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Eine moderne Eisengiefserei.*
(Ludw. Loewe & Co., Akt.-Ges., Berlin.)

Von Ingenieur Oscar Leyde in Berlin.

|eit langerer Zeit sind Klagen Uber

Rickstandigkeit der Giefsereibetriebe

gegeniber dndern Zweigen der Tech-

nik an der Tagesordnung. Nicht mit
Unrecht wird heute noch vielfach die Giefserei als
das Stiefkind der Industrie angesehen. Schafft
sie doch mit wenigen Ausnahmen nur das Halb-
fabrikat, aus dem sich die stolzesten Maschinen
oder die sinnreichsten Apparate der Mechanik
aufbauen, sieht man doch dem unscheinbaren
Rohgusse nicht an, dafs auch zu seiner Her-
stellung eine Fille harter Arbeit und strengsten
Nachdenkens erforderlich war, bevor ihm die
mannigfachsten Arbeitsmaschinen Leben und An-
sehen verschafften, bevor ihm Spachtel und Lack
zu Glanz verhalten.

* Wir freuen uns, in Hrn. Ingenieur Leyde,
dem friheren Oberingenieur und Erbauer der Eisen-
giefserei von Ludw. Loewe & Co,, jetzt Civilingenieur
fur Giefsereifach, einen auf dem Gebiete des Gicfserei-
wesens besonders kundigen Mitarbeiter gefunden zu
haben. In den Anschauungen, die der geschétzte Herr
Verfasser Uber die Notwendigkeit des Bezuges einer
anzen Giefserei aus den Ver. Staaten von Amerika
at, gehen wir nicht ganz einig mit ihm, indessen
darf daran erinnert werden, dafs die Herstellung in
einer Zeit erfolgte, in welcher die deutschen Werke
mit Auftrédgen dberflllt waren.

Wir freuen uns ferner mitteilen zu konnen, dafs
wir die Veroffentlichung einer Reihe von weiteren
Aufsatzen aus dem Eisengiefsereibetriebe aus der Feder
desselben Verfassers in Aussicht stellen konnen.

Die Redaktion.
XT.s

Die Giefsereien, welche friher bei der Her-
stellung von Kunst- und Handelsguts, von Or-
nament- und Batignfs in grofserer Selbstandigkeit
ihre eigenen Wege gingen, sind mit dem Wachsen
des Maschinenbaues mehr und mehr in dessen
Dienst getreten, und hangen mehr und mehr
direkt oder als ,Lohngiefsereient indirekt vom
Maschinenbau ah. Als Mittel zum Zwecke werden
die Giefsereien meist nebensdchlich behandelt.
In zahlreichen Fillen entbehren sie nocli der
Leitung wissenschaftlich gebildeter Techniker,
die bei den Hochofen-, Stahlwerks- und anderen
Hittenbetrieben ldngst als unerldBlich betrachtet
werden ; selbst hervorragende.Industrielle halten
sich zu ihrem Betriebe nurden . tiichtigen Meister*,
der empirisch seinen Ofen beschickt und der sich
im Gbrigen hilft, so gut es eben geht, als lage
die technische Wissenschaft noch im,Dornrdschen-
Schlafe.

Auch die technischen Fachvereine und die
Fachpresse haben sich meines Erachtens bei uns
in Deutschland der Technik des Eisengiefserei-
wesens nicht in der Weise angenommen, wie sie
es verdiente und wie es z. B. in den Vereinigten
Staaten von Amerika der Fall ist. Dort haben
sich unsere Fachgenossen in der ,American
Foundrymens association“ znsatb'mengefunden zu
ernster Beratung nicht nur ihrer wirtschaft-
lichen, sondern auch ihrer wissenschaftlichen
und last not least ihrer praktischen Aufgaben.
Das Organ dieser Gesellschaft legt ein beredtes
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Zeugnis ab von ihrem regen geistigen Leben,
nnd die zahlreichen Versammlungen sowie die
Verdffentlichungen in den verschiedenen amerika-
nischen Fachzeitschriften Gber neue Anlagen, ma-
schinelle Einrichtungen, wissenschaftliche Unter-
suchungen, Rechnungswesen, kurz alle mit dem
Giefsereiwesen zusammenhangenden Fragen, be-
leben das Interesse an der gemeinsamen Arbeit
und heben den ganzen Stand aus seiner dienenden

Westen

Abbildung 1.

Grundrifs der Eisengiefserei von Ludw. Loewe & Co., Akt.-Ges., Berlin.

Stellung zu einem achtunggebietenden, selbstan-
digen Platze in der Gesellschaft der {brigen
technischen Féacher.

In Wirdigung dieser Verhdaltnisse hat der
im Dezember v. J. seiner Firma und seinen
Freunden allzufrih aus voller Arbeit heraus
durch den Tod entrissene Direktor der Ludw.
Loewre & Co. Akt.-Ges., Julius Fr. Pajeken,
den Vorstand und Aufsichtsrat der Gesellschaft
veraulafst, in den Jahren 1897 bis 1899 die
neue Anlage der .Werkzeugmaschinen- und
Werkzeugfabrik“ zu bauen und hierzu gehdrig
eine Eisengiefserei. Es war keine leichte Auf-
gabe bei der Fille von neuen Eindriicken, welche
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sich den Beamten der Firma auf Studienreisen
durch Deutschland und die Industriegebiete der
Vereinigten Staaten bot, auszuwdahlen, was den
Bedirfnissen der Fabrik am besten entsprach,
auch in Beriicksichtigung von heimischem Material
und Personal.

Lageplan. Aus dem Grundrils der Giefserei
(Abbildung 1) ist zu ersehen, wie von der Grund-
stickseinfahrt im Nordosten das Rohmaterial vom
(nahegelegenen) Bahn-
hofe angerollt wird. Auf
klrzestem Wege wird
Eisen und Koks auf
Schmalspurgeleisen durch
einen eingebauten Zwi-
schenhof zu den Auf-
ziigen der Gichtbihnen
bezw. zu den Trocken-

kammer - Feuerungen

transportiert; ebensogeht
ans dem Sandschuppen
das Formmaterial zu For-
mern, Kernmachern und
zur  Sandaufbereitung.
Durch die Kupoléfen, die
im Zentrum des Gebdu-
des liegen, und durch
die Formerhallen geht
das Eisen nach Westen
in die Putzerei, und nach
Siudwest zur Expedition,
so dafs es den Weg durch
die Giefserei von Nord-
ost nach Siidwest nimmt.
Die Hauptabnehmer, Ma-
schinenbau - Fabrik und
Union Elektrizitéts - Ge-
sellschaft (bis 1898 elek-
trische  Abteilung der
Ludw. Loewe & Co. Akt.-
Ges.) liegen im Siden
der Giefserei.

Aufgabe. Dom Ent-
wirfe der Giefserei war
folgende  Aufgabe zu
Griinde gelegt. Fir den
Werkzeugmaschinenbau und die elektrische Ab-
teilung sollten jahrlich etwa 2500 t Gufs geliefert
werden in den Dimensionen der bis dahin ge-
lieferten Maschinen, kleinen und mittleren Ka-
libers; dem entsprach erfahrungsgemafs ein-
schliefslich des Platzes fur Grofskernmacher ein
Formerplatz von etwa 3000 gm, um welchen
sich die notwendigen Anbauten fiir Nebenbetriebe
u. s. w. angliedern mufsten. Es sei hier gleich
vorab bemerkt, dafs sich diese Aufgabe im
Laufe der Zeit sehr geandert hat, so dafs
voraussichtlich im laufenden Jahre durch véllig
geanderte Art der Modelle und durch sorg-
samste Ausnutzung des Platzes die Produktion
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Abbildung 3. Eisenkonstruktionen.
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auf etwa 4500 t anwachsen wird, bei etwa
125 Formern.

Grundrifs-Anordnung. Die eigentliche
Giefserei besteht ans vier Hallen von je 15 m
Breite; hiervon sind die nordlichste und die
sidlichste je 70 m, die dazwischen liegenden
je 30 m lang. Samtliche vier Hallen sind mit
Laufschienen fir je zwei Laufkrane von je 15t
Tragfahigkeit ausgeristet, um eventuell die Krane

nach Belieben, je nach der vorliegenden Arbeit,

von einer Halle in die andere versetzen zu
Abbildung 4. Beginn der
konnen. An die Haupthallen schliefsen sich an:

1. im Norden ein Anbau von 30 m Lange und
10 m Breite fur Bureaus, Aborte und Modell-
verkehr, 2. im Westen ein Anbau von 70 m
Lénge und 10 m Breite fiir Putzerei mit Beizerei
und fur Schlosserei, 3. im Suden eine Halle
von 70 m L&nge und 10 m Breite fir Expedition,
Kleinformerei, Aborte, Sandmillerei und Zimmerei,
4. und 5. im Suden und Norden des Hofes zwei
.Anbauten von je 30 m Lange und 7,5 m Breite
fir Trockenkammern und Kleinkernmacherei. Im
Zentrum des Gebadudes befinden sich in einer
Lédnge von 30 m und 10 m breit die Kupolofen-
anlage mit Maschinenraum, Aborte und ein kleines
Magazin.

Eisengielerei. 23. Jahrg. Nr. 11.

Konstruktion und Ausfihrung des
Gebdudes. Dem Schnellbetriebe unserer Zeit
Rechnung tragend, sind die Krane fir 120 m
Langslauf in der Minute eingerichtet, und dem-
entsprechend wurde fir den Bau vollstandige
Eisenkonstrnktion gewahlt. Es dirfte vom bau-
technischen Standpunkte interessant sein, hier
einiges einzuschalten ({ber die Schwierigkeiten,
welche sich dem Bau entgegenstellten.

Das -Terrain, welches fiir die Giefserei ge-
wéhlt werden mufste, liegt im Norden des ganzen

Montage mit zwei Masten.

Komplexes der Gesamtanlage der Ludw. Loewe
; & Co. Akt.-Ges. und durch Zufall auf einem fir
Berliner Verhdltnisse denkbar schlechtesten Unter-
grund; gerade auf diesem Teile des Grundstiickes
lag friher ein Moor. Waéhrend die benachbarten
Gebdude guten Baugrund haben, mufsten die
Pfeiler der Giefserei, bei 8 m Torf und Schlick
und bei 4 m Aufschiittung, durchschnittlich vom
Baugrund bis Giefsereisohle 12 m Hohe haben.
Die Bauarbeiten wurden von der Firma Held
& Francke ansgefiihrt; die Fundamente der etwa
125 Pfeiler u. s. w. waren kontraktgemafs in
drei Monaten pilnktlich vollendet und ebenso
plinktlich war die Montage der gesamten Eisen-
konstruktion in zwei Monaten beendet. Der
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Ausbau mit vollstandiger Ausriistung nahm sieben
Monate in Anspruch, und am 1. Juli 1899 wurde
der Betrieb eroffnet. Von Mitte zu Mitte der
Saulen gemessen, deckt die Giefserei 5550 gm.
Die Eisenkonstruktionen wiegen einschliefslich
der schweren Krantrager, welche zu zwei Dritteln
10 m, zu einem Drittel 5 m frei liegen, ziemlich
genau 100 kg f. d. Quadratmeter. Da zur Zeit
des Baues die deutschen Werke gut besetzt und
die Eisenpreise hier ziemlich hoch waren, konnte
man vorteilhaft mit Bezug auf Lieferzeit und
Preis die gesamte Eisenkonstruktion aus Amerika
beziehen.  Konstruktion, Material, sowie be-
sonders die Ausfiihrung
der Arbeit und die Mon-
tage durch die Iron
Bridge Co. zu East Ber-
lin, Conn., erregte viel-
fach die Aufmerksam-
keit hiesiger Fachleute.

Aus den Abbildun-
gen 2 und 3 sind die
Konstruktionen in der
Hauptsache ersichtlich.
Abbildung 4 zeigt den
Beginn der Montage
mit zwei Masten. Das
Material kam zu Schiff
von Hamburg und wurde
bei der Anfuhr gleich
so dirigiert, dafs es sei-
ner Verwendungsstelle
maoglichst nahe lag.

Die Kraft fur die
Montage wurde durch
eine Dampfwinde (Ab-
bildung 5) geliefert,
welche die Monteure
von Amerika mitge-
bracht hatten, und die
vom ersten bis zum
letzten Tage ihrer Ver-
wendung unverriickt auf
einem Platze blieb. Ab-
gesehen von den Sdulen
kleinen Seitenhalle, wurden sémtliche S&ulen,
Binder n. s. w. nur mit Hilfe eines Mastes
gehoben. Dieser Mast wurde, auf Bohlen stehend,
durch die Winde von einem Platze, zum &ndern
gezogen, wahrend er von vier Tauen, die an
seiner Spitze befestigt waren, in senkrechter
Lage gehalten wurde.

Die Verlegung der Taue erfolgte mit Schar-
nierkloben, und die Montage wurde von den
Arbeitern ohne alle Ristungen, ja selbst ohne
Leitern ausgefiihrt (siehe die Abbild. 6 und 7).

In Bezug auf den Bau ist noch zu erwahnen,
dafs samtliche Oberlichtfenster aus Drahtglas,
samtliche Seitenfenster aus geripptem Rohglas
bestehen, das sich durch sein ,,zerstreutes* Licht

Abbildung 5.

und Bindern einer
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fur die Arbeiter als angenehm, fir die Sand-
formen als praktisch bewdahrt. Die Beleuchtung
ist eine maglichst reichliche. Die Oberlichte
der Haupthallen allein nehmen etwa 60 °/o des
Areals ein; hierzu kommen fir die langen Haupt-
hallen noch grofse Giebelfenster und sehr grofse

Seitenfenster zwischen allen Aufsenpfeilern.
Abbild. 8 zeigt die Sudhalle, von Osten nach
Westen gesehen, im vollen Lichte der Morgen-
beleuchtung am Eréffnungstage, dem 1. Juli 1899.
Dieselbe Halle ist in Abbildung 9 zu sehen in
einer Aufnahme von Westen nach Osten am
Spétnachmittage in vollem Betriebe. Abbildung 10
stellt die Aufsenansicht
der Giefserei dar. Die
Umfassungsmauern sind

39 cm stark.

Unterkellert ist der
westliche Anbau und
ein Teil des Zentral-
baues. Einen Stock hoch
im mittleren Teile des
westlichen Anbaues Uber
der Schlosserei ist die
Heizung gelegt, ferner
der 3,5 m hohe Ma-
schinenraum von 15
X 10 munter dem mitt-
leren Teile der Gicht-

bihne. Samtliche Dek-
ken sind in Monier-
Ivonstruktion ausge-

fuhrt (Beton mit Draht-

einlagen). Das Dach
ist mit Pappe gedeckt,
Uber der Gichtbihne

wie die Geschofsdecken
mit Monier-Gewdlbe.
Gichtblihne. Zum
Maschinenraum und der
Gichtblhne fuhrt eine
feuersichere Treppe
nach polizeilicher Vor-
schrift; ferner hat die
nérdliche und die sudliche Kupolofenanlage noch
je eine eiserne Wendeltreppe. Die Gichtbihne ist
nach Osten hin mit Fenstern versehen, die sich
nach dem Zwischenhofe 6ffnen, und nach Westen
hin ist sie von den mittleren Giefshallen durch
Fenster abgeschlossen. Der Boden der Gichtbiihne
ist mit 16 mm starkem Riffelblech gedeckt und,
soweit das Eisen lagert, auf 3000 kg f. d. Qua-
dratmeter Tragfahigkeit berechnet. Der uber
dem Masclnnenraum liegqjyigJ'eil ist mit Monier-

Dampfwinde.

Gewolben gedeckt wund mit Hartbrandfliesen
belegt.
Ofen. In Anbetracht dessen, dafs der fir

den Werkzeugmaschinenbau und fir den Bau
elektrischer Maschinen herzustellende Gufs sehr
verschieden in den Abmessungen und dement-
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sprechend in der Qualitat sein wdirde, sind
mehrere Ofen von ganz verschiedener Produktions-
fahigkeit gewdahlt worden. Wahrend einerseits
Sticke bis zu 2 mm Dicke und darunter ge-
fordert werden vom Gewicht weniger Gramm,
werden anderseits Stiicke bis zu 15 t Gewicht
und bis zu 400 mm Wandstarke gegossen. Dem-
entsprechend hat die Anlage je zwei Ofen von

Abbildung 6. Montage.

100, von 80 wund von 00 cm lichttm Durch-
messer vorgesehen, von denen vorab zwei von
100 und je einer von 80 und 60 cm aufgestellt
sind. Die beiden grofsen Ofen geben ihr Eisen
in die Siidhalle, wéahrend der Mittelofen sich
nach der Nordhalle &ffnet und der kleine Ofen
in der Hauptsache die Mittelhallen versorgt.
Es sind demnach die Siidhalle fiir den schweren,
die Nordhalle far mittleren und die Mittelhallen
fur leichten Gufs bestimmt.

Das Arrangement hat sich gut bewdhrt; die
Schmelzung ging an einzelnen Tagen anstands-
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los bis zu 40 t (wozu dann gleichzeitig drei
Ofen beschickt wurden), wahrend es auch wohl
vorkam, dafs bei schwachem Betriebe 3 bis 4t
in nur einem Ofen geschmolzen wurden. Bei
der Mannigfaltigkeit der Anforderungen sind
h&ufig sechs und mehr verschiedene Gattierungen
an einem Tage zu schmelzen. Gewdhnlich sind
zwei Ofen im Betrieb. Wegen des geringen
Bedarfs an extra weichem
oder weichem Eisen wird
in dem kleinen oder im
mittleren Ofen zuerst das
weichste, dann  weniger
weiches und zuletzt Mittel-
Eisen gesetzt; dagegen be-
ginnt der grofse Ofen mit
Rucksicht auf die starksten,
am langsten flissig bleiben-
den Gufsstiicke, fir welche
langes ,,Pumpeisen® vorhan-
den sein mnfs, mit dem har-
testen Eisen, dem dann das
weniger harte und zum
Schlufs das Mittel-Eisen fir
Mittelgufs, wie bei den
kleinen Ofen, folgt.
Die Gichtbiihnen haben
fir die grofsen Ofen 6,5 m,
fir die kleinen Ofen 5,5 m
Hohe; der Schacht der
grofsen Ofen ist etwa 5 m,
der des mittleren Ofens etwa
4, des kleinen Ofens etwa
4,1 m hoch. Fiir je zwei
der projektierten Ofen ist
ein 25 m hoher Schornstein
gebaut, mit Anschlufs an
eine Funkenfangerkammer.
Durch diese Kammern wer-
den Funken und Asche dem
unteren Teile der bis zur
Giefsereisohle hinunter-
fihrenden Schornsteine zu-
geleitet. Vierteljahrlich wird
die Asche aus dem Schorn-
stein entfernt, wahrend die
Nachbarschaft ganz vor dem
sonst so lastigen Staube
geschitzt ist und die umliegenden Teile der
Giefsereidacher und die Oberlichtfenster staubfrei
bleiben. Die Ofen sind von Krigar & Ihssen in
Hannover geliefert; sie haben Vorherd und Boden-
klappe und arbeiten seit etwa drei Jahren mit
gutem Erfolge ganz ohne besondere Diisen. Der
Wind tritt aus den Leitungsrohren und den Wind-
sammelkasten direkt durch die etwa 35 X 40 cm
grofsen Mannlécher auf den Boden des Ofen-
| Schachtes.
Der Winddruckmesser zeigt danach nicht,
; wie das meist Ublich, die Spannung des Windes
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in der Rohrleitung oder im jWindsatnmler, bevor ! finrt.

er die Dusen passiert, sondern direkt im Ofen,
nur abh&ngig von der Hohe der Chargen und
von deren Beschaffenheit. Als Geblase dienen
drei Sturtevant-Flugelventilatoren, einer (Nr. 7)
fur die grofsen Ofen, je einer (Nr. 6) fir die
kleinen Ofen.' Diese Ventilatoren laufen mit
2000 bezw. mit 2700 Touren und liefern eine
Windspannung von 55 cm bei dem grofsen,
42 cm beim mittleren, 47 cm Wassersaule beim
kleinen Ofen. Bei grofsen Gussen blies der
grofse Ventilator in beide grofse Ofen gleich-
zeitig und gab gentugend warmes Eisen bei
einem Winddruck von
30 bis 30 ein Wasser-
saule. Unter diesen Um-
standen lieferten die
beiden grofsen Ofen
stindlich nur etwa je
4,5 t flussiges Eisen,
wéhrend sonst jeder
grofse Ofen 5 bis 5,5 t,
der mittlere Ofen 3,5
bis 4 t und der kleine
Ofen 2,5 bis 3 t erbl&st.
Die drei Ventilatoren
werden von Elektro-
motoren angetrieben
von 30,15 und 15P. S,,
mit 975 bezw. 1200
Touren, fir 50 bezw.
25 Ampere. Sie brau-
chen bei 500 Volt
Spannung etwa 42 Am-
pére beim grofsen, 24
beim mittleren, 20 beim
kleinen Ofen. Gehen
beide grofse Ofen gleich-
zeitig mit dem grofsen
Ventilator, so werden
45 bis 50 Ampeére ge-
braucht. Die Eisensétze
betragen bei den drei
Ofen: 800, 500 und
300 kg; an Fiillkoks wird gesetzt: 450, 450
und 300 kg, an Setzkoks 10 %+ Wahrend des
Betriebes arbeiten die Ofen ohne Gichtflammen.

Trockenkammern. Wie die Ofen den
Quantitaten der verschiedenen erforderlichen
Gufsgattungen angepafst werden mufsten, so die
Trockenkammern der Art des Formens. Da fir
den eigenen Bedarf so gut wie gar kein Gufs
aus getrockneten Formen gebraucht wird, viel-
mehr maoglichst viel in nassem Sande gearbeitet
wird, selbst bei Stiicken bis zu 2 m Druckhdhe,
so sind verlidltnisméfsig nur sehr wenige Trocken-
kammern fiir Kerne vorgesehen worden. Sie
sind mit einfachen, von aufsen heizbaren Feuerungs-
anlagen versehen und haben einen gemeinsamen
Fuchs, der in einen 20 m hohen Schornstein
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Fundament fur einen eventuell nétig
werdenden zweiten Schornstein ist vorgesehen,
da bei dem schlechten Baugrunde nachtraglich
Rammarbeiten in nachster Nahe der Saulen-
fundamente ausgeschlossen sind.
Sandaufbereitung. Da wenig mit ge-
trockneten Formen, fast nie in Lehm gearbeitet
wird, so ist die Sandaufbereitnng die mdglichst
einfache. Eine Siebmaschine fiir gebrauchten
Sand und ein Schitzescher Sandmischer mit ein-
gebautem. Elektromotor sind die einzigen maschi-
nellen Hilfsmittel; nach anderer Richtung gehort
dazu natdrlich ein besonders guter Sand, wie
er hier in Berlin allge-
mein gebraucht wird.
Die Formerei er-
streckt sich, wie ein-
gangs erwdahnt, fast
ausschliefslich auf Ar-
beiten . im  ,grlnen
Sande“ und zwar mei-
stenteils nach Modellen,
wie Abb. 11 zeigt. Ab
und an kommen auch
interessante in Sand
sehablonierte Stucke
zurAusfiihrnng, wie in
Abbildung 12 ersicht-
lich ist. Wenn die Ver-
anderlichkeit der Form
eines Gufsstiicks die
Herstellung eines Mo-
dells nicht zweckméfsig

erscheinen Ilafst., wird
zuweilen auch mit
»~Aufsenkernen“ gear-

beitet, wie Abbild. 13
und 14 zeigen. An
Kleingufs verdient ein
dauernd verlangter Ar-
tikel Beachtung, der
mit gutem Erfolg fabri-
ziert wird; es sind das
W iderstands - Elemente
(Abbild. 15) von verschiedenen, méglichst genau
einznhaltenden Ohmstarken. Diese missen sehr
sorgfaltig gattiertes Eisen haben und erregen
vielfach durch ihre bei Gufseisen nicht gekannte
oder nicht erwartete Elastizitdt Aufsehen.

Wo Form und Stickzahl das irgendwie er-
lauben, werden Formmaschinen angewendet. Zur
Zeit sind 8 Paar Hillerscheidt - Maschinen in
Téatigkeit, ab und an einige Pridmore-Maschinen.
Hervorzuheben ist, dafs sogenannter Handelsguts
gar nicht hergestellt wird, dafs vielmehr dnreh-
gehends nur bester Maschinenbau - Qualitatsgufs
gefertigt wird.

In der Putzerei ist bei Sandstrahlgeblése,
Scheuertrommeln, Schmirgelscheiben, zum Teil
auch bei den mit Rosten abgedeckten Arbeits-

Montage.
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Abbildung S. Siudhalle, von Osten nach Westen gesehen, im Lichte der Morgenbeleuchtung.

Abbildung 9. Sudhalle, von Westen nach Osten gesehen, am Spatnachmittag.
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Abbildung 10. Aufsenansicht der Giefserei,

Abbildung 11. Sandformerei uacli Modellen.
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tischen durch einen Exhaustor nnd einen auf
dem Hofe stehenden Cyclon mdglichst fur staub-
freie Luft gesorgt. Mit gutem Erfolge werden
mittlere und grofsere Stiicke nach amerikanischer
Methode mit Schwefelsdure gebeizt; dieses Beizen
(Abbildung 16) erspart beim Putzen das zeit-
raubende nnd ungesunde Abreiben des Anbrandes
nnd stellt eine metallisch reine Flache her. Diese
zeiclmet sich beim Bearbeiten auf den Maschinen
vorteilhaft dadurch aus, dafs zumal beim Frasen
der l&stige Staub vor den Werkzeugen vermieden
wird; auch wird dadurch die harte Gufskruste
entfernt, was wieder Ersparnisse an Werkzeugen,
besonders an Frasern mit
sich bringt.
Transportvorrich-
tungen.Wéahrend derWerk-
zeugmasehinenbau der Firma
beim Bau mittlerer nnd
kleinerer Maschinen geblie-
ben ist, haben sich die Ge-
wichte der Gufsstiieke fir
die Union Elektrizitats-Ge-
sellschaft seit dem Entwurf
der Giefserei- Anlage sehr
vergrofsert, so dafs schon
Stiicke bis nahezu 15t ge-
liefert, werden mulsten. Dem-
entsprechend laufen in der
Grofsformerhalle zwei Krane
von 15 und 10 t Tragkraft.
In der Nordhalle befinden
sich zwei Krane von je 5 t,
in der Putzerei ein Kran
von 5 und ein Kran von 3 t
Tragkraft. FlinfdieserKréane
sind von der Shaw Co., einer
von der Berlin-Anhaltischen
Maschinenfabrik - Akt. - Ges.
gefertigt. Die Krane be-
dienen die Former und Kern-
macher zumal durch ihre
schnellen Bewegungen zur
Zufriedenheit, obgleich jeder
Giefsereikran auf durchschnittlich 525 gm mit
etwa 20 Formern und Kernarbeitern zu tun hat.
Schwenkkréne fehlen véllig. Die Rohmaterialien
werden vom Eisenplatze, vom Sand- und Koks-
schuppen in die von der Firma Carl Flohr geliefer-
ten Gichtanfziige, zu den Troekenkammerfeue-
rnngen und zur Sandaufbereitung auf Schmalspur-
geleisen transportiert. Dieselben Geleise dienen
zum Transport von Formkasten und von Gufsware.
Die hierbei benutzten Wagen laufen sehr leicht
und sind von der C. W. Hunt Company geliefert.
Fur extragrofse Stiicke ist das Normalgeleise
der Eisenbahn in die Siidhalle gefihrt.
Heizung. Eine besondere Aufmerksamkeit
ist der vielfach in Giefsereien vernachléassigten
Frage der Heizung geschenkt. Bei den un-
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gewdhnlich grofsen, stark abkiihlenden Fenster-
flaichen mul'ste auch fir ungewdhnliche Wéarme-
zuflihrung gesorgt werden. Durch eine Dampf-
rohrkammer wird von zwei Sturtevant-Ventila-
toren, die je etwa 3 m Durchmesser haben, mittels
eines 20 P.S.-Elektromotors frische, erwarmte
Luft in die Giefshallen und die anliegenden
Radume geblasen. Die Heizung wirkt aus ihrer
Lage im westlichen Anbau in der Richtung nach
Osten, den hier an sich warmenden Trocken-
kammern entgegengesetzt. Wéahrend des Giefsens
an den Nachmittagen ist die Heizung aufser
Betrieb; dagegen geht sie bei Bedarf an kalten

In Sand schabloniertes Gufsstick.
Tagen schon zu friher Morgenstunde, so dafs
die Temperatur in der Halle bei Beginn der

Arbeit, Morgens 7 Uhr, selbst bei starker Anfsen-
kalte von — 15° C., etwa 10° Warme zeigte.
Die Arbeiter konnten sich dabei wohl fihlen
und wurden nicht durch Unbehagen von ihrer
Beschéftigung abgehalten und in ihrem Verdienste
behindert, wéahrend sie in alten Anlagen mit
mangelhafter Heizung oft stundenlang mit halber
Lust und halber Kraft arbeiten. Wennschon
die Sturtevant-Heizung absolut gerechnet nicht
billig ist, so macht sie sich doch durch diese
Imponderabilien bezahlt.
Wascheinrichtungen. In demselben Sinne
fordert die Gesundheit und die Arbeitsfrische
die 700 gm grofse, unter dem westlichen Anbau
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im Kellergeschofs gelegene Garderobe mit Wasch-
und Badeeinrichtung. Jeder Mann hat seinen,
zur Durchluftung oben und unten mit Gitter
versehenen Schrank. Zwischen den Schrankreihen
stehen lange Waschbecken, die bei Schlafs der
Arbeit mit warmem Wasser gefillt sind. Zum
Abspiilen hat jeder Mann vor seinem Schranke
einen besonderen Wasserauslauf Giber dem Becken,
aus dem etwa 15 Minuten lang nach Arbeits-
schlufs warmes Wasser lauft. Abgesehen von
dieser Wascheinrichtung stehen den Arbeitern
der Giefserei noch 24 Brausebader zur Verfiigung.

Abbildung 13.

Wie damit den Bedirfnissen der Leute und ihrem
Wunsche nach Sauberkeit begegnet ist, ist am
besten aus der Benutzung dieser Brausebader
zu ersehen; im Jahresdurchschnitt werden sie
taglich von 35 % der Arbeiterschaft gebraucht,
an einzelnen Sommertagen ging die Frequenz
bis tUber 80 °/o.

Auch auf die Klosetts ist besondere Riicksicht
genommen; anstatt des polizeilich geforderten
einen Klosetts fir 20 Mann, sind auf etwa 300
Mann 30 Klosetts vorhanden; die beziigl. Raume
sind durch die Luftheizung miterwdrmt und zu
drei Gruppen im Giefsereigebdude verteilt, so dafs
niemand weit dahin zu gehen hat. Die einzelnen
Klosetts haben verschliefsbare Tir mit Tornado
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| und sind mit Rollenpapier versehen. Die ganze
Anlage zeichnet sich durch Sauberkeit ans.
Das W-'asser fur Formerei, Kanalisations-
spulung, Wasch- und Badeanlage wird von der
eigenen (von der Firma Boerner & Herzberg
angelegten) ZentraM Vasseranlage dertlesellschaft
geliefert; es ist aus 12 auf verschiedenen Pldtzen
des Terrains verteilten Brunnen zu zwei Hoch-
reservoiren von je 45 cbm Inhalt 30 m hoch
gehoben. Das Trinkwasser wird der stadtischen
Wasserleitung entnommen, welche auch die eigene
Druckleitung im Falle der Feuersnot speist.

Arbeiten mit Aufsenkernen.

An Betriebskraft liefert die elektrische Zen-
tralstation des Werkes Gleichstrom von 500 Volt
Spanuung, zur Beleuchtung Strom von 110 Volt
Spannung. Von der Kraftzentrale kommt auch
der Dampf zur Heizung sowie fir das Wasch-
und Badewasser.

Fir die Beleuchtuug ist ferner die stadtische
Gasleitung als Reservo und eventuell fiir Nacht-
dienst angeschlossen.

Nach diesen Betrachtungen des Giefserei-
gebdudes und des Betriebes eriibrigt noch ein

Blick auf die wissenschaftliche Seite des
Giefsereigewerbes, soweit sie hier Beachtung
und Wirdigung findet. Das Werk hat ein

eigenes Laboratorium fir chemische und



668 Stali! und Eisen.

mechanische Untersuchungen. Es wer-
den liier sé&mtliche eingehende Roheisen so-
wie Brucheisen untersucht. Kein Roheisen

wird ohne Garantie fir richtige Lieferung vor-
geschriebener Gehalte gekauft, selten Brucheisen
ohne vorherige Probe-Analyse, kein Koks ohne
Garantie des Gehalts an Asche, Schwefel und
Wasser. Von jedem einlaufenden Waggon
Eisen werden 10 verschiedene Masseln fir
Analysenprobespane durchbohrt.

Abbildung 14. Arbeiten mit Aufsenkcrnen.

ter Schmelzung zuriickgebliebenen Reste werden
schatzungsweise nach ihrer Zusammensetzung
und nach ihrer Quantitdt verrechnet, so dafs
mit ziemlicher Sicherheit fur jede der taglich
notwendigen, etwa 6 verschiedenen Mischungen
die richtigen Gehalte eingesetzt werden kdnnen.
Seit etwa 3 Jahren ist diese Methode hier in
Gebrauch und gibt recht befriedigende Resultate.

Bei genauer Kenntnis der Gehalte des zu
verwendenden Roheisens, welches trotz aller Vor-
sicht der Hochofenwerke doch niemals ganz
gleichmafsig geliefert werden kann, kann man
die einzelnen Marken oder auch Waggon- Sen-
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der Einsatz die verlangten Gehalte hat und dem-
entsprechend den verlangten Gufs liefern mufs.
Als wichtigster Bestandteil des Eisens ist hier-
bei der Siliciumgehalt zu beachten, welcher in
engster Wechselbeziehung zum Kohlenstoff steht
und in erster Linie fir die Gattierungen zu be-
rechnen ist.

! In rohen Zigen und abgesehen von den
tibrigen Beimengungen des Eisens als Schwefel,
und Phosphor kann man als Regel
aufstellen, dafs die dinn-

wandigen Gegenstdnde viel,
sehr starke dagegen recht
wenig Silicium enthalten
missen; fir solche Sticke
schwankt der Siliciumgehalt
von etwa 3 °0o bis 1°/°
beim Maschinengufs. Wird
z. B. ein Mitteleisen von
2,3 °/° Silicium verlangt,
fir Gegenstande von etwa
25 mm Wandstarke, und hat
man zur Verfligung:

eig. Bruch-
eisen  mit

fremdes
Brucheis,
mit. . ..

weich. Ha-
matit mit

hartes Héa-
matit mit

Zusatz
Nr. 1. .

so wirde man sich bei der
Berechnung der Mischung
von folgenden  Gesichts-
punkten leiten lassen:

Erfahrungsgeraafs ver-
liert sich bei einer Mischung
von 2,3 °/o Silicium etwa
0,20 °/o; man mufs danach

2,50 °/° Silicium fur die Mischung einsetzen,
wenn der Gufs 2,3 °/° Silicium haben soll.
Mit Ricksicht auf den Preis und vielleicht

mit Ricksicht auf erwinschten erhdhten Phos-
phorgehalt will man 50 °/o Brucheisen setzen,
wozu nur etwa 35 °/o von letzter Schmelzung
zur Verfigung stehen, also 15 °/° fremder Bruch

genommen werden missen. Sollen nun 25 %
billiges Eisen Nr. 11l verwendet werden, so
mifste man die zu gebrauchenden 25 °/° Ha-

matiteisen mit verschieden hohem Silicium-
gehalte untereinander in zu berechnendem Ver-
; héltnisse austauschen. Dies ergdbe folgende

dungen untereinander derartig austauschen, dafs j Zusammensetzung:
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35 % eigener Bruch . , (2,20) 0,77
15 ,, fremder . (2.15) 0,32
175 weiches Hiimatit (3,56) 0,61
8 , hartes (1,80) 0,14
» Nr. 111 (2,65) 0,66 _
100 »/,, 2,50

Seitens der bedeutenderen Hiittenwerke wird
auf die geforderten Garantien fiur richtige Ge-
halte gern eingegangen; es ist ihnen dadurch
Gelegenheit gegeben, ihre Waren den Bedurf-
nissen der Abnehmer sicherer anzupassen, sich
vor Mifsverstdndnissen zu schitzen und sich ein
besseres Absatzgebiet zu sichern, als dies bei
Konkurrenten maéglich ist,
welche weniger auf Analy-
sieren, auf Sortieren und
auf richtige Auswahl der
Erze Wert legen. Ein ge-
sunder W ettstreit wird da-
durch erzeugt, der allen
Seiten zum Vorteil gereicht,
ganz besonders wird den
einheimischen Hittenwerken
ein Vorrang gegen die aus-
wartigen dadurch gesichert,
dafs mau von auswaérts bei
Schiffsladungen keine Ga-
rantie fir Gleichmaéfsigkeit
grofserer Posten erwarten
kann. Die meisten Giefserei-
verwaltungen machen sich
keine Vorstellung davon, wie

verschieden die Analysen
von hintereinander ange-
fahrenen Waggons Eisen

desselben Hittenwerkes aus-

fallen kénnen, die man ohne

Kontroll-Analyse als gleich-

artig verschmilzt, die aber

ganz verschiedene Resultate

geben kdnnen. Auch hierin

sind uns die Amerikaner

vorangegangen; man kauft dort schon langer und

weit mehr als bei uns das Eisen nach Analysen

anstatt nach dem Ansehen oder nach den vollig

ungeklarten Begriffen von Nr. | oder Nr. In.
Prifung der Gufssticke. Wie sich das

eingesetzte Eisen im Kupolofen durch die Schmel-

zung verédndert, ist im Laboratorium der Gesell-

schaft durch Jahr und Tag téaglich an allen durch-

geschmolzenen Gattierungen festgestellt worden,

so dafs man jetzt nur selten zu Kontroll-Analysen

bei fertigen Gufsstticken schreitet, wenn ganz

besonders auffallige Erscheinungen hierzu Ver-

anlassung bieten. Dagegen werden téglich Probe-

stdbe von jeder Gufsgattung zu Bruchproben ge-

gossen ; aus der Bruchfestigkeit der Normalstabe

von 1000 X 30 X 30 mm ist etwaige Unregel-
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(0,120) 0,012 0,7) 025 (0,80) 0,28
(0,130) 0,019 (05) 0,07 (120) 0,18
(0,023) 0.005 0,9) 015 0,22) 0,04
(0,025) 0,002 (12) 0,10 (0,18) 0,01
(0,045) 0,011 ©05) 0,12 (1.55) 0,39

0,079 0,69 '0,90

maéfsigkeit im Satze und in der Schmelzung leicht zu
erkennen. Auch Schwindungsstabe werden taglicli
gegossen, die ein Bild von der Dichtigkeit des
Materials geben. Schlielslich werden noch taglich
Abschreckproben gegossen, auch Harteproben
durch Bohren auf einer eigens hierzu konstruierten
Bohrmaschine mit Diagrammaufnahmen ausgefihrt.

