  D u q u e s n e  S t e e l  
W o r k s ,  C o c h r a n  b e i  P i t t s b u r g :  Für allge
meine Verbesserungen ist der Betrag von 330000 $ 
ausgeworfen.

N a t i o n a l  S t e e l  C o m p a n y :  In den Werken 
in New Castle, Pa., Bellaire und Youngstown, ü ., die 
bisher eine Leistungsfähigkeit von etwa 2 325 000 tons 
Roheisen, 2100 000 tons Bessemerstahl und 110 000 tons 
Martinstahl hatten, werden Verbesserungen im Werte 
von 1  592000 $ geplant, die die Gewinne um 315 0 0 0  $ 
pro Jahr vermehren sollen.

A m e r i c a n  S t e e l  Ho o p  C o m p a n y ,  P i t t s 
bu r g ,  P a .: Durch Aufwendung von 285000$  für 
Erweiterungen und Verbesserungen in den Anlagen 
dieses Unternehmens, die bisher 500 000 tons Roheisen, 
10000 tons Martinstahl und 730000 tons Walzwerks- ; 
produkte erzeugten, glaubt man, eine Mehrproduktion

von Walzwerkserzeugnissen in Höhe von 300 000 tons 
erzielen zu können.

T h e  H. 0. F r i c k  C o k e  C o n i p a n v ,  S c o t t -  
d a l e ,  P a .: Die Produktion der Gesellschaft, deren 
Besitz ausetwa40000acres Kohlenland und 11800 Koks
öfen besteht, soll durch Anlage neuer Koksöfen und 
Gruben, wofür 445 000 $ ausgesetzt sind, um 275000 
tons Koks uud 600000 tons Kesselkohle gehoben 
werden.

E r z g r u b e n b e t r i e b e  u n d  T r a n s p o r t m i t t e l :  
Für Verbesserungen in den ersteren sind 460000$, 
für die letzteren 1244000$ ausgeworfen. Unter Be
rücksichtigung der vorstehend angeführten Daten scheint 
sich mit einiger Sicherheit eine Vermehrung der E r
zeugungsfähigkeit der United States Steel Corporation 
um 775000 tons Roheisen, 1 Million tons Stahlhalb
fabrikate, 400 000 tons geschweifste und gezogene 
Röhren, 360000 tons Grobbleche, 44000 tons Fein
bleche und 126 000 tons Stahlschienen zu ergeben. Durch 
Erwerbung der Union und der Sharon Steel Company, 
sowie durch Neuanlagen und Umbauten hat die Corpo
ration ihre Produktionsfähigkeit in Roheisen seit dem 
Jahre 1902 im ganzen um etwa 2 '/j Millionen tons 
vergröfsert. Zur vollen Geltung wird diese Mehr
erzeugung allerdings erst mit Vollendung der Anlagen 
gegen Anfang nächsten Jahres kommen. Bisher war 
die Steel Corporation noch auf den Ankauf von Roh
eisen fär ihre Stahlerzeugung angewiesen. Nach 
Durchführung der Reorganisation etwa Mitte nächsten 
Jahres wird sie mit ihrer grofsen Stahlerzeugung den 
Markt für Stahlhalbfabrikate in den Vereinigten Staaten 
beherrschen und in Fertigfabrikateu auf dem Markte 
für Walzdralit, gezogenen Draht, Nägel, Feinbleche, 
Wcifsblcche, geschweifste und nahtlose Röhren unbe
dingt mafsgebend sein. Die auf den Bezug von Halb
fabrikaten angewiesenen Werke, welche in Fertig
fabrikaten mit dem Stahltrust konkurrieren, werden 
in Zukunft ih r Heil in der Einfuhr suchen müssen, 
sofern der Preis der Fertigfabrikate dies gestattet. 
Vorläufig ist die Aufnahmefähigkeit des hiesigen 
Marktes für Fertigfabrikate immer noch eine derartige, 
dafs die Preise hochgehalten werden können und die 
Einfuhr von Halbfabrikaten ermöglichen. Der Ver
brauch von Roheisen in den Vereinigten Staaten be
trug im Jahre 1902 mehr als 18,4 Millionen tons. 
Von dieser Ziffer kamen 17 821307 tons auf die in
ländische Erzeugung und 625383 tons auf die Einfuhr; 
die Ausfuhr stellte sich auf 27 487 tons. Der Ver
brauch warum  2559130 tons höher als im Jahre 1901. 
Bestände an Roheisen sind kaum vorhanden. Für das 
laufende Jah r schätzen Sachverständige die voraus
sichtliche Erzeugung auf 19 250000 tons. Diese 
Schätzung gewinnt an W ahrscheinlichkeit, wenn man 
bedenkt, dafs allein die United States Steel Corpo
ration über 2 Millionen tons mehr als im Vorjahre 
herstellen dürfte, und dafs W erke wie die der Lacka- 
wanna Company in Buffalo, N. Y., und etwa zehn 
andere aufserhalb der Stahlcorporation stehende Hoch
öfen in diesem Jahre in Betrieb kommen werden. Der 
Leistungsfähigkeit der Hochöfen nach ist die Möglich
keit der hiesigen Roheisenerzeugung eine viel gröfsere; 
sie wird indes durch Betriebsstörungen und vor allem 
durch die für den gesteigerten Verkehr unzulänglichen 
Transporteinrichtungen in engeren Grenzen gehalten. 
Die Bahnen rechnen darauf, dafs auch noch das 
Jah r 1903 vergehen wird, ehe die Verkchrseinrich- 
tungen derartig erweitert sind, um den vermehrteu 
Anforderungen an dieselben zu genügen.

