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Eine moderne  Ei seng i e f sere i . *
(Ludw. Loewe & Co., Akt.-Ges., Berlin.)

Von Ingenieur Oscar Leyde in Berlin.

| eit längerer Zeit sind Klagen über 
Rückständigkeit der Giefsereibetriebe 
gegenüber ändern Zweigen der Tech­
nik an der Tagesordnung. Nicht mit 

U nrecht wird heute noch vielfach die Giefserei als 
das S tiefk ind der Industrie angesehen. Schafft 
sie doch m it wenigen Ausnahmen nur das H alb­
fabrikat, aus dem sich die stolzesten Maschinen 
oder die sinnreichsten Apparate der Mechanik 
au fb au en , sieht man doch dem unscheinbaren 
Rohgusse nicht a n , dafs auch zu seiner Her­
stellung eine Fülle harte r Arbeit und strengsten 
Nachdenkens erforderlich w a r, bevor ihm die 
m annigfachsten Arbeitsmaschinen Leben und An­
sehen verschafften, bevor ihm Spachtel und Lack 
zu Glanz verhalten.

* Wir freuen uns, in Hrn. Ingenieur Leyde ,  
dem früheren Oberingenieur und Erbauer der Eisen- 
giefserei von Ludw. Loewe & Co., jetzt Civilingenieur 
für Giefsereifach, einen auf dem Gebiete des Gicfserei- 
wesens besonders kundigen Mitarbeiter gefunden zu 
haben. In den Anschauungen, die der geschätzte Herr 
Verfasser über die Notwendigkeit des Bezuges einer 
ganzen Giefserei aus den Ver. Staaten von Amerika 
hat, 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 Aufträgen überfüllt waren.

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

Die Redaktion.

Die Giefsereien, welche früher bei der H er­
stellung von Kunst- und H andelsguts, von Or­
nament- und Batignfs in gröfserer Selbständigkeit 
ihre eigenen W ege gingen, sind mit dem W achsen 
des Maschinenbaues mehr und m ehr in dessen 
Dienst getre ten , und hängen mehr und mehr 
d irekt oder als „Lohngiefsereien1- indirekt vom 
Maschinenbau ah. Als Mittel zum Zwecke werden 
die Giefsereien meist nebensächlich behandelt. 
In zahlreichen Füllen entbehren sie nocli der 
Leitung wissenschaftlich gebildeter Techniker, 
die bei den Hochofen-, S tahlw erks- und anderen 
H üttenbetrieben lä n g st als unerläßlich  betrach te t 
werden ; selbst hervorragende.Industrielle halten 
sich zu ihrem Betriebe nurden ., tüchtigen M eister“ , 
der empirisch seinen Ofen beschickt und der sich 
im übrigen hilft, so gut es eben geht, als läge 
die technische W issenschaft noch im, Dornröschen- 
Schlafe.

Auch die technischen Fachvereine und die 
Fachpresse haben sich meines E rachtens bei uns 
in Deutschland der Technik des E isengiefserei- 
wesens nicht in der W eise angenommen, wie sie 
es verdiente und wie es z. B. in den Vereinigten 
S taaten von Amerika der F a ll ist. Dort haben 
sich unsere Fachgenossen in der „American 
Foundrymens association“ znsatb'mengefunden zu 
ernster B eratung nicht nur ih rer w irtschaft­
lichen, sondern auch ih rer wissenschaftlichen 
und last not least ih rer praktischen Aufgaben. 
Das Organ dieser Gesellschaft leg t ein beredtes

XT.s
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Zeugnis ab von ihrem  regen geistigen Leben, 
nnd die zahlreichen Versam mlungen sowie die 
V eröffentlichungen in den verschiedenen am erika­
nischen Fachzeitschriften  über neue Anlagen, ma­
schinelle E inrichtungen, w issenschaftliche U nter­
suchungen, Rechnungswesen, kurz alle mit dem 
Giefsereiw esen zusam m enhängenden F ra g e n , be­
leben das In teresse  an der gemeinsamen A rbeit 
und heben den ganzen Stand aus seiner dienenden

W esten

Abbildung 1.

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

Stellung zu einem achtunggebietenden, se lbstän­
digen P la tz e  in der G esellschaft der übrigen 
technischen F ächer.

In W ürdigung dieser V erhältn isse h a t der 
im Dezem ber v. J .  seiner F irm a und seinen 
Freunden allzufrüh aus voller A rbeit heraus 
durch den Tod en trissene D irektor der Ludw. 
Loewre & Co. A k t.-G es., J u l i u s  F r .  P a j e k e n ,  
den V orstand und A ufsich tsra t der Gesellschaft 
ve rau la fs t, in den Ja h re n  1897 bis 1899 die 
neue A nlage der .W erkzeugm aschinen- und 
W erkzeug fab rik“ zu bauen und hierzu gehörig 
eine E isengiefserei. Es w ar keine leichte Auf­
gabe bei der F ü lle  von neuen Eindrücken, welche

sich den Beamten der F irm a auf Studienreisen 
durch D eutschland und die Industriegebiete der 
V ereinigten S taaten  bot, auszuw ählen, was den 
Bedürfnissen der F ab rik  am besten entsprach, 
auch in Berücksichtigung von heimischem Material 
und Personal.