Abbildung 15. Waiderstandselemente.
Rechnungswesen. Da in der Giefserei
keinerlei Massen- oder Handelsartikel gefertigt

werden, da im Gegenteil die meisten Gegenstande
— zumal gréfsere — nur vereinzelt auftreten oder
in geringen Stickzahlen, da ferner nicht nur fur
eigenen Bedarf gearbeitet, sondern zur Zeit bei
weitem am meisten Lohngiefserei getrieben wird,
so mufs ganz besonderes Gewicht auf mdglichst
exakte Abrechnung gelegt werden. Wenn sich die
Selbstkosten fur starke Sticke — fir 100 kg —
auf 11 bis 12 Ji stellen, dagegen fir kompli-
zierte Automobilcylinder oder feinste Wider-
stands-Elemente auf 100 Jt und weit dariber,
wenn ferner in einem Jahre der Grolsgufs, im
anderen der Feingufs Uberwiegt, so lafst sich
leicht denken, wie schwer es ist, mit irgendwelchen
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Durchschnitts-Berechnungen oder Schatzungen
andern und sich selbst gerecht zu werden. Mit
Ricksicht auf diese Schwierigkeiten werden fir
alle Stiicke ausnahmslos besondere Gewichtspreise
berechnet auf der Basis eines Normal-Eisenwertes.
Diese Stuckberechnungen, welche natirlich fir

Abbildung 16.

jedes Modell nur einmal gemacht werden, bilden
die Grundlage der Monatsrechnungen und wer-
den bei Schwankungen der Rohmaterialpreise
mit Ricksicht auf den Normaleisenpreis reguliert.
Man ist auf diese Weise in die Lage gesetzt,
mit Gleichmut unter Umstdnden eine Arbeit am
Hause vortibergehcn zu sehen, fir die ein Kon-

Gasanalytische Durchrechnung eines deutschen Hochofens u.s.w.

Beizen der Gufsstlicke.
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kurrent 40 % weniger fordert (die Zahl ist
nicht aus der Luft gegriften), wie man sich
nach anderer Richtung frei fihlt vor dem Vor-
wurfe, dafs man zu Unrecht Gberbillig arbeite.
Kontroll-Rechnungen am Monats- und Jahres-
absclilufs fihren auf diese Weise oft zu erstaun-
lichen Resultaten beziglich

der Preisverschiedenheiten

fur den Durchschnitt der

vermeintlich unverédnderten

Ware; und es wére auch den

Konsumenten zu empfehlen,

sich klar zu machen, welche

Vorteile sie beim Aufgeben

der vielfach aus Bequemlich-

keitsriicksichten vorgezoge-

nen , Einheits“- oder ,Ge-
wichts-Gruppen-Preise” hat-

ten, gegeniber den ,Stlck-

Gewichts“- oder den ,Ma-

schinen - Gruppen -Preisen®.

In der Erkenntnis, dafs

sich das Werk in seiner An-

lage und in seinem Betriebe

vielfach an die Ideen befreun-

deter Etablissements an-

lehnte, da es in kurzer Zeit

und doch in verhaltnismUfsig

grofsem Stile entstand, 6ffnet

es auch gern seine Tore

fremden Besuchern, um

auch fernerhin in gegenseitigem Gedanken-Aus-
tausche zu geben und zu empfangen. Ein
frischer und beweglicher Geist durchweht das
Ganze und getrost kann sich die Giefserei die
Idee jenes munteren Franzosen zu eigen machen,
der uber seiner Ausstellung ein Banner ent-
faltete mit der Devise: ,Vive la concurrence®.

Gasaiialytische Durchrechnung eines deutschen Hochofens
auf graues Giefsereiroheisen.

Von Dr. ing. C. Waldeck.

Es ist eine bekannte Tatsache, dafs sich der
Moéller eines Eisenhochofens aus der Schlacken-
zusammensetzung und den Betriebsdaten berechnen
lafst. Der Hochofen nun, mit dem sich die
nachstehende Arbeit befafst, wird mit einem
Gemisch von Rot- und Brauneisensteinen sehr
wechselnder Zusammensetzung betrieben; da
Gesamtanalysen der Erze nur in sehr grofsen
Zeitabschnitten angefertigt werden, so berechnet
man zweckmafsig den generell geschmolzenen

Eisenstein, was nach dem oben angefihrten,
bekannten Verfahren geschehen kann.
Die Schlackenzusammensetzung ist folgende:

35 102, 10 AliOj, 47,38 CaO, 1 MgO, 3,375 CaS
(15'S, 2,62 Ca0)

oder 1S:0: entspricht: 0,29 AlsOa, 1,35Ca0, 0,03MgO.
Der zur Verschmelzung kommende Kalkstein

ist ziemlich rein, besonders von Magnesia und
Phosphor, und zeigt folgende Zusammensetzung:
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Sio2 . 1,00 00 : ;

Hiio: 200 % .= 140 Fe+ 0,60 0 Der Schwefel der Asche er.d im Hochofen
AUOa 1.00% an Kalk gebunden nach der Gleichung:

Cao 53,76% 1=96,00% CaCOa CaO+ S= CaS+ 0

CO:2 42,24 % |

Zur eigenen Sattigung bedarf derselbe daher
nach der Sclilackenzusammensetznng:

(1 Si0a + 0,29 AUOa + 1,35 CaO + 0,03 MgO)
+ (53,76-1,35) CaO + (1-0,29) AUOa + » FeaOa

oder ausgerechnet:
(1 Si0j, 0,29 AUOa, 1,35CaO, 0,03 MgO)
52,41 CaO, 0,71 AUOa, 2 Fezoa
Es enthalten daher:
100 Kalkstein = 52,41 nutzbares CaO
also entspricht:

1Ca0 = = 1,908 Kalkstein.

Das fallende Roheisen zeigt die Zusammen-
setzung: i

so dafs 1000 kg Roheisen 920 kg Fe enthalten.

also 32 S= 56 CaO. Daher erfordert:
1 S zur Bindung * CaO

es bildet: 1CaO0O—

5h = 1,286 CaS unter

Entwick-
16
lung von g 0,286 Sauerstoff.

15,34 kg Schwefel verlangen daher 15’3435‘ -
26,85 CaO oder 26,85 X 1,908 = 51,30 kg Kalkstein.

Dabei entstehen:
20.85 X 1,286 = 34,52 kg CaS
26.85 X 0,286 = 7,67 ,, Sauerstoff.

Die 34,32 kg SiO™ der Koksasche verlangen
zur Verschlackung wiederum nach der Schlacken-
zusammensetzuug:

ISiOt 1,85 CaO 0,03 MgO
daher 34,32 SiO- 1,35X34,32Ca0 0,03><34,32 MgO

od. ausgerechnet verlangen

34,32 SiO. 46,33 CaO 1,00 MgO

Zur Anfuhr gelangen ferner westfélische davon sind schon in der
Koks, die einen Asche- und Ndéssegehalt von je Koksasche 2,71 CaO 0,35 MgoO
s °/o aufweisen. Der Koksverbrauch fir 1000 kg 4150 sind noch zuzuschlag. 43,62 CaO 0,65 MgO

Roheisen betrdgt 1150 kg, die demnach 92 kg
Néasse und 92 kg Asche enthalten. Die Koks-
asche zeigt generell die Zusammensetzung:

diese 43,62 CaO entsprechen 43,62 X 1,908 = 83,23 kg
Kalkstein.

folglich ent- Es betrdgt daher der Gesamtkalksteinzuschlag
halten 92 kg . . .
Kok'*A*che Koksaache fir die Koksasclie:
in Oh In kg . . . .
A 1. fur die Schwefelbindung 51,30 kg Kalkstein
FeaOa - 16,28 1498 12;§8§§uerstoff 2. fur die. SiOt-Verschlackung 83,23 "
SiGa . . 37,00 34,32 Zusammen . . 134,53 kg Kalkstein.
Ali Os . 25,66 23,59
Ca0 2,94 2,71 Jetzt hat die Berechnung der Gesamtmenge
MgO . . 0,38 0,35 . ; .
des CaO, welches als CaO in die Schlacke tritt,
S .. . 16,67 15,34 . s -
711 030P zu erfolgen, wobei zu vergegenwartigen ist, dafs
IVA - 0.77 Ua V0,40 Sauerstoff' der verbrauchte Kalkstein ein gewisses Quantum
100,00 92,00 CaO zur Bindung der eigenen SiO2 bedarf.
100,50 kg Kalkstein nach Analyse = 53,76 CaO + 42,24 CO<
daher 134,53,, ” ” , * ==72,32 CaO + 56,82 CO-,
ferner: 100 kg Kalkstein nach Analyse= 1,4 Fe-f 0,6 Sauerstoff+ 1,00 SiO; + 1,00 AhOa
daher 13453 , » » » = 1,88 Fe + 0,81 Sauerstoff + 1,35 SiOa + 1,35 AUOQa.
Es entstehen daher aus der Koksasche beim Hochofenschmelzen:
sio, AlLO, cao MgO c«S Fil Saui*r«tofT CO,
aus Koksasche 34,32 23,59 2,71 035 3452 10,50 /1 ‘;g?
aus Kalkstein........... 1,35 1,35 45,57 1,88 0,81 56,82
Zusammen 35,67 24,94 48,28 0,35 34,52 12,38 12,96 56,82 m
Nach der Schlackenzusammensetzung ent- von 0,35 — 1,02 = 0,67 MgO == 1,30 kg MgCO03,
spricht: die beide, da der Ofen unter den geschilderten
47,38 CaO, 35SiO/, 10 AUOa, : MgO, Verhdltnissen tatséachlich betrieben wird, auf den
daher unsere: Méller zu verrechnen sind.
48,28 CaO, — 35,67 SiOi, 10,19 AUOa, 1,02 MgO. Der Gesamtkalksteinzuschlag zum Eisenstein
Demnach haben wir ein Zuviel von 26,39 einschl. Koks betrdgt laut Schraelzbuch 29 °/o
— 10,19 == 16,20 kg Al,0s und ein Zuwenig d.li. 1000 kg Eisenstein bendtigen 290 kg Kalk-
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stein; diese enthalten 290 X 100 -

d 0.6 1,74
und 290 X 100 ,

bringen ans dem Eisenstein betrdgt gleichfalls laut
Schmelzbuch 44 °/o, d. h. 440 kg Roheisen bendti-
gen 1000 kg Eisenstein, oder 1000 kg Roheisen,

= 920 kg Fe bendtigen 100° A 1--- = 2272 kg

Eisenstein. Der Kalksteinzuschlag von 29 °/o,
betragt 227?5; 2 658,88 kg, aus denen im

Hochofen gewonnen werden:
4,06 X 2,272= 9,22kg Fe
1,74 X 2,272 = 3,95 kg Sauerstoff.
Durch 2272 kg Eisenstein werden also tat-
sachlich nur gewonnen:

920,00 kg Fe
davon durch Kalkstein 9,22 ., .,
” . Koksasche . 10,50 ,,
Zusammen . . 900,28 kg Fe
Hierbei ist aber zu beriicksichtigen, dafs
auch Eisen in die Schlacke, den Formsand und

den Gichtstaub geht, sich also der Gewinnung
in der Giefshalle entzieht und das Eisenstein-
ausbringen herabdriickt.

Schlacke. Auf 1000kg Roheisen entstehen
auf Grund vorlaufiger Kalkulation 1000 kg
Schlacke, die einen Gehalt von 1 °/° anf"

weist, also auf 1000 kg Roheisen 1000 X 0.01
= 10,00 kg Fe entfihrt.

Formsand. Hier sei der Verlust auf */s %
veranschlagt, also auf 1000 kg Roheisen 333—)(—92
= 3,10 kg Fe.

Gichtstaub. Pro 1000 kg Roheisen werden

nach Uberschlag 5600 cbm Gichtgas erzeugt,
das einen Gehalt von 2,5 g Staub in einem
Kubikmeter Gas enthé&lt oder in 5600 cbm Gicht-
gas pro 1000 kg Roheisen 14 kg Gichtstaub. Der-
selbe besteht nach analytischen Ermittlungen aus :

in 100 Teilen daher enthalten
«@0 14 ktr in kg

| 14,01 1,96

Mn .... 063 0,09

CaO 21,37 2,99

MgO 2,01 0.28

SiOs 22,36 3,13

Al, Os . 10,25 1,44

P .. 0,42 0,06

S e 2,75 0,38

Zusammen . 73,80 10,33

Demnach enthalten 2272 kg des aufgegebenen

Eisensteines: 900,28kg Fe
dazu Verlust durch  Schlacke . . 10,00,
Y » » Formsand . . 3,10, .
» " ,»  Gichtstaub . . 1,9,
2272 kgEisenstein enthalten . 915,34kg Fe

Dieses Eisen ist im Eisenstein natirlich zum
grofsten Teil im oxydisclien, eine geringe Menge
aber auch im sulfidischen Zustand als Schwefel-
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kies enthalten. Diese Menge des im Eisen-
stein enthaltenen Schwefels lafst sich gleichfalls

kg Sauetbfoffder pyghjagkenznsammensetzung berechnen.

Die Schlacke enthéalt 1,5 °/o Schwefel, oder die
auf 1000 kg Roheisen fallenden 1000 kg Schlacke
enthalten 1,5 X 10 — 15 kg Schwefel; gleichzeitig
entfiihren die 1000 kgRoheisen mit0,01 °/o Schwefel
dem Ofen 10001;(0 001 0,10 kg Schwefel, ferner
der Gichtstaub 0,38 kg Schwefel, welche beide
letzteren dem Schwefel der Schlacke zuzurechnen

sind. Daher enthélt: Schwetul
Gesamtschwefel der Beschickung . . . 1548
davon bringt die Koksasche ein . 15,34

folglich enthalten die 2272 kg Eisenstein 0,14

Diese beanspruchen zur Bindung als Schwe-
felkies:

(56) Fe = (64) S,, daher0,14 S = 56= 0,12Kkg Fe,

wobei 0,14
entsteht.

-4- 0,12 = 0,26 kg Schwefelkies

Von dem Gesamteisengehalt des Eisensteines
= 915,34 kg sind daher nur 915,34 — 0,12
= 915,22 kg Fe im oxydisclien Zustande. Es
werden nun laut Sclimelzbuch verhdittet:

70 °/o Roteisenstein mit 70 %0 Fe = 49 Fe
30 ,, Brauneisenstein mit 60 % Fe= 18 Fe
Zusammen = 67 Fe

Es entsprechen 67 kg Fe in dem Médller einer
Zusammensetzung desselben von 70 kg Roteisen-
stein und30kgBrauneisenstein. Daherentsprechen
70 X 915,22

67

aus-

unsere 915,22 kg Fe einem Médller von

30 X 915,22
67
gerechnet915,22kgFe einem Méllervon 956,22 kg

Roteisenstein, 409,81 kg Brauneisenstein.

Roteisenstein, Brauneisenstein,

Der Mangangehalt st nicht von allen
Eisensteinen genau bekannt, wird daher zweck-
maélsig vom Roheisen rickwérts berechnet. Dieses
enthalt 0,60 °/0 Mangan, was — einen Ver-
schlackungskoeffizienten von 40 °/o angenommen,
— einen Mangangehalt von 1,00 °/° Un Eisen-
stein bedingt:

100 kg Roheisen = 92 kg Fe bedingen 1,00% Mn

im Eisenstein, folglich bedingen 915,22 kg Fe N2

= 9,95kg Mn im Eisenstein oder —1Mn= 1,44Mm Ca—
9,95 X 144 = 14,33 kg Mnj os. Uberdies noch im
Gichtstaub enthalten 0,09 Mn.

Daher enthalten 2272 kg Eisenstein 14,33
+ 0,09 = 14,42 kg Mn,03.

Der Phosphorgehalt ist gleichfalls nicht
von allen Eisensteinen mit genigender Scharfe
bekannt und wird deshalb vom Roheisen riickwaérts
berechnet.



1. Inni 1903.

kgP

100 kg Roheisen = 92 kg Fe enthalten 0,60

daher enthalten 915,22 ,, 15,22">< 0,60 _

dabei werden noch vom Gichtstaub fortgefuhrt 0,06

Zusammen . . . 6,03
hiervon fuhrt die Koksasche dem Ofen zu . . 0,30
Mithin enthalten 2272 kg Eisenstein............... 5,73
1P= ~ P20s; also entsprechen 5,73 kg P m573

= 13,18 kg P»Os.

Die Phosphorséaure ist jin Tonerde und Eisen-
oxydhydrat gebunden, jedenfalls nur in vdllig
verschwindender Menge als Apatit an Kalk.

Die Néasse des Eisensteines betragt 8 °/o,
oder die 2272 kg Eisenstein enthalten 181,76 kg
Naésse.

Zur Berechnung des Gehaltes des Eisen-
steines an zu verschlackenden Bestand-
teilen wie Si02, AL03, CaO und MgO, golit
man von dem Gesamtkalksteinzuschlag zum Eisen-
stein aus, der die Koksasche immer mit bertick-
sichtigt. Nach Obensteheudem erfordern:

2272 kg Eisenstein 658,88 kg Kalkstein
davon erfordert die Koksasche . 134,53 »
also bendtigen 2272 kg Eisenstein
524,35 kg Kalkstein

Die Bindung der 0,14 kg Schwefel im Eisen-
stein verlangt nach den beim Schwefelgehalt

der Koksasche angestellten Ermittlungen*I1~  °*
= 0,21 kgCaO = 0,21 X 1,908 = 0,40 kg Kalk-
stein, wobei gebildet werden:
0,14 X 2 X 1,286 = 0,32 kg CaS
56
0,14 X g2 X 0,286 = 0,07 kg Sauerstoff.

Demnach sind zur Verschlackung von SiO»
und Al» O3 desEisensteines verfiigbar 524,35
— 0,40 = 523,95 kgKalkstein; diese enthalten
(100 Kalkstein nach Analyse = 52,44 nutzbares

Ca0) = 274,60 kg nutzbares CaO,

wovon der Gichtstaub wiederum 2,99 kg CaO fort-
fuhrt, so dafs nur 274,60 — 2,99 = 271,61 kg
CaO zur verschlackenden Wirkung kommen. Nach
der Schlackenzusammensetzung entsprechen:

C110 SiOa Al O, MgO
kg kg kg kg
47,38 35 10 1
daher ... 271,61 200,65 57,33 5,75
in den Gichtstaub geweht,
daher in der Schlacken-
zusammensetzung unbe-
ricksichtigt ... — 3,13 1,44 0,28
die Koksasche verlangt
aufserdem ..o — — — 0,67
daher entsprechen . 271,61 203,78 58,77 6,68
hiervon brachte schon die
Koksasche ein . ... — — 16,20 —
es bedingen daher unsere 271,61 203,78 4257 6,68

im Maoller

XI1.SS
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im Moéller natirlich
und bilden hier

Die 6,68 kg MgO sind
an Kohlensédure gebunden

84 4 ,
8,68 X 13,95 MgCO;i.

Ferner enthélt das Roheisen 2,69 °/o Si, also
1000 kg Roheisen 26,9 kg Si, die aus dem Méoller
57,21 kg SiO»

entsprechen; im ganzen sind daher in den 2272 kg
Eisenstein enthalten 203,78 -—57,21 =260,99 kg
SiO». Demnach enthalten die 2272 kg Eisenstein:

stammen und hier 26,9 X =

Fe» 03 ... 956,22 kg
Fed(OH)o . . 409,81 ,,
FeS2 0,26 ,,
Mn» 0» 14,42 ,,
P»05 13,13 ,,
SiO» 260,99 ,,
Al» 0» S 42,57 ,,
MgCOa . . . . 13,95 ,,
Nasse 181,76 ,,

Zusammen . 1893,11 kg

Es bleiben noch weiter zu zerlegen 2272
— 1893,11 = 378,89 kg Eisenstein. Dieser Rest
mufs notwendigerweise nach der Schlackenzu-
sauimensetzung — CaO und MgO natirlich an
C02 gebunden — gebildet sein, da der Ofen
unter den geschilderten Verhéltnissen tatsachlich
betrieben wird, also analog

47,38 CaO 35Si0»
oder 84,61 CaCO» 35SiO»

IOAIjO» 1 MgO
10A1.0» 2,10MgO.

Es besteht daher die Gleichung:

84,61 x
+ 35,00 x
-j- 10,00 x

+ 210«

Zusammen 131,71 x —378,89
X 2,8765.

Obiger Rest von 378,89 kg Eisenstein be-
steht also aus:
84,61 X 2,8765 CaCO» + 35X2,8765 SiO» + 10 X
2,8765 Al»0» + 2,10 X 2,8765 Mg CO»
oder ausgerechnet aus

243,38 kg CaCO» + 100,69 kg SiO» + 28,77 kg Al» Os +
6,05 kg % COn.

Die fir 1000 kg Roheisen aufgegebenen
2272 kg Eisenstein bestehen also aus:
FesO» . . . . 956,22 kg
Fe» (Oll)« . . . 40981 ,
FeS» . . .. 0,26 ,,
Mn»Os . . . o 1442
PiOs . . . 13,13 kg
SiO» . 361,68 ,,
Al»0» . ., . 71,34
CaCO» 243,38 .
MgCO» , . 20,00
Nasse 181,76 ,,
Zusammen . 2272,00 kg
2
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Verfolgen wir den Médller durch den Ofen! Hier entstehen aus:

I. Fe»0O3: 956,22 kg = 669,35 kg Fe und = 286,87 kg Sauerstoff.
I[. Fcs(OH> 409,81 kg4?9'81" - - = 24589 kg Fe und — 163,92 kg (3ILO + Oa). Diese
(3H»0 + 30) stehen im AtomVerhaltnis 54 ILO :48 Sauerstoff= 9 ILO + 8 Sauerstoff, weshalb
. . . 16392V 9 16392V 8
obige 163,92 kg weiter zerfallen in (9+ 8= 17)-— =86,78 kg Wasser und - "y f----
= 77,14 kg Sauerstoff.

I11.  Feife: 0,26 kg. 0,12 kg Fe und 0,14 kg Schwefel.

Aus diesen Eisenverbindungen entstehen im Ofen :
Fe Sauerstoff W asser Schwefel
Aus FeaOa...nicceen 069,35 286,87 86,78 0,14
., Fez2(OH)o 245,89 77,14
. FeSi . 0,12 ; qr.i ni *0% Fe gehen in die Schlacke
’ Is F h i F
Eusammen . 11506 als ePGVL)rig beanspruchen dabei 56 Fe
Davon ab Verlust in Schlacke . 10,00 + 10 Sauerstoffe ~ =2,86 Sauerstoff, so dafs
” ” o7 p0715at ! an freiem Sauerstoff nur 364,01 — 2,86 = 361,15 kg
” ” ” ” Tiel8au— entstehen ; die 10 kg Fe bilden in der Schlacke 10
Zusammen . .900,30 | -j-2,86= 12,86 kg FeO.

IV. S im Eisenstein: 0,14kg benétigen 0,40kg Kalkstein, unter Bildung von 0,32kg CaS und 0,07 kg
Sauerstoff.

V. MmOs: 14,42 kg.

a) 60 % reduziertund ins Roheisen = ~ '~ qq = 0,05 kg Mn» Os =6,00 kg Mn und 2,65 kg Sauerstoff,
b) 40°/» als MnO in die Schlacke = 577kg MmOs; 158 Mn»0&= 142 MnsOx»-|-16 Sauerstoff!
= "N - ! ! | =
also 5,77 Mm03 =5 'I08142 5,19 MnO und 'v IO%'® 0,58kg Sauerstoff.

VI. P20s: 13,13 kg = 5,73 kg P und 7,40 kg Sauerstoff. 0,06 P in den Gichtstaub in Form von ILOs,
die dazu 0,08 kg Sauerstoff binden. Daher 5,73 — 0,06 = 5,67 kg P ins Roheisen und 7,40 — 0,08
= 7,32 kg Sauerstoff.

VIl. SiOa: 361,68 kg. Davon reduziert 57,21 kg = 26,90 kg Si -F 30,31 kg Sauerstoff; fernere 3,13 kg in
den Gichtstaub; verschlackt 361,68 — 57,21— 3,13 = 301,34 kg SUD.

Anmerkung: An Sauerstoff entstehen also zusammen: (361,15 -f-0,07) 42,65 - 0,58]
+ 7,32 + 30,31 = 402,08 kg.
VIIl. Al»Os: 71,34kg. Davon 1,44kg in den Gichtstaub, also 69,90kg in die Schlacke.

XL CaCOs: 243,38 kg = 107,09 CO» und 136,29 kg CaO; 2,99 CaO in den Gichtstaub, weshalb 136,29
— 2,99 = 133,30 kg CaO in dio Schlacke gehen.

X. MgCO»: 20,00 kg = 10,47 kg CO» + 9,53 kg MgO. Von letzteren gehen 0,28 kg in den Gichtstaub,
also 9,53 - 0,28 = 9,25 kg MgO in die Schlacke.

XI. Kalkstein: 658,88kg. Diese enthalten nach Analyse:

% kg °lo kff
STO » v, 1,00 6,59 C a0 s 53,76 354,21
ALO @i, 1,00 0,59 (OO 1 R '42,24 278,31
Von den 354,21 kg CaO werden anderweitig verbraucht und zwar:
fir Bindung des S in der Koksasche. ... 26,85 kg
” » » » » demEisenstein .. .. 021
» Verlust in den Gichtstaub .. 0,38 ,,
Zusammen . . 27,44 kg
Also tatsdchlich als CaO in die Schlacke 354,21 — 27,44 = 326,77 kg CaO.
XIl. Koks: 1150kg = 966kg aschen- und néssefreie Kokssubstanz. Dieselbe besteht, aus:

in °/o von also enthalten
100 kg 906 kg In kg
917,70
28,98
19,32
Zusammen . . 100 966,00

Das Eisen enthdlt 4,1 % C, d. li. 1000 kg Roheisen entfihren dem Hochofen 41 kg C, so dafs

917,70 — 41 = 876,70 kg C zur Verbrennung gelangen.
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Es gehen also im Hochofen:

Roheisen Schlacke Gichtgas
1 Fe:j SI 1Mnl > 1 0 FeO MnO; CaO |[Mg0 CaS g§>, i AL0, c | co, H,0 H
Eisenstein . j900,30/26,90 6,00 5,65 — 12,86 5,19 133,30:9,25 0,32 301,34; 69,90 402,08 ‘101223 86,78
47 181,76
Kalkstein . j 9.22 — —j326,77 — 6,59] 6,59 0,81 278,31

4,48

Koks . . .1 10,50 - — 0,3041,00 - 2,7110,35 34,52 34,32; 23,59 7,67 92,00 28,98
1 1 19,32

Zusammen [[020,02 26,90,6,00 5,95 41,00 12,86 5,19 162,78 9,60:34,84 342,25; 100,08 434,36 395,87 360,54j28,98

FcO MaOo cao MgO Ca si0, A1,0,

Nach der Schlackenzusammensetzung miifste
die Schlacke enthalten . . . . . . . . 129 0,53 47,38 10,00 3,38 35,00 10,00
tatsadchlich verhalten sich die Werte wie . 1,31 0,53 47,38 9,83 3,56 3512 10,24

An Schlacke wird fiir 1000 kg Roheisen pro-  Gases wiegt:

du/.iert: FeO. . e<§*= \l/\c/)jx L971 =0,1971
3n0 . . 519 2%
3Clag%- .- . 960 co = jogX 1,254= 0,3260
CaS . o
Si O, . 34225 n = 100X 0,009 = 0,0014
ALO, . . 100,08

Zusammen . 967,60 kg N = "X 1254=0,7837

1 Liter des Gases wiegt= 1,3082
Die Gichtgase haben nach angestellten ana-

lytischen Ermittlungen die Zusammensetzung in Daraus berechnet sich die Analyse in Gewichts-
Volumenprozenten: prozenten :
CO2 oo 10,00 °/o COs... .15,07%
C O oo 26,00 ,, CO v, 24,92,
H 1,50 H 0,11 ,,
N oo, 62,50 ,, N 59,90,
Zusammen . 100,00 %, ein Liter des 100,00 %
1 COi bestellt aus (44 CO, = 12C+ 32C) :0,7273 Teilen Sauerstoff 4- 0,2727 Teilen Kohlenstoff
ICO ” , (28CO -=12C+ 16C):05714 " + 0,4286 .
folglich bestell. 15,07 Teile CO, aus : 15,07 X 0,7273 = 10,06 Sauerstoff + 15,07 X 0,2727 = 4,11 Teilen Kohlenstoff
14,24 . . 1
» 24,92 CO aus:24,92X 0,6714 = -%’g‘ Bauerstoff +- 34'; , - dote
Summa .... 25,20 Sununa ... 14,79

Daher entspricht in dem Gichtgas:

2520 _ 1,7038 Teilen S toff
9= b eilen Sauerstoff.

An Kohlenstoff birgt die Gesamtbeschicknng des Hochofens in sich:
I. 395,87 kg COi. Diese bestehen aus: 395,87 .0,2727 = 107,94 kg C und 395,87 X 0,7273 =:287,93 kg

1C-

Sauerstoff.
Il. Aus dem Koks 876,70 ,, C
Zusammen Kohlenstoff der Beschickung . . . 984,64 kg

Diese bendtigen zur Vergasung 984,64 X 1,7038 freies Gichtgas. Nach der Analyse in Gewichts-
= 1077,63 kg Sauerstoff. Es entstehen dabei, mProzenten enthalten:

danach Obenstehendem 25,20kg Sauerstoff 100kg Gichtgastrocken:
trockenem, staubfreiem Gichtgas entsprechen: 100kg 011kg 1
1G /+;2?"100 = 6657,26 kg trockenes, staub- folglich 6657,26 , -,U "' = 7,32kg 1L

Der fiir 1000 kg Roheisen erforderliche Koks enthélt 28,98 kg H, woraus sich ergibt:
1. Es verbrennen im Hochofen 28,98 — 7,32 =- 21,66 kg H zu H>0, wobei (2 Il + 16 Sauerstoff)

—V '2 _ 273,28 kg Sauerstoff verbraucht werd. uni. Bild, von *** o T 194,94 kg Wasser.

2. Die Nasse des Geblasewindes findet sich an der Gicht génzlich als Wasser wieder, weshalb etwaige
Zersetzungsprozesse des Wassers innerhalb des Ofcus nicht zu berlicksichtigen sind.
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Im ganzen stellt sich also die Sauerstoffbilanz wie folgt:

Erforderlich:

Schon vorhanden:

Zur C!-Verbrennung . . , 1677,63kg 0  Aus der Beschickung durch Redaktion u. Koks 434,36 kg 0
Zur H-Verbrennung . 173,28 Kohlenséaure der Beschickung 287,93 ,, Sauerstoff
1850,91 kg 0. 722,29 kg Sauerstoff.

Es sind daher mit dem Geblasewind einzufithren 1850,91 — 722,29

1128,62 kg Sauerstoff.

23 kg Sauerstoff entsprechen 100 kg atmosphérischer Luft

daher 1128,62 ,, »

”

1cbm Luft wiegt 1,29306 kg
4907,04
4907.04 kg Luft ~ x'29S06 =

Die durchschnittliche Feuchtigkeit der Luft
betragt in dem betreffenden Ort 7g fur das
Kubikmeter, so dafs der Gebl&dsewind dem Ofen
3794,95 X 0,007 = 26,56 kg H, 0 zufihrt. Der
Nassegehalt des Gichtgases betragt demnach:

. ans der Beschickung........ 360,54kg
Il. aus der Verbrennung des H .
I11. aus der Nésse des Geblasewindes26,56 ,,

Zusammen , . 582,04 kg Né&sse

Es entstehen fir 1000 kg Roheisen, wie oben
ausgefuhrt, 6657,26 kg Gichtgas trocken, oder,

6657 i>6
da 1 Liter 1,3082 g wiegt, ]6 - 5089 cbm

trockenes Gichtgas von 0°C und 760 mm Baro-
meterstand.

Mittlerer Barometerstand des Ortes ist 745 mm,
wodurch sich das Gichtgasvolumen fir die Tonne

Roheisen andert:

740 A 5190,78 cbm

trocken. Nun zum Naéssegehalt des Gases:
5190,78 cbm enthalten 582,04 kg ILO

daher 1 chm Gichtgas
582,04

510078 01121 kgHIiO = 112,lg ILO.

Zwei Ofen liefern in 24 Stunden zusammen
170 t Roheisen. Die Ofen haben in 24 Stunden
je 4 mal Abstich, was einen jedesmaligen Still-
stand von 10 Minuten, in Summa 80 Minuten
bedeutet. Es werden daher produziert

iu 24 X 60 — 8 X 10= 1360'— 170t Roheisen oder
170 X 5190,78 = 882 432,60 chm Gichtgas

also in 1 [Minute Ofenbetrieh

882432,60.
1

360 Gichtgas: :648,55.

4/\/\/\

==='4907,04kg atmosphérischer Luft.
daher

3794,95 cbm Luft.

Gegichtet werden die Ofen in 24 Stunden zu-
sammen 68 mal, was ein Offensteben der Glocke von
je 15 Sekunden = 17 Minuten bedeutet. In dieser
geityverden 882432,60X 17

1360
gas produziert, von- denen 50 °/0 = 5515,22 cbm
JdAB8Autzt fortgeben sollen, was einen Verlust

5515,22X100 nlo 0L j
SQe 439 g0~ ’ 1°

=11030,45 cbm Gicht-

von Besamtgichtgas-

quantnms bedeutet.

Den Wind liefert eine Zwillingscompound-
geblasemascliine von 2 1 Oylinderdurchmesser
und 1,6 m Hub. Bei einer Produktion von 170 t
Roheisen macht sie 29 Touren fir die Minute, und
lauft dabei 1360 Minuten. Fiir 11Roheisen lauft

Minut 1360 X 29Touren.

1/0 170
Die Maschine liefert bei 29 Touren fir die

daherdie Maschine

o
Minute ein Windquantunt von ir “© X I>GX 2 X 2

(Zwilling) X 29 = 585 cbm, daher in 1362;3 29
585 X 1360
Pouren 2 1/0 cbm
Der Wirkungswert der Maschine sei 90 °/o!
1Q0A 90
Es liefert daher bei — — Touren = 1000 kg
1360
Roheisen die Maschine 585 X 170 X 0,9 =
4212 cbm Wind.
Tatsdachlich gelangen aber nur, wie oben

berechnet, 3794,95 cbom Wind im Hochofen fir
It Roheisen zur Reaktion, so dafs ein Verlust
von 4212 — 3794,95 = 418 cbomW ind vorhanden
ist, oder 9,95 %-e
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Kennedys doppelter Giehtverschlufs fur Hochofen.