Wätzoldt,
H andelssachverständlger beim  K aiserlichen 

G eneralkonsu lat in  New York.
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Ve re i n  d e u t s c h e r  E i se nhüt t en l e ut e .  

F r i t z  R ö c h l i n g  f .

Am Abend des 30. März ist in Völklingen 
an der Saar Hr. F r i t z  R ö c h lin g , stellvertreten
der Vorsitzender der Röchlingschen Eisen- und 
Stahlwerke und geschäftsführender Teilhaber der 
Firma Gebrüder Röchling, nach längerem Leiden 
im Alter von 47 Jahren verschieden. Die Industrie 
des Saargebiets hat in dem 
Verewigten einen ihrer 
berufensten V ertreter, 
unser Verein ein hervor
ragendes Mitglied ver
loren.

Geboren am 25. No
vember 1855 zu Saar
brücken als Sohn des 
nachmaligen Kommer
zienrats Theodor Röch
ling, erhielt F ritz  Röch
ling seine erste Ausbil
dung auf dem Gymnasium 
seiner V aterstadt, be
suchte die Gewerbeschule 
zu Brieg in Schlesien 
und studierte dann auf 
den Technischen Hoch
schulen Karlsruhe und 
Aachen. Zu seiner wei
teren Ausbildung war er 
auf verschiedenen grofsen 
Hüttenwerken des In- und 
Auslandes tätig. Nach 
vollendeter Ausbildung 
trat er als Teilhaber in die 
Firma Röchling ein und 
widmete zunächst seine 
ganze Kraft dem Eisenwerke in Völklingen, das 
unter seiner zielbewufsten Leitung rgsch empor
blühte. Der Name des Verblichenen ist aber auch 
mit der Entwicklung der Carlshntte bei Diedenhofen, 
der Grube in Algringen, der Koksofenanlage Alten
wald und der Kalksteinbrüche bei Saarburg in Lo
thringen und Saargemünd auf das engste verknüpft.

Allgemein anerkannt werden die Verdienste 
des Heimgegangenen in sozialer Hinsicht. Als 
Vorsitzender der Kranken- und Pensionskasse 
für die Meister und Arbeiter der Röchlingschen

Eisen- und Stahlwerke hat er sich durch Er
bauung eines mustergültig eingerichteten Kranken
hauses, sowie durch Gründung zahlreicher anderer, 
auf die Wohlfahrt der Beamten und Arbeiter 
gerichteter Einrichtungen ein dankbares An
denken für alle Zeiten gesichert.

Neben seiner beruf
lichen Tätigkeit hat der 
Verstorbene noch Zeit 
und Kraft gefunden, sich 
in den Dienst gemein
nütziger Bestrebungen 

verschiedener Art zu 
stellen. E r war Bei
sitzer des Schiedsge
richts für Arbeiterver
sicherung, Mitglied des 
Presbyteriums und stell
vertretendes Mitglied des 
Bezirksausschusses fin

den Regierungsbezirk 
Trier. Als Rittmeister 
der Landwehr hat er in 

patriotischer Hingabe 
auch die Ziele der Mili
tärvereine in hervorra
gendem Mafse gefördert.

An dem frischen Grabe 
des Verblichenen trauern 
neben der Unterlasse
nen Witwe ein Sobn 
und zwei Töchter. Wie 
grofs aufser ihnen die 
Zahl derer is t, die 
um den Heimgegangenen 

Leid tragen, davon legte die anfserordcntlicke 
Beteiligung an den Feierlichkeiten der am
2. April in Saarbrücken erfolgten Beisetzung ein 
überwältigendes Zeugnis ab. Das Trauergefolge 
setzte sich, abgesehen von den Beamten und 
Arbeitern der W erke, aus allen Schichten der 
Bevölkerung zusammen, nicht nur aus der Stadt 
und dem Kreise Saarbrücken, sondern weit über 
dessen Grenzen hinaus. So ist er in den besten 
Mannesjahren, für Viele zu früh, dahingegangen. 
Sein Andenken aber wird bleiben.