Auf der diesjadhrigen Frihjahrsversammlung
des Iron and Steel Institute* in London am 8. Mai
kam eine Abhandlung von Axel Sahlin Gber den
neuen Giehtverschlufs von Julian Kennedy zur
Verlesung, aus der nachstehende Mitteilungen
wiedergegeben seien.

Bei dem Entwurf der Kennedyschen Kon-
struktion war der leitende Gedanke vor allem
der, Explosionen auf der Gicht zu verhiten,
und zwar grindet er sich darauf, dafs 1. Explo-
sionen innerhalb des Gichtverschlusses nicht ein-
treten konnen, solange sich das Gas nicht mit
Luft mischt, und dafs 2., selbst wenn eine
aufsergewohnlich schnelle Gasverbreunung in die
Erscheinung tritt, diese bei hermetisch abge-
schlossenem Giehtverschlufs nur. eine hdohere
Pressung hervorrufe, die aber durch die Gicht-
gas-Ableitungsrohre allmahlich wieder ihren Aus-
gleich linde.

Wie aus der Abbildung hervorgeht, wird
der Hochofenscliacht in der in Amerika und
England iblichen Weise von einem auf S&ulen
ruhenden Blechmantel umgeben, dessen vertikale
Nietndhte doppelt genietet sind, und dessen
gesamte Bauart luftdicht ist. Der Blechmantel
schneidet nun nicht mit dem Gichtplateau ab,
sondern wird oberhalb desselben zusaramen-
gezogen und geht unter einem Winkel von etwa
450 in einen abgestumpften Kegel Gber. Der
obere Teil dieses abgestumpften Kegels weist
einen gerade entsprechend grofsen Durchmesser
auf, um das Herunterlassen des Parrykegels
durch die zentrale Gichtéffnung zu ermdglichen;
letztere endet in einem kréaftigen schmiedeisernen
oder Stalilgufs-Ring. Ungefdhr acht Fufs unter
der Gichtebene ist an den Mantel auf derlinnen-
seite des Ofens ein starker Winkelring ange-
nietet, der zum Schutz des Eisenblechs eine
15 Zoll dicke Schicht feuerfesten Steinmaterials
tragt. Diese Steinschutzschicht steht nicht in
Verbindung mit dem Ofenschachtmauerwerk, so
dafs sich dieses frei auszudehnen vermag.

Die Ofengase ziehen aus der Gicht durch
vier in der Abbildung erkennbare Kriimmer, die
sich auf der Gichtebene in zwei Leitungsrohren
vereinen, durch welche sie abwaérts zu den Gas-
reinigern ziehen. Explésionsklappen sind weder
an dem Ofenmantel noch an den Gasableitungs-

rohren angebracht. Die ganze Gicht hat her-
metischen Ahschlufs.
Der geneigte Gichtaufzug ist zweigeleisig

und besteht aus drei miteinander versteiften

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1903 Nr. 10 S. 647
und 648.

die auf der Ofensohle fest ver-
Der obere Teil des Fordergeristes
wird auf der Gicht von zwei vertikalen, durch
Bolzen verbundenen Stiitzen getragen; diese
ruhen in Stahlgufsschuhen auf dem eingezogenen
Teil des Ofenmantels — an der nach dem Aufzug

Haupttragern,
ankert sind.

zu gerichteten Seite, und in ihrem oberen Ende
in Lagerbdocken, die an die Unterkante der
Haupttrager genietet sind. Die Stitzen bilden
die einzige Verbindung zwischen dem selbstan-
digen schragen Gichtaufzug und dem eigent-
lichen Ofen.

Oberhalb der Lagerbécke der Stutzen gebt
das Fordergerust aufwérts und dient gerade uber
der Gichtéffnung als Unterstiitzung fiir eine runde
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Plattform, auf der sich die Cylinder fiir die Be-
wegung des Gichtverschlusses, sowie die Haupt-
seilscheiben fiir die Aufzugsseilo befinden. Diese
Plattform, mit Geldander und Stufenleiter ver-

sehen, gilt als zweckdienliche Statte fir den
W arter beim Nachsehen der Cylinder und des
Aufzugs. Die eigentliche Plattform um den

Giehtverschlufs herum wird nur beim Auswechseln
und Kontrollieren der einzelnen Gichtverschlufs-
teile betreten; standig weilt kein Arbeiter weder
auf diesem, noch auf dem oberen Plateau.

Der festliegende Schitttrichter der Gicht ist
mit dem Winkelring vernietet, welcher den zn-
sammengezogenen oberen Teil des Ofenmantels
mnschliefst; er ist nicht grofs und erstreckt sich
kaum unterhalb der 15 Zoll starken Steinschutz-
schicht. An seiner unteren Seite wird der Schiitt-
triehter durch einen Parrykegel bekannter Art
abgeschlossen, der mittels zentraler Zugstange,
direkt verbunden mit dem zentralen Hubcylinder,
gehoben und gesenkt werden kann. Auf dem
Scliiitttrichter ist ein Fullrumpf aufgesetzt, der
mit gut verschliefsbaren Tiren zur eventuellen
Besichtigung des Innern versehen ist und oben
durch einen kleinen Parrykegel Zugang und
Abschlufs findet. Der kleine Verteilungs-Parry-
kegel ist an einem Rohre aufgehédngt, das die
Zugstange des Chargier-Parrykegels umschliefst.

Uber diesem Verteilungskegel steht der zur
ersten Aufnahme des Mollers bestimmte Fiill-
cylinder von der in Amerika Ublichen Konstruk-
tion. Sein oberer Teil hat ldngliche Form, und
die Médllerwagen schitten die Materialien links
oder rechts von der Zugstange des Verteilungs-
kegels, wodurch bei richtigen Abmessungen, selbst
bei Verhittung viele!- Erzsorten, eine vollig be-
friedigende Mischung und Verteilung des Mallers
erzielt werden soll.

Der Chargier-Parrykegel wird durch einen
hydraulischen Cylinder gehoben und in seiner
Lage gehalten, welcher entweder in Wasser,
oder in kalten Gegenden in Sodawasser beziehungs-
weise Ol arbeitet. Das hydraulische Ventil wird
durch dinne Drahtseile von dem Fnfse der Auf-
zugsmaschine aus betéatigt. Die Lénge des Cy-
linders ist so bemessen, dafs der Parrykegel einen
Hub von etwa 2 Fufs oder etwas mehr oder
weniger machen kann, bevor der Pluugerkolben
auf den Boden des Cylinders trifft. Der Hub des
Cylinders betragt indessen 6 Fufs, wobei der
obere Teil des Hubes zum Auswechseln der Parry-
kegel verwendet wird. Der Verteilerkegel hangt
an einem Rohre, in welchem die Zugstange
fir den Chargierkegel verschiebbar ist; letz-
terer wird ebenfalls durch einen Cylinder unter
der Einwirkung eines Gegengewichthebels bewegt.
Das Gegengewicht ist genligend schwer, um den
'Kegel selbst dann in seiner Lage zu halten,
wenn der Fullrumpf mit Material gefillt ist.
Der Kraftcylinder dient nur dazu, das Gegen-
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gewicht zu heben und das Senken des Verteiler-
kegels zu gestatten, wodurch die Charge rings um
den Cliargiei-kegel herum niederfallt. Dieser
Cylinder ist ebenfalls mit einem Plungerkolben
versehen und arbeitet in Wasser, Sodawasser
oder Ol je nach den 6rtlichen Verhaltnissen.
Sein Ventil wird wie dasjenige des Hauptcylinders
durch den beschickenden Arbeiter von dem Fulse
der Aufzugsmaschine aus betatigt.

Die Hauptseilscheiben fir die Aufzugsseile
ruhen in Lagerbocken mit Zapfenlagern, die mit
selbsttatiger Ringschmierung versehen sind. Der
Fufs der Lagerbdcke ist mit der oberen Platt-
form durch Bolzen fest- verbunden. Die Fdrder-
wagon werden durch an den Aufzugsseilen be-
festigte Bigel emporgewunden, welche sich auf
Zapfen, die an der Aufsenseite der Férderwagen,
an ihrem unteren Ende, sitzen, drehen kdénnen.
Die Vorderrdder des Hundes gleichen gewdhn-
lichen Eisenbahnwagenrddern, deren Spurweite
dem Geleise des Aufzuges entspricht. Die
Hinterrader werden von zwei Raderpaaren ge-
bildet, deren inneres Paar dieselbe Spurweite
besitzt, wie die Vorderrader, also fur das Haupt-
geleise pafst, wahrend die anderen Rader auf
gebogenen Geleisteilen am oberen Ende des
Aufzuges laufen, die derartig gebogen erscheinen,
dafs beim Auflaufen der R&der auf dieselben der
Forderwagen gekippt wird und' seinen Inhalt in
den Beschickungstrichter am oberen Ende des
Fallruinpfes abgibt. Die Fdérderwagen sind mit
Stahlplatten ausgekleidet, welche bei eintreten-
dem Verschleifs leicht ausgewechselt werden
kénnen. Aufser den Forderwagen braucht nur
noch Ersatz fir die Seile und Seilrollen bereit
gehalten zu werden, die Ubrigen Aufzugsteile
sind dem Verschleifs nicht ausgesetzt.

Die Aufzugsmaschine arbeitet vollstandig
selbsttatig. Die von Hand vorzunehmende Ar-
beit beschrankt sich lediglich auf das Olen der
Maschinen bezw. auf die zur zeitweisen Uber-
wachung dieser Art von Maschinen nétigen Ar-
beiten, d. i. auf das Olen, Abdichton, Nachziehen
der Bolzen, Lagern u. s. w.

Der Aufzug wird entweder mit Dampf oder
Elektrizitdt betrieben. Beim Gebrauch der letz:
teren Kraft erwdchst eine Ersparnis von 30 bis
40 °/° Dampf, doch stellen sich anderseits die
Kosten der elektrischen Anlage ungefahr doppelt
so hoch, als diejenigen einer Dampfmaschine.
Die Auswahl der Betriebskraft hangt daher, je
nach den ortlichen Verhéltnissen, von dem Werte
des Dampfes, der Léange der erforderlichen
Dampfleitung und anderseits von der Kapazitat,
Aufstellung und Anordnung der elektrischen
Kraftanlage ab. Beide Arten von Betriebs-
maschinen arbeiten mit .gleicher Zuverldssigkeit
und Schnelligkeit.

Die Dampfaufzugsmaschine, welche zweicylin-

; drig und stehend angeordnet ist, treibt durch
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Réadergetriebe die Welle der beiden Seiltrommeln
an. Die Ventile sind in einem mittleren, zwischen
den beiden Gliedern angebrachten Ventilkasten
untergebracht; sie bestehen aus zwei Kolben-
ventilen und einem mittleren, zum Verteilen,
Drosseln und Umsteuern des Dampfes dienenden

Ventil von sehr sinnreicher Bauart (of unique
and ingenious construction; né&here Angaben
fehlen. 1). B.).

D(e Seiltrommeln sind mit Nuten zur Auf-
nahme doppelter Seile versehen und durch
Zwischenrollen derartig miteinander verbunden,
dafs die Seile in gerader Richtung von den Haupt-
seilscheiben (ber die Trommeln gefiihrt werden.

Das Ubersetzungsgetriebe besteht aus einem
stahlernen, mit der Trommel verbundenen Spur-
rade und einem auf der Kurbelwelle angeord-
neten stahlernen Zahngetriebe. Die Kurbelwelle
ist ferner mit einer starken, selbsttdtigen Band-
bremse ausgeristet.

Wenn die Maschine sich in Bewegung be-
findet, wird das Drosselventil durch ein llebel-
work reguliert, das durch eine Daumenscheibe
bewegt wird, welche ihren Antrieb durch ein
auf dem &ufseren Ende der Trommelwelle sitzen-
des Radergetriebe erhalt. Dieses Ende der Welle
besitzt die Gestalt einer starken, mit vierkanti-
gem Kopfe versehenen Schraube, auf welcher

zwei verstellbare Gegenmuttern aufgescliraubt
sind. Zwischen diesen Muttern lauft eine lose
Mutter, ohne sich zu drehen, bis sie mit- einer

der Gegenmuttern in Eingriff kommt und als-
dann gezwungen wird, sich mitzudrehen. Hier-
bei dreht sie das Zahnrad und die Daumen-
scheibe, welche die Dampfleitung drosselt und
schliefslich sowohl den Dampf, als auch den
Auspuff abstellt, wéhrend gleichzeitig die Band-
bremse angezogen wird. Durch Einstellung der
Gegenmuttern kann die Wirkung der Jlaumen-
selieibe derartig geregelt werden, dafs die Ge-
schwindigkeit und das Anhalten der Férderwagen
genau in der gewiinschten Weise erfolgt. Die
ganze Reguliervorrichtung, welche starke Bauart
aufweist, wirkt dufserst zuverlassig, da alle mit
Anschlagen versehenen Seile und sonstigen Hilfs-
mittel in Wegfall kommen.

Die elektrische Aufzugsmaschine ist mit ahn-
lichen Seiltrommeln wie die beschriebene Dampf-
aufzugsmaschine versehen. An Stelle der Dampf-
maschine wird ein Motor von 120 bis 150 Pferde-
kraften aufgestellt. Zwischen der Kurbelwelle
und der Trommelwelle ist zur Verminderung
der Geschwindigkeit ein Ubersetzungsgetriebe
eingeschaltet. Die elektrischen Schalt- und
Sicherheitsvorrichtungen, die elektromagnetische
Bremse und der Widerstand werden sédmtlich
durch eine selbsttatige Vorrichtung auf dem
dufseren Ende der Trommelwelle betatigt, welche
die Bewegung des Aufzugs an den gewiinschten
Punkten verlangsamt und unterbricht.

Kennedys doppelter Giehtverschlufs fur Hochofen.
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Ein Schwungkran zum Heben des Chargier-
kegels oder des Schitttrichters bezw. beider zu-
sammen ist in geeigneter Weise auf der unteren
Gichtplattform angebracht (siehe die Abbildung).
Der obere Teil dieses Ivrans wird von den
Fordergeristtragern getragen. Uber diesen Kran,
welcher mit Seilrollen ausgeristet ist, lauft ein
Drahtseil, das an seinem oberen Ende einen
starken Haken halt, wahrend sein unteres Ende
nach einer Winde am Boden des Ofens fiihrt
oder mit einer Lokomotive verbunden sein kann.
Auf diese Weise kann das Answeehseln der
Gichtverscklufsteile, sowie jede vorkommende
Reparatur so leicht und schnell als mdoglich be-
werkstelligt werden.

Zur Charakterisierung des Kennedyschen Gicht-
verschlusses gibt Suhl in folgende Vorteile an:

1. Explosionsfreiheit, in der Praxis erprobt,1
— Luft kann nichtin den Ofen eindringen.

2. Kein Austritt von Gas oder Staub rings
um die Gicht.

3. Einfachheit der Konstruktion, verbunden
mit Dauerhaftigkeit.

d. Schnelles Answeehseln der Gichtverschlufs-
teile bei gleichzeitig geringen Kosten.

5. Selbsttatige Bedienung des Gichtaufzuges
und doppelten Gichtverschlusses durch
einen einzigen Maschinisten, unter Er-
sparung von neun Arbeitskraften bei
einem mittleren Ofen.

6. Billigkeit der Gesamtkonstruktion gegen-
Uber &hnlichen Gasfangausfnhrungen. —

Im Vergleich zu den bisher gebrdauchlichen
automatischen doppelten Gichtverschliissen dirfte
der neuen Kennedyschen Konstruktion sonder
Zweifel der erste Platz gebihren, und zwar
nach Ansicht des Berichterstatters nicht zum
wenigsten wegen des Fortfalles der seitlichen
Gasallleitung am Umfange des Ofenschachtes.
Hierdurch wird dem ohnehin vorhandenen Be-
streben der Ofengase, an der Ofenwand ihren
Abzug zu nehmen, hervorragend Abbruch getan,
indem die Gase gezwungen werden, mehr in der
Ofenmitte emporznsteigen und sodann durch die
vier Krimmer nach oben abznzieheu, so dafs die
Erze gleichmafsiger vorreduziert werden, und
der Ofen nicht einseitig nach der Gasabzugsseite
zu zu arbeiten anfangt. Dieser | belstand, der
auch durch Anwendung von zwei oder drei seit-
lichen Gasableitungen nicht gehoben wird, be-
wirkt insbesondere bei schwerreduzierbaren Erzen
und bei heifs zu erblasendem Roheisen leicht
Ofenansatze, welche die Beschickungssaule auf-
halten und beim plotzlichen Niedergehen explo-
sionsartige Verheerungen anriehten. Diese in-

* Innerhalb 16 Monaten bei Verhlttung feiner
Erze trat nach Sahlin keine Explosion ein, im Gegen-
satz zu friher. D. B.
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direkte Explosionsgefahr, welche den meisten
Ofengicht-Explosionen zu Grunde liegt und welche
eine bei weitem grofsere Rolle spielt, als die an-
gefihrten, durch Vermischung von Luft und Gas im
Giehtverschlufs vorkommenden Knallgas-Explo-
sionen bezw. -Verpuffungen, wird durch den
Kennedyschen Giehtverschlufs ebenfalls in hohem
Mafse vermindert, und hierin liegt, nach Ansicht
des Berichterstatters, sein Hauptvorteil vor &hn-
lichen Gasféngen mit selbsttatiger Begichtung.

Wenngleich daher auch dem Kennedyschen
doppelten Giehtverschlufs unzweifelhaft ein gro-
Beres Anwendungsfeld als jenen erBtehen wird,

Blechschere mit Sicherheitsvorrichtung.
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so darf doch nicht vergessen werden, dafs die
Koksqualitdt hierin noch oine nicht geringe Be-
schrdnkung auferlegt. Wie Berichterstatter schon
vor funf Jahren in dieser Zeitschrift (1898,
Heft 19) bei Besprechung amerikanischer dop-
pelter Gasfdnge betonte, bleibt zu berlcksich-
tigen, ,dafs das oftere Stirzen des Koks vom
Waggon in Kokswagen, von da in den Hund,
vom Hund in den Schitttrichter und dann auf
die Glocke selbstverstandlich voraussetzt, dafs
der Koks eine dementsprechende Festigkeit auf-
weist“, um Ofenstérungen durch den Abrieb zu
verhiuten. Oskar Simmersbach.

Blechschere mit SiclierlieitsVorrichtung.

In Abbildung 1 bis 3 ist eine Einstander-
Blechschere mit zweiseitiger Ausladung dargestellt,
welche Form sich sowohl zum Spalten als auch
zum Besaumen der Bleche eignet.

Der Vorteil der Einstanderform gegeniber
der Zweistanderschere besteht darin, dafs die
Leute beim Schneiden in keiner Weise durch
den Stdander der Schere behindert werden. Beim
Spalten konnen die Bleche im Kran héangen
bleiben. Reicht die Ausladung der Schere beim
Spalten breiter Bleche nicht aus, so wird das
Blech umgedreht und der Schnitt von der anderen
Seite her vollendet, oder, wenn man mehrere'
Scheren aufstellen kann, stellt man dieselben
gegeniiber, so dafs der Trennungsschnilt auf der
einen Schere bis zur Mitte durchgefihrt und,
indem man das Blech mit dem Kran ein Stick
verfahrt, auf der zweiten Schere vollendet wird.

Um Sténderbriiehe zu vermeiden, wurde in
einem Falle eine besondere Sicherheitsvorrichtung
vorgeschrieben.  Der (Ubliche, in dem Getriebe
angebrachte Scherbolzen allein erschien nicht zu-
verlassig genug. Die Maschinenfabrik Sack
in Rath loste die Aufgabe in der. Weise, dafs sie
das untere Messer ebenfalls auf einem Schlitten
anbrachte, welcher seinerseits unten eine zweite
Schere bildet. Zwischen das untere Messerpaar
wird ein Streifen von etwas grofserem Abscherungs-
widerstand eingeschoben und dieser Streifen wird
zerschnitten, falls die Beanspruchung des oberen

Messerpaares starker wird als die des unteren.
Durch ein unten in einer Fundament-Aussparung
befindliches Gegengewicht wird der Schlitten
des unteren Messers in seine richtige Lage
zuriickgebracht und der Kontrollstreifen zwischen
das untere Messerpaar vorgekeilt, worauf die
Schere wieder betriebsfertig ist. Der hierdurch
verursachte Aufenthalt ist ein sehr geringer.
Damit sich der obere Messerschlitten nicht auf
unter dem unteren Teil des Standers liegen
gebliebene Abschnitte aufsetzen kann, was natirlich
ebenfalls einen Bruch des Stdnders veranlassen
wiirde, ist das untere Messer sehr hoch ange-
ordnet, so dafs genligend Platz fir Anhdufung
einer grofsen Anzahl Abschnitte verbleibt. Sollte
der obere Messerschlitten dennoch einmal auf-
setzen, so tritt die Scherbolzensicherung in
Wirksamkeit.

Zwei derartige Scheren grbfster Abmessungen
sind seit mehr als zwei Jahren auf einem grofsen
Hittenwerk in Betrieb. Die Sicherheitsvorrichtung
hat sich bei den vorgenommenen Proben als
aulerordentlich zuverldssig erwiesen und funktio-
nierte jedesmal anstandslos. Das urspriinglich
geaufserte Bedenken,- dafs der Schlitten des unteren
Messers festrosten konnte, hat sich nicht- be-
wahrheitet, denn bei jedem Schnitt erhdlt der
Schlitten infolge der Elastizitdt der betreffenden
Konstruktionsteile ganz geringe Bewegung, welche
ein Festrosten ausschliefst.
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Die Entwicklung des kontinuierlichen Herdofenprozesses.*

Seit dem Bericht, welchen der Verfasser im
Mai 1900 dem fron and Steel Institute UGber
sein  nunmehr als ,kontinuierlicher Herdofen-
prozeis“ bekanntes Stahlerzeugnngsverfahren ge-
liefert hat, und in \yelcliem er aufBer einer Be-
schreibung des Verfahrens die bis dahin bei dem
Betrieb des Ofens in Pencoid (Pennsylvania) er-
zielten Ergebnisse bekannt gab, sind bedeutende
Fortschritte gemacht worden, welche fiir weitere
Fachkreise von Interesse sein dirften. Damals
wurde der Ofen in Pencoid, welcher 75t halt,
als ein grofRer angesehen, wahrend er nach
jetzigen Begriffen* nur als kleiner Ofen gilt.
Bei der Besprechung des damaligen Vortrages
bemerkte E. P. Martin, dafs seiner Meinung
nach die nach diesem Verfahren betriebenen
Ofen in Zukunft an 200 t Fassungsvermégen
haben wirden; diese Prophezeiung st in-
zwischen bereits in Erflallung gegangen, denn
seit einigen Monaten befindet sich ein Ofen von
dieser GroRe ,£200 t) auf dem Werke von Jones
and Laughlins in Pittsburg, Pa, im Betrieb;
anfserdem befinden sich Ofen von annihernd
gleichem Fassungsvermégen in England und in
Frankreich im Bau, wahrend in den Vereinigten
Staaten binnen knrzem eine Reihe von 200 1-
Ofen errichtet worden soll.

Der Verfasser hat ganz kirzlich Gelegen-
heit gehabt, das Arbeiten des 200 t-Ofens in
Pittsbirg zu beobachten und auch Pencoid
wieder zu besuchen und dort Erkundigungen
liber den Betrieb des erwdhnten Ofens in der
seit dem ersten Vortrage verflossenen Zeit ein-
zuziehen.

Der Ofen in Pencoid arbeitet noch heute
mit ebendemselben Herd , mit welchem er vor
nunmehr 312 Jahren fir das kontinuierliche
Verfahren in Betrieb gesetzt wurde. Der Ofen
wird auf einem Darchscbnittsinlialt von (>0 bis
65t gehalten; das Ausbringen betrdgt durch-
schnittlich 650 t pro Woche; der Einsatz ist
flissiges (im Kupolofen geschmolzenes) Roheisen
mit einem Phosphorgebalt von etwa 0,8 °/o.
Das Ausbringen, welches den im ersten Vortrag
gegebenen Ziffern entsprach, — ein Gewinn an
Metall von 5 bis 7 °/o des gesamten Einsatzes —,
ist vollstandig erreicht worden. Dieser Ofen
hat trotz seines hohen Fassungsvermdgens von
75t nur einen Flacheninhalt von 3 X 10
an der Oberflache des Bades, also ungefahr die
Grolse der festen 30t-Ofen. Die Tiefe des Bades st
dagegen etwas groBer als bei einem festen Ofen.

* Vortrag von Benjamin Talbot - Leeds,

gehalten am 7. Mai 1903 auf der Hauptversammlung
des Iron and Steel Institute in London.

Der 200 t-Ofen bei Jones and Laughlins ist
seit dem vergangenen Sommer im Betrieb, und
obgleich die Firma einige Schwierigkeiten in
Einzelheiten der Konstruktion des Ofens zu be-
kampfen hatte, was wohl bei dem Bau eines in
seinen Abmessungen so gdnzlich von dem Be-
stehenden abweichenden Ofens kaum auffallend
erscheinen dirfte, so waren diese geringfligigen
Kinderkrankheiten, als der Verfasser im Monat
Februar dieses Jahres dort war, bereits ganzlich
Gberstanden und der Betrieb war ein sehr be-
friedigender. Das Arbeiten dieses Ofens ist in-
sofern von ungewdhnlichem Interesse, als das
flissig eingesetzte Metall Hamatitrolieiscn mit
ungefdhr 0,1 °’0 Phosphor,, also das normale
Pittsburger Besserner-Rolieisen ist. In der Tat
erhalt auch der 200 t-Herdofen sein Metall aus
demselben Mischer, welcher die Bessemerbirnen
bedient. Die Zustellung des Ofens bestellt aus
Magnesitziegeln mit einem Uberzug von aufge-
schmolzenem, gebranntem Magnesit. Nach An-
sicht, des Verfassers .geniligt es vollkommen, zum
Aufschmelzcn eine gute Sorte gebrannten Dolo-
mits zu nehmen. Der Ofen arbeitet mit natir-
lichem Gas, ein Vorteil des Pittsburger Bezirks.
Die Kippvorrichtung ist so konstruiert, daf der
Drehungsmittelpunkt mit dem, das Gas in jeder
Stellung zuleitenden Kanal ziisainmeuféllt. Die
Form des Ofens ist oval, seino Breite betragt
5,33 m in der Mitte und vermindert sich auf
4,42 m an den Enden; die Lange zwischen den

Kanalen betragt 12,19 m. Die Oberflache in
Hoéhe der Turplatte ergibt sich demnach zu
59,46 gqm. Der Ofen l4Rt sich nach beiden
Seiten Kkippen, so dafs jederzeit Schlacke an

den Schlackenstichen mit Leichtigkeit abgezogen
werden kann. Die Konstruktion der Kippvor-
richtung ist umstandlich, aber sie stellt eine
schéne Schopfung der Ingenieurkunst dar. Die
jetzt an dem Ofen angebrachten K'andle simf
im wesentlichen dieselben wie die in Pencoid
und Frodingham verwendeten, bestehend aus je
einem Gaskanal in der Mitte und je zwei, ein
wenig héher mindenden Luftkandlen an den
Seiten.

Der Verfasser war im Februar in Pittsburg
und beobachtete das Arbeiten des Ofens wéhrend
derganzen mit dem21. Februarendigenden Woche.
Die wahrend dieser Woche erzielten Ergebnisse
sind in Tabelle A, und die Einzelheiten zweier

Hitzen in den Tabellen B und C zusammen-
gestellt. Es ist hierzu zu bemerken, dafs in
dieser Woche ein &uferst stiirmisches Wetter

herrschte, welches das Ausbringen des Ofens
unginstig beeinflute, indem viele Hitzen in-
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684 Stahl und Eisen.

Zusammenstellung B.

Die Entwicklung des kontinuierlichen Herdofenprozesses.

23. Jahrg. Nr. 11.

Einzelheiten zu Charge Nr. 12677.

Beschickung Analyse des Metalls derAnSathyISalecke
Gewicht  Hani-
Zeit Bezeichnung Mifaslls S:}ﬁ;'g Kalk c Si S P Mn Fe Si02 CaO
Pfund Pfund Pfund
I'1'10V. Abstichschlacke und Gewicht des
im Ofen von Hitze Nr. 12676
verbliebenen Metalls................. 322 560 10,36 17,80 /
11 Bv. Eingesetzt — 08uo — — — — — — -
1134V, Eingesetzt — 3225 — - — — — — - —
120 N. Analyse von Bad und Schlacke . — — — 06 — — 0,000 — 31,74 1220 —
12 10N. EingesetzZt....ncinienns 46 000 — — 4,00 0,90 0,060 0,10 0,65 —
Berechn. Zusammensetz. d. Bades — - — 055 -— — — — — - —
12 7 N. Analyse nach der ersten Reaktion — — — 044 — 0,000 — 22,93 18,80 35,30
Prozentsatz der Reduktion — — . — 20°% — — — — — —
12BN, EingesetzZtu e — 1800 — - - —
120N. Eingesetzt..nieienn — 108002 150 — — — — — — - —
I BN. Analyse von Bad und Schlacke. - — — 0,09 —® — 0,009 — 2959 150 —
20N. Eingesetzt.. e 45 400 - — 4,00
Berechn. Zusammensetz. d. Bades — —- — 051 —' - — — - — —
20 n. Analyse von Bad und Schlacke. - — — 048 — — —es — 20,558 18,70 —
Prozentsatz der Reduktion . — - — 6°% — — - - - - -
3®N. Analyse von Bad und Schlacke
vor dem Abstich.......... 0,26 0,023 9,06 24,40 40,90
8 N Probe aus der Giefspfanne . — — — 030 _ 0,05 0,025 043 —, — —
Gewicht der erzeugten B IO CKE .oocoiiiciiiceerce e 87 090 Pfund
Gewicht an Schrott ST ST U TSP ROURUTRPRPTORORON —
Zeit vom Beginn des Einsetzens bis zum Abstich 3 Std. 57 Min.
Zusammenstellung C. Einzelheiten zu Charge Nr. 12697.
Abstichsclilacke und Gewicht des
von Hitze Nr. 12696 im Ofen
verbliebenen Metalls................. 351 680 9,46 22,45 41,30
112V, Eingesetzt. e — 12600 3225 — _ — — — — —
123 N. Analyse von Bad und Schlacke . — — — 0,06 — — 0,009 — 40,58 1320 —
1240 N. Eingesetzt S 40000 — — 4,00 1,28 0,035 - = - -
Berechn. Zusammensetz. d. Bades — — — 046 — - — — — — —
107N. Analyse nach der ersten Reaktion — — _ 0,15 — — 0,010 — 17551 2160 —
Prozentsatz der Reduktion — — — 68°% — — — — — — —
I 5N. Eingesetzt....inniniiineene — 108002150 — — — — _ — — —
207 N. Analyse von Bad und Schlacke . — — — 0,06 — - — — 33,76 13,80 —
23>N. Eingesetzt. ..., 38000 — — 400 118 045 010 — — - -
Berechn. Zusammeusetz. d. Bades — — — 0,48 — — — — — —
2 3-N. Analyse von Bad und Schlacke. — — — 016 — _ — 22,07 20,20 -
Prozentsatz der Reduktion . — — — 66°% — — — — — - -
3BN. Eingesetzt...ices v . 15600
4 ON. Analyse von Bad und Schlacke
vor dem Abstich ... 0,19 0,016 8,85 25,40 41,20
4 BN. Charge fertig. Probe aus der
Giefspfanne. ... - - - 0,21 0,018 0,050 0,021 0,47 — — —
Gewicht der erzeugten B 10 CK e .oooeiviciiiiiccccce e 92 290 Pfund
Gewicht an SChrott. s ! 500 "
Zeit vom Beginn des Einsetzens bis zum Abstich......... 4 Std. 33 Min.
folge des Witens des Sturmes erheblich ver- Morgens etwa 150 t eingesetzt waren. Zwischen

zégert wurden.

Die durchschnittliche chemische Zusammen-
setzung des flissig eingesetzten Roheisens war
die folgende: Gesamtkohlenstoff 4 °/o, Silicium
1 bis 1,25 °/o, Phosphor 0,1 °/o, Mangan 0,65 °/o,
Schwefel 0,06 %-

Der Ofen wurde zum Teil Samstag Nachts
mit kaltem Schrott und kaltem Roheisen be-
schickt und zwar so, dafs gegen 7 Uhr Sonntag

3'/a und d'/s Uhr Sonntag Nachmittags wurden
dann 301 flussiges Eisen eingelassen und die
erste Hitze um 555 Uhr Abends abgestochen.
Im Pittsburger Distrikt besteht allgemein die
Praxis, in den Herdofen- und Bessemer-Anlagen
so zeitig die ersten Hitzen fertigzustellen, dafs
die Walzwerke am Sonntag Abend mit dem
Walzen beginnen .k6nnen. Abgesehen hiervon
wirde, sofern nicht flissiger Stahl wahrend der
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Betriebsunterbrechung am Ende der Woche in
den Ofen gehalten wird, die richtige Arbeits-
weise fiir so grofse Ofen die sein, dafs man in
der Nacht zum Sonntag kaltes Material eiusetzt
und es wahrend des Sonntags dem ruhigen Her-
unterschmelzen Uberldfst, wobei die einzige von
dem Schmelzer zu erledigende Arbeit in der
Beobachtung des Gases im Ofen besteht.

Die verschiedenen Arbeiten im Laufe der
Woche konnen am besten an Hand der Zu-
sammenstellung verfolgt werden. Alle 4 *2Stunden
wurden Abstiche wvon 40 bis 50 t gemacht,
deren Kohlenstoffgehalt zwischen 0,15 und
0,40 % schwankte. Die Menge des eingesetzten
Eisenerzes und getrockneten Hammerschlags be-
trug im Durchschnitt etwa 13,5 % des flussigen
Einsatzes und wird zweifellos einen noch héheren
Prozentsatz erreichen, je mehr es gelingt, die
einzelnen Hitzen abzukirzen. Ah Ferromaugan
wurden 10,2 Pfund =4,63 kg f. d. Tonne Stahl
verbraucht. Die gesamte Erzeugung an Stahl
wadlirend der Woche belief sich auf 1415 t, und

zwar 1385t Blocke und 30t Schrott, worin
der infolge Versagens des Pfropfens der Giefs-
pfanno entstandene Abfall von der-Hitze 12 679
einbegriffen ist. Bei diesem Vorfall trat der
Probe geschnitten Bladtiziliits- Bruchfestig-
aus: Hitze Nr. grenze keit aut
mm mm mm kg/gmra kg/gmm
152 X 152 X 11 12 672 22,50 41,10
152 X 162 X 16 12 673 24,10 42,10
152 X 152 X 22 12 675 25,00 40,10
152 X 152 X 19 12 676 25,90 41,50
152 X 152 X 21 12 679 23 30 40,40

Der in diesem Ofen erzeugte Stahl hat bezig-
lich seines Kohlenstoffgehaltes von 0,50% bis zu
ganz weichem Material geschwankt und ist zu
Winkeleiseu, \J-, J -, I-Trdagern und allen még-
lichen Profileisen verwalzt sowie zu Achsen und
Blechen verarbeitet worden und zwar in allen
Fallen mit vollkommenem Erfolg. Die genauen
Einzelheiten zweier wahrend dieser Woche ge-
machten Hitzen sind in den Zusammenstellungen B
und C enthalten. Wie aus denselben ersicht-
lich, wurde der Kohlenstoff des flussig einge-
setzten Metalls wahrend der Reaktion &ufserst
rasch entfernt, und die Schlacke weist am Ende
der Hitze nur einen geringen Gehalt an Eisen-
oxyd auf. In einzelnen Fallen wurde die Schlacke
auf der Beschickungsseite abgestochen, sobald
das Bad sich nach der auf den Zusatz des flis-
sigen Roheisens erfolgenden Reaktion beruhigt
hatte. Hitze Nr. 12 677 zeigt, dafs der nach
Zusatz der ersten Pfanne flissigen Metalls auf
0,55 % berechnete Kohlenstoffgehalt des Bades
in 7 Minuten auf 0,44% vermindert wurde;
Hitze Nr. 12 697 anderseits zeigt, dafs der
berechnete Kohlenstoffgehalt wvon 0,46 ft in
27 Minuten-auf 0,15% vermindert wurde, dafs
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Vorteil des Giefseus mittels Laufkrane besonders
zu Tage, indem, sobald sich lierausstellte, dafs
die Pfanne unbrauchbar war, ihr gesamter In-
halt in eine zweite Pfanne abgegossen, diese
von dem Giefskran ergriffen und das Giefsen in
der Ublichen Weise bewerkstelligt wurde. Bei
der in England gebrauchlichen Praxis, also beim
Giefsen mittels Giefswagens, hdtte man die
ganze Charge (ber den Rand hinweg ablaufen
lassen missen, was bekanntlich mit grofsen Ver-
lusten verbunden ist. Das Ausbringen an Stahl
und Schrott belduft sich auf 100,7 °/o des ge-
samten eingesetzten Metalls. Mit Ricksicht auf
den dufserst nassen Zustand des hauptsachlich
verwendeten Hammerschlags wurde der Zuschlag
von Oxyden (Erzen) wdahrend dieser Woche ab-
sichtlich eingeschréankt, so dafs das Ausbringen
nicht die sonst zu erzielende Hohe erreichte.
Um zu zeigen, wie nahe der tatsachlich er-
reichte Kohlenstoffgehalt des erzeugten Stahls
dem vom Walzwerk gewiinschten kommt, ist in
Zusammenstellung A eine Rubrik aufgenommen,
welche den gewiinschten Kohlenstoffgehalt an-

gibt. Von einigen der Hitzen sind mechanische
Proben genommen worden mit nachfolgendem
Ergebnis:
ehnung Quer- Chemische Zusammensetzung
203 mm SchnitU-

Abnahme
“io “ [¢ p Mn S
27,75 57,0 0,16 0,028 0,56 0,047
28,5 44,3 0,17 0,030 0,44 0,046
30,0 53,0 0,16 0,037 0,46 0,048
29,0 47,8 0,19 0,024 0,40 0,049
29,0 48,9 0,16 0,027 0,56 0,062

also die Reaktion nach Belieben verzdgert oder
beschleunigtwerden kann; handelt es sich demnach
um die Herstellung eines hoher gekohlten Stahls,
wie fir Schionen oder Achsen, so kann man das
gewlinschte Material erhalten, ohne zuerst vollig
zu entkohlen und dann auf den gewlinschten
Grad rickzukohlen.

Wennschon der Ofen wéhrend der Woche,
in welcher der Verfasser in Pittsbnrg war,
lediglich mit Roheisen arbeitete, abgesehen von
dem bei der ersten Hitze verwendeten Schrott,
so ist doch der Ofen wahrend eines ldngeren
Zeitraumes znr grofsten Zufriedenheit mit einem
hohen Zusatz von Schrott betrieben worden.
Die nachstehenden Angaben Uber zwei Betriebs-
wochen (Tabelle D) gewéhren ein Bild dieser Ar-
beitsweise; der Gehalt der Beschickung an Schrott
belief sich in diesen Fallen auf 62 bezw. 65 %

Auch bei diesem hohen Prozentsatz von
Schrott ist das Ausbringen ein sehr gutes, wenn
auch natirlich nicht so hoch wie bei der aus-
schliefslichen Verarbeitung von Roheisen. Fir
solche Werke jedoch, welche gezwungen sind,
grofse Mengen leichten Schrotts zu verarbeiten,
wie Feinblechwalzwerke u. s. w., ist es sehr vor-
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Zusammenstellung D.

Woche
im September 1902 j

Woche
im Oktober 1902

t t | Qh
Heifses Metall . i 497 36,9 1 472 34,6
. 1 808) 863\
Verschied.Schrott 49/ 02,7 25/ 65,0
Fcrroniangan . . 5 0,4 6 0,4
1345 100,0 1366 100,0
cjmshaft-Erz 10 0,8 13 1,0
Kalkstein. . . . 7§\ 54 OSi\ 51
1344 99,7 1353 99,0
11 0,8 1 0,1
Gewinn = 0,5 Verlust — 0,9
Anzahl d. Bitzen 28 28
Dnrchschnittsge-
wichtd. Abstichs 48 t 48,3 t.
Durchschnitts-
dauereinerllitze 5 Std. 45 Min. 5 Std. 36 Min.

diesen leichten Schrott

teilhaft,
Stahlbad hineinvverfen zu koénnen,
einer die Oxydation verhindernden

Schlacken-
decke versehen ist; denn es ist bekannt, dafs
ein grofser Verlust infolge von Oxydation ein-
tritt, wenn Schrott allein auf dem Herde lang-
sam schmelzen mufs.

Beziliglich des Schwefels ist zu bemerken,
dafs bei dem kontinuierlichen Verfahren ebenso
wie bei dem gewdhnlichen Herdofenprozefs eine
wesentliche Abnahme dieses Elementes nicht
stattfindet. Der Verfasser ist der Ansicht, dafs
die Entfernung des Schwefels in gréfserem Um-
fange im Herdofen eine sehr kostspielige Sache
ist, dafs diese Aufgabe vielmehr dem Hochofen
und dem Mischer zufallen mufs und nicht erst
im Herdofen durch Herstellung einer besonders
basischen Schlacke mit 50 und mehr Prozent
Kalk und Zuschlag von Flufsspat oder Chlor-
calcium geldst zu werden braucht. Wird jedoch
ein hoch schwefelhaltiges Material im Herdofen
verwendet, so kann eine stark basische Schlacke
erzeugt werden, jedoch wird dadurch das Aus-
bringen wie bei den festen Ofen herabgesetzt
und die Gestehungskosten werden entsprechend
erhoht. Ist anderseits das verwendete Metall
stark phosphorhaltig und die Schlacke phosphor-
reich genug, um als Diingmittel Verwendung
zu finden, so ist der Einflufs von Flufsspat und
Chlorcalcium auf die Léslichkeit der phosphorigen
Siture in  Ammoniumcitrat zu berlcksichtigen,-
da hiernach der Verkanfswert der Schlacke be-
stimmt wird.

Obwohl in England keine Ofen von ganz
so grofsen Abmessungen, wie sie der eben be-
schriebene Pittsburger Ofen besitzt, gebaut
werden, so bleiben dieselben doch nicht weit
hinter letzterem zurick. In dem Werk von
Guest, Keen and Nettlefold Ltd. in Cardiff ist
soeben ein fur 160 t berechneter Ofen vollendet
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sieht seinem Arbeiten mit
da er mit Hamatiteisen
betrieben werden soll. Die Weardale Steel Co.
erbaut in Cargo Fleet bei Middlesboro ein
grofses Werk, fir welches die Errichtung von
vier grofsen Ofen zu je 175t vorgesehen ist;

worden, und man
Spannung entgegen,

: zundchst werden jedoch nur zwei derselben ge-

in ein grofses j
welches mit j

baut. In Frankreich ist in dem Werk der
Senelle-Manbeuge Cie. in Longwy der Bau von
zwei 175 t-Ofen in Vorbereitung.

Die 'erste Anlage fir das kontinuierliche
Verfahren in England wurde von der Frodingham
Iron and Steel Co. in Frodingham gebaut und im
Januar 1902 in Betrieb gesetzt; die Tatsache,
dafs diese Gesellschaft jetzt fast alle feste Ofen
abreifst, um Baum fiir die Errichtung weiterer
Ofen fiur das kontinuierliche Verfahren zu ge-
winnen, liefert wohl den besten Beweis fir die
glnstigen Erfahrungen, welche dieselbe mit dem
neuen Verfahren gemacht hat. Der Ofen in
Frodingham hat 100 t Fassungsvermdgen; wah-
rend des ganzen letzten Jahres verarbeitete er
flissiges Roheisen. Reparaturen am Herde waren
in dieser Zeitnichterforderlich, hingegen mufste
er zweimal wegen der Reparatur der Seiten-
waéande und der Kanéle stillsetzen. Am Ende des
Jahres erwies sich eine dritte Betriebsunter-
brechung fiir diese Arbeit als notwendig, so dafs
man die Betriebsdauer eines solchen Ofens beim
Betrieb mit phosphorhaltigem Roheisen auf drei
bis vier Monate angeben kann.

Die durchschnittliche Zusammensetzung des
in Frodingham verwendeten Roheisens ist: Sili-
cium 0,75—1,25%; Phosphor 1,75—2",;
Mangan 2% ; Schwefel 0,06 Das durch-
schnittliche Ausbringen des Ofens belauft sich
jetzt auf 600— 650t die Woche. Dieses Roh-
eisen erfordert infolge seines hohen Gehaltes
an Metalloiden zweifellos eine langere Schmelz-
zeit als das in Pencoid oder Pittsburg ver-
wendete. Das Ausbringen jedoch ist sehr gut
und die Schlacke ist reicher an phosphoriger
Sdure als die von den dasselbe Eisen verarbei-
tenden festen Ofen fallende, und zwar betragt
dieser Mehrgehalt an phosphoriger Sdure 3— 4

Die bisher in Frodingham erzielten Ergeb-
nisse sind in jeder Beziehung durchaus befrie-
digend, besonders wenn man beriicksichtigt, dafs
das verarbeitete Roheisen unmittelbar vom Hoch-
ofen kommt wund daher in seiner Zusammen-
setzung einigermafsen schwankend ist. Man hat
jetzt den Bau eines Mischers beschlossen, wird
also in Zukunft {Gber ein gleichméfsiges Roh-
eisen fur das kontinuierliche Verfahren ver-
flgen und dadurch nach Ansicht des Verfassers
eine betrdchtliche Erhdhung des Ausbringens
erzielen. Nachstehende Zusammenstellungen
geben eine Ubersicht Uber den Betrieb dieses
100 t-Ofens wahrend zweier Wochen, und zwar
die erste wéhrend der mit dem 8. Marz 1902
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endigenden Woche, also kurz nach der Inbetrieb-
setzung des Ofens, die zweite wahrend' einer

Woche im Oktober 1902, nachdem bereits
angere Erfahrungen vorlagen. Furdie Tonne
. ' Blocke
Eingesetztes Metall ‘ronnen Ztr. Zentner
Schrott....ccceeeeenen. 50 0 1,74
Flissiges Roheisen 474 16 16,60
Kaltes » 23 6 0,81
Ferromangan . . . 3 3 0,11

55f 5 19,26
Blocke gegossen 572 3 2 entspricht 103,81
Blocke und Schrott 584 02

i106,0
Zur Erzeugung dieses Stahls wurde/an Zu-

schldagen verwendet: Kar di« Tonne

Tonnen Zentner Blocke

) Zentner
Eisenoxyde .. 125 12 4,41
Gebrannter Kalk . 43 4 151

Die erzeugte-Schlacke rvog 121 t und ent-
hielt durchschnittlich 9,4# Eisen und 16,53#
phosphorige Sdure.

Ans dem erzielten Ausbringen sowie aus
der Analyse der Schlacke ergibt sich, dafs die
Deduktion des Eisens aus den zugeschlagenen
Oxyden eine sehr vollkommene gewesen sein
rnufs.  Nimmt mau den Durchschnittsgehalt der
Oxyde an Eisen zu 70 # an, so erhdlt man

als Gewicht dos in den Oxyden eingesetzten
Eisens 87,5 t, wovon nur etwa 11,5 t nachher
in der Schlacke gefunden Wurden, wahrend

etwa 76 t im Laufe der Woche unmittelbar aus
den Erzen reduziert wurden. Dies wird auch
durch das Ausbringen bestatigt; denn es wurden
rund 500 t Roheisen mit 92 % reinem Eisen
und 50t Schrott mit 99# reinem Eisen, im
ganzen also 509,5 t reines Eisen eingesetzt.
Addiert man hierzu die 76 t reduzierten Eisens,
so erhalt.man als berechnetes Gesamtausbringen

585,5 t gegen 584t durch die Wage fest-
gestelltes.
Bei der Erwégung der Aufgabe, illssiges

llamatit-Roheisen im Herdofen zu verarbeiten,
Wird man notgedrungen zu dem Schliisse kommen,
dafs dasjenige Verfahren die Praxis erobern wird,
w'elches den Kohlenstoff am schnellsten beseitigt.
Will man also illissiges Hamatiteisen im Herd-
ofen maoglichst ebenso schnell frischen, als
dies in der Birne geschieht, so kommt es darauf
an, die Oxydation des Kohlenstoffs des flussigen
Eisens durch die Einwirkung der Eisenoxyde
maoglichst zu beschleunigen, dabei aber die fur
eine solch beschleunigte Entkohlung erforder-
liche Temperatursteigerung zu erzielen, damit
das Metall nicht einfriert. Bei den ver-
schiedenen Verfahren, welche die Verwendung
gréfserer Mengen von Eisenoxyden mit flissigem
Roheisen im basischen Herdofen bezweckten,
haben sich mannigfache Schwierigkeiten heraus-
gestellt, welche hinreichend bekannt geworden
sind. Werden die Oxyde auf dem Herde selbst
so weit erhitzt, dafs sie zu einer Schlacke
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schmelzen, so ergibt sich, abgesehen von dor
fir das Schmelzen erforderlichen Zeit, als weiterer
Nachteil der zerstérende Einflufs einer solchen
Schlacke auf die Herdzustellung. Werden
anderseits die Oxyde und der Kalk nur teil-
weise geschmolzen, so setzt sich ein grofserer
oder geringerer Teil der Schmelzmasse an dem
Boden des Herdes fest, der Herd wird sehr bald
wachsen und damit das Fassungsvermdgen des
Ofens heruntersetzen. Auch ist bekannt, dafs
beim Aufgiefsen von flissigem Roheisen auf vor-
gewarmte Oxyde und Kalk die zum Entkohlen
bis auf etwa I°/o erforderliche Zeit bei einer
Charge von 40 t 6—7 Stunden betrédgt, wenn
man vom Einsetzen der Oxyde an rechnet, und
bildet hierbei infolge der niedrigen Temperatur
des vom Hochofen kommenden Eisens die Schlacke
eine .sich wolbende schaumige Masse, ein Zu-
stand, der stundenlang andauert. Bei dieser
Beschaffenheit der Schlacke geht die Entkohlung
naturgeméfs nur sehr langsam vor sich; will
man dieselbe beschleunigen, so rnnfs man dem
Metallbad Warme zufiihren, zu dem Zwecke aber
die Schlacke abgiefsen, was dann einen grofsen
Verlust an Eisenoxyden zur Folge hat, von
welchen die Schlacke 35—40% enthdlt. Nachher
mufs dann die Schlacke nach und nach durch
Zusetzen kleinerer Mengen fester Zuschldge neu-
gebildet werden, welche dem Metall gestatten,
sich wahrend der Bildung der Schlacke zu er-
hitzen, bis die Entkohlung den gewiinschten
Grad erreicht hat.

Wenn man bei dem kontinuierlichen Verfahren
im 200 t-6fen Chargen von 40 t nur durch
Verdinnung macht, so wird das Roheisen in
zwei Mengen, jede zu 20 t, eingesetzt und nach
jedem Zusatz das Bad zunachst heruntergearbeitet,
so dafs sein Kohlenstoffgehalt */2% nie Ubersteigt.
Dieses *aProzent wird sehr schnell durch den
Sauerstoff der Schlacke oxydiert, welche in der
Regel nicht reicher als die bei dem gewdhn-
lichen Roheisen- mund Erzprozefs abgegossene
Schlacke ist. Das grofse Stahlbad des Ofens
stellt einen Warmebehalter dar, welcher mehr
Hitze besitzt, als notwendig ist, um das Bad in
flissigem Zustande zu erhalten und Abstiche
zum Giefsen von Blécken zu ermdglichen. Dieser
Uberscliufs an Hitze dient als Regulator fiir die
Ofentemperatnr, welche beim Eingiefsen des
Roheisens und in beschrdnktem Mafse bei der
Zerlegung der Eisenoxyde erniedrigt wird.

Die so erzielte standig hohe Temperatur
bewirkt einen ganz andern Verlauf der Reaktion,
wie das Aussehen des Bades deutlich zeigt.
Anstatt des schaumigen, schmorenden Zustandes,
der stundenlang andauert, geht hier die Re-
aktion unter heftigem Kochen vor sich, bis nach
15—30 Minuten das Bad sich wieder beruhigt.

Die Erzeugung dieser ,,kochenden®, im Gegen-
satz zu der ,siedenden®, Reaktion ist wesentlich
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fur eine schnelle Entkohlung, und die Vor-
bedingungen zur Erzielung einer solchen inten-
siven Reaktion sind: hohe Temperatur im Ofen,
eine mit Oxyden Ubersattigte Schlacke — deren
Uberschufs an Oxyden jedoch nicht zu grofa sein
darf — und besonders ein kohlenstoffarmes Bad.

Sobald eine Charge abgestochen und der Ofen in
seine Ruhelage zuriickgebracht ist, .werden Oxyde
und, falls erforderlich, Kalk der im Ofen zuriick-
gebliebenen Schlacke zngesetzt. Da dieselbe
um diese Zeit arm an Oxyden ist, so nimmt sie
die Zuschlage rapide auf und ist, wenn die
Ofenleute mit dem Ausbessern der Schlacken-
linie fertig sind, so weit angereichert, dafs
sofort frisches Roheisen eingesetzt werden kann.
Es ist also nicht notwendig, den Ofen nur zur
Erhitzung der erforderlichen Oxyde und des
Kalkes stehen zu lassen, wie es der Fall ist,
wenn die Zuschlage in den leeren Ofen geworfen
werden. Es kann erforderlich werden, das Roh-
eisen mdoglichst schnell einzusetzen, oder zur
Verdickung der Schlacke Kalk aufzugeben, doch
lernen die Schmelzer die diesbeziiglichen An-
zeichen sehr bald kennen.

Bei der im Ofen herrschenden Temperatur
verbindet sich der Kohlenstoff energisch mit
dem Sauerstoff der Oxyde in der Schlacke, es
bilden sich grofse Mengen von Kohlenoxyd,
welches durch den Sauerstoff der Gaso im Ofen
selbst Uber dem Bade und weiter im Wérme-
speicher beim Verlassen des Ofens zu Kohlen-
sdure verbrennt. Die bei dieser Reaktion er-
zeugte Wéarme mufs notwendig zur Erhdéhung
der Temperatur des Bades beitragen.

Die Betonung dieses Umstandos durch den
Verfasser hat H. H. Campbell in Steelton in
seinem jlngst erschienenen Buche Uber die Dar-
stellung und die Eigenschaften von Eisen und
Stahl kritisiert.  In diesem sehr schétzbaren
Werke hat Campbell den kontinuierlichen Prozefs
eingehend gewdrdigt, und wenngleich der Ver-
fasser seinen Ausfiihrungen nicht beipflichten
kann, so erkennt er doch anderseits die in
denselben bekundete Offenheit an.

Campbell bestreitet, dafs bei dem kontinuier-
lichen Prozefs die durch die energische Ver-
brennung der grofsen Mengen Kohlenoxyds,
welches wéhrend der Einwirkung der Oxyde
auf das frisch eingesetzte Roheisen entwickelt
werden, erzeugte Warme dem Verfahren zu gute
kommen. Dies erscheint dem Verfasser inkon-
sequent, da Campbell bei Besprechung des Tro-
penas-Verfahrens feststellt, dafs das im Bade
entwickelte Kohlenoxyd im Ofen durch eine Reihe
von Disen verbrannt und dadurch eine bedeu-
tende Wérmemenge erzeugt wird, welche den
Stahl hoher erhitzt. Gibt er also die Mdglich-
keit in dem einen Falle zu, so setzt er sich
mit sich selbst in Widerspruch, wenn er sie in
dem &andern bestreitet, zumal da im Herdofen
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die erzeugte Warme in den Warmespeichern
aufs vollkommenste ausgenutzt wird, was in
der Birne unmdglich ist.

Es ist auch Widerspruch erhoben worden
gegen die Grofse dieser Ofen. Man hat dem
kontinuierlichen Ofen den Vorwurf gemacht, dafs
im Verhaltnis zu den Abmessungen des Ofens
sein Ausbringen wenig oder gar nicht hdher ist
als das mit einem festen Ofen von gleichem
Fassungsvermdgen zu erzielende. Dieser Vor-
wurf beruht jedoch auf einem Irrtum, wie der
Verfasser durch die folgenden Darlegungen zu
beweiseV hofft. Der Flacheninhalt in der Hohe,
des Bades gibt das beste Mittel zum Vergleich
der Leistungen verschiedener Herddéfen. Die
nachstehende Zusammenstellung enthélt den
Flacheninhalt mehrerer Herddfen, von welchen
drei nach dem kontinuierlichen Verfahren
arbeiten. Nimmt man den Ofen in Pencoid mit
einem Flacheninhalt von 9 X 2,7 gm als normal
fur einen 70 t-Ofen an, so kann man das
Fassungsvermdgen der dbrigen, wie in der
letzten Rubrik gezeigt, berechnen. Wie man
sieht, stimmen die drei kontinuierlichen Ofen
gut Uberein, wahrend die anderen ganzlich ab-
weichen. Der 50 t-Ofen in Sharon z. B. wirde
nach dieser Rechnung als 100 t-Ofen zu gelten
haben. Die HOhe des Bades ist bei dieser Be-
rechnung nicht mit in Betracht gezogen, jedoch
bestehen in dieser Beziehung keine nennens-
werten Unterschiede zwischen den Ofen ver-
schiedener Systeme. Es verdient hervorgehoben
zu werden, dafs das wdchentliche Ausbringen
ziemlich proportional mit dem Fl&cheninhalt steigt
(bei demselben Roheisen). So ergibt sich, wenn
man wieder den Ofen in Pencoid als normal
annimmt, fir diesen bei 24,3 gm Inhalt ein
wochentliches Ausbringen von 650 t; der Ofen
in Pittsburg bei 58,6 gm miifste danach 15401
die Woche erzeugen, was er bald erreichen
wird, wenn es nicht inzwischen bereits geschehen
ist. Der Betrieb in Pittsburg gibt von Tag
zu Tag bessere Ergebnisse, und es ist nicht zu
bezweifeln, dafs das Ausbringen schnell steigen
wird, wie es auch in Pencoid und Frodingham
der Fall gewesen ist.

Fassungs-
vermogen
Ge- ent-
Bezeichnung des Flilcheninhalt baut Zpreclgefnd
Ofens fir ineg]encoeig
als normal
qm t
Pencoid....cceeene 9 X 27 243 70 70
Frodingham 9,6 X 3,75 = 36,0 100 104
Jones & Laughlins . 12,2X4,8 =58,6 200 166*

Campbell Bas. Ofen 9,6X3 28,8 50 83
Donawitz 8,1X3 24,8 30 70
Duquesne 81X 42 =34,0 50 98
Sharon 8,7X4,35= 378 50 109

* Das Bad ist in diesem Ofen 150 mm tiefer als
in demjenigen in Pencoid.
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Nach dem Vorstehenden erscheint es ganz

falsch, Ofen wie diejenigen in Sharon und
Duquesne als 50 t-Ufen zu bezeichnen, wenn
der Ofen in Peneoid als 70 t-Ofen gelten soll.

Die obigen Zahlen (ausgenommen jene fur die
kontinuierlichen Ofen) sind dem schon erwihnten
Campbellschen Werke entnommen.

Charlottenburg, den 25. Mai 1903.
tfalter Daelen.

Zu dem vorstehenden Bericht bemerkte Hr.
E. M. Martin, Ingenieur der Carnegie Steel Co.,
Pittsburg, dafs seines Wissens die Firma .Tones
& Lauglilins einige Schwierigkeiten; bei der In-
betriebsetzung des Talbotofens von 200 t Fas-
sung zu uUberwinden hatte, und durch die bis-
herigen Erfolge erscheine die Errichtung von
so grofsen Ofen nicht gerechtfertigt. Derselbe
ergebe ein Ausbringen von 98% und 1200 bis
1400 t Blocke in der Woche, wahrend ein Ofen
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Talbotofens betrage. Die Instandhaltung des
ersteren koste 34 Cents, des letzteren 58 %,, Cents
f. d. Tonne Stahl, und der Talbotsche Ofen in
Peneoid habe im vorigen Jahre in 3 Monaten
durchschnittlich nur 54,85 Betriebstage gehabt.
Das Roheiseuerz-Verfahren in llomestead ergebe
ein Ausbringen von 97,76 Blécke und 3,31 Ab-
fall, zusammen 101,07 %. Redner fragt, weshalb
Talbot jetzt zu den grofsen Ofen lbergegangen
sei mit 40, anstatt friher 20 t Abstich, da
doch der Stahlschmelzbetrieb ohne Unterbrechung
urspringlich den Zweck gehabt habe, viele
kleine Hitzen in kirzerer Zeit zu liefern, mehr
dem Bessemer- als dem Martinbetrieb ent-
sprechend.

Hr. Percy C. GilChrist ersucht um An-
gabe Uber den Verbrauch an basischem Material
beim Talbotverfahren.

Hr. E. Riley winscht Auskunft, weshalb
das Talbotverfahren noch nicht in Deutschland
eingefiihrt sei, wo doch so grofse Fortschritte

gewdhnlicher Grofse mit dem Roheisenerz-Betriebe  in der Anwendung des basischen Verfahrens
in den Homstead-Stahlwerken etwa 650 t Blocke gemacht worden seien.
in der Woche liefere und dessen Anlagekosten Hr. G. Il. Saniter hat folgende Tabelle
mit der zugehdrigen Nebeneinrichtung etwa zum Zwecke der Beurteilung des Talbotschen
100 000 gegeniiber dem Vier-bis Funffachen des Verfahrens zusammengestellt:
4 E bri
Oberlache o oeken 14 Quadrat- Analyse des Metalls _
ort des und Abfall  fiil's der Ausbringen

Metallbades i. d.Woche Oberfliche Si 8 P

Ouadratfufs Tonnen Tonnen > °/o U «lo
Peneoid oo 270 650 24 1,0 0,06 0,9 106,00
Pittsburg....... G10 1415 2,21 1,2 0,06 0,1 100,74
Frodingham 400 624 1,56 1,0 0,06 1,8 104,80

Hiernach mifste der Erzeugung fiir Frodingham
fir die Woche ein Tag hinzugefiigt werden, um
das gleiche Ausbringen auf den Quadratfufs zu
erreichen. Ferner ist auffallend, dafs bei Ver-
arbeitung von Hé&matit-Roheisen sowohl die Er-
zeugung als auch das Ausbringen geringer sind,
als bei einem Roheisen, welches 0,9 % P ent-
halt. Ebenso ist zu bemerken, dafs die Erzeu-
gung in Frodingham etwa 20 bis 25 % kleiner ist
als in Peneoid, welcher Umstand Hr. Talbot dem
grofseren Gehalt des Roheisens an Fremdkdrpern
zuschreibt, und es sei daher die Frage wichtig,
welche Erzeugung mit gewdhnlichem Cleveland-
Eisen zu erzielen sei, welches 1$ Si, 2 %
S, 1,5% P, oder mit Thomas-Roheisen, enthaltend
noch mehr P, zu erzielen sei. Hr. Talbot habe
bereits eine grofse Anzahl Analysen von
Stahl, nach seinem Verfahren hergestellt, ge-
geben, aber noch keine von dem in England
erzeugten Material. Es sei bezlglich des Ge-
haltes an S bekannt, dafs derselbe in einem
festen Herdofen leicht auf ein Minimum ge-
bracht werden kdnne ohne Zusatz von Mn und
in billigerer Weise als im Mischer oder im
Hochofen.

Xl...

Hr. F. W. Paul bemerkt, dafs die fir den
Ofen in Peneoid ihm mitgeteilte lange Dauer
des Herdes von 3% Jahren von grofser Be-
deutung sei. Ein Vergleich der amerikanischen
mit der englischen Praxis in der Erzeugung von
Stahl im Herdofen ergebe im allgemeinen, dafs in
der ersteren das Bestreben vorliege, Roheisen mit
geringem Gehalt an Si mit viel Schrott, bis zu
50 % , zusammenzuschmelzen, wahrend letztere
darunter leide, dafs der hohe Gehalt an Si die
Leistung des Ofens sehr beeintrachtige.*

Georg Alinsw'orth war von der ,Ingot
Makers Association“ und der ,Steel Smelters
Association* beauftragt, tber den Ofen in Fro-
dingham zu berichten, hat den Betrieb wahrend
mehrerer Wochen tberwacht und erklart, dafs
die Angaben des Hrn. Talbot einem gewdhn-
lichen Wochendnrchschnitt entsprechen.

Professor Turner bemerkt, dafs die basische
Schlacke, welche jetzt in Frodingham fallt, mit
einem Gehalt von Uber 16% % Phosphorsaure
fir die Landwirtschaft sehr wertvoll sei.

* Ein Gleiches gilt fur die deutsche Praxis seit
langerer Zeit als in Amerika.

3
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Hr. R. M. Daelen erwidert auf die Frage
des Hrn. E. Riley, dafs der Hauptgrund, wes-
halb das Talbotverfahren noch nicht in Deutsch-

land eingefiihrt worden sei, darin liege, dafs
dort die Verhaltnisse fir die Erzeugung von
Flufseisen im basischen Konverter und im

basischen Herdofen besonders ginstig sind und
ein neues Verfahren wenig Aussicht auf Ein-
fihrung habe, solange nicht ein erheblicher
Vorteil in den Erzeugungskosten nachgewiesen
sei, was um so weniger bald zu erwarten sei,
weil infolge der hohen Entwicklung der beiden
Erzeugungsmethoden diese Kosten bereits auf
das aufserste heruntergebracht seien. Ein Mittel,
die Gesamtherstellungskosten des Herdschmelzens
erheblich zu vermindern, vermdge er nur in
der Auffindung eines billigeren Einsatzes als
Roheisen und Schrott zu finden und als solcher
kénne nur Eisenerz in Frage kommen. Die
Zusatzmenge von Roherz sei im gewdhnlichen
sowohl als auch im Talbot-Ofen beschrénkt auf
10 bis 20 fo des ganzen Einsatzes und konne
nur in grofsem Mafse vermehrt werden, wenn
das Erz vor dem Einsetzen in den Herdofen
reduziert werde. Dafs letzteres in grofsem Mafs-
stabe madglich sei, habe u. a. der Betrieb der
Carbon Iron Company in Pittsburg bewiesen,
(s. ,Journal of tlie Iron & Steel Jnst.“ 1890 1)
und das ununterbrochene Schmelzverfahren gebe
das Mittel, den erzielten Eisenschwamm zu
schmelzen, ohne dafs ein Wiederverbrennen des-
selben eintreten konne, worin bis jetzt der
Fehler aller Versuche mit dem sogenannten
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direkten Erzschmelzverfahren gelegen habe.
Der Herdofen sei der vorteilhafteste Schmelz-
apparat, welcher der Eisenerzeugung, zur Ver-
figung stehe, und selbst wenn auch die Reduk-
tion nicht vollkommen erfolge, so wirde doch
der Rest des Eisenoxydes noch in demselben
reduziert werden, wie es mit dem jetzigen Zusalz

von 10 bis 20 ~ geschehe.
Hr. Tal bot antwortet Hrn. Martin, die
Schwierigkeiten bei der Inbetriebsetzung des

Ofens von Jones & Lauglilins wéaren rein mecha-
nische gewesen und er habe keino Verantwortung
fur die Konstruktion, weil Hr. Jones dieselbe
allein Ubernommen habe. Der Ofen ist auf
einer Aschenhalde von 50 Fufs Hohe Uber dem
Moor des Flusses auf Unterkellerungen erbaut, so
dafs die Einrichtung im ganzen wohl 400 000 $
gekostet haben mdge, aber unter gewdhnlichen
Umstanden gentige weniger als die Halfte. Er
ziehe einen grofsen Ofen vor, weil derselbe ver-
haltnisméafsig mehr leiste, da der Zeitverlust
bei jedem Abstich von 20 t fast ebenso grofs
sei wie boi 40 t. Bezlglich der Einflihrung in
Deutschland sei er nicht der Meinung des Hrn.
Daelen, dafsdort nach den bestehenden basischen
Methoden billiger gearbeitet werden konnte als
nach der seinigen. Hrn. Saniter erwiderteer, dafs

das von ihm beschriebene Cleveland-Rolieisen
tiberhaupt nicht zur Stahlerzeugung geeignet
sei, indem dasselbe im Herdofen {berhaupt

10 Stunden zum Frischen und Reinigen bedirfe,
wo fir besseres Roheisen 8 Stunden geniigen,
solches also billiger komme.

die Redaktion.

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

Neue Umsteuerungsvorrichtung fur Regenerativofen.

In  Anbetracht der zahlreichen Verdffent-
lichungen lUberneuere Umsteuerungsvorrichtungen
fur Regenerativofen * erscheint es angezeigt, auf
eine Konstruktion hinzuweisen, die Gasersparnis
mit Einfachheit und Schnelligkeit der Bedienung
verbindet.

Diese Uinsteuerungsvorrichtung (Abbildung
1 und 2), welche aus der durch das D. R. P.
Nr, 137406 geschitzten Ausfuhrung hervorge-

gangen und zu diesem Patent seit einiger Zoit
als Zusatzpatent angemeldet ist, besteht im we-
sentlichen aus zwei Kammern a und h, von
denen a stets mit der Gasleitung ¢, und b stets
mit dem Kaminkanal d in Verbindung steht.
Jeder der beiden zu den Gaskammern des Ofens

* ,Stahl und Eisen* 1903 Seite 166, 333,404, 456.

fuhrendon Kanéle e und f besitzt zwei in die
Kammern o bezw. 6 einmiindende Offnungen i
mi bezw. In m.. Die beiden Offnungen | ver-
binden die Ofenkanéle e und f mitdem Gasraum a
der Umsteuerungsvorrichtung, wahrend die Offnun-
gen m die Verbindung zwischen den Ofenkanélen e
und f und dem Kaminraum b hersteilen. Jede
der vier Offnungen besitzt ein Glockenventil, deren
jedes durch Vermittlung, einer Ventilstange an
einem um die Welle uii bezw. tot lose drehbaren
Hebel h hédngt. Die Ventilstangen werden durch
die Deckwénde des Gas- und Kaminraumes (a h)
durch hydraulische Abschlisse reibungslos und
dicht hindurchgefuhrt. Zur Herstellung der einen
der beiden Kanalschaltungen ist das gleichzeitige
Offnen der beiden Glockenventile li und »i12, zur
Herstellung der anderen Schaltung das gleich-
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zeitige Offnen der beiden anderen Ventile h und
jmi erforderlich. Im ersten Falle missen n und
»ii, im zweiten ii und im geschlossen sein. Der
Ubergang von der einen Schaltung zur &ndern
goht nun so vor sich, dafs erst die beiden ge-
Offneten Ventile geschlossen werden, bevor die
beiden anderen Ventile angehoben worden. Die
Mittellage der Umsteuerbewegung entspricht
also dem Absehlufs aller vier Ventile, also dem
Absehlufs des Gas- und des Kaminraumes vom
Ofen. Die Schaltbewegung der Ventile geschieht
nun durch Vermittlung zweier auf den Wollen wi
bezw. wi festgokeilter Halanciers tu und o2. Sind
allo Ventile geschlossen, so stehen ihre Hobel h
horizontal. Dieso haben je einen durch eine
Schraube gebildeten Anschlag «, mit dem sic in

Abbildung 1.

ihrer Horizontallage von oben gegen dio ihnen
zugeordneten Endpunkte der Balanciers vi und
vi anliegen. Dreht man nun die Welle 101 in der
einen, dio Wello 102 in der anderen Richtung, so
hoben die hierbei aufwérts gehenden Balancier-
Endpunkte die zugehdrigen Hebel h mit ihren
Ventilon hoch, wahrend dio abwérts gehonden
Balancier-Endpunkte sich von den ihnen ent-
sprechenden Schraubenanschldgen n entfernen und
somit die betreffenden Hebel h mit ihren Ven-
tilen nicht beeinflussen, also diese geschlossen
lassen. Beim Umkehren der Drehrichtung der
boiden Wellen 101 und wt werden zuné&chst die
beiden gedffneten Ventile geschlossen; in diesem
Zustand, welcher die Mittellage des Umsteuerungs-
mechanismus darstellt, sind allo vier Ventile ge-
schlossen.  Hierauf beginnt erst bei weiterer
Drehung die Eréffnung der beiden anderen Ven-
tile zur Herstellung der neuen Schaltung. Eine
direkte Verbindung zwischen Gasleitung ¢ und
Kaminkanal d ist somit ausgeschlossen. Die Dreh-
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bewegung der beiden Wellen 101 und w2wird von
einem einzigen Handhebel p aus dadurch bewirkt,
dafs er durch zwei einfache Kurbelgetriebe k1
und ki dio Wellen <0 undwt in entgegengesetztem
Drehungssinne boeinflufst. Durch Umlegen des
Handhebels jp aus der einen Amplitudenlage in
die andere wird das Umsteuern vorgenommen.
Um diese Umsteuerbewegung mit ganz ge-
ringem Kraftaufwand bewerkstelligen zu kénnen,
wird das Gewicht der Hebel Ii und der Glocken-
ventile durch geeignet angebrachte Gegengowichto
fast ganz ausgeglichen. Ein Hé&ngenbioiben der
Ventile bei der Abschlufsbewegung derselben wird
dadurch vermieden, dafs die einzige bei dorSchalt-
bowegung auftretendo Reibung, welche zwischen
den Wellen wt und 102 und den Naben der Hebel h
auftritt, im Sinne der Ab-

schlufsbewegung der Ventile

wirkt. Somit erreicht m-fn mit

einem verschwindend Kkleinen

Ubergewicht der Ventile gegen-

Uber ihren  Gegengewichten
einen absolut sicheren Ab-
schlufs. Um ein ll&ngenbleibcn

kinematisch unmdglich zu ma-
chen, sind an den Hobeln 7 pas-
sende Anschlédge <« angebracht,
welche es nicht gestatten, dafs
zwei einander gegenuberste-
hende Ventile i und li oder »;:
und »is gleichzeitig gedffnet
sind. Man kann nun dadurch,
dafs man den Handhebel p in
seine Mittelstellung bringt, das
Gas vom Ofen vollig absperren,
ohne Gasverluste nach dem
Kamin zu veranlassen. Ebenso
sind hierboi dio Gaskammern
vom Kamin getrennt, so dafs
diose von keiner kalten Luft durchstréomt wor-
den und sich daher warm erhalten, Ferner
kann man dadurch, dafs man den Hebel beim
Umstouern nicht bis zu seiner &ufsersten Am-
plitudenlago, sondern um einen kleineren Centri-
winkel aus der Mittellago bewegt, dio Gasmenge
regulieren, wobei man in sinngemafser Weise
gleichzeitig die zur Erwarmung der Gaskammer
dienende Abgasmongo in ihrem Verhéltnis zu
der dio Luftkammer durchstromonden Abgas-
mengo verdndert. Man kann also dio Umsteue-
rungsvorrichtung gleichzeitig als Gasregulierventil
benutzen, zu welchem Zweck dor Handhebel p
in einer grofseren Anzahl Zwisehcnstellungen fest-
legbar gemacht worden ist.