R. I. P .
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Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Änderungen Im Mitglieder-Verzeichnis.
Beueke, Richard, Direktor der Akt.-Ges. Herrn. Lölmert, 

Bromberg.
Bock, Em il, Schleswig, Langestr. 14.
Brauns, Hugo, Düsseldorf, Uhlandstr. 51.
Bussmann, Heinr., Ingenieur, Dortmund, Kuappen- 

bergerstr. 43.
v. Gienanth, C. Freiherr, Berlin N W . 21, Helgo

länder Ufer 7.
Uilberg, Dr. Em il, Berlin W. 10, Friedrich Wilhelm- 

strafsc 19.
Fast, Carl, Regieruugsbauführer, Oberingenieur der 

Königin Marienhütte,Zwickau, Mühlgrabenweg 17 AJ|-
Lämmerhirt, Herrn., Betriebschef, Dortmunder Hoch

ofenwerk, Dortmund.
Lange, Hans, Ingenieur, Cassel, Lessingstr. 14.
Loens, Hermann, Hütteningenieur, Düsseldorf, Carls- 

strafse 1251-
Paraquin, Wilhelm, Ingenieur, Hüttendirektor a. D., 

München, Bismarckstr. 1.
Perl, Ludwig, Ingenieur, Vares, Bosnien.
Reuter, Joh., Ingenieur, Avenue Jesch, Arlon, Belgien.
Seiqle, ./., Ingenieur de la Compagnie de Chätillon, 

Commentry et Neuves-Maisons, Neuves-Maispns 
(Meurthe et Moselle), France.

Tlwren, .}., Oberingenieur und Betriebsleiter der Robert 
Reichling & Co. Kessel- und Maschinenbau-Gesell
schaft, Königshof-Krefeld.

Törring, Th., Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen, 
Kaiserstr. 39 ir-

Viehl, Adolf, Ingenieur, Dortmund, Beuerhnusstr. 29.
Wnkonigg, Wilhelm, Ingenieur, technischer Direktor 

der Compafiia Anönima Basconia, Bilbao, Spanien.
N e u e  M i t g l i e d e r :

Dorfs, Friedrich, Maschineningenieur und Betriebschef 
im Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Dortmund, Eber- 
hardstr. 11.

Lue.q, Walther, Ingenieur, Seraing a. Meuse, Rue Fer
dinand Nicolay 42.

Retiene, Tlieod., Vertreter der F inna Jos. de Poorter, 
Rotterdam, Duisburg.

Holt, Carl, Hütteningenieur, Halle a. Saale, Dryander- 
strafse 34.

Tille, Alexander, Dr., Geschäftsführer der Südwest
lichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindnstrieller und des Vereins zur W ahrung der 
gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen der Saar
industrie, Syndikus der Handelskammer Saarbrücken, 
St. Johann, Saar, Königin Luisenstr. 33.

Wulff, Robert, Düsseldorf, Humboldtstr. 17.
V e r s t o r b e n :

Fahlenkamp, Herrn.,Ingenieur, Oberknsselb.Düssscldorf.

Von folgenden Abhandlungen sind Sonderabdrücke erschienen und durch die Expedition der Zeitschrift 
„Stahl und Eisen“ zu beziehen:

Die Minotteablageruny des lothringischen Jura
mit 2 Tafeln und 2 Karten, von Dr. W. K o h l m a n n .  — Preis 5 Jf„

Die Deckung des Erzbedarfs der deutschen Hochöfen in der Gegenwart und Zukunft
mi 9 buntfarbigen Tafeln. Von E. S c h  rö  d t  er. — l’reis 6 . / / .

Die oolithischen Eisenerze in Deutsch-Lothringen in dem Gebiete zwischen Fentsch 
und St. Privat -la-IYlontagne,

nebst 2 Tafeln und einer Karte, von L. H o f f ma n n .  — Preis 4 ¿K.

Die Minetteablageruny Deutsch-Lothringens nordwestlich der Verschiebung von Deutsch-Oth,
nebst 2 Tafeln, von W. A lb  rech t .  — Preis 2 JL

Alle 4 Abhandlungen zusammen 14 Jl.

Amerikanische Eisenhütten und deren Hilfsmittel,
von Ingenieur E r n s t  L a n g h e i n r i c h .  84 Seiten Text mit vielen Abbildungen und einer Tafel. — Preis 3 M , 
für Mitglieder des „Vereins deutscher Eisenhüttenleute“ 2 J l.