Um bei einer .bestehenden Ofenkonstruktion
die Abgasmengen, welche durch die Luft- und
Gaskammer fliefsen, in ihrem gegenseitigen Ver-
héltnis so regulieren zu kdénnen, dafs der pyro-
metrische Effekt des Gases, welcher in hohem
Mafse von dem TemperaturVerhéltnis zwischen
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Gas und Luft abh&ngig zu sein scheint, sein
Maximum erreicht, kann man die einer bestimmten
Gasventiloffnung zugeordnete Kaminventiloffnung
dadurch variieren, dafs man dio zu den Kamin-
ventilen »n und im fihrende Zugstange kt an
einem langeren oder kiirzeren Hebelarm auf die

wirr; mwsj.wec.-

Welle wt einwirken lafst. Zu diesem Zweck ist
die auf der Welle 102 befestigte Kurbel zur Auf-
nahme des Anschlufszapfens der Zugstange kt mit
mehreren Ldéchern versehen, von denen man -das
Gilnstigste durch Probieren ermitteln mufs. Der
Ofenreguliormechanismus wiirde vollkommen sein,
wenn man auch fir die Umsteuerung der Luft eine
&dhnlich konstruierte Vorrichtung statt der allge-
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mein (Ublichen Siemensklappe oder einfaohen
Wechselglocke zur Anwendung brachte. Die Mittel-
stellung des Umsteuerungshebels wiirde dann dem
vollkommenen Absehlufs des Ofens von Gas- und
Windzufuhr und Kamin entsprechen. Diese Aus-
fuhrung der Umsteuerungsvorrichtung, welohe

Schnitt C—D.

Abbildung 2.

Umsteuerungsvorrichtung

fur Regenerativofen.

oder sogar durch einen Handhebel
wirde neben dem Umsteuern

eine beliebig feino Regulierung der Gas- und Luft-

mengen und eine Einstellung der Verteilung
der Abgasmengen auf Gas- und Luftkammer
ermdglichen. Ferner wdirde eine solche Um-
steuerungsvorrichtung in solchen Fallen, in

denen sich das_Abstellen~ des Gases fiur kirzere
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oder ldngere Zeit notwendig macht, — Beobach-
tung des Ofens, Flicken der Rickwand, Betriebs-
storungen —, dadurch von Vorteil sein, dafs die
mit einem Handgriff zu bewirkende Mittelstellung
dos Steuerhebels den Abschlufs aller vier Kammern
bewerkstelligen wirde, so dafs der Ofen am
schnellen Auskihlen durch kalte durchstrémende
Luft verhindert wird.

Um noch auf einige konstruktive Einzelheiten
oinzugehen, sei erwdahnt, dafs die Glockenventile
und ihre Traghebel aus Stahlfassongufs hergestellt
sind, um bei leichter Bauart hoho Betriebssicher-
heit zu gewéhrleisten.

Der ganz geringe W asserzuflufs geschieht unter
dem Einfluls oines kleinen Schwimmorventiles in
einen der vier Abschlufstépfe, welche zur Durch-
fuhrung der Ventilstangen dienen. Das Wasser
lduft der Reihe nach durch alle vier I"6pfo und
aus dem letzten in die als Wasserpfanne ausge-
bildete, gufseisorne Grundplatte, in welche der
die beiden Rdume a und b bildondo Kasten einge-

setzt ist. Man lafst einen ganz schwachen Abilufs
des Wassers zu, um sicher zu gehen, dafs alle
hydraulischen Schlisse stets bis zur richtigen

Hohe mit Wasser geflllt sind. Selbst bei aufsor-
ordentlich teerhalligon Gasen zeigte sich, dafs die
Um8teuerungsvorriehtung wéhrend einer Betriebs-
periode eines Siemens-Martinofens absolut keinor
Reinigung bedurfte und dafs sie absolut betriebs-
sicher arbeitete.

In die Grundplatte ist im Gasraum a noch
ein kleineres Glockenventil r eingebaut, welches
eine unmittelbare Verbindung zwischen Gasleitung
und Kamin ermdglicht und dazu dient, boi der
Inbetriebsetzung des Ofens zum Anbrennen der
Gaserzougor und zum Anfillen der Gasleitung
mit Gas den Kaminzug unmittelbar einwirken zu
lassen. Statt der Glockenventile mit hydraulischem
Abschlufs liefsen sich bei sehr heilsen Gasen auch
Ventile mit Sandabdichtung oder solche mit ebenen,
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konischen oder kugelférmigen metallischen Dich-
tungsildchen anwenden. Will man davon Abstand
nehmen, dip Gasregulierung durch die Umsteue-
rungsvorrichtung bewirken zu lassen, so genlgt,
da diese den vollstdndigen Abschlufs des Gases
gestattet, zur Gasregulierung eine ganz primitive
Drosselklappe, welche zur Vermeidung von Klem-
mungen ganz lose -eingebaut sein kann, ohne in
ihrer Abschlufsstellung einen absolut gasdichten
Abschlufs zu ermdéglichen.

Die Umsteuerungsvorrichtung ist in der Sdch-
sischen Gufsstahlfabrik in D6éhlen bei Dresden soit
langerer Zeit in zwei Exemplaren an Martinéfen
flr 20 t Einsatz im Gebrauch und hat sich sowohl
hinsichtlich der Gasersparnis als auch besondors
durch die Einfachheit, Leichtigkeit, Schnelligkeit

und Betriebssicherheit ihrer Handhabung sehr
gut bewaéhrt.
Dohlen. Adolph Né&gel,
Dipl. Ingenieur.
# *

Mau beuge, den 3. April 1903.

Geehrte Redaktion!

Nach der in ,,Stahl und Eisen* Heft 7 S. 456
enthaltenen Zuschrift glaubt Hr. D. Turk-Riesa
der Erfinder der dreiteiligen Gasumsteuerungs-
glocke zu soin. Ich erlaube mir, daraufhin zu
bemerken, dafs ich diese dreiteilige Glocke schon
im Juli 1900 im Martinwerk zu Besseges (Depar-
tement du Gard, Frankreich) projektierte und kurz

nachher bauen liefs. Diese Glocke war vortreff-
lich im Botrieb. Wie ich gehdrt habe, hat der
Apparat in Deutschland und Osterreich bereits

Eingang gefunden. Pl&ne bestehen in der ,,Com-
pagnie des Mines, Fonderies et Forges d’Alais“
Bureaux, Usines de Bessdges, Gard.

Hochachtungsvoll
A. R. Chantraine.

Uber Veranderungen in der Zusammensetzung des Heizgases zwischen
dem Gaserzeuger und dem Ofen.

Auf Seite 447 dieses Jahrgangs von ,Stahl
und Eisen*“sind durch W Grtenborger Analysen
von Heizgasen aus der Leitung und aus dem
Wérmespeicher eines Martinofens mitgeteilt,
welche im Waérmespeicher stets einen geringeren
Kohlenoxyd- und Kohlenwasserstoffgehalt, dagegen
und Wasserstoff-

einen grofseren Kohlendioxyd-
gehalt als in der Leitung aufweisen. Der Herr
Verfasser zieht hieraus den Schlufs, dafs Kohlen-

oxyd, in hoher Temperatur bei verringertem
Drucke nach dem Vorgénge

2C0j'=CO0>+ C
zerfallen — dissociierl werdon — koénne. Den

Widerspruch dipser Theorie gegeniiber der viel-

fach erwiesenen Tatsache, dafs Kohlenstoff durch
Kohlendioxyd um so leichtor zu Kohlenoxyd ver-
brannt wird (C+ COu= 2CO), je hoher die Tem-
peratur ist* sucht er durch einen Hinweis auf
die Rauchentwicklung bei der Inbetriebsetzung
eines neuen Martinofens zu erkléren, indem er
die Meinung ausspricht, dals auch hierbei ein
Zerfallen des Kohlenoxyds unter Abgabe festen
Kohlenstoffs stattfande. Ich vermag diese An-

* Z.B.durchNaumann und Pistor, Berichte
der Deutschen Chemischen Gesellschaft, Bd. 18
S. 1647; auchdurchfriherovonrairselbstaugestellto
Versuche (,,Stahl und Eisen* 1882 S. 356) erwiesen.
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sichten nicht als zutreffend anzuerkennen. Es
sei mir deshalb gestattet, meine eigene Meinung
Uber die Ursachen jener Verdnderungen in Nach-
folgendem auszusprechen.

Die eigentliche Veranlassung zur. Anreiche-
rung des Gehalts an Kohlendioxyd und Wasser-
stoff unter Abnahmo des Gehalts an Kohlonoxyd
beim Hindurchgange des Gasgemenges durch den
W éarmespeicher ist die Verbrennung von Kohlen-
oxyd durch mitgefihrten Wasserdampf:

CO + HaO =COa + 211.

Dafs dieser Vorgang stattfinden kann, ist
zweifellos erwioson.* Nach einer Mitteilung von
Blafs** kann auch Methan durch Wasserdampf
in Kohlendioxyd und Wasserstoff umgewandelt
werden: CH« + 2HjO= COa+ 8I1l. Aber ein
reichliches Verhéltnis des Wasserdampfs zu den
kohlenstoffhaltigen Gasen ist in beiden Féallen er-
forderlich. Nun gibt W irtenborger selbst an, dafs
die von ihm beschriobone Erscheinung erst be-
merkbargeworden ist, nachdem die lange, zwischen
Gaserzeugern und Ofen friher eingeschaltete
Leitung beseitigt wurde und dio Gase heifs zum
Ofen gelangen. In jener Leitung abor wurde ein
reichlicher Teil des aus dom Gaserzeuger mit-
gebrachten Wasserdampfgehalts vordichtet; die
Gase gelangten trockener als jetzt nach dem Ofen.

Auch eine hoho Temperatur ist fur jene Um-
setzung notwendig; nach friheren Beobachtungen
mindestens 600“ C. Ich erhielt fur dio Richtig-
keit dieser Beobachtungen vor einiger Zeit oinen
lehrroiehon Beleg. Aufeinom Eisenwerke Deutsch-
lands leitotc man das mit einor Temperatur von
durchschnittlich 800° C. aus den Gaserzeugern
kommende Gas, ohne es zuvor orheblieh abgekihlt
zu haben, durch oinen mit Wassorvorschlufs ver-
sohenon Reiniger, in welchem eine Temperatur
von durchschnittlich 700° C. herrschte. Die Gas-
erzeuger wurden mit Unterwind betrieben und
in dom Reiniger wurde eine Gasspannung von
durchschnittlich 65 mm Wassersédule gemessen.
Es herrschto also keine Luftverdinnung, auf
welche Wirtenbergor zur Begrindung seiner
Theorie Wert legt, sondern Uberdruck. Trotzdem
bemerkte man rogolméfsig, dafs das Gas beim
Herauskommen aus dem Reiniger wolliger Kohlen-
oxyd und Kohlenwasserstoff, mehr Kohlendioxyd
und Wasserstoff enthielt als beim Eintritt, und
auch in der Leitung bis zu den Umsteuerungs-
ventilen setzte sich diese Verdnderung der Zu-
sammensetzung fort. Aus den zahlreichen, mit
gleichen Ergebnissen angestellton Untersuchungen
mogen folgende hier Platz finden:

COoj cll, co H

1.Vor dem Reiniger 5,3 0,1 254 148
Hinter ,, N 6,0 — 250 159
Vor der Umsteuerung 7,2 — 238 16,5

* Berichte der Deutschen Chemischen Gesell-
schaft, Band 18 S. 1647, 2724, 2894.
** Stahl und Eisen* 1886 S. 4.
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CO, CH, (00] H

2.Vor dem Reiniger 48 06 259 14,8
Hinter ,, » 59 01 24,3 16,9
Vor der Umsteuerung 6,4 — 238 17,6

3. Vor dem Reiniger 42 08 280 138
Hinter ” 48 02 2997 149
Vor der Umsteuerung 5,6 — 254 16,2

Auf einem zweiten Werke benutzte man &hn-

liche, ebenfalls mit Wasserverschlufs versehene
Reiniger, liefs aber das Gas erst mit einer Tem-
peratur von ungefédhr 360° C. eintreten. Die Gas-
untersuchungen ergaben:
CO, CH, co H
1. Vor dem Reiniger 38 26 28,0 12,1
Hinter ,, . 36 23 284 111
2.Vor dom Reiniger 39 23 262 12,2
Hinter ,, N 40 25 261 120

Die Unterschiede sind liier nicht erheblic
genug, um auf chemische Umsetzungen schliefsen
zu lassen. Die Temperatur war eben nicht hoch
genug dazu. In den Warmospoichern, bei welchen
die von W iirtenberger mitgeteilten Beobachtungen
gemacht wurdon, war aber die Temperatur noch
hoher als 700° C. und daher die Wirkung dos
Wassordampfs auch noch kraftiger als bei den
hier mitgoteilten Versuchen.

Kohlonoxyd kann in hohen Temperaturen
zwar verbrannt, aber nicht einfach unter Ab-
scheidung von Kohle dissociiert werden. Findet

eino Kohlenstoffabscheidung aus einem Gasgemis/dio
statt, wie bei Wirtenbergers Versuchen im kleinon
oder der Rauchbildung im grofsen, so ist ein
anderer Vorgang die Ursache davon, ndmlich das
auch von W irtenberger erwéhnte Zerfallen der
Kohlenwasserstoffe in hoher Temperatur. Athylen,
welches héufig im Luftgaso gefunden worden ist,
zerfdllt bei der Erhitzung ziemlich leicht in
Methan und Kohlenstoff; der in den Retorten der
Louchtgasfabriken abgelagerte Kohlenstoff(Graphit)
kann als ein Beweis daflr dienen. Methan liefst
sich ebenfalls durch einfache Erhitzung in Kohlen-
stoff und Wasserstoff zerlegen, aber die dafur er-
forderliche Temperatur ist hdher als fir die Zer-
legung des Athylens. Dio in don Warmespeichern.
der Siemensdfen herrschende Tomperatur durfte
indes ausreichend sein, wenigstens einen Teil des
Mothangehalts des Gasgemisches zum Zerfallen zu
bringen und so die von W irtenberger beobachtete
Kohlenstoftausscheidung zu veranlassen, wéhrend
ein anderer Teil des Methangehalts, wie oben er-
wdhnt wurde, durch Wasserdampf in Kohlen-
dioxyd und Wasserstoff verwandelt wird. Rauch
im eigentlichen Sinne aber entsteht, wenn Kohlen-
wasserstoffe Einflissen ausgesetzt werden, welche
eine beschrénkte, also unvollstdndige Verbrennung
bewirken. Von den beiden Bestandteilen der
Kohlenwasserstoffe ist Wasserstoff der leichter,
Kohlenstoff der schwerer entzindliche und ver-
brennliche Bestandteil. Werden also die Be-
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dingungen fir die Erzielung einer vollstdndigen
Verbrennung nicht erfullt, so verbrennt der erstere,
und Kohlenstoff bleibt unverbrannt, Rufs oder
Rauch bildend. Das einfachste Mittel zur Er-
zielung einer rauchfreien Verbrennung ist des-
halb die Benutzung solcher Brennstoffe, welche
bei ihrer Zerlegung keine Kohlenwasserstoffe ent-
wickeln.  Wollen wir bei Haus- oder Kessel-
feuerungen die Rauchbildung vermeiden, so
brennen wir Koks oder Anthracite. Auch das
aus diesen Brennstoffen erzeugte Heizgas ver-

brennt rauchfroi, obgleich es an Kohlenoxyd
reicher ist als das aus rohen Brennstoffen ge-
wonnene. Bleibt die Verbrennung unvollstdndig,

so gehen eben mit den Verbrennungsgasen grifsero
Mengen unverbrannten Kohlenoxyds davon. Zur
vollstandigen Verbrennung von Kohlenwasser-

bericht Uber in- und auslandische Patente.

Stahl und Eisen. 695

stoffen aber ist eine hohere Temperatur notwendig
als zur Verbrennung von Kohlenoxyd oder W asser-
stoff. In einem Sieinensofen, welcher mit kohlen-
wasserstoffhaltigen Gasen geheizt wird, l&fst sich,
sobald die Wadarmespeicher sich in voller Tem-

peratur befinden, auch mit geringem Luftiber-
schufs eine vollstdndige oder doch annéhernd
vollstdndige Verbrennung erreichen; &6ffnet man

aber eine der Turen und erméglicht dadurch
kalter Luft den Eintritt, so zeigt sich sofort
Rauchbildung; sind bei Inbetriebsetzung des Ofens
die Wérmespeichor noch kalt, so treffen Luft und
Gas im ungenigond vorgewdrmten Zustande auf-
einander, die Verbrennung bleibt unvollstandig,
und jono starke, von Wdrtenberger erwéhnte
Rauchbildung wird bemerkbar.
A. Ledebur.

Das japanische Stahlwerk zu Yawatamura.

An die
Redaktion von ,Stahl und Eisen*.

den 20. Marz 1903.

In dem letzten uns bis jetzt zugegangenen
lieft von ,Stahl und Eisen* berichten Sie, dafs
das Kaiserlicho Stahlwerk in Yawatamachi* den
Betrieb eingestellt habe. Wir teilen lhnen in
Bezug hierauf mit, dafs das ein Irrtum ist. Wohl
sind im Monat August 1902 der Hochofen und
das Bessemerwerk stillgestellt, weit diese Betriebe
mit Verlust arbeiteten, dagegen gaben das Martin-
werk und das Walzwerk eine hohe und gute Pro-
duktion. Im Schienenwalzwerk war dies infolge
der Unerfahrenhoit des dort arbeitenden Meisters
nicht der Pall, es wurde vielmehr fir etwa eine
Million Yen Ausschufs gewalzt. Inzwischen ist dort
ein Wechsel eingetreten und man hat jetzt den
Betrieb nach Burbacher System durch einen
Meister von dort eingerichtet und damit einen

Y awatamachi,

* |ldentisch mit dem Stahlwerk Yawatamura.

Bericht tber in- und

Vergleichende Statistik des Kaiserlichen
Patentamtes fur das Jahr 1902.*

I Die Patentanmeldungen haben im Jahkgurden 1711 Einspriiche erhoben.

1902 wiederum zugenommen und zwar gegen das Vor-
jahr um 2400 Stick oder fast 10 °/o; 1900 betrugen
sie 21925, 1901 25165 und 1902 27565. Im ganzen
lagen 50455 Anmeldungen vor. Von diesen wurden

* Vergl. Blatt fur Patent-, und Zeichen-

wesen 1903 Nr. 3 S. 46 u. f.

Muster-

guten Erfolg erzielt. Leidor sind die deutschen
Ingenieure zu frih entlassen worden, sonst wéren
dergleichen Vorkommnisse unmdglich gowesen.

Hochachtend :

Gottfried Heuser,
Karl Kohler.

Die Einsender dieser Zuschrift befinden sich
insofern in einem Irrtum, als wirin Hefti dieses
Jahrgangs von ,,Stahl und Eisen* S. 292 ausdrick-

lich hervorhoben, dafs die Martinanlage des
Kaiserlichen Stahlwerks sich noch im Betriebo
befinde und glnstige Ergebnisse liefere. Im

tbrigen finden wir die in Deutschland ziemlich
verbreiteto und auch von uns geteilte Meinung
bestatigt, dafs sich die japanische Direktion, mit
der vorzeitigen Entlassung der deutschen Ingenieure
Gbereilt und dadurch die teilweisen Mifserfolge
selbst verschuldet hat.

Die Redaktion.

auslandische Patente.

24751 erledigt. Davon fihrten 10610 zur Patent-
erteilung. Ende 1902 waren 30725 Patente in Kraft.
Die Durchschnittsdauer der Patente hélt sich nach wie
vor an die Grenze des funften Jahres. Bekannt gemacht
wurden 11521 Anmeldungen. Gegen 1614 Anmeldungen
Infolge Einspruches
wurden 303 Patente versagt und 247 eingeschrankt.
Beschwerden gingen im Jahre 1902 2042 ein, ferner
143 Nichtigkeitsantrdge. Rechtskraftig vernichtet wur-
den génzlich 7 und teilweise 1 Patent.

1. Die Zahl
dungen betrug im Jahre 1902 27483,;
lich héher als in jedem der Vorjahre.

sie ist wesent-
Davon wurden

der Gebrauchsmuster-Anmel-
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eingetragen 24102. Insgesamt wurden von 1891 bis
Ende 1902 213619 Gebrauchsmuster augemeldet und
davon 190602 eingetragen. Von letzteren sind ins-
gesamt 120771 geldscht. Es bestanden Ende 1901
69831 Gebrauchsmuster, davon 8808 langer als 3 Jahre.

W arenzeichen wurden 1902 11168 augemeldet
und 6155 davon eingetragen. Die Gesamtzahl der von
1894 bis Ende 1902 angeineldeten Warenzeichen belief
sich auf 94094, die der Eintragungen auf 57 391.

Die Bearbeitung der drei Ressorts fiihrte im
I’atentamte 1902 zu 414066 Journalnummern. An
Gebihren u. s. w. liefen ein 5981007,91 welcher
Summe 3046570,16 JI Ausgaben gegeniberstanden.
Der Uberschufs betrug mithin 2933437,75 JI. Die
Gesamteinnahmen des Patentamtes von 1877 bis 1902
betrugen 63 620 833,98 JI.

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

23. April 1903. KI. la, B 32 148. Entwadsserungs-
forderband mit Siebboden fur Kohlen, Erze und dergl.
Fritz Baum, Herne i. W.

KIl. 17d, C 11246. Heiz- oder Kuhlvorrichtung.
Gustav Christ & Co., Berlin.

KI. 18a, B 31156. Heilswindschiebergehduse mit
seitlich einsetzbaren Dichtungsringen. Bochumer Eisen-
hutte Heintzmann & Dreyer, Bochum.

Kl. 184a, M 21 697, Gasfang fur Hochéfen. .Patrick
Meelian, Lowellville, V. St. A.; Vertr.: Pat.-Anwélte
Di'. R.AVirth,Frankfurta. M. I,u.W. Dame, Berlin NW. 6.

KIl. 18b. M 22514. Verfahren zur Darstellung
von chromarmem Flufseisen und Flufsstahl im Flamm-
ofen aus chromreiehem Roheisen. Dr. . Massenez,
Wiesbaden.

KIl. 19a, Al 21326. Schienenbefestigung auf
eisernen Querschwellen von umgekehrt \/-férmigem
Querschnitt mit Ausschnitten fiir die Schienenunter-
lags- und Klemmplatten. Henry K. J. Manger, Des-
Moines, V. St. A.; Vertr.: Otto Siedentopf, Pat.-Anw.,
Berlin SW. 12.

KI. 20a, F 16883. Seitlich ausweichende Trag-
rolleu fur Firder- und dergl. Seile. August Fischer,
Homberg a. Rh.

KI. 24h, J 6393. Kohlenmihle fiur Kohlenstaub-
feuerung. The Ideal Fuel-Feeder Comp., Brooklyn;
Vertr.: C. W. Hopkins, Pat.-Anw., Berlin C. 25.

Kl. 24¢, G 17029. Vorrichtung zur Erzeugung
und Regelung des fur Sauggaserzeuger erforderlichen
Dampfluftgemisches. Lucien Geuty, Marseille, und
Société Genérale des Industries Economiques, Moteurs

Charon, Paris; Vertr.: B. Miuller-Tromp, Pat.-Anw.,
Berlin SW. 12.
KIl. 40b, .1 7107. Verfahren zur Darstellung

magnetisierbarer Manganlegiernngen. Isabellenhitte
G. m. b. H., Dillenburg, Hessen-Nassau.

KIl. 48a, P 12858. Verfahren zur elektrolytischen
Verzinkung von Gegenstdnden aus Eisen u. s. w. Dr.

Heinrich Paweck, Wien; Vertr.: Rudolf Gail, Pat.-
Anwalt, Hannover.
KIl. 8le, L 17372. Fahrbare Schittrinne fir

Forderbénder. Georg Leue, Berlin, Kurfurstendamm 24.

27. April 1903. KI. 1b, S 15781. Magnetischer
Erzscheider; Zus. z. Pat. 141 041. Anders Eric Salwcen,
Grangesbcrg, Schweden ; Vertr. : Pat.-Anwiilte Ottomar

R. Schulz, W. 66, und Franz Schwenterley, SW. 48,
Berlin.
KIl. 7a, Il 27703. Walzwerk zum Auswalzen

von hohlen oder vollen Metallcylinderu. Hugo Heinrich
Haneberg, Selz i. Eis.
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Kl. 10a, C 9969. Getrennte Luft- und Gas-
zufuhrung fur liegende Koksoéfen mit senkrechten
Heizkauiilen uud unter letzteren befindlichem Ver-
brennungsraum. Franz Joseph Collin, Dortmund, Beur-
hausstraise 16.

KI. 27b, Sch 19469. Gebldse oder Kompressor
fur Luft oder Gase. Charles Henry Schill, Manchester,
England; Vertr.: Pat.-Anwalte Dr. R. Wirth, Frank-
furt a. M. 1, u. W. Dame, Berlin NAY. 6.

KI. 31c, M 22390. Gegossener Fraser. Bonuer
Maschinenfabrik u. Eisengiefserei Fr. Maunkeindller
& Co., Bonn a. RIi.

KIl. 49c¢, G 16137. Kniehebelpresse. George
Washington Greenwood, Hannali-Block, Clevelaud,
V. St. A.; Vertreter: Richard Scherpc, Pat.-Anw.
Berlin NW. 6.

KI. 49f, W 19835. Vorrichtung zum Auseinander-
schweifsen von Rohrenden. AVerler Maschinenfabrik
und Eisengiefserei G. m. b. H., AVerl.

KI. 80a, Sch 18876. Fd&rdervorrichtung fir ge-
darrte Kohle. AVilhelui Schirach, Helmstedt.

30. April 1903. KI. 7a, G 17361. Vorrichtung
zum Querwalzen von Rundeisen oder von Rohren
mittels mit ihrer Innenflaiche arbeitender Ringwalzen.
L. Gobiet, Job. Sandner u. Ant. Richard, Diusseldorf.

KI. 184a, JI 20610. Essenventil fiir Winderhitzer.
ThomasMorrison,Braddock, V. St. A.; Vertr.:F. C. Glaser,
L. Glaser, 0. Hering und E. Peitz, Patent-Anwalte,
Berlin SAV. 68.

KIl. 19a, JI20825. Aus einer Stuhlplatte und
zwei keilartig indiese eingefliigten Klemmplatten be-
stehender Schienenstuhl. Franz Alelaun, Charlotteu-
burg, Grolmanstr. 34/35.

KI. 24a, P 13061. Heizverfahren bei Feuerungen
mit getrennten Ent- und Vergasungsrénmen. Friedrich
Pampus, AValdbrol.

KI. 26 a, C10243. Verfahren zur Herstellung
von Wassergas. Dr. Jos. Aug. Beringer, Jlannhcim,
Rheindammstr. 10.

KIl. 26a, C10688. Verfahren zur Herstellung
von Wassergas. Dr. Jos. Aug. Beringer, Mannheim,
Rheindammstr. 10.

KI. 27b, C 8980. Regelvorrichtung fiir Gebléase,
Kompressoren u. dergl. Ehrhardt & Sehmer G. m. b. H.,
Schleifmihle, Post Saarbriicken.

4. JLui 1903. KI. 1b, G 17569. Polwalze fir
elektromagnetische Erzsclieider mit zwei gegeneinander
umlaufenden Walzen; Zus. z. Pat. 107178. Elektro-
Jlagnetische G. m. b. H., Frankfurt a. M.

KIl. 24a, H 29067. Beschickungsvorrichtung.
Paul Hampel, Charlottenburg, Kaiser Friedrichstr. 30.

KI. 24 ¢, J 6585. Verfahren und Einrichtung zur
Erzeugung von teerarmen Generatorgasen aus teer-
haltigen, auch schlackereichen Brennstoffen in einer
Reihe durch Kandle in Verbindung stehender Gas-
erzeuger oder Gaserzeugungskammern. Friedrich Jahns,
Von der Heydt b. Saarbricken.

KI. 31b, C 10378. Formmaschine mit einem
mittleren, unterhalb eines Prefskopfes vorgesehenen
Prefscylinder, sowie zwei seitlichen heb- und senk-
baren Formtrdgern. Charles AVilliam Coleman, Man-
chester; Vertr.. E.W. Hopkins u. K. Osius, Patent-
Anwalte, Berlin C. 25.

Gcbrauchsinustereintragungen.

4. Jlai 1903. KI. la, Nr. 197800.
oder Rost aus hochkantig stehendem Fassoneisen mit
auswechselbaren Teilen. Gustav Pickhardt, Bonn,
Kélner Chaussee 149.

KIl. 7b, Nr. 198095. Stufen -Drahtzugmaschine,
deren Scheiben mit im Kreise angeordneten, um
Eigenachsen drehbaren Auflaufrollen ausgestattet sind.
Reinhard Dirre, Muhlenrahmede.

Lamellensie
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Deutsche Reichspatente.

KIl. 10a, Nr. 137563, vom 21. Januar 1899.
Firma Franz Brunck in Dortmund. Verfahren,
die bei Kokséfen mit Gewinnung der Nebenprodukte
wahrend des Garstehens u.s. w. sich bildenden Gase
und Dampfe zu gewinnen.

Um die wahrend des Garstehens, Entleerens und
Beschickens der Ofen sich entwickelnden Gase zu ge-
winnen, werden diese in einem an das Steigorohr b
anschliefsbaren Abzugsrohre d abgefangen und beliebig
weiter verwertet. Wahrend dieser Zeit ist der be-
treffende Ofen von der gemeinsamen Vorlage e abge-
schlossen.

KI. 49h, Nr. 137367, vom 13. August 1901,
Schulze & Naumann in Céthon, Anh. Ma-
schine zum Zerteilen von Profileisen.

Die feststehenden Seitemnesser f und g, sowie

das wagerecht durch Spindel I und Handrad m ver-
schiebbare Unter-
messer i sind
paarweise mit so
grofsem Zwi-
schenraum  zwi-
schen sich ange-
ordnet, dafs das
Obermesser e bei
der Schnittbewe-
gung hindurchtre-
ten kann. Das-
selbe ist frei-
schwingend an
dem Exzenter c
aufgehiingt, durch
welches es aufund
nieder bewegt wird. Die Arbeitskante des Obermessers
ist,  um mit moglichst geringem Kraftaufwand zu
schneiden, treppenstufenartig ausgebildet.

Das Obermesscr e wird beim Schneiden mittels
Handgriff o gegen das Werkstlick gefuhrt und zunéchst
die rechte Halfte desselben durchschnitten. Dann
wird das Untermesser i nacli links verschoben und
das Werkstiick vdllig durchschnitten.

KI. 31 b, Nr. 137 59S, vom 12.Januar 1902. Carl
Edler von Querfurth in Schénheiderham-
mer i. S. iCuttelvorriehtnug an Formmaschinen zur
Lockerung der Modelle aus dem Formsands.

Am Tische t der

Formmaschine ist ein

Zahnkranz b vorge-

sehen, in welchen

die Z&hne eines mit

Kurbel k versehenen

doppelarmigen He-

bels f eingreifen, der

um g drehbar st

Durch Hin- und Her-

bewegen der Kurbel werden, indem die Z&hne des
Hebels f die feststehenden Z&hne des Kranzes b uber-
springen, Erschitterungen erzeugt, welche sich der
Modellplatte nach allen Richtungen mitteilen und ein
Loslésen des Formsandes von den Modellen bewirken.

X1.%j

Bericht Gber in- und auslandische Patente.

Stahl und Eisen. 697

KI. 6d, Nr. 137431, vom B. Januar 1902. Gute-
hoffnungshiutte, Aktien verein fir Berg-
bau und Huttenbetrieb in Oberhausen,
Rhld. Vorrichtung zur Durchschleusung von Férder-
wagen an vereinigten Wetter- und Forderschéachten.

Die Schleuse besteht aus einer um die senkrechte
Achse d drehbaren Fligeltrommel ¢, deren einzelne
Abteilungen fir einen oder mehrere Fdrdenvagen

Platz bieten. Dieselbe ist von einem Gehause b um-
geben, welches mit Offnungen zum Ein- und Ausfahren
der Forderwagen versehen ist. Der nodtige Abschlufs
erfolgt durch Wasserverschliisse k und «, sowie Leder-
streifen 0. Die Wagen werden auf der einen Seite
(Uber- oder Minderdruckraum) in die Trommel chincin-
gefahren und nach entsprechender Drehung der Trom-
mel auf der anderen Seite (dufsere Atmosphére) heraus-
gezogen oder umgekehrt.

KIl. 49 e, Nr. 137326, vom 7. November 1901.
H. Sack in Rath b. Dusseldorf. Hydraulische
Lichtmaschine mit mehreren Druckcgiindern.

Die Neuerung bezweckt, den Richtdruck je nach
der Stdrke des zu richtenden Werkstickes d zu be-
messen und den Druckwasserverbrauch herabzumin-

dern. Demgemafs wird das Abwasser der hydrau-
lischen Arbeifscylinder g, welche gegeniiber der Richt-
bank e aufgestellt sind, in einen Windkessel mit regel-
barer Spannung gedriickt. Aus diesem wird es in
die Arbeitscylinder g, entweder gleichzeitig vor und
hinter oder nur vor oder nur hinter die Kolben o
geleitet. Auf der jeweilig anderen Seite der Kolben
herrscht volle Hochdruckwasserspannung.

KI. In, Nr. 137333, vom 27. Januar 1900. M a-
schinenfabrik Baum in Herne i.W. Vorrich-
tung zum Ablagern der Kohle in Kohlentrockentdrmen
mit in der Mittegelegenem
Entwésserungskorper.

Durch den Verteiler
v w wird das Wasch-
wasser mit der Kohle
zundchst  in  radialer
Richtung nach den Wén-
den des Behdlters ge-
leitet, wo sich die gro-
bere Kohle und nach der
Behéltermitte hin auch
die feinere Kohle in
trichterférmig abfallen-
den Schichten ablagcrt,
wahrend das Wasch-
wasser mit den erdigen
Bestandteilen nach dem
zentralen Entwésserungskdrper f g stromt und hier
abfliefst- Durch die Ablagerung der feineren Kohle
um den zentralen Entwadsserungskodrper a soll eine
schnellere Entwésserung der Kohle stattfinden.

4
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KI.31 b,Nr. 135341, vom 26. Juli 1901. Firma
C. G. Mozsr in Goppingen (Wir1l). Verschlufs-
vorrichtung fir Formkasten bei Formmaschinen.

Die Formkasten aa
besitzen mit einer
Rille versehene
Knaggen e, auf wel-
che mittels des dreh-
baren Handhebels h
unter Federdruck
stehende Stifte g ge-
schoben werden
kénnen.  Hierdurch
wird der Formkasten
aufder Modellplatte b
festgehalten. Die ge-
federten Stifte lassen
einen Unterschied der
Hohe derFormkasten-
griffe bis zu 10 mm
zu, wodurch sich die
bisherige genaue Be-
arbeitung der Form-

kéasten erlbrigt.

KI. 31c, Nr. 137 046, vom 2. Juli 1901. Berthold
Michatz in Burowietz, Post Schoppinitz, 0. S.
Maschine zum Giefsen von Massenartikeln.

Die Giefsformen werden aus dem feststehenden
Teil a und den beweglichen Teilen b gebildet, die auf
der durch Tritthebel h h verschiebbaren Stange ¢ der-
artig angeordnet sind, dafs, wenn der eine gegen den

zngehdrenden Teil
a angeprefst ist,
der andere zur Ent-
nahme des fertigen
Gufsstiickes davon
abgezogen ist. |Te
nachdem das Gufs-
stuck in oder auf
dem Teile a oder b
haften bleibt, kén-
nen entweder die
Deckel b auf der
Stange e bezw. dem
Kern d derart verschiebbar augeorduet sein, dafs die
Deckel b bei einer Verschiebung der Welle ¢ schon
friher gegen die Bocke * stofsen, als der andere Deckel
sich gegen seine Form a anlegt. Bei einer weiteren
Verschiebung von c tritt dann der Kern d in den
Deckel b ein und das fertige Gufsstiick fallt ab. Andern-
falls konnen durch die Pedale'h h Ausstofsero bewegt
werden, die durch die Formen a treten.

KI. 24c, Nr. 13453S, vom 18. Juli 1901. Josef
Czekalla in Kattowitz.  Umsteuerungsvorrichtung
fiir Siemens-Martin-Ofen.

Vor dem Umstenern des Heizgases wird nicht nur
der Gas- und Luftzuflufs, sondern auch der Essenzug
abgesperrt, so dafs wahrend der Dauer der Umsteuerung
weder Gas noch Luft in die Wérmespeicher oder in
den Essenkanal gelangen, noch durch den Zug der
Esse kalte Luft von aufsen durch den Ofen gesaugt
werden kann.

KI. 7b. Nr. 136830, vom 17. Oktober 1901.
Wilhelm Thielmann in Wanheimerort bei
Duisburg. Verfahren und Vorrichtung zur Her-
stellung schmiedeiserner Hippenheizkorper.

Die auf das Rohr r zu befestigenden Rippen w
werden zundchst napfformig geprefst, wodurch sich
ihre Offnung so viel erweitert, dafs sie auf das Rohrr
aufgestreift werden konnen. Hier werden sie durch
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eine Prefsvorrichtung wieder eben gestaltet und ihre
Offnung dadurch wieder so viel verkleinert, dafs sie
auf dem Rohre r festgeprefst' werden.

Das Rohr r wird zwischen Bocken d eingespannt,
die auf dem aus zwei Trdgern a bestehenden Gestell
festgestellt werden kdnnen. Auf den Trdgern a bewegt
sich der die auseinanderklappbaren Prefsplatten f
tragende Schlitten s auf Rollen it. desgleichen das aus
zwei auseinanderklappbaren Hélften bestehende Gegon-
lager g auf Schlitten t. Die Tréger u besitzen nun
in bestimmten Abstdnden Einkerbungen i, in welche

die Halften gg beim Zusammenklappen mit Ansatzen |
eingreifen und dadurch ein Verschieben des Wider-
lagers verhindern.

Bei geoffneter Prefsvorrichtung f wird eine napf-
formige Platte io bis an das geschlossene Gegenlager g
geschoben, dann wird f geschlossen und von Hand
oder mechanisch gegen das Widerlager g geprefst,
wodurch die Platte w wieder eben geformt und auf
dem Rohre r befestigt wird. Das Widerlager g wird
hierauf gedffnet, unter der eben befestigten Rippe vorbei-
geschoben und gegeniiber den nédchsten Einkerbungen
der Tréager « wieder geschlossen und dadurch festgestellt.

KI. 18 b, Nr. 1353S8, vom 5. Mai 1901. R. M.
Daeien in Disseldorf. Um die Langsachse dreh-
barer und beheizbarer Roheisenmischer mit Querwand.

Die Querwand q des Mischdrs besitzt einen mit
einem verschliefsbaren Aufgabetrichter t versehenen

Kanal k. Durch diesen sollen irgendwelche Zuschlage
(Kohle, Ferromangan, Nickel u.s. w.) dem flissigen
Metallbade so zugefihrt werden, dafs eine vollkommene
Aufnahme und Vermischung derselben stattfindet mul
eine Beruhrung der Zuschlage mit der auf dem Eisen-
bade schwimmenden Schlacke vermieden wird.

K1.49f, Nr. 137017, vom28. April 1901. Deutsche
Wachwitzmetall-Aktien-Gesellschaft in Nurn-
berg. Verfahren zum Zusammenschweifsen von Un-
edelmetallen zum Zwecke der Plattierung.

Um zwei verschiedene Metalle, z. B. Eisen und
Kupfer, miteinanderzu verschweifsen, mufs ein Oxydieren
derselben verhindert werden. Nach dem vorliegenden
Verfahren geschieht dies in der Weise, dafs die zu
verschweifsenden Metalle mit einer dinnen Schicht
von Aluminium uberzogen werden, z. B. durch Reiben
derselben mit Aluminium oderdurcli Birsten mit Alumi-
niumdrahtbursten. Die geringe Menge des hierbei ab-
geriebenen Aluminiums genugt, eine Oxydation der
Unedelmetalle beim Erhitzen zu verhindern.
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Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. <*97802. Albert C Calkins in Los
Angeles, Cal. Steinbrecher.

Der Brecher ist fir Handbetrieb eingerichtet und
namentlich bestimmt, grofsere Materialmengen zur
Probenahme fiir die Untersuchung im Laboratorium
in recht gleichmaRige Korngréfse' iberzufihren. Die
bewegliche Backe a wird wie gewdhnlich durch Ex-
zciiter b in um c¢ schwingende Beweguug versetzt.
Die feste Backe bestellt aus einem starren oberen
Teile d und einer drehbaren Walze e. Das Material
wird zwischen d und a vorgebrochen und zwischen e

und der unteren Kante n von a fertig gebrochen.

Diese Kante ist entsprechend einer Cylinderflacho
mit ¢ als Achse abgerundet (ebenso die obere Kante o).
so dafs beim Schwingen von a der kleinste Abstand
von n und e, also auch die grobste Kdérnung gleich
CTofs bleibt. g ist ein Schaber. Die Schalen h und i
kénnen nach Abnutzung der unteren Kante umgedreht
werden. Die Wralze e gerdt bei der Arbeit von selbst
in Drehung, so dafs sie sich gloichmaéfsig abnutzt. Die
erzielte Korugréfse kann durch Einstellung von d und e
verandert werden. Um den Brecher vor der Herrich-

tung der ndchsten Probe leicht zu reinigen, konnen
d und e herausgenommen werden.
Nr. COS610. Edwin C. Wills in Peru, In-

und Nr. 698787, Samuel K
D. C. Vorrichtungen

diana, V. St. A,
Bohrend in Washington,
zur Erzeugung von Stahl.
Die Vorrichtungen sind, wie in der zweiten Patent-
schrift auseinandergesetzt, fur soleheMaschinenfabriken
besti mmt, welche eine
eigne Giefserei haben,
aber in dem Falle,
dafs es sich um Stahl-
gufstiicke handelt,
entweder sich durch
die lange Lieferfrist
der Gufsstahlfabrik
aufgehalten sehen
oder sich dazu ver-
stehen missen, statt
des erwiinschten
Gufsstahlteiles sich
mit einem schwerfél-
liger bemessenen aus
Gnfseisen zu behel-
fen. Die Vorrichtun-
gen bestehen in einem
mit dem Kupolofen
verbundenen Vor-
herd, in welchem das
Gnfseisen auf Stahl oder Halbstahl Verblasen wird. Bei
der zweiten Vorrichtung ist der Herd des Kupolofens
auf Schienen gesetzt, wird unter eine stationare Haube
mit verschieden steil einstellbaren Winddusen gefahren,
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angehoben und in dem so gebildeten aufrechten Kon-
verter der Stahl erblasen. Die erste Vorrichtung be-
steht aus einem bei « zu beschickenden Kupolofen,
an dessen Umfang bei ¢ und d zwei Ringe mit Rollen
auf auf- und absteigenden Anlaufbahnen drehbar ge-
lagert sind. Diese Ringe tragen, unter Fuhrung durch
die Reibungsrollen ¢ und f, die Haube g, welche also
durch Drohung gleichzeitig angehoben, also von der
Pfanne h weggeschwenkt werden kann, welcher das
Metall durch da? Teleskoprohr i zugefihrt wird. So-
wohl in der Haube, als am oberen Rande der Pfanne
sind durch k und | versorgte Winddisen angeordnet.
Die ersteren sind in einem Eisenrahmen m zusammen-
gefafste Schamottestiicke, deren Winkel zur Oberflache
des Bades verdndert werden kann. Nach dem Blasen
wird die Haube ausgeschwenkt und die Pfanne zur
Giefsstello gefahren.

Nr. 698565. (L W.
Sherman in Belle-
vue, Pa. Gielpfanne

mit Bodenabstich.

Die Giefspfanne soll
beim Gicfscn von Wagen-
radern Verwendung fin-
den. Ein Schieber a ist

in einer Schwalben-
schwanzfuhrung b mit-
tels eines aufsen an der
Pfanne nngelenkten He-
bels e auf und ab ver-
schiebbar und tragt oben
verstellbar befestigt den
Arm d. An diesem Arm

ist der Versehlufszapfen fir das Giefsloch e in der
Weise befestigt, dafs ein Schamottecylinder f und
ein unten abgerundeter Graphitcylinder g zwischen dem
Kopf h des Stabes i und der Kappe k gehalten
und durch eine Gegenmutter | befestigt sind. Der
Uberh&ngende Teil soll Spritzer von dem Schieber a
und seiner Fuhrung abhalten.

Nr. 696129. David Béacker in Chicago, J 1L
Beschickungsvorrichtung fir Hochdfen.

Zweck der Erfindung ist eine leichter gebaute
Einrichtung als die gewdhnlichen doppelten Gicht-
verschliisse. Auf dem Forderwagen f ist das Forder-
geféfs s um Achse a schwingend aufgehdngt und unten
durch einen Klappdeckel geschlossen, dessen Verriege-
lung durch einen am Geleise des Aufzuges z befestigten
Anschlag in dem Augenblick gedffnet wird, in welchem
der Wagen unmittelbar uber dem Beschickungstrichter g

steht. Dieser ist ebenfalls durch einen Klappdeckel
geschlossen, welcher vor Entleerung des Geféfses s
aufgestofsen wird, indem der Teil i des herannahenden
Wagens gegen den Arin k des Deckels stofst. Beim
Rickgang des Wagens wirft der Anschlag | den
Deckel wieder zu. Der Beschickungstrichter g wird
nun mittels einer hydraulischen Hebevorrichtung an-
gehoben, wobei sein Inhalt, durch den festen Kegel in
gleichméRig verteilt, in den Ofen féllt. Das Schliefsen
des Deckels am Geféfs s, nach Entleerung desselben,
wird durch die Anlauffliche « besorgt.
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Giefserei-

roheisen
und

Guiswaren
I

Bessemer-
roheisen
(saures Ver-
fahren).

Thomas-
roheisen
(basisches
m Verfahren).

Stahleisen
und

Spiegeieisen
einschl. Ferro-

mangan, Ferro-
sicilium etc.

Puddel-
roheisen
(ohne
Spiegeleisen).

Zu-
sammen-

stellung.

Erzeugung

der

Bezirke.

Statistisches.

Statistisches.
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Bezirke

Rheinland-AArestfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-NasSauU........irnnieinnenn
SChIeSien o
Pommern.........
Konigreich Sachsen ...........

Hannover und Braunschweig...........
Bayern, Wirttemberg und ThUringen ...
Saarbezirk 5943, Lothringen und Luxemburg 33544, zusammen

Giefsereiroheisen Summa
(im Mérz 1903 .

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau  .....ccocconvnciennennns
SChIESIEN oo

Hannover und Braunschweig

Bessemerroheisen Summa .
(im Mérz 1903

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Slegerland

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau..
SCNTESTEN coec bbb
Hannover und Braunschweig............
Bayern, Wirttemberg und ThUriNgen ..o
Saarbezirk 52516, Lothringen und Luxemburg 206486, zusammen

Thomasroheisen Summa.
(im Mérz 1903

Rheinland-AVestfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau  .........vinnienns
Schlesien
Pommern...,
Bayern, Wirttemberg und ThUringen .

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

Rheinland-AVestfalcn, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland .

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-NasSaU......ccvrreerinneiennnenn.
SChIESIEN o
Hannover und BraunsSChWeig......eiincnnens
Bayern, Akiirttemberg und Thuringen. .
Saarbezirk ( --), Lothringen und Luxemburg...

Puddelrohelsen Summa .
(im Mérz 1903

GiefSereirONeISEN .o
BeSSEMErrONEISEN ..coiiiciceececeeee e
ThomasroNEISEN...cuciiecece e
Stahleisen und Spiegeleisen .
PuddelroneiSen ..o

Erzeugung im APril 1903 ...
Erzeugung im MAErz 1903 ...
Erzeugung im APril 1902.....ccoiiiiineeee e
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1903
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1902 ......cccomiiiineiennn

Rheinland-AArestfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-NasSauU......coomeeienneiennnenn.
Schlesien....
Pommern............
Konigreich Sachsen ..............
Hannover und BraUunNSCRW i ..o
Bayern, AVirttemberg und ThUringen ..
Saarbezirk 58459, Lothringen und Luxemburg 256243, zusammen

Summa Deutsches Reich

23. Jahrg. Nr. 11.

Monat April 1903

Werke
(Firmen)

15

April
1903

329 515
65 101
61 604
10 402

29 670
13458
314 702

824452]

Erzeugung
t

70 806
22 373
7 152
6 976

4225
2478
39 487

153 497
153 910)

28 943
4508
2642
6 196

42 288
34 905)

197 638
84

20 115
19 250
9800
259 002

505 889
510 563)

24 927
19 985
5 196
3426

53 534
67 485)

7201
18 151
26 499

1180
16 213

69 244
76 361)

153 497
42 288
505 889
53 534
69 244
824452
843 224
672 912
3184419
2 608 283

Vom X Januar
bis 30. April 1903

1274553
237 289
247 013

42 925

117 583
49 895
1215 161

3184 419
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Verein fur Eisenbahnkunde.

In der unter dem Vorsitze des Geh. Reg.-Rats
Professor Goeriug abgehaltenen Sitzung vom 12. Mai
1903 wurde von dem Direktor der Schantung-Eisenbahn-
Gesellschaft, Baurat Gaedertz, ein Vortrag uber die

Scliantung-Eisenbahn
gehalten, aus welchem die raschen Fortschritte dieses
Unternehmens klar zu Tage traten.

Der Vortragende wies zunédchst darauf hin, dafs
die Schantung-Eisenbahn die erste deutsche, dom
Unternehmungsgeiste der grofsen deutschen Banken
entsprossene Arbeit sei, welche im fremden Lande,
ohne irgendwelche Garantie oder Gewdhrung von
Landvorrechten ins Leben gerufen wurde; er beschrieb
sodann kurz die 168000 gkm grofse Provinz Schan-
tung mit ihren mehr als 38 Millionen Einwohnern
und hob die starke Dichtigkeit der Bevélkerung hervor,
welche unter Berlicksichtigung der spéarlichen Bevolke-
rung des Berglandes im Mittel 280 f. d. gkm betrégt.
Die mit der dichten Bevdlkerung in urséchlicher Be-
ziehung stehende intensive Behauung des Landes wurde
beleuchtet und gezeigt, wie infolge der schlechten
Wege eine Ausfuhr von Cerealien und ein Ausgleich
der Erzeugnisse in schlechter Jahreszeit ausgeschlossen
und auch sonst sehr schwierig sei; nur hochbewertete
Guter konnten den im Nordosten der Provinz ge-
legenen Vertragshafen Tschifu und den wenigen Dschun-
kenhafen der Ostklste zugefuhrt, die Schétzo des
Bodens an Mineralien und Kohlen aber unter diesen
Umstédnden nicht gehoben werden.

Nach Besprechung der bisherigen Verkehrsmittel
und einer anschaulichen Beschreibung der argen Weg-
zustdnde, sowie der Kéampfe zwischen Ackerbauern
und Karrenfuhrern zeigte der Redner, wie nahe es
lag, in dieser an natlrlichen Schétzen reichen Provinz
durch Eisenbahnen den Verkehr zu ermdglichen und
zu heben und wie in der Konzession vom 1. Juni 1899
die durch den Staatsvertrag vom 6. Méarz 1898 schon
nufgefuhrten Bahnen einer deutschen Gesellschaft tber-
tragen wurden. Dann wurde der Bahnbau, seine Unter-
brechung durch die Wirren des Jahres 1900 und die
energische Foérderung nach deren Beilegung an der
Hand zahlreicher Pl&ne und Photographien geschildert
und betont, dafs die Linie am 12. April 1903 bis zur
grofsen Handelsstadt Tsingtschoufu bei km 241 er-
Offnet worden sei und dafs sie sich im September bis
zum Hauptseidenmarkt Tschoutsun bei km 302 im Be-
triebe befinden werde. Insbesondere wurde auf die
Schwierigkeiten des Baues im Lo&fsboden hingewiesen,
die grofse Zahl von im ganzen 7170 laufenden Metern
teilweise bedeutender Briickenbauten auf der 395 km
langen Hauptlinie erwéhnt und die Fundierungsweise
der grofsen Briicken, der Oberbau sowie das Betriebs-
material besprochen. Das gesamte Material fir den
Bau mit Ausnahme des Holzes, der Steine und des
Fettkalks kam aus Deutschland. Die Ldschung der
Materialien machte zuerst grofse Schwierigkeiten.

Der Vortragende besprach ferner die Auswahl
des Personals und dessen Leistungen in warmen Worten,
ging auf die Aussichten des Verkehrs und dessen Ein-
wirkung auf die Entwicklung unserer jingsten deutschen
Kolonie ein und hob hervor, wie eine Provinz von
dem Umfange Schantungs wohl zwei Héfen zur Ge-
nige versorgen konnte, da durch die Konkurrenz und
die Erleichterung des Verkehrsweges der Handel iber-
haupt sich heben wirde, wie dies schon die letzten
Jahre nachwiesen. Schliefslich wurde noch kurz der

weiteren im Bau befindlichen und geplanten Eisen-
bahnen des nérdlichen Chinas gedacht und gezeigt,
welche umfassende Arbeit den deutschen Ingenieuren
und der deutschen Industrie dort noch bevorsteht.
Der Redner schlofs mit dem Wulsche, die deutschen
Industriellen und Kaufleute mdchten die Gelegenheit
nicht verpassen, im friedlichen Wettkampf mit anderen
Voélkern die Erzeugnisse unserer Industrie zum Siege
zu fuhren. Lebhafter Beifall lohnte den Redner.
Hierauf sprach der Eisenbahndirektor Schubert
an der Hand eines Modells Uber eine Schlagbaum-
schranke fur Wogeubergénge, bei der neben
dem Vorlauten auch durch ein weithin sichtbares Signal
den Strafsenfuhrwerken der bevorstehende Schranken-
schlufs, sowie ein etwa schon beendetes (zu frih stattge-
habtes) Vorlauten angezeigt wird, was zufolge tatsach-
licher Vorkommnisse unter Umstédnden wichtig sein kann.

Iron and Steel Institute.

(Schlufs von Seite 648.)

Oberstleutnant L. Cubillo erdrterte in seinem
Vortrage:

Der Sioinons-Martinprozofs

die Theorie des Martinverfahrens, indem erdenSchmelz-
gang eines 4 t-Martinofens in allen Phasen rechnerisch
verfolgte und auf Grund zahlreicher Wé&gungen und
Analysen eine Bilanz der zugefuhrten und ausge-
brachten Materialien aufstellte. Die mikroskopische
Struktur des Metalls in den verschiedenen Stadien des
Frischens wurde durch Abbildungen veranschaulicht.

Der Vortrag von Stead Uber:

Die angebliche Diffusion des Siliciums
In das Eisen

beschéftigte sieh mit den Versuchen von Le beau und
Moissan, welche Forscher die Entdeckung gemacht
zu haben glaubten, dafs das Silicium bei Schweifsbitze
in das Eisen diffundiere (&hnlich wie der Kohlenstoff
bei dem Zementierverfahren). Zur Nachprifung dieser
Versuche erhitzte Stead einige in Siliciumpulver ein-
gebettete Prismen von Eisen und Stahl. Auf den
ersten Blick schien das Silicium in die urspringliche
Masse eingedrungen' zu sein; eine genauere Prifung
ergab indessen, dafs die Verbindung der Metalle im
geschmolzenen Zustande erfolgt war und die Legierung
die urspriingliche Form des eingebetteten Prismas ein-
genommen hatte. In einem Falle war das Eisen nur
teilweise geschmolzen und hier zeigte sich, dafs selbst
die dufscre Schicht des ungesehmolzenen Stiickes Sili-
cium bei Temperaturen zwischen 1100 und 1200'lnicht
aufgenommen hatte. Immerhin hélt Stead die Mdoglich-
keit nicht fir ausgeschlossen, dafs eine Diffusion des
Siliciums bei 1000° (J. stattfinden kodnne, wenn die
fein gepulverten Materialien innig gemischt wirden.

B. H. Thwaite sprach iber:
Die Wirkung von Flugstaub auf die Warme-
leistung der Winderhitzer.

Er zeigte mit Hilfe von Zahlen und Diagrammen, dafs
die schlechte Warmeleitungsfahigkeit des Flugstaubes
die Abgabe und Aufnahme von Wérme im Wind-
erhitzer betréchtlich vermindere, selbst wenn fir
h&ufige Reinigung derselben Sorge getragen wirde.
Der Vortragende setzt den bei einem Hochofen von
100t Tagesleistung durch das Absetzen des Flug-
staubes im Winderhitzer verursachten jé&hrlichen
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Waérmeverlust gleich einer durch Verbrennen. von
1095 tons Kohle zu erzeugenden Wdarmemenge. Um
diesen Verlusten vorzubeugen und auch die zerstérende
Wirkung des Elugstaubes auf die Fillung des Wind-
erhitzers zu vermeiden, wiederholte TlInvaite seinen
fruiheren Vorschlag, die Winderhitzer mit Generator-
gas zu feuern und das gesamte Gichtgas zur Kraft-
erzeugung zu verwenden. An Stelle des Generator-
gases sollen die Abgase der Koksdfen nach Ge-
winnung der Nebenprodukte treten. Der Vortragende
beflrwortete ferner .die magnetische Aufbereitung des
Flugstaubes zur Anreicherung des Eisengehaltes. Ein
anderer Vorschlag betrifft ein Niederschlagen der
groberen Staubteilchen mittels Elektrizitat.

Referate und kleinere Mitteilungen.
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Eisenhitte Disseldorf.

In der am Vorabend der letzten Hauptversamm-
lung unter dem Vorsitz von Hrn. R. M. Daelen statt-
gehabten Zusammenkunft der Eisenhitte Dusseldorf
hielt Hr. Ingenieur W. Mathesius einen Vortrag
Uber: ,Herstellung von poren- und lunkerfreiem Grau-
gufs, Stahlgufs und Schmiedestiicken durch Anwendung
von Thermit.* Ferner sprach Hr. Ingenieur Otto
Vogol: ,Uber den gegenwdrtigen Stand der elektri-
schen Eisendarstellung* (unter Vorfihrung von Proben
und Lichtbildern). AVir kommen auf diese Vortrage

| demndchst zurick.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Kolile und Eison in Belgien.*

Dem neuesten Hefte der amtlichen ,Annales des
Mines de Belgique“ entnehmen wir die nachstehenden
statistischen Daten (ber den Stand der Kohlen- und
Eisenerzforderung, sowie (ber Erzeugung von Koks,
Briketts, Roheisen, Scbweifseisen und Flufseisen.

I. Kohlenfdrderung.

1900 190l
Anzahl der im Betrieb be-

findlichen Kohlengruben 265 269
Kohlenférderung . . . . t 23462817 22213817
Wert d. Kohlenférder. Fr. 408 487 640 338 274 090

w PIO e 17,41 15,23
Beschéftigte Arbeiter 132749 134 092
Gezahlte Lohne . . . Fr. 187579920 169916430
Auf die einzelnen Bezirke verteilte sich die

Kohlenférderung wie folgt:

looo isot
t t
llennegan . 16632 630 15683 500
Namur 739 295 745 780
Luttich 6 190 892 5784 130
Insgesamt 23462 817 22213410
Die Zahl der im Kohlenbergbau beschaftigten

Arbeiter betrug:

1000 1001
. 91597 91 980

PALtci: o B
weibliche Arbeiter tber 21 Jahre . . 191 120
. 98674 98815

a) unter Tage:
mannliche Arbeiter Uber 16 Jahre

Zusammen unter Tage

e:

mannliche Arbeiter........... 23517 24932
Knaben ( vonJ*1 16 Jahren - 1452 1498
. 1230 1252

Frauen [ Uber21Jahre - 1500 1368
und { von 16 bis 21 Jahren . 3787 3758
Madchen | , 14, 16 2 589 2 469
Zusammen Uber Tage 34075 35277
Insgesamt.....conenniinennns 132749 134 092

Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1900 S. 1257.

Il. Kokserzeugung:

Die Kokserzeugung des Jahres 1900 belief sich
auf 1847780t gegen 2434678t im Jahre 1900; ver-
kokt wurden 1901 2 486 330t Steinkohlen, das Aus-
bringen war somit 74,32 °/o- 4967 Koksofen waren im
Jahre 1901 im Betrieb, 2821 aufser Betrieb.

I, RBrikettfabrikation.

Die Herstellung von Briketts hat in Belgien in
den letzten Jahren Fortschritte gemacht; dieser In-
dustriezweig beschaftigte im Jahre 1901 1486 Ar-
beiter, die Gesamterzeugung belief sich auf 1587800 t
im Werte von 30,6 Millionen Fr.; etwa derselben
entfallt auf den Hennegau.

IV. Eisenerzbergbau.

Die Eisenerzforderung Belgiens ist wenig bedeu-
tend und noch in stdndiger Abnahme begriffen; wah-
rend im Jahre 1896 noch Uber 300000t Eisenerz ge-
fordert wurde, belief sich die Forderung des Jahres
1901 auf nur 218 780t, davon 44080t Roteisenstein
im AVerte von 10,97 Fr. und 174700t Limonite im
AVertc von 3,60 Fr. f. d. Tonne.

AL Rohcisendarstellung.

AViahrend des Jahres 1901 standen auf 18 Werken
30 Hochofen unter Feuer, 10 Hochdfen lagen still;
die Belegschaft der Hochdfen war 2727 Kopfe. Aer-
schmolzen wurden 1205501 belgische und 1676 700 t
auslandische Eisenerze, sowie 261 140t Schlacken und
Brucheisen mit 840 6701 belgischem, 56 200 t fremdem
Koks und 23320t Kohlen. Die Roheisendarstellung
des Jahres 1901 betrug 764 1801 im AVert von47,25 Mil-
lionen Fr. gegen 1018561t im Jahre 1900. Aon der
Roheisenerzeugung des Jahres 1901 entfallen auf

im Durch-
schnittswert
t von Fr.
Giefsereiroheisen.......cccoeuee. 86 170 54
Puddelroheisen 178250 52,26
Bessemerroheisen . . . . . 166820 68,20
Thomasroheisen 332 940 65,80

AL Schweifseisen und Flufseisen.

Die Schweifseisenerzeugung, die im Jahre 1896
noch fast ‘ji Million Tonnen ausmachte, betrug im
Jahre 1900 358163 t, im Jahre 1901 380560 t; die
Erzeugung von Flufseisen-Fertigfabrikaten betrug 1900
568539 t, 1901 489640 t.
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Die Formen des Siliciums im Eisen.*

In der ,,Chemiker-Zeitung“ 1903, Heft 40 S. 481
bespricht Dr. ing. T. Naske die Ergebnisse seiner
Untersuchungen uber die Loslichkeit der Ferrosilicide
in den verschiedenen L&sungsmitteln, die Zusammen-
setzung der hierbei erhaltenen Rickstdnde und das
Verhalten dieser Legierungen gegen Schwefel bei ge-
lindem Erwérmen und kommt dabei zu folgenden
Schlufsfolgerungen: 1. Die im Hochofen erzeugten
Eisensiliciumlegierungen enthalten das Silicium "der
Hauptmenge nach in der Form des Silicides Fc:i Si.
Bei manganreichen Legierungen wird das Eisen teil-
weise durch Mangan ersetzt. 2. In Eisensilicium-
legierungen treten bei Eiseniiberschufs mit einem
Molekil des Silicides FesSi eine entsprechende An-
zahl Atome Eisen zu einem komplexen -Molekil zu-
sammen (&hnlich wie es bei, kristallwasserhaltigen
Salzen der Fall ist). 3. Ein Uberschufs an Silicium
bei der Konstituierung der beziiglichen komplexen
Eisensiliciummolekile wird in der Ldésung in elemen-
tarer Form abgeschieden. 4. Das Silicid Fes Si ist in
den fur Eiseusorten gebrduchlichen Ldsungsmitteln als
schwer 16slich zu betrachten. Die Loslichkeit wird be-
fordert durch die erhéhte Anzahl von Eisenatomen,
welche mit dem Silicid in Verbindung treten; ver-
ringert wird sie durch anwesendes Mangan. 5. Die
im elektrischen Schmelzofen erzeugten hochsilicitrten
Legierungen enthalten das Silicium in der Form der
Silicide Fea Si, FeSia und FeSi3, je nach dem Acr-
haltnis des Siliciums zum Eisen und der Rildungs-
tetnperatur der Legierung. Diese Silicide sind in allen
Losungsmitteln als schwer 16slich bezw. unléslich zu
betrachten. Ein Uberschufs des Siliciums scheidet sich
in der Legierung in elementarer Form ab (R-Si).
Dasselbe verhdlt sich gegen alle ldsenden Agentfen
indifferent und wird vom Schwefel nicht augegriffen.

Flufseisen im Schiffbau.

In einem vor dem Hamburger Bezirksverein deut-
scher Ingenieure gehaltenen Vortrage erdrterte In-
genieur L. Benjamin den Einflufs von bei schwerer
Kélte erfolgten Stofswirkuugen auf die Eigenschaften
des Flufseisens. Seinen Erorterungen lag die Be-
obachtung zu Grunde, dafs bei der Reparatur eines
flufseisernen Fahrzeuges, welches bei starker Kalte und
schwerem Treibeis Havarie erlitten hatte, nachtraglich
mehrere Risse in Platten entstanden, welche bis dahin
keinerlei Spuren von Beschddigung gezeigt hatten und
von der Reparatur nur weuig bezw. gar nicht be-
troffen waren. Dieser Umstand, sowie die Tatsache,
dafs das Fahrzeug trotz der rauhen Behandlung iber
ein Jahrzehnt den Dienst im Hamburger Hafen ver-
richtet hatte, ohne eine Platte gebrochen zu haben,
fuhrten den Vortragenden zu der Ansicht, dafs diese
Spannungen erst bei Gelegenheit der Havarie entstanden
seien; er glaubt dies dadurch erkldren zu kénnen, dafs
das Material stellenweise so hart und wenig dehnbar
geworden sei, dafs die Stiifse koino Beulen mehr er-
zeugen konnten.

,Diese Annahme“, fiihrte der Vortragende weiter
aus, ,wird unterstutzt durch die Natur der Risse, welche
einen fur &ufserste Harto charakteristischen Verlauf
haben. Ferner wird dies unterstutzt durch die Platten-
streifen, welche ich zum Zwecke der Vornahme von
Biegeproben habe abschneiden lassen, und welche bei
der Probe nicht in der Biegungsstelle, sondern weit
aufserhalb derselben in der Weise brachen, dafs auch
hier das Vorhandensein von Spannungen offen zu Tage
tritt, wahrend die Bruehflichen die Natur eines sehr
harten, grobkdrnigen Eisens besitzen.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1902, Nr. 4 S. 239,
Nr. 8 S. 44G.
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In der Tat zeigten diese Proben ein so hartes
Material, dafs cs ganz ausgeschlossen gewesen waére,
es zu lochen und zu vernieten, wenn es von vorn-
herein so gewesen wére, geschweige denn, dafs es so
lange Jahre unbeschédigt hétte in den exponiertesten
Stellen eines solchen Fahrzeugs bleiben koénnen.

Es bleibt also keine andere Annahme (Ubrig, als
die, dafs das Eisen seine Dehnbarkeit und AVeichheit
verloren und seine Struktur geédndert hat, und zwar
mufs man nach der Sachlage annehmen, dafs diese
Anderung der Eigenschaften eine Folge der heftigen
Stofse sei, welche es hei schwerer Kalte erlitten hat.

Eine Bestdtigung dieser Annahmen scheint in der
Tatsache zu liegeu, dafs in unmittelbarer Nahe der
auf grofso Hérte deutenden Risse sich tiefe Einbeu-
lungen alteren Datums finden, wie z. B. auch in dem
vorgefiihrten Plattenstick. AVdre das Eisen schon zur
Zeit der Entstehung diesor Beulen in unmittelbarer
Niilie so hart gewesen, wie es die Risse zeigen, so
wdéren die Platten sicherlich schon damals gerissen.
Alan mufs also bei der Annahme bleiben, dafs das
Material friher weich war und jetzt, wahrscheinlich
infolge der Umsténde, hart geworden ist.”

(Mitteilungen aus der Praxis des Dampfkessel-
und Dampfmaschinen-Betriebes, vom 13. Mai 1003.)

Einflufs gewisser Behandlungsarten auf die
Mikrostruktur von Nickelstahl.

Léon Guillet hat seine erst vor kurzem er-
schienene Mitteilung Uber Nickelstahl-Strukturen, uber
die auch in diesen Spalten berichtet wurde,* sehr bald
durch weitere Veroffentlichungen erganzt, in denen der
Einflufs verschiedener Behandlungsarten auf die Mikro-
struktur des Nickelstahls erdrtert wird, In dieser Be-
ziehung hatte schon Dumas gezeigt, dafs gewisse
nichtmagnetische Nickelstahlsorten, deren Umwandlungs-
punkte der gewd6hnlichen Temperatur nahe liegen, durch
Héarten, Anlassen, Abklhlung oder Kaltbearbeitung
magnetisch werden, UGuillct gelangte durch eine neue
Versuchsreihe mit den schon friiher als A'ersuchsmaterial
benutzten Stahlsorten zu folgenden Ergebnissen:

1. Hartung. Haértet man Nickelstahl, ohne ihn
auf eine Temperatur erhitzt zu haben, die oberhalb
seines Umwandlungspunktes in der Wé&rme liegt, so
findet kein Wechsel der Mikrostruktur statt; wird in-
dessen dieser Umwandlungspunkt bei der Erhitzung
Uberschritten, so treten die gleichen Stérungen ein,
gleichviel ob die Hartung bei der hdochsterreichten
Temperatur ausgefuhrt wird oder erst im Laufe der Ab-
kihlung, aber vor Erreichung des Umwandlungspunktes
heim Erkalten erfolgt. Auf Niekelstahl von gleicher
Struktur wie Kohlenstoffstahl hat die Héartung die-
selbe AVirkung wie bei letzterem. Bei Niekelstahl
von Martensit - Struktur zeigt sich Neigung zu poly-
edriseber Struktur, doch bleibt Martensit immer der
Hauptbestandteil. Endlich sind bei den Stahlsorten
mit pnlyédrischer Struktnr zwei Falle zu unterscheiden :
bei denjenigen, welche in jeder Serie als die ersten
von dieser Struktur auftreten, tritt eine vollstandige
Umwandlung ein, indem lanzettférmige Bestandteile
massenhaft auftreten; bei den &ndern dagegen zeigt
die Mikrostruktur keine Stérung, hochstens sind die
Kristalle schlanker.

2. Anlassen. Der Einflufs des Anlassens oder
Glihens macht sieh nur bei den Stahlsorten mit poly-
ddrischer Struktur geltend; aber wéhrend das Harten
nur bei denjenigen Stahlsorten wirkt, deren Umwand-
lungspunkt der gewdhnlichen Temperatur naheliegt,
erstreckt sich die ANirkung des Ausglihens auf eine
viel g-rofsere Zahl von Stahlsorten. So haben Stahl-

* ,Stahl und Eisen* 1903 Nr. 5 S. 35G.
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stlicke, die 0,800 (vermutlich 0,8% Kohlenstoff) und
an 15 bis 25 "/o Nickel enthielten, nach vierstindigem
Ausgliuhen bei 700° die Speerstruktur gezeigt, wahrend
durch Hérten nur der Stahl vom gleichen Kohlenstoff-
gehalt und mit 15°0 Nickel in dieser Weise um-
gewandelt werden konnte. Durch eine Reihe von
versuchen wurde die Temperatur bestimmt, bei welcher
die Umwandlung infolge Anlassens beginnt, und bei
allen untersuchten Stahlsorten zu 700° gefunden; an
Zeit, um die beginnende Umwandlung unter dem
Mikroskop erkennbar zu machen, ist fir das Ausgliihen
eine halbe Stunde nétig.

3. Kaltbearbeitung. Diejenigen Stahlarten,
welche sich beim Harten umwandeln, &ndern gleicher-
weise ihre Struktur bei Kaltbearbeitung, eine Erschei-
nung, die zu den wunderbarsten gehdrt, die man
mikroskopisch beobachtet hat. Wenn man den Stahl
einer gewissen Krafteinwirkung unterwirft, ohne die
Elastizitdtsgrenze zu Uberschreiten, so treten die Spal-
tungsflachen, die man in schmiedrohen Stahlsorten von
polycdrischer Struktur bemerkt, betréchtlich hervor.
Sobald man die Elastizitdtsgrenze Uberschreitet, ver-
groRern sich die Polyeder sehr stark und es erscheint
Speereisen; die Umwandlung scheint in jedem Polyeder
zu erfolgen; bei mehreren Wiederholungen wurde er-
kannt, dafs die Umsetzungen genau am Rande des
Polyeders Halt machten, in welchem sie auch begonnen
hatten. Hierzu wird noch bemerkt, dafs die bearbei-
teten Stahlsticke vom Magneten um so kraftiger an-
gezogen werden, je mehr Speereisen sie enthalten.

4. Kéltewirkungen. Hierliber wurden mit
Nickelstahl drei Versuchsreihen ausgefuhrt. Die erste
von ihnen bewies, dafs eine Abkuhlung auf — 78°
keinen Einflurs auf die Stahlarten von gewdhnlicher
Struktur besitzt, wahrend sie den Martensit ohne jede
(andere) Einwirkung in denjenigen Stahlarten deutlich
erkennen l&fst, mwelche bereits die entsprechende
Struktur besitzen. Also scheint die Kéltung auf — 78°,
wenigstens nach den hier gemachten Beobachtungen,
dieselbe Wirkung zu besitzen, wie das Ausglihen von
Stahl mit polycdrischer Struktur (in einer Anmerkung
hierzu wird jedoch noch mitgeteilt, dafs jungst an-
gestellte Versuche zu beweisen scheinen, dafs das
Ausglihen auch auf gewisse polyedrisehe Stahlsorten
wirkt, gegen welche die Abkdaltung wirkungslos ist).
Eine zweite Versuchsreihe liefs erkennen, dafs in den
nichtmagnetischen Stahlproben, welche nach Dumas
Experimenten hei —78° magnetisch irreversibel werden,
diese Umwandlung nicht augenblicklich erfolgt; von
0° an hat der Stahl seine Struktur vollstandig ge-
wechselt, die Polyeder haben aufsergewdhnlieho Di-
mensionen angenommen und man bemerkt etwas Speer-
eisen; bei — 20° nimmt letzteres sehr an Ausdehnung
zu, aber es finden sich noch einige Polyeder, wahrend
diese erst hei — 40° vollstandig verschwunden sind.

5. Zementierung und Frischen. Diese
Versuche, die augezeigt erschienen zur Kontrolle der
Ubrigen Resultate, dauerten 8 Stunden; jene wurden
bei 1050° mit Zuhilfenahme von Tiorkohle ausgefiihrt,
diese bei 850° mit reinem Eisenoxyd. Die Ergebnisse
stimmten vollstdndig mit den vorher erhaltenen berein,
wenn man dem dabei vorkommenden Ausglihen Rech-
nung trdgt. Als bemerkenswert wird hervorgehoben,
dafs heim Zementieren eines Stahls mit polycdrischer
Struktur, welcher durch Ausglithen nicht umgewamlelt
werden kann, diese Struktur vollstdndig erhalten bleibt;
bei einem Stahl von gleicher Struktur dagegen, der
durch Ausglithen einer Umwandlung unterworfen werden
kann, zeigte sich das Innere mit Speereisen - Struktur,
wahrend die starker carburierten Rander nur Polyeder
aufwiesen.

Diese Experimente sind insofern besonders inter-
essant, als sie zu beweisen scheinen, dafs Speereisen
und der gewdhnliche Martensit nur ein und derselbe
Bestandteil sind; tatséchlich erhdlt man beide in einander
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dhnlichen Fallen, indem sich Speereisen hauptséchlich
in den kohlenstoffreichsten Stahlsorten bildet, wéhrend
Martensit gesattigt ist und man folglich Hardenit erhalt.
Kurz zusammengefafst sollen, nach Guillets
SchluBwort, diese Ergebnisse auf leichter erkennbare
Weise, als es die mechanischen und magnetischen
Prifungen tun, die von den Nickelstahlsorten erduldeten
Umwandlungen vor Augen fihren. Die Mikrographie
gestatte, durch einfache und schindle Beobachtungen
zu erkennen, in welchem Zustande sich diese Nickel-
stahlsorten befinden. £

Herstellung von Schlackenwolle.

Schlackenwolle wird zu Port Morris, N.J, aus
alten Schlacken in folgender Weise hergestellt: Die
Schlacke wird in Sticke von 2 bis 4 kg gebrochen
und mit 12 % Kalkstein und 8 % Sandstein in
3 Kupoldéfen von 1,2 m liclitem Durchmesser und
3,7 bis 55 m Hohe geschmolzen. Der Kalk wird zu-
gesetzt, um der Wolle eine weile Farbe zu geben,
der Sandstein, um sie leicht und flockig zu machen.
Wenn die Beschickung geschmolzen ist, wird in der
Néhe des Kupolofenbodens ein Loch gemacht und die
flussige Masse in diinnem Strahl abgelassen. Ungeféhr
300 mm unter dem Boden des Kupolofens wird ein Bampf-
stroiu von etwa Gl» kg Pressung eingeblasen, welcher
den Schlackenstrom erfaBt und die Schlacke in Kammern
von 0 bis 9 in Weite, 12 bis 18 m Lénge und 6 m
Hoéhe hineinwirbelt. Die Kraft des Dampfstromes ist
so bedeutend, dafs die feinere AVolle bis an das
&duBerste Ende der Kammer getragen wird, wéahrend
die schwereren und gréberen Teile sich ndher dem
Eingang absetzen. Die so aufbereitetc Wolle wird in
Sécke gepackt oder zu Ballen von 75 bis 90 kg Ge-
wicht geprefst. Die Leistung der Anlage betragt etwa
10t in 18- bis 20stdndiger Doppelschicht.

(Nach ,American Machlnlst“ vom 4. April 1903, S. 419.)

Geleislose elektrische Bahnen fiir Lnstentransport.

Seit Februar dieses Jahres ist bei Grevenbriick in
Westfalen eine geleislose elektrische Bahn fiir die Be-
forderung von téglich 20 Bahnwagen Steine auf 1,5 km
Entfernung in Betrieb. Sie flihrt unter Benutzung
einer Provinzialstrafse vom Bahnhof Grevenbriick nach
dem Hiittenheinschen Kalkbruch und ist vom Civil-
ingenieur Stobrawa in Kéln nach dem Vorbilde der
vom Ingenieur Schiemann in Dresden im Bielatal
(sachsische Schweiz) angelegten Motorwagenverbindung
eingerichtet. Die feste Anlage der Bahn besteht aus
einer an Holzmasten und Auslegern uber die StralRe
gespannten Leitung, die ahnlich wie bei elektrischen
Stralenbahnen ausgefiihrt ist, jedoch zwei Fahrdréhte
von Profilkupfer zur Hin- und Rucklcitung des Stromes
besitzt. Die Leitungsstangen stehen in der Baumreihe
oder Grabenkante der Chaussee in etwa 35 m Abstand;
die Leitungshohe betrdagt 55 m, so da der Stralen-
verkehr durch die Leitungsanlage keinerlei Beein-
trachtigung erfdhrt. Die Betriebsmittel bestehen aus
einem Triebwagen und vorldufig 0 Anhédngewagen mit
festem Kasten von 3 cbm Inhalt zur Aufnahme der
Steine. Der Triebwagen hat die Form der bisher nur
auf Schienen benutzten elektrischen Lokomotiven mit
mittlerem (berdachtem Fuhrerstand, ist symmetrisch
gebaut — also gleich gut geeignet fur Vorwérts- und
Ruckwaértsfahrt — und mit zwei Stromabnehmerstangen
versehen — deren allseitige Beweglichkeit im Verein
mit den eigenartig geformten Abnehmerschuhen dem
Wagen gestattet, ois 3,5 m jederseits aus der Achse
der Leitungen heralszufahren, ohne dall die Abnehmer
entgleisen. Der vierrddrige Triebwagen ist 4,8 m
lang, 1,9 in breit und hat ein Gewicht von 5,62 t
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jede Achse wird durch je einen gewdhnlich 17,5 uud
hochstens 25 P. S. leistenden Elektromotor angetrieben.
Die Anh&ugewagim,. welche ebenso wie die Lokomotive
mit Abfederung ausgestattet sind, haben ein Eigen-
gewicht von 2,25 t und eine Tragfdhigkeit von 5 bis
Gt._ lhre Lénge betragt 4,2 und ihre grofite Breite
1,85 m. Sé&mtliche Béder sind mit glatten, eisernen
Reifen versehen, deren Breite beim Triebwagen 15 cm,
bei den Anh&ngewagen 12 cm betrdgt. Die Zugleistung
der Maschine héngt vom Wetter und dom Grade der
Schlupfrigkeit der Strale ab; die Beférderung von
2 angehdngten Wagen, entsprechend einem Gesamt-
gewicht des Zuges von 20 bis 24t, ist aber bei jeder
Witterung gesichert uud erfolgt unter unginstigsten
Umstdnden — bei Glatteis und Schnee — unter Bei-
hilfe von sogenannten Eisstollen,mdreieckigen eisernen
Querrippen, die zeitweilig auf die glatten Réder des
Triebwagens aufgeschraubt werden, um deren Gleiten
zu verhindern. Bei gutem Wetter wird die Zahl der
angehdngten Wagen 3 Stuck betragen. Die Fahrt-
geschwindigkeit ist im Mittel 0 km, Std. fir den be-
ladenen und 7 bis 8 km/Std. fir den leeren Zug, be-
stehend aus Lokomotive und 2 Wagen auf mittelguten
Wegen. Der Stromverbrauch, welcher natirlich von
dem Zustand der StraBe abhéngt, betrdgt 15 bis 20 Amp.
flr den leeren und 25 bis 30 Am]), fir den vollen Zug
von etwa 22t Gewicht bei 550 Volt Spannung im
Kraftwerk bei dem jetzigen unginstigen Zustand der
Stralen. Nach den bisherigen Betriebsergebnissen
wird bei der motorischen Abfuhr eine Ersparnis von
etwa 33 °0 erzielt, wobei der Strompreis mit 25 & flr
die Kilowattstunde in die Rechnung eingesetzt und
fur Tilgung, Verzinsung und Erneuerungsricklagen
jahrlich 10 °/o der Anlagckostcu berechnet wurden.
Bei einem Selbstkosten-Strompreis von 10R fir die
Kilowattstunde wirde die Ersparnis etwa 45 °/o betragen.
(»Zeitschrift fur Kleinbahnen*, April 1903, S. 193.)

liicherschau.
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Die llolzvorriife in den Vereinigten Staaten.

Professor Feruow schéatzt in seinem kirzlich ver-
offentlichten Werk ,,Economies of Forestrv“ die Wald-
llache der Vereinigten Staaten auf 500 Millionen Acres
(etwa 200 Millionen Hektar), den jahrlichen Verbrauch
an Derbholz nimmt er zu 25000 Millionen Kubikfufs
(700 Millionen Kubikmeter) an. Dies entspricht einem
Einschlag von 50 Kubikfufs a. d. Acre, wahrend die
allerglinstigste Schatzung die Zuwachsmasse auf dieser
groBen und verschieden bestockten Flache unter keinen
Umstanden fur Acre und Jahr auf Gber 10 Kubikfufs
annehmen durfte. Es ist klar, daB diese Vorrdte in
kurzerer Zeit, als sie ersetzt werden konnon, aufgebraucht
werden. Die amerikanische Holzwirtschaft lebt daher
nach seiner Meinung nicht von den Zinsen, sondern
vom Kapital.

(.Bericht tiber Handel und Industrie“, 19. Mai 1903.)

Einweihung der Ofotcnhabhii.

Die Ofotenbahn, die ndérdlichste Eisenbahn der
Welt, die in den letzten Jahren im hohen Norden der
skandinavischen Halbinsel zwischen Gellivara und der
norwegischen Westkiste erstand, wird, einer Meldung
aus Stockholm zufolge, am 14. Juli d. J. feierlich ein-
geweiht. Der Konig Oskar, die schwedischen und
norwegischen Minister und viele Teilnehmer aus
Schweden und Norwegen werden zur Einweihung er-
scheinen. Diese vollzieht sich auf der Grenzstation,
die den Namen ,Rigsgrédnsen“, die Reichsgrenzc, er-
halten hat. Bereits seit November ist auf der Ofoten-
bahn ein Erztransport von dem Erzgebiet Kiirunavara
nach Narwik, der neuen Hafenstadt am Ofotenfjord,
eroffnet, wobei sich ergab, dafs der lange und zum
Teil strenge Winter und die Schneestirme dem Be-
trieb dieser in der arktischen Region liegenden Bahn
keine nennenswerten Schwierigkeiten bereiten.

Blcherschau.

Eisen-Portlandzement. Taschenhandbuch iber die
Erzeugung und Verwendung des Eisen-Port-
landzements. Herausgegeben von dem Verein
deutscher Eisen -Portlandzementwerke e. V.,

Disseldorf.

Die Hersteller von Eisen-Portlandzemcnl, eines
ZemenfB, der aus Kalk und der dazu besonders vor-
bereiteten Hochofenschlacke der Eisenhiitten in einem
diesem Material entsprechenden Verfahren gewonnen
wird, haben das angefiihrte kleine Taschenbuch heraus-
gegeben, welches in allgemein verstandlicher Weise
aufklarend uber die Herstellung uud die Eigenschaften
des Eisen-Portlandzements wirken soll.

Das Heftchen gibt zundchst eine. Schilderung des
Kampfes, der gegenwartig auf dem Gebiete der Port-
landzemeut-Herstellung zwischen zwei verschiedenen
Fabrikationsrichtungen herrscht. Sodann fiihrt cs den
Beweis, dal der Eisen-Portlandzement trotz der hefti-
gen Anfeindungen, die er von gegnerischer Seite er-
féhrt, ein echter Portlandzement und zwar ein Fabrikat
ersten Ranges ist. Endlich gibt das Bichelchen eine
Reihe guter Ratschlédge ber den Einkauf und die Be-
urteilung von Portlandzement.

Von allgemeinem Interesse ist namentlich der
erste Abschnitt, die Darstellung des Wettbewerbs-

kampfes, der jetzt schon seit Jahren die Vertreter der
Portlandzement-Industrie in zwei Parteien spaltet. Die
Ursachen und Grinde dieses Kampfes sind nicht all-
gemein bekannt und darum ist die Kkurze, aber
klare Darlegung des Sachverhaltes als zeitgem&R an-
zuerkennen. Es steht danach auf der einen Seite eine
neue Richtung, die sich mit Ernst und Eifer bestrebt,
Fortschritte in der Herstellung von Portlandzement
unter Zuhilfenahme der neueren praktischen und
wissenschaftlichen Erfahrungen einzufiihren, und auf
der dndern Seite die bisherige Richtung, welche dieser
Neuerung widerstrebt und sie mit allen Mitteln be-
kdmpft. Jede Richtung behauptet natirlich, im Rechte
zu sein. Die Tatsache 4Rt sich aber nicht aus der
Welt schaffen, daR der Eisen-Portlandzcment wegen
seiner guten Eigenschaften sich schon mit Erfolg in
viele Kreise Eingang verschafft hat, und Private und
Behorden, darunter mehrere Kgl. Eisenbahndirektionen,
zu regelméalRigen Abnehmern z&hlt. Es scheint damit
sich auch hier zu bewahrheiten, dafs mehrere Wege
zu gleichem Ziele fuhren. Jedenfalls ist das auch im
AuReren gefillige kleine Heftchen nicht nur fir alle
Verbraucher von Portlandzement lesenswert, sondern
auch fir weitere Kreise, welche sich fur unser in-
dustrielles und wirtschaftliches Leben interessieren.
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Das StraRenbahn-Geleise. Von Eduard Genz,
Ingenieur, Frankfurt a. M.

Der Verfasser hat den von ihm im ,Technischen
Verein“ zu Mainz gehaltenen Vortrag: ,,Das StraBen-
bahn-Geleise” durch Vervielfaltigung einem gréReren
Publikum zugédnglich gemacht. Er bespricht darin in
sachlicher Weise die Entwicklung des Stralenbahn-
Uberbaues, beschreibt die verschiedenen Systeme, ins-
besondere die verschiedenen StoBarten, und berlhrt
zum SchluB auch die Materialfrage, wobei er zu dem
Ergebnis kommt, dal heute der Thomasstahl hinsicht-
lich Gite und GleichméRBigkeit mindestens dieselbe
Gewahr biete wie der Bessemerstahl.

Die Ausstellung des Vereins fir die bergbaulichen
Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund in
Dusseldorf 1002. Berlin, Julius Springer.

Der Verein hat bekanntlich zu dem Erfolge der
Disseldorfer xAusstellung 1002 durch seine groRartige
Bergbau-Ausstellung in erheblichem MafRe beigetragen.
Durchden vorliegenden Atlas im Format von 40 X 31cm,
der in einer Reihe von Kunstdrucken nebst kurzer
Ubersichtlicher Darstellung die. Ausstellung beschreibt
und wiedergibt, ist daher ein sehr wertvolles Er-
innerungszeichen geschaffen worden.

Dr. W. Hortzer, Illandkommentar zur Eisen-
bahnoerkehrsordnung. Berlin W. 1902, 0. Lieb-
mann. Geb: 4 JI.

Die Umgestaltung des Allgemeinen Deutschen
Handelsgesetzbuches, die durch das Inkrafttreten des
Il. G.-B. notwendig geworden war, hatte auch eine
Abénderung der Eisenbahnverkehrsordnung vom 15. Nov.
1892 zur Folge, die mit Wirkung vom 1. Januar 1900
ins Leben trat. Sie unterscheidet sich bezuglich ihrer
rechtlichen Bedeutung von ihrer Vorgéngerin in einem
wesentlichen Punkte insofern, als sie eine Rechtsver-
ordnung, d. h. eine Verordnung ist, die allgemein ver-
bindliche Rechtssatzo enthdlt und demgeméB den Ge-
setzen in ihrer Wirkung gleichsteht, wahrend die Ver-
kehrsordnung von 1892 nur den Charakter einer Ver-
waltungsvorschrift besal. Nachdem das Handels-
gesetzbuch die Vorschriften der Verkehrsordnnug neben
den eigenen fur den Giuterverkehr als anwendbar be-
zeichnet (88 453, 454, 460, 463, 464, 466), nachdem
es ferner jede Vereinbarung, die mit der Verkehrs-
ordnung im Widerspruch steht, fur nichtig erklart
(8+471, 2), nachdem es schlieBlich dieselbe erméchtigt
hat, hinsichtlich der Beférderung von Personen Be-
stimmungen zu treffen (8 472), steht die Verkehrs-
ordnuug beziglich ihrer rechtsverbindlichen Kraft auf
gleichem Niveau, wie das Berner Internationale Uber-
einkommen vom 14. Oktober 1890. Um so wichtiger
ist ¢s nicht allein fir den Verwaltungsbeamten und
Juristen, sondern auch fiir die Kreise der Industrie
und des Handels, einen zuverldssigen Fihrer auf dem
Gebiete dieser Verkehrsordnung zu haben. Als ein
solcher darf der Hertzersche Handkommentar be-
zeichnet werden, der in 8 Abschnitten die Einzel-
bestimniungen, die Allgemeinen Bestimmungen, die
Beforderung von Personen, von Reisegepack, von Ex-
preBgut, von Leichen, von lebenden Tieren und von
Giutern in knapper, Ubersichtlicher Weise kommentiert
und den einschldgigen Bestimmungen des B. G.-B.,
des H.-G.-B. und den vom Deutschen Eisenbahnver-
kehrsverbaudo herausgegebenen Allgemeinen Abferti-
gungsvorschriften eingehende Beriicksichtigung zu teil
werden 148t. Ein ausfuhrliches Sachregister erleichtert
den Gebrauch des auch auBerlich gut ausgestatteten
Buches. Br \y. Beumer.

Biicherschau.
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| Richard Calwer, Das Wirtschaftsjahr 1902.
Jahresberichte ber den Wirtschafts- und Ar-
beitsmarkt. Fir WVolkswirte und Geschafts-
maéanner, Arbeitgeberund Arbeiterorganisationen.
I. Teil. Handel und Wandel in Deutschland.
Jena 1903, Gust. Fischer. Geh. 8 JL

Man braucht nicht mit allen SchluRfolgerungen
und Urteilen des Verfassers einverstanden zu sein
und das ist in mehreren Punkten bei uns der
Fall — und kann doch die auBerordentliche Brauch-
barkeit dieses Buches, das durch eine Fulle zuver-
lassigen und mit erstaunlicher Emsigkeit gesammelten
Materials Uber das Wairtschaftsjahr 1902 orientiert,
mit besonderem Lobe bescheinigen. Es ist llott ge-
schrieben, liest sich gut und 4Rt in kaum einer Frage
der Vorgédnge auf den Gebieten der verschiedenen
Zweige unseres Wirtschaftslebens im Stich. Damit
gewinnt es auch fur die Zukunft als Nachschlagebueh
eine nicht zu unterschédtzendo Bedeutung.

Dr. W. Beumer.

Dr. Robert Piloty, Die Unfallversicherungs-
gesetze vom 30. Juni 1900. Minchen 1902,
C. H. Beck. Geb. 4,50 JL

Ein Ubersichtlicher und rasch orientierender Kom-
mentar, der einen besonderen Vorzug dadurch besitzt,
dall neben den Paragraphenziffern des Gesetzestextes
Uberall angegeben wird, ob die Bestimmung neu oder
aus einer Bestimmung des friheren Gesetzes heriiber-
genommen ist. In letzterem Falle ist stets der ent-
sprechende Paragraph des friheren Gesetzes in
Klammern beigedruckt. Das wird ohne Zweifel be-
sonders allen denjenigen Industriellen lieb sein, die
sich durch die Praxis in das alte Gesetz eingelebt
haben und die deshalb auf die Mdoglichkeit einer
raschen Vergleichung des alten und des neuen Wort-
lautes einen begreiflichen AVert legen.

Dr. )Ir. Beumer.

Ferner sind uns zugegangen und werden einer
besonderen Besprechung an dieser Stelle Vorbehalten:

Dr. Rob. v. Landmann, Kommentar zur Ge-
werbeordnung fir das Deutsche Reich. 1Ar. Aufl.,
bearbeitet von Dr. Gustav Rohmer. In
zwei Banden. 6. bis 8. Lieferung. 7 JI.
Minchen 1903, C. H. Beck.

Neuer deutscher Zolltarif nebst dem Zolltarifgesetz
vom 25. Dezember 1902. Berlin S. 1903,
L. Schwarz & Co.

Julius Nehring, Die Kartelle. Vortrag. Ham-
burg 1903, Franz Schacht.

Beitrdge zur Geschichte der wirtschaftlichen Ent-
wicklung der Rohzinkfabrikation. Aon Dr. phil.
Leopold von AViese. Jena. Verlag von
Gustav Fischer. Preis 5 JI.

Einfihrung in die Elektrochemie. Nach der elektro-
lytischen Dissociationstheorie bearbeitet von
Peter Gerdes. Halle a. S. Verlag von
Wilhelm Knapp. Preis 4JL
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Dusseldorfer Maschinenbau « Aktiengesellschaft
vorm. J. Loscnliaiisen zu Dusseldorf.

In der Einleitung des Berichts Uber das Jahr 1902
licifst es:

,Die auch im abgelaufenen Jahre noch an-
haltende trostlose Geschéftslage der Eisen- und Montan-
industrie Imt auf den Geschéftsgang unseres Unter-
nehmens weitere unginstige Ruckwirkungen gehabt
und sowohl den Absatz unserer Fabrikations-Speziali-
tdten, als namentlich auch unserer Handelsartikel, fur
welche die erwdhnten notleidenden Industrien die
Hauptabnehmer darstellen, noch schwieriger gestaltet,
so dafs der Jahresumsatz hinter demjenigen des Vor-
jahres wiederum zuriickgeblieben ist. Bei dem un-
zulénglichen Beschéftigungsgrade unserer Werkstatten
standen die allgemeinen Betriebsunkosten in einem
unglnstigen Verhéltnis zum Gesamtwerte der Erzeugung,
um so mehr, als wir zeitweise gendtigt waren, um den
Betrieb cinigermafseu aufrecht halten zu kénnen, auch
solche Auftrdge hereinzunchmen, deren durch die Kon-
kurrenz gedrickte Preise uns von vornherein nicht
nur keine Aussicht auf Gewinu, sondern auch kaum
auf Deckung aller Betriebsspesen erlifneten.”

Dem Bericht entnehmen wir ferner: ,,Mit dem
inzwischen eingerichteten Bau von Materialpriifmaschinen
hatten wir schon auf der Disseldorfer Ausstellung,
wo wir unsere Erzeugnisse zum erstenmal an den Markt
brachten, recht erfreuliche Erfolge zu verzeichnen, und
berechtigen uns die bisher eingelaufenen Auftrdge zu
der Hoffnung auf einen befriedigenden Absatz in dieser
neuen Fabrikations-Spezialitdt. Die im Vorjahre dem
Betriebe angegliederte Abteilung fur die Herstellung von
Elektromotoren fiir eigenen Bedarf zur Ausristung
elektrisch betriebener Hebezeuge hat ihre Einrichtungen
im Berichtsjahre vervollstandigt, der unzureichende
Beschéftigungsgrad dieses Betriebszweiges liefs jedoch
hei der allgemein geringen Nachfrage nach schweren
Hebezeugen zu unserm Bedauern noch keine Renta-
bilitdt erzielen, und ist solche auch erst von einer
allgemeinen Belebung des Geschéfts zu erhoffen.”

Der Brutto-Betricbsiiberschufs beziffert sich auf
184 074,59 J1, welchem an zu deckenden allgemeinen
Unkosten einschliefslich Zinsen 239 724,01 JI gegen-
Uberstehen, und ergibt sich zuziiglich der Abschreibung
von 42798,60 JI ein Fehlbetrag von 98448,02 M, zu
dessen Deckung der Reservefonds herangezogen wer-
den mufs.

Duisburger Eisen- und Stahlwerke in
Duisburg a. Rh.

Nach Abzug sé&mtlicher Unkosten einschliefslich
Anleiheschein-Zinsen hat das mit dem 31. Dezember
v. J. abgelaufene Geschéftsjahr einen Verlust von
76 883,98 J1 ergeben. Dazu treten fir Abschreibungen
auf Maschinen, Gebdude u.s.w. 150000 JI, so dafs
der Gesamtverlust 226883,98 JI betragt. In der anr
23. April stattgefundenen Hauptversammlung, welche
dem Vorstande und Aufsichtsrate fiir das Jahr 1902
Entlastung erteilte, wurde beschlossen, den V'erlust
aus den Reserven zu decken. Die Betriebsvorrate und
Bestdnde an fertigen Waren, Wechseln, Cassa- und
Wertpapieren  einschliefslich  Debitoren  betragen
1644041,80 ,,//, denen 917 672,58 JI Verbindlichkeiten
gegeniberstehen. Fir Neuanlagen wurden 60572 Jl
aufgewendet, so dafs die drei Werke jetzt mit
3851511 JI zu Buche stehen. Der Versand au fer-
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tigen Waren, namentlich Kesselblechen, Wellrohren,
Boden, Feinblechen u. s.w. betrug 46630 t im Werte
von 6345920,35 J(.

Gutehoffnungshitte, Aktienverein
fur Bergbau und Hiittoubetriob, Oberhausen.

Das trotz der Ungunst der Zeiten recht ginstige
Ergebnis des 30. Geschaftsjahrs 1902 ist verschiedenen
Umstdnden zu verdanken: einmal der Verbilligung der
Selbstkosten durch vervollkommnete Betriebseinrich-
tungen und sodann dem aus der Verminderung der zu
niedrigen Preisen bewerteten Vorréte erzielten Gewinn,
wobei ferner in Betracht kommt, dafs im Jahre 1900/01
das Verhdltnis ein genau umgekehrtes war; in jenem
Jahr hatten die Lagerbestande fast in derselben Hohe
zugenommen, wie sie in dem verflossenen abgenommen
haben; die Abnahme der Vorrate im Jahre 1901/02
brachte somit einen Buchgewinn, der dem aus der
Vermehrung der Vorrdte im Jahre 1900/01 entstan-
denen Verlust ungefahr gleichkommt. Durchschnittlich
waren 6,09 Hochofen (gegen 7 Ofen im Vorjahre) im
Betrieb, die 348411 t Roheisen erzengten gegen 3705481
im Vorjahre, mithin 22137 t = 5,07 °/o weniger. Das
durchschnittliche Ausbringen der Erze betrug 42,64%.
Der Mindererzeugung an Roheisen steht eine «Steigerung
der Darstellung von Walzwerkserzeugnissen gegenuber,
deren Menge sich auf 290861 t stellt, gegen 268652 t
im Vorjahre, entsprechend einer Zunahme von 8,27%.
Diese Erscheinung erklart sich daraus, dafs sich die
Roheisenvorrdate im abgelaufenen Geschéftsjahre um
etwa 20000 t vermindert haben, wéhrend anderseits
auch noch fremdes Roheisen abznnehmen und zu ver-
arbeiten war. Der Verein beschéftigte am 30. Juni
1902 ausscliliefslich der bei der Rasenerz- und gemein-
schaftlichen Minettegewinnung, sowie der auswérts mit
Aufstellungsarheiten beschéftigten Leute an Beamten
und Arbeitern 14255 gegen 13586 am Schlisse des
Vorjahres. Die Einnahme fiir verkaufte Erzeugnisse be-
trag im Jahre 1901,02 51753 489,33 J1 (53816343,34««//
im Vorjahre). An Léhnen uud Gehdltern wurden im Ge-
schéftsjahre 1901/02 18097320,04 JI (18538924,03 JI)
bezahlt.

Der Rechnungsabschlufs ergab fir das Geschéfts-
jahr 1901/02 nach Abzug der allgemeinen Unkosten
einen Gewinn Von 7199 925,77 J| (7 744526,87 Jl).
Nach Kirzung der Abschreibungen im Betrage von
3600000 J(. (4400000 JI) verbleibt ein Reingewinn
von 3599925,77 JI (3344526,87 Ui). Unter Hinzu-
rechnung des Gewinnvortrages aus dem Vorjahre von
290549,13 JI erhoht sich der verflighare Reingewinn
auf 3890474,90 JI, wovon der Betrag von 3600000 JI
zur Zahlung einer 20 procentigeu Dividende verwendet
und der Rest von 290474,90 JI auf neue Rechnung
vorgetragen werden.

Hein, Lehmann k Co., Aktiengesellschaft, Berlin.

Die unglnstige Geschéftslage der Eisen- und
Moutan-Industrie hat namentlich in der letzten Halfte
des Berichtsjahres den Geschaftsgang des Unter-
nehmens in unbefriedigender Weise heeinflufst, indem
nur ein Umsatz von 4 853 855,16 J1 gegen 5991899,68 JI
im Vorjahr erreicht wurde, teils zu Preisen, welche
nur die Selbstkosten deckten, teils aber sogar direkten
Verlust brachten. Infolge bedeutender Orders fiir das
Ausland wie auch fiir weitere Ubernahme von
Staatsauftragen hat sich die Gesellschaft zur Erweite-
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rung der maschinellen und baulichen Einrichtungen
entschliefsen miissen und sind hierfir 143549,80 JlI
aufgewendet worden. Aus vorstehenden Grinden ist
der Reingewinn gegen das Vorjahr erheblich zuriick-
gegangeu, er gestattete nach Abzug von 105241,19 JI
flr Gesamtabselireibungen, mit 95951,96 JI die Aus-
zahlung einer Dividende von 4 Q° Die Bestdnde
an Waren, halbfertigen Fabrikaten, Cassa und Effekten
betrugen 2447340,65 Jt. Demgegeniber stehen die
Kreditoren, rickstdndige Dividenden und der Ar-
beiterunterstiitzungsfonds mit zusammen 1070 616,36 JI,
so dafs am Junresschlufs ein Betriebsfonds von
1376724,29 J1 gegen 1704105,51 Jt im Vorjahr ver-
bleibt. Unter Berucksichtigung der in den letzten
Geschéftsjahren den Betriebsmitteln entzogenen erheb-
lichen Betrdge fir Neuanschaffungen von Maschinen
u. s. w., sowie behufs Ablésung der noch auf den
Diusseldorfer Werken haftenden Hypotheken wird die
Aufnahme einer auf die Werke zur 1 Stelle hypo-
thekarisch einzutragenden Obligationsschuld bis zum
Hochstbetrage von 1500000 JI vorgeschlagen.

Maschinen- und Armaturonfabrik
vorm. 11 Breuer k Co., Hochst am Main.

Der Rickgang in der Eisenindustrie hat sich 1902
bei dem Werke in ganz erheblichem Mafse fuhlbar
gemacht, insbesondere ist der Umsatz gegeniber dem
Vorjahre zuriickgeblieben. In den Gicfsereien wurden
5 Millionen Kilogramm Eisenwaren hergestcllt, und teils
ohne, teils mit weiterer Verarbeitung zu Schiebern,
Hydranten und Rohrleitungen aller Art verkauft. Der
fir die gesamten Ablieferungen berechnete Betrag
belduft sich auf 2,78 Millionen Mark. Der verminderte
Umsatz ist im wesentlichen auf den allgemeinen schlech-
ten Geschaftsgang, aber auch auf den erheblichen Preis-
rickgang zurtickzufuhren.

Es wird beantragt, zur Deckung des Verlustes
von 138205,19 Jt die Spezialreserve von 100000 JI
zu verwenden und den Rest von 38205,19 JI dem
Reservefonds zu entnehmen.

Aktiengesellschaft fir Fedorstnhliudnstrie vorm.
A. Hirsch & Co. in Kassol.

Dem Geschéftsbericht zufolge betrug im abgelau-
fenen Jahr der Umsatz 1372512 Jt (i. V. 1462042 JI).
Die Beschéaftigung war im allgemeinen wéhrend des
ganzen Jahres normal, In der Abteilung fir Korsett-
tedern ist die Herstellung ziemlich dieselbe geblieben.
Nachdem die Ilohenlimburger Fabrikanten sichschon im
Frihjahr zu einem Syndikat vereinigt hatten, zeigten
sich fernerhin Bestrebungen zur Bildung eines weitern
Syndikats, die mdglicherweise zu einem festen Zu-
sammenschlufs aller Fabrikanten fuhren werden. Die
Abteilung fir Kriegsmaterial hat die rcgclméfsigen
Auftrdge der KriegsVerwaltung auch im Berichtsjahr
zur Zufriedenheit erledigt. In der Walzwerkanlage
mufsten, um dieselbe auf der Hohe der Zeit zu er-
halten, mannigfache Neueinrichtungen und Verbesse-
rungen vorgenommen werden. Hierdurch sowie durch
den verscharften Wettbewerb wurde das Ertragnis
dieser Abteilung nicht unwesentlich geschmélert. Die
Thiringer Metallwaren-Fabriken in Mehlis, von denen
die Gesellschaft 540000 JI Aktien besitzt, erbrachten
60°/0 (5°/o) Dividende. Die Aktiengesellschaft fir

Federstahl erzielte nach 38948 JI (i. V. 43322 Jt)
Abschreibungen einen Reingewinn von 276107 JI
(283161 JI), der folgende Verwendung finden soll:

12°0o (wie im Vorjahr) Dividende gleich 180000 JlI,
Gewinnanteile und Belohnungen 67931 JI (67 513 Jt),
Arbeiterbeteiligung 10000 ,if (11000 Jt) und Vortrag
17175 Jt (16342 Jl).
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Oborsclilesische Eisenindustrie,
Aktion-Gesellschaft fiir Bergbau und Huttenbetrieb,
Glebvltz O.-S.

Der Bericht Uber das Jahr 1902 wird durch
folgende Charakteristik der Geschéaftslage eingelcitet:

»Auch das Berichtsjahr hat fur die deutsche Walz-
eisen-Indnstrio die seit langem erhoffte Verstandigung
beziiglich gemeinschaftlicher Verkaufsorganisierung
nicht gebracht, und bildet somit dieser wichtige
Fabrikationszweig noch immer einen der wenigen Be-
triebe, welche bislang der Vorteile einer verstandigen
Organisation entbehren und deshalb nach wie vor
unter Uberaus schwierigen Verhaltnissen arbeiten.
Wie wir in unserem vorjéhrigen Geschéftsberichte be-
reits mitgeteilt haben, waren mit Sehlufs des Jahres
1901 die grofsen Walzeisenerzeuger der mit. uns kon-
kurrierenden west- und siiddeutschen Reviere zu einer
Verstandigung (ber die fernere Preisgestaltung zu-
sammengetreten, und konnte als unmittelbare Folge
dieses Schrittes eine wesentliche Geschéftsbelebung
innerhalb des ersten Semesters des Jahres verzeichnet
werden. Naturgemiifs sind aber Vereinbarungen,
welche sich auf die Einhaltung gemeinsamer Verkaufs-
preise beschrédnken, nur von zweifelhaftem Erfolge und
zumeist nur von kurzer Dauer. Die erfolgte Ver-
stdndigung versagte bereits mit Beginn des zweiten
Semesters, so dals die Interessenten schliefslich im
Verlauf des letzten Berichtsquartnies wieder eine voll-
stdndige Freigabe des Preises eiutreten lassen mufsten.
Unter diesen Umstdnden wurde bereits im Laufe des
zweiten Halbjahres der Geschédftsgang ein immer
schwierigerer, und bewegte sieh die Preisstellung wieder
in weichender Richtung. Auch fir unser Revier sank
der Beschaftigungsstand bis Jahresende schliefslich
auf das vorjahrige Niveau zurick. Wir sahen uns
zum Schaden unserer Gestehungskosten wiederum ge-
notigt, innerhalb des IV. Quartals auf unsern Walz-
werken vielfach Feierschichten einzulegen, wodurch
auch der Verdienst unserer Arbeiter in bedauerlicher
Weise verkirzt wurde. Die mit Jahresschlufs erfolgte
Freigabe der Preisstellung und das hiermit verbundene
plotzliche starke Weichen der Walzcisen-Verkaufs-
preise hatte gegen Ende des Jahres einzelne fiihrende
Grofshandlungcn veranlafst, die bisher beobachtete
Zuriickhaltung im Einkaufaufzugeben und mit gréfseren
Abschliussen hervorzutreten. Demnach schlofs das Be-
richtsjahr in derselben Weise, wie das Vorjahr, mit
einer lebhafteren Verkaufstatigkeit, die dem ober-
schlesischen Revier fur das erste Viertel des neuange-
brochenen Jahres Arbeit sicherte. Inzwischen ist
auch die Preislage in den Konkurrenzhezirken eine
festere geworden, und waren die Werke unseres Re-
viers in der Lage, gegen Jahreswechsel eine maéfsige
Aufbesserung ihrer Preise fir weitere Geschéafte vor-

zunehmen. Inwieweit diese etwas freundlichere
Situation anlialten wird, ist heute schwer zu be-
urteilen. Im allgemeinen kann nur wiederholt werden,

dafs dauernd ginstigere Verhéltnisse nur daun herbei-
zufuhren sein werden, wenn es gelingt, eine Ver-
stdndigung der gesammten deutschen Walzwerke zu
erreichen. Es sei bemerkt, dafs der Verband Ver-
einigte Oberschlesische Walzwerke auf weitere zwei
Jahre bis ultimo 1904 verldngert worden ist. Diesem
Verbédnde gehdren sdmtliche oberschlesische Walz-
werke, mit Ausschlufs der Vereinigten Konigs- und
Laurahitte, an, mit welchl letzterer Gesellschaft nach
wie vor ein Kartellverhdltnis besteht. Die Vorteile
dieser Vereinigung koénnen naturgeméfs insolange nur
in beschrénkter Weise zu Tage treten, als die Ubrigen
Gebiete der deutschen Walzeisen-Industrie nicht eben-
falls geeinigt sind.”

Aus dem weiteren Inhalt des umfangreichen Be-
richts sei noch folgendes mitgeteilt:
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»Uber die Resultate unserer Drahtabteilung kénnen
wir in befriedigender Weise berichten: Unsere Glei-
witzer Drahtwerke waren in séamtlichen Betriebs-
zweigen wahrend des Berichtsjahres voll beschéftigt.
Wenn die Verkaufspreise auch der ricklaufigen Kon-
junktur des Eisenmarktes Rechnung tragen mufston,
so blieben dieselben dank der bestehenden Verkaufs-
vereiuigungen doch in einer ganz angemessenen Re-
lation zu den Gestehungskosten. Sowohl das Walz-
draht-, wie auch das Drahtstift-Syndikat reguliert den
Absatz der deutschen Produktion dieser' Fabrikate
fur den In- und Auslandsversand. Das Walzdraht-
Syndikat hat in seiner Preisstellung jederzeit darauf
Rucksicht genommen, dafs die deutsche Drahtindustrie
fur ihre Exportbeziige den Auslandskdufern gegeniber
an Leistungsféhigkeit nicht zurickstand, weshalb denn
ziemlich allgemein bei den inlédndischen Drahtziehereien
eine befriedigende Beschéftigung Vorgelegen hat.
Auch in Drahtstiften konnte den Syndikatswerken
ausreichend Arbeit Uberwiesen werden, die erzielbaren
Verkaufspreise stellten sich gegen die friheren Syndi-
katsjahro nicht unwesentlich schlechter, da wegen der
aufsenstehenden Konkurrenzen eine sehr vorsichtige
Preispolitik erforderlich war; der Export hat recht
erhebliche Opfer beansprucht. Bei der seit mehr als
zwei Jahren andauernden ricklaufigen Preisbewegung
im gesamten Eiseugewerbe haben die beiden méchtigen
Verbédnde mit Erfolg gewirkt. Die Beschéftigung ist
verhdltnismafsig gleichuiafsig geblieben, in den Ver-
kaufspreisen wird immer noch Rucksicht auf die Her-
stellungskosten genommen, und ist es nur zu bedauern,
dafs widerstreitende Interessen die Ausdehnung dieser
einheitlichen Verkaufsart auch auf gezogene Drahte
nicht gestatteten. Leider sind in dieser Beziehung
die Aussichten zur Zeit ungunstiger denn je, da wegen
mehrerer im Bau begriffener neuer Walzdrahtstrafsen
eine sehr erhebliche Produktionssteigerung bevorsteht,
die sogar den Fortbestand des Walzdraht-Syndikates
nach Inbetriebsetzung derselben in Frage stellt.

Unter den eingangs geschilderten Verhéaltnissen
beschrédnkten wir uns darauf, in Julienhiitte durch-
schnittlich nur 6 Hochéfen im Betrieb zu halten. Dem
Roheisen-Syndikate, welches mit Schlufs des Berichts-
jahres auf die Dauer von weiteren zwei Jahren ver-
langert wurde, gelang es, die Verkaufstatigkeit nach
der Richtung hin zu fuhren, dafs eine Verminderung
der Roheisenbestdande in Oberschlesien erreicht wurde.
Die Preisstellung fur Puddelroheisen, welche im Vor-
jahre 58 JI pro Tonne betragen hatte, ging auf
54 JI pro Tonne zurick.

Die Erlose fir die seitens unserer Gesellschaft zum
Verkauf gebrachten Fertigfabrikate iWalzeisen und
Drahtfabrikate) erfuhren im Berichtsjahre gegeniber
dem Vorjahre einen Riickgang von 1142290,64 JI. Die
Erméfsigung unserer Selbstkosten, herbeigefuhrt durch
die fur das Berichtsjahr seitens der Konigl. Zentral-
verwaltung derSteiukohlenbergwerke Kénig und Kénigin
Luise bewilligte Reduktion des Fettkohlcnpreises, sowie
durch eine im Laufe des Jahres eingetretene, aller-
dings nur sehr maéfsige Verminderung der Flamm-
kohlenpreise, konnte trotz zwischenzeitlich eingefuhrter
Verbesserungen in unseren Walzwerksbetrieben den
eingetretenen Riickgang der Erldse fur unsere Fertig-
fabrikate um so weniger ausgleichen, als wir nicht in
der Lage waren, unsere Walzwerksbetriebc voll zu
fuhren. Auch ist zu erwdhnen, dafs, nachdem wir
am 1. April 1902 unsere Abteilung fur Metallfabrikate
in die neugegrindete Aktien-Gesellschaft Vereinigte
Deutsche Nickel-Werke Aktien-Gesellschaft, vormals
Westfélisches Nickel - Walzwerk, Fleitmann, Witte
& Co., in Schwerte in Westfalen inferiert haben, der
auf diese Beteiligung entfallende Gewinn erst dem
ndchsten Geschéftsjahre zugute kommen wird, da die
genannte Gesellschaft ihr Geschéftsjahr mit 31. Mérz
schliefst.”
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Das Werk beschéftigte durchschnittlich 8852 Ar-
beiter. Mit Jahressclilufs betrug das Vermdgen der
Krankenkassen fur die Arbeiter 421320,48 JI, das
Vermdgen der Pensions- und Unterstitzungs-Kassen
fur die Arbeiter 783145,83 JI,. Die im Berichtsjahre
fur die Kranken-, Pensions- und Unterstiutzungs-Kassen,
sowie fur die Unfallversicherung und Alters- und In-
validenversicherung zu Lasten der Betriebe geleisteten
Zahlungen betrugen 334210,85 JI. Fir Prédmien an
Arbeiter wurden gezahlt 0211,70 JI. Fur die Altersver-
sicherung der Beamten wurden verauslagt 51776,80 JI.
Die Ausgabe fiir Steuern betrug 294086,53 JI. Das
Werk zahlte demnach fur Arbeiter- und Beamten-Wohl-
fahrts-Einrichtuugen und Steuern 686 884,88 J1 gegen
595 701,89 M im Vorjahre.
~ Das Gewinn- und Verlust-Conto weist einen
Uberschufs auf von 3090865,05 JlI.

Es“wurde beschlossen: vom Anlageconto abzu-
schreiben 1351 797,02 JI, als Verlust auf Effekten ab-
zuschroiben 1739007,43 JI, zus. 3090865,05 JI.“

Rheinisch-Westfalisches Kohlensyndikat.

Der Bericht des Vorstandes (ber das Geschéfts-
jahr 1902 lautet im wesentlichen wie folgt:

Der Druck, unter welchem das Erwerbsleben be-
reits im Jahre 1901 gelitten hat, beherrschte auch das
Geschéftsjahr 1902. Die geringe Besserung, welche
zu Anfang des Jahres in der Beschaftigung der Eisen-
industrie in Erscheinung trat und die Hoffnung auf
eine Aufwartsbewegung der Konjunktur erweckte,
machte sehr bald einem erneuten, teilweise noch ver-
schérften Arbeitsmangel Platz, welcher deutlich zeigte,
dafs die L&hmung, welche sich fast Uberall des Ge-
schéftslebens bemadchtigt hatte, noch nicht geschwunden
war. Die vorhandenen, noch ans der Hochkonjunktur
stammenden grofsen Vorrdte in Roheisen, Halbzeug
und Fertigfabrikaten auf den Eisen- und Stahlwerken
zwangen diese zu einschneidenden Betriebseinschrén-
kungen, weleho naturgeméafs auf den Kohlenverbrauch
eine ungunstige Wirkung ausiibten. Die Hoffnung,
dafs die Beendigung des siidafrikanischen Krieges ein
lebhaftes Geschaft nach dem liaplande herbeifiihren
wirde, erwies sich ebenfalls als trigerisch, auch
waren die langwierigen Reichstagsverhandlungen uber
den neuen Zolltarif nicht dazu angetan, die Unter-
nehmungslust zu férdern. Erst der aufserordcntliche
Aufschwung, welchen die amerikanische Eisenindustrie
zu verzeichnen hatte, ermdglichte das allmahliche Ab-
stofsen der Bestdnde auf den Eisenwerken. Die von
uns gewadhrten Ausfuhrvergitungen haben dazu in er-
heblichem Mafse beigetragen uud zu einer Gesundung
der ganzen Geschéftslage wesentlich mitgeholfen. Auch
trat der lange znriickgehaltene Inlandsbedarf im Laufe
des Jahres langsam aus seiner Reserve heraus, so dafs
eine grofsere Tatigkeit entfaltet werden konnte, die
wieder einen gesteigerten Kohlenverbrauch im Gefolge
hatte. Der Streik der franzdsischen Bergarbeiter,
welcher ungefdhr von der ersten Halfte Oktober bis
Mitte November wahrte, hat ebenfalls ginstig auf
unsere Absatzverhéltnisse eiDgewirkt, so dafs besonders
das letzte Viertel des Berichtsjahres ein erheblich
glinstigeres Bild zeigt, als zu Beginn des Jahres er-
wartet werden konnte. Immerhin ist es nicht mdglich
gewesen, den Absatz auf der gleichen Hohe zu halten
wie im Vorjahre, so dafs die Forderung der Syndikats-
zechen gegen das Vorjahr noch um rund 1800000 t
zuriickgeblieben ist. Wenn trotzdem die Ergebnisse
der Syndikatszechen fir das Berichtsjahr befriedigend
sind, so liegt der Grund hierfir in der Organi-
sation des Syndikats und dessen Mafsnahmen zur
Verhiitung wilder Uberproduktion.

Durch die naturgeméfse Weiterentwicklung unserer
Zechen und die Fertigstellung der in den Vorjahren
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in Angriff genommenen neuen Schédchte hat die Be-
teiligungsziffer die aufserordentliche Steigerung von
3278698 t = 6,73 °/o erfahren, was hei dem Minder-
absatze zu erheblichen Fordereinschrankungen flhren
mufste. Wir sahen uns daher gezwungen, fir das
erste Vierteljahr eine Einschrdnkung von 20 %> fir
die Ubrigen drei Vierteljahre sogar eine solche von
24 % vorzuschlagen, welche innezuhalten allerdings
nicht immer erforderlich war. Die Beteiligungsziffer,
welche Ende des Jahres 1901 58 615007 t betragen
hat, stieg am 1. Januar 1902 auf 58973003 t
= 0,61 %0 und ist im Laufe des Jahres weiter auf
62199437 t, also um 3584430 t = 6,12 °/o ge-
wachsen. Rechnungsméfsig, also unter Berlicksichti-
gung der Arbeitstage und der jeweiligen Zeitpunkte,
zu welchen die Erhéhungen bewilligt wurden, hat die
Beteiligung 60451522 t betragen. Gefdrdert wurden
48 609645 t, der Voranschlag betrug 46516794 t, es
bat also die tatsédchliche Forderung den Voranschlag
um 2092 851 t Uberschritten, hinter der Beteiligung
ist die Forderung aber um 11841877 t = 1959 ‘I»
zuriickgeblieben. Bei Grindung des Syndikats betrug
die gesamte Beteiligung unserer Mitglieder 33575 976 t,
wahrend dieselbe Endo 1902 sich auf 62199437 t
bezifferte. Die Fo6rderung des Jahres 1893 betrug
33539230 t, die des Jahres 1902 48609645 t. Seit
dem Jahre 1893 ist mithin die Beteiligungsziffer um
28623461 1= 85,25 °/o, die Férderung um 15070415 t
= 44,93 °/o gestiegen.

Die gesamte Steinkohlenproduktion Preufsens hat
im Berichtsjahre 100 115315t gegen 101203807 t im
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= 1,08 °/° zuriickgegangen, wéhrend diejenige Ober-
schlesiens von 25251943 t im Jahre 1901 auf
24485368 t im Jahre 1902 — 3,04 % gesunken ist.
Die Produktion des Ruhrkohlenbeckens fiel wvon
59004609 t in 1901 auf 58626580 t in 1902, also
um 378029 t = 0,64 °» Diese Zahlen unter Be-
rucksichtigung der Minderférdcrung der Syndikats-
zechen von rund 1800000 t beweisen deutlich,
dafs der Minderverbrauch von westfélischen Stein-
kohlen ausscliliefslich von den im Syndikat ver-
einigten Zechen getragen worden ist und dafs die
aufserhalb des Syndikats stehenden Zechen ihre Forde-
rung auf Kosten des Syndikats aufserordentlich ge-
steigert haben. Dieselben forderten im Jahre 1900
8025741 t, im Jahre 1901 8556 765 t, im Jahre 1902
9927826 t, mithin im Berichtsjahre 1371061 t
= 16,02 °/t gegen das Jahr 1901 mehr, so dafs sie
an der Gesamtférderung des Ruhrbeckens von 1902
mit 16,9 °/o gegeniber 14,6 °/° *m Vorjahre teilge-
nommen haben. Die Forderung der fiskalischen Saar-
gruben ist von 9376023 t in 1901 auf 9493 666 t in
1902, also um 117 643 t gestiegen. Bei den Ubrigen
Steinkohlenwerken des Oberhergamtsbezirks Bonn be-
trug die Forderung 1901 2725939 t, 1902 283-1027 t,
also in 1902 108088 t mehr. Die Kohlenbestdnde auf
den Syndikatszechen, welche Ende Dezember 1901

270325 t betrugen, sind im Berichtsjahre bis auf
142837 t geraumt worden, haben sich also um
128088 t verringert. Uber die Entwicklung der

Steinkohlen-Gewinnung in den wichtigsten einheimi-
schen Kohlenrevieren gibt die folgende Zusammen-

Jahre 1901 betragen, ist mithin um 1088492 t stellung Anfschlufs:
Steink ohlenproduktion:
des Ruhr- P'Xf\fe”itl”:'n“ der Syndikats- der fiskalischen Oberschlesiens
Preufsens beckens der Gesamt- Zechen Saargruben

produktion J

t t °lo 1 t I »h t 1
1892 65442 558 36 969 549 56,30 6 258 890 9,56 10437 489 25,12
1893 67 057 844 38 702 999 57,20 33539 230 49,57 5883 177 8,70 17 109736 25,27
1894 70 043979 40 734 027 57,66 35044225 49,61 6591 862 9,33 17204072 24,35
1895 72 621509 41 734 027 57,47 35347 730 48,07 6 8S6 098 9,48 18060401  24,SS
1S96 78993 655 45008 060 56,95 3S916 112 49,26 7705 671 9,75 19613 189 24,83
1897 84 253 393 4S519 899 57,59 42 195352 50,05 8258404 9,80 20 027 961 24,48
1898 89 573528 51 306294 57,28 44805536 50,09 8 76S 502 979 22 489 707 25,11
1899 94 740829 55072 422 58,13 48 024 014 50,69 9 025 071 9,53 23470095 24,77
1900 101 966 158 60 119 378 58,96 52 0S0S98 51,08 9 397 253 9,22 24 829 284 24,35
1901 101 203807 59 004 609 58,30 50411 926 49,81 9370023 9,26 25251 943 24,95
1902 100115315 58 626 580 58,56 48 009 045 48,55 ' 9493666 9,48 24485368 24,46

Aus dem Gebiete des Eisenbahntarifwesens ist
folgendes zu berichten: Die am 12. Oktober 1901
den auslédndischen Kohlen bis 31. Oktober 1902 ge-
wahrte Frachtvcrgiinstigung fur die Einfuhr Uber die
deutschen Seehédfen und die Umschlagspldtze an binnen-
landischen Wasserstrafsen ist nicht mehr erneuert
worden, da die Voraussetzungen fiir diese Mafsnahmen
beseitigt waren. Der Tarif fir die Beférderung von
Steinkohlen nach Paris in Sonderziigen.liber die fran-
z@sische Nordbahn wird neuerdings nicht mehr be-
nutzt, weil er zur Zeit keinerlei Vorteile mehr bietet
gegeniiber den sonstigen fiir Kohlensendungen nach
Frankreich bestehenden Tarifen. Da vom Ruhrbezirk
nach den Stationen der franzosischen Ostbahn keine
direkten Frachtsitze fir Steinkohlen bestehen, der
Kohlsnvcrkehr daher auf die Umkartierung an der
Grenze angewiesen ist, so ist im Interesse einer leb-
hafteren Entwicklung des Kohlenabsatzes nach den
genannten Gebieten den beteiligten Verwaltungen ein
Antrag auf Erstellung direkter Tarife unterbreitet
worden. Noch sei erwéhnt, dafs die Reichseisenbahnen
in Elsafs-Lothringen am 1. Dezember 1901 die Bracht-
sétze fur Steinkohlen n.s. w. von Lauterburg-Hafen nach

den Stationen der Ostschweiz derart ermifsigt haben,
dafs ein grofser Teil des Kohlenverkehrs von den
badischen Stationen Rheinau und Mannheim nach der
Ostschweiz auf die linke Rheinseite tbergehen mufs.
Bei dem grofsen Interesse, das wir an dem Kohlen-
verkehr der Stationen Rheinau und Mannheim haben,
sahen wir uns veranlafst, bei der badischen Staatsbahn
zu beantragen, durch Erméfsigung der Frachtsdtze von
den badischen Rheinhdfen nach der Ostschweiz einen
Ausgleich zu schaffen. Die Entscheidung daruber steht
noch aus. Mit Genugtuung konnen wir feststellen,
dafs wir im Berichtsjahre von dem in friheren Zeiten
hdufig so schwer empfundenen Wagenmangel, abge-
sehen von ganz vereinzelten Fédllen, verschont ge-
blieben sind.

Der Ausbau unserer Wasserstrafsen, auf dessen
Notwendigkeit immer wieder hinzuweisen wir nicht
unterlassen kdnnen, hat im Berichtsjahre zu unserm
Bedauern eine sichtbare Fodrderung nicht erfahren.
W ir gehen der Hoffnung Ausdruck, dafs der Lnndes-
vertretung in der ndchsten Sitzungsperiode seitens der
Staatsregiernng eine entsprechende Vorlage gemacht
werden moge. Der Versand au Kohlen, Koks und
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Briketts zu den Rheinhdfen hat im Jahre 1902
8320466 t gegen 8749613 t im Vorjahre betragen
und ist .mithin um 4,84 °/° gefallen. . Der Verkehr auf
dem Dortmund-Ems-Kanal hat sich im Jahre 1902
weiter ginstig entwickelt, wenngleich die Schiffahrt
auf dem Kanal vom 12. bis 28. Februar und ebenso
vom 20. November bis 23. Dezember durch Eis voll-
stdndig gesperrt war. Seit der Er6ffnung des Kanals
wurden befordert

7.« Berg zu Tal Summa
1898.. 55000t 64500 t 119500t
1899 . . . 102500 t98 000t 200 500 t
1900 . . . 292 846t 183593 t 476439t
1901 . .. 427 715 1253 199t 680914 t
1902 . 528902 t 346954 t 875856 t

Die Westfdlische Transport-Aktien-Gesellschaft
war an diesem Verkehr mit 42491 t in 1899, 116969 t
in 1900, 196266 t in 1901 und 284460 t in 1902
beteiligt.

Im Jahre 1902 sind auf dem Kanal an Kohlen
verfrachtet worden 115625 t gegen 96192 t im Vor-
jahr, also 19433 t mehr. Das Verlangen nach Ein-
fihrung von niedrigeren Frachtsédtzen nach den Héafen

1898 1899
Es setzten ab
t »n t
|nach Deutschland
die fiskal. Saargruben 6 762 500 85,1 7078 400
die fiskal. Gruben Ober-
schlesiens ... 4149916 88,3 4335272
das Svndikat 27 865817 83,2 29578 398
nach dem Ausland
die fiskal. Saargruben 1181800 14,9 1160400
die fiskal. Gruben Ober-
schlesiens ... 548 399 11,7 511 068
das Syndikat 5644 660 16,8 5648 335
Unsere (berseeische Ausfuhr hat im Berichts-

jahre 477468 t betragen gegen 181010t im Jahre 1901.
Davon waren 28762,5 t zum Verbrauch der deutschen
Flotte in Kiautschou bestimmt. Der Hamburger Harkt
hat einschl'iefslich des Umschlagsverkehrs nach der
Altona-Kieler- und Liibeck-Biichener Bahn und elb-
aufwérts im Jahre 1902 in westfalischen Kohlen
1773800 t gegen 1724000 t im Jahre 1901 aufge-
nommen. Die Ausfuhr englischer Kohlen nach Ham-
burg, welche im Jahre 1901 gegen 1900 um 328 000 t
gefallen war, hat im Jahre 1902 2792 822 t gegen
2691790 t im Jahre 1901 betragen. Unser Absatz
nach Holland und Belgien hat betragen: in 1898
5027934 t, in 1899 5135437 t, in 1900 5274431 t,
in 1901 5386137 t, in 1902 5941836 t.

Da der gegenwartige Syndikats-Vertrag mit Ab-
lauf des Jahres 1905 seine Endschaft erreicht, so sind,
um einen mdoglichst frihzeitigen Zusammenschlufs
wieder zu sichern, Verhandlungen wegen Erneuerung
des Vertrages in die Wege geleitet worden. Die
seinerzeit erhobenen heftigen Angriffe gegen die
Kartelle im allgemeinen und das Kohlensyndikat im
besonderen haben der Staatsregierung zu einer En-
quete Uber das deutsche Syndikatswesen Veranlassung
gegeben. Diese EnquCde hat begonnen mit kontra-
diktorischen Verhandlungen uber die Verhdltnisse und
die Wirksamkeit des Kohlensyndikats, welche am
26. und 27. Februar er. zu Berlin im Reichsamt des
Innern stattgefunden haben. Hinsichtlich der Aus-
sichten fur das Jahr 1903 glauben wir der Hoffnung
Ausdruck geben zu dirfen, dafs wir einer, wenn auch
zundchst nur langsamen Besserung der Geschaftslage
entgegen gehen.
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des Dortmund-Etns-Kanals ist bis jetzt unerfillt ge-
blieben. Wir kénnen nicht unterlassen, auch hier zu
wiederholen, dafs nur durch die Erfiillung dieses wohl
berechtigten Wunsches die Nutzbarmachung des Dort-
muud-Ems-Kanals fir den rheinisch-westfalischen Berg-
bau in der Ausdehnung, wie sie erstrebt wird, er-
wartet werden kann.

Auch im Berichtsjahre sind wir gezwungen go-
wesen, einen vergrofserton Absatz nach dem Auslande
zu suchen, wobei uns der grofse Arbeiter-Ausstand
der amerikanischen Hartkohlenbezirke insofern zur
Hilfe gekommen ist, als die Preishaltung der eng-
lischen Kohlen dadurch gunstig bneinllufst wurde.
Von dem Gesamtversand des Syndikats von 36 134 092 t
gegen 37068089 t im Vorjahre sind 19 "je nach dem
Auslande versandt gegen 16,36 % im Vorjahre, wéhr
rend dieser Anteil in 1900 15,47 °/o, in i899 16 °/°i
in 1898 16,8 %, in 1897 157 %, in 1896 159 °o
betragen hat. Die nachstehende Tabelle zeigt den
Absatz nach dem In- und Auslande der staatlichen
Gruben an der Saar, denjenigen Obcrsclilcsiens, sowie

der Syndikatszechen fur die letzten 5 Jahre, soweit
diese Zahlen bis jetzt erhé&ltlich waren.
1900 1901 1902
°lo t ,, t t «n
859 7370800 87,7 7312600 882
89,5 4419419 90,5 4325015 92,0
84,0 32037841 845 31004 135 83,6 29293996 81,0
141 1039200 12,3 983300 11,8
105 462777 95 378270 8,0
16,0 5S61 961 155 6063954 1G4 6870096 19,0

Rheinische Bergbau- und Huttenwesen - Akt lon-
Gesellschaft zu Duisburg.

Uber das Jahr 1902 &ufsert sich der Geschafts-
bericht wie folgt:

,Die Verhdltnisse lagen fur unser Unternehmen
im allgemeinen nicht viel gunstiger als im Vorjahre,
und wenn wir trotzdem in der angenehmen Lage sind,
einen wesentlich besseren Abschlufs als denjenigen
fur 1901 vorlcgen zu koénnen, so verdanken wir das
in erster Linie der vorsichtigen Bewertung der aus
dem Vorjahre in das Berichtsjahr ibernommenen grofsen
Vorradte an Roheisen und Erzen, deren Verwertung
uns im Laufe des letzteren gelang, sowie der Ver-
wendung der seinerzeit fur getdtigte Matorialabsehliisse
gemachten Ruckstellungen. Im Inlande blieb die Nach-
frage so schwach, dafs wir dahin nicht die Halfte der
normalen Produktion unserer Hochofenanlage abzu-
setzen vermochten. Um nun wenigstens den Betrieb
von 3 Hochofen aufrecht erhalten zu konnen, stellten
wir in einem derselben, wie auch im Vorjahre, Spezial-
eisen fir das Ausland her. Auch Ubernahmen .wir
weitere grofsere Exportiieferungen in Hé&matite und
Giefsereieisen, wodurch es uns gelang, neben den im
Inlande nicht unterzubringenden Produktionsmengen
den aus dem Vorjahre dbernommenen Roheisenbestand
von etwa 23000 t, bis auf dessen normale Hohe abzu-
setzen. Da die Aufnahmefahigkeit Amerikas nicht nur
anhielt, sich vielmehr noch vergrofserte, entschlossen
wir uns im Interesse eines rationellen Betriebes zu
Anfang November vorigen Jahres, den Mitte Juni 1901
zum Erliegen gekommenen und mittlerweile neu zu-
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gestellten vierten Hochofen wieder anzublasen und uns
an den Uberseeischen Roheisen - Lieferungen in ent-
sprechend héherem Mafse zu beteiligen.”

Der Betrieb der Eisensteingruben lieferte 4318 t
phosphorhaltige Erze, 2891,51 Roteisenstein, zusammen
7209,5 t. Die Hochofen erzeugten 80016,7 t Roheisen
und Gufswaren erster Schmelzung gegen 83006,5 t
in 1901. Es wurden verschmolzen 148569,44 t Eisen-
stein, 114406,40 t Koks, 39072,49 t Kalkstein. Die
Gufswarenproduktion betrug 16 247,5 t gegen 14835,4 t
in 1901. Fur Staats- und Gemeindesteuern wurden
78464,50 Ji und im Interesse der Arbeiter fur Bei-
trdge zu den verschiedenen Versichernugsinstitutionen
39444,14 Ji verausgabt.

Vereins-Nachrichten.

23. Jahrg. Nr. 11.

Der Gesamratgewinn betrdgt 895962,03 Ji. Hiervon
gehen ab fir Anleihezinsen 10700 Jt., fur Geschéfts-
und Bankierzinsen und Sconto 67206,98 JI, fir
Generalunkosten 200314,69 Jt, fur Abschreibungen
369620,13  Ji,
Vorstand 21360Ji, und verbleiben hiernach 226 760,23 J |
bezw. unter Hinzuziehung des Vortrages aus 1901 von
83382,78 Jt = 310143,01 JI zur Verfligung der
Generalversammlung. Es wird vorgeschla®en, hiervon
216 000 .YY zur Verteilung einer sofort zahlbaren Divi-
dende von 4 °jo zu verwenden, von den verbleibenden
94143,01 JI 5000 Ji dem Beamten - Unterstltzungs-
Conto zu Uberweisen und den Rest von 89143,01 JI
auf neue Rechnung vorzutragen.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhulttenleute.

Anderungen Im Mitglieder'-Verzeichnis.

Arend, J., Dipl. Hutteningenieur, Dusseldorf, Franken-
strafse 21a.

Bicheroux, Max, Herzogenrath b. Aachen.

Bitta, Justizrat, Generaldirektor, Neudeck O.-S.

Briefs, Fritz, Ingenieur, Dusseldorf, Gruppellostr. 4.

Dana, Frank, Hudson Building 32 Broadway, New Y ork.

Desgraz, A., Ingenieur, Teilhaber der Fa. Paul Schmidt
& Desgraz, G. m. b. H., Technisches Bureau, Hannover,

- Prinzenstr. 1.

Funke, August, Bevollmé&chtigter der Gebr.
& Co., A.-G., Filiale, Dusseldorf, Carlstr. 84.

von Gumherz, A., Ingenieur, Betriebschef des Martin-
stahlwerks Bismarckhitte, Bismarckhitte O.-S.

Korting, Joh., Ingenieur, Direktor von Gehr. Korting,
Zweighaus Rheinland-Westfalen, Ddusseldorf, Bis-
marckstr. 94.

Laue, Wilhelm, Generaldirektor,
strafse 47.

Lehmann, Fritz, Direktor, Leipzig, Asterstr. 1.

Lohmeyer, C., Walzwerks-Betriebsingenieur, Burbacher
Hutte b. Saarbricken.

Miehe, Otto G., in Fa. ,1 A. Lerch Nachflg. & Seippel,
Hamburg, Rédingsmarkt 16.

Oberg, Willi., Ingenieur der Maschinenfabrik Sack,
Rath b, Dusseldorf, Kaiserstr. 1L

Rode, Theodor, Ingenieur, Stahlhammer
Theodor Rode, Bommern i. W.

Schmidt, Faul, Ingenieur, Teilhaber der Fa. Paul
Schmidt & Desgraz, G. m. b. H., Technisches Bureau,
Hannover, Prinzenstr. 1.

Schniewind, Dr. F., General Manager, The United Coke
and Gas Company, 17 Battery Place, New York, N.Y.

Schitte, Heinr., in Fa. Schuchardt & Schitte, Kéln,
Zeughausstr. 16.

Boéhler

Disseldorf, Kaiser-

Bommern

Schulz, R., Maschinenbau-Direktor, Berlin, Flensburger-
strafse 2.

Spatz, Heinrich, Civilingenieur,Dusseldorf, PrinzGeorg-
strafse 81.

Stern, S., in Fa. Rheinisch-Westf. Maschinenbauanstalt
und Eisengiefserei, Essen, Gertrudisstr.

Turk, Desiderius, Ingenieur, techn. Direktor der Fa.
Gebr. Stumm, Neunkirchen, Bez. Trier.

Uehling, Edward A., 135 Broadway, New York.

Vierthaler, August, Ingenieur, Wien 4/5, Wienstr. 35.

Neue Mitglieder:

Becker, Th. A., Ingenieur, Dusseldorf, Ickbaehstr, 1

Brenner, Otto, Dipl. Ingenieur, Chemiker der Witko-
witzer Bergbau- und Eisenhiuttengewerkschaft, Wit-
kowitz, Méhren.

von Dulong, Willy, Generaldirektor der Ritgerswerke,
Akt.-Ges., Berlin W., Kurfiirstenstr. 134.

Edenborn, Win., President, Shreveport & Red River
Valley Ry. Co., Member, Executive Committee,
U. S. Steel Corporation, President, United States
Iron Co., 71 Broadway, NewYork.

Helms, R., Hitteningenieur, Escliweiler, Uferstr. 1.

Heymer jun., Louis, Elberfeld, Alsenstr. 27.

Irresberger, C., Oberingenienr und Giefsereivorstand
der Séchsischen Maschinenfabrik, Akt.-Ges., vorm.
Hartmann, Chemnitz i. S.

Knoch, Max, Ingenieur, Lauban, Schles.

Krause, K., Prokurist der Hagener Gufsstahlwcrke,
Hagen i. W., Frankfurterstr. 29.

Raubitschek, Victor, Ingenieur, Prag-Bubna 303.

Richartz jun., Albert, Fabrikant, Burscheid, Hokstr.,
Bez. Dusseldorf.

Schmidt, Dr., E. H., Chemiker und Hutteningenieur,
Duisburg, Pulverweg 45.

Thofehrn, Albert, Hannover, Briderstr. 2.

Verstorben:
Oelsner, Max, Prokurist, Riegersdorf i. Schl.

fir Gewinnanteile an Aufsichtsrat und

Vortrag uber neuere Gasmotoren.

Am 8. Juni, Abends 8 Uhr, wird Hr. Professor Eugen Meyer von der Technischen Hochschule
Charlottenburg im Niederrheinisch”n Bezirksverein des Vereins deutscher Ingenieure in der stddtischen
Tonhalle zu Dusseldorf einen Vortrag Uber neuere Gasmotoren halten. Die Mitglieder unseres
Vereins, die sich fir diesen Vortrag interessieren, sind dazu eingeladen.