L a g e p la n .  Aus dem G rundrils der Giefserei 
(Abbildung 1) is t zu ersehen, w ie von der Grund­
stückseinfahrt im Nordosten das Rohm aterial vom 

(nahegelegenen) Bahn­
hofe angero llt w ird. Auf 
kürzestem  W ege wird 
Eisen und Koks auf 
Schmalspurgeleisen durch 
einen eingebauten Zwi­
schenhof zu den Auf­
zügen der Gichtbühnen 
bezw . zu den Trocken­

kam m er - Feuerungen 
tran sp o rtie rt; ebensogeht 
ans dem Sandschuppen 
das F orm m aterial zu For­
m ern, K ernm achern und 
zu r Sandaufbereitung. 
Durch die Kupolöfen, die 
im Zentrum  des Gebäu­
des lie g e n , und durch 
die Form erhallen  geht 
das E isen nach W esten 
in die P u tze re i, und nach 
Südwest zur Expedition, 
so dafs es den W eg durch 
die Giefserei von Nord­
ost nach Siidwest nimmt. 
Die H auptabnehm er, Ma­
schinenbau - F ab rik  und 
Union E lek triz itä ts  - Ge­
sellschaft (bis 1898 elek­
trische A bteilung der 
Ludw. Loewe & Co. Akt.- 
Ges.) liegen im Süden 
der Giefserei.

A u fg a b e .  Dom Ent­
würfe der Giefserei war 
folgende Aufgabe zu 
G ründe gelegt. F ü r den 

W erkzeugm aschinenbau und die elektrische Ab­
te ilung  sollten jäh rlich  etw a 2500  t Gufs geliefert 
werden in den Dimensionen der bis dahin ge­
lieferten M aschinen, kleinen und m ittleren Ka­
lib e rs; dem en tsprach erfahrungsgem äfs ein- 
schliefslich des P la tzes  für Grofskernm acher ein 
F orm erp latz  von etw a 3000  qm , um welchen 
sich die notwendigen A nbauten für Nebenbetriebe
u. s. w. angliedern mufsten. Es sei h ier gleich 
vorab bem erkt, dafs sich diese Aufgabe im
Laufe der Zeit seh r geändert h a t , so dafs
voraussichtlich im laufenden Ja h re  durch völlig 
geänderte A rt der Modelle und durch sorg­
sam ste A usnutzung des P la tz es  die Produktion
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Abbildung 3. Eisenkonstruktionen.
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Abbildung 4. Beginn der Montage mit zwei Masten.

können. An die H aupthallen schliefsen sich an:
1. im Norden ein Anbau von 30 m Länge und ; 
10 m B reite für Bureaus, Aborte und Modell­
verkehr, 2. im W esten ein Anbau von 70 m 
Länge und 10 m B reite für P u tzerei m it Beizerei 
und für Schlosserei, 3. im Süden eine H alle 
von 70 m Länge und 10 m B reite für Expedition, 
Kleinformerei, Aborte, Sandmüllerei und Zimmerei,
4. und 5. im Süden und Norden des Hofes zwei 

. Anbauten von je  30 m Länge und 7,5 m Breite 
fü r Trockenkammern und K leinkernmacherei. Im 
Zentrum des Gebäudes befinden sich in einer 
Länge von 30 m und 10 m breit die Kupolofen­
anlage m it Maschinenraum, Aborte und ein kleines 
Magazin.

Komplexes der Gesam tanlage der Ludw. Loewe 
& Co. Akt.-Ges. und durch Zufall auf einem für 
B erliner V erhältnisse denkbar schlechtesten U nter­
grund; gerade auf diesem Teile des G rundstückes 
lag  früher ein Moor. W ährend die benachbarten 
Gebäude guten B augrund haben, mufsten die 
P feiler der Giefserei, bei 8 m T orf und Schlick 
und bei 4 m A ufschüttung, durchschnittlich vom 
Baugrund bis Giefsereisohle 12 m Höhe haben. 
Die Bauarbeiten wurden von der F irm a Held 
& Francke ansgeführt; die Fundam ente der etwa 
125 P feiler u. s. w. w aren kontraktgem äfs in 
drei Monaten pünktlich vollendet und ebenso 
pünktlich w ar die Montage der gesamten E isen­
konstruktion in zwei Monaten beendet. Der

au f etw a 4500 t  anwachsen w ird , bei etwa 
125 Formern.

G r u n d r i f s - A n o r d n u n g .  Die eigentliche 
Giefserei besteht ans vier Hallen von je  15 m 
B re ite ; hiervon sind die nördlichste und die 
südlichste je  70 m, die dazwischen liegenden 
je  30 m lang. Sämtliche vier Hallen sind mit 
Laufschienen für je  zwei L aufkräne von je  15 t 
T ragfäh igkeit ausgerüstet, um eventuell die K räne 
nach Belieben, je  nach der vorliegenden Arbeit, 
von einer H alle in die andere versetzen zu

K o n s t r u k t i o n  u n d  A u s f ü h r u n g  d e s  
G e b ä u d e s .  Dem Schnellbetriebe unserer Zeit 
Rechnung tragend, sind die K räne für 120 m 
Längslauf in der Minute eingerichtet, und dem­
entsprechend wurde für den Bau vollständige 
E isenkonstrnktion gewählt. Es dürfte vom bau­
technischen Standpunkte in teressan t sein, hier 
einiges einzuschalten über die Schwierigkeiten, 
welche sich dem Bau entgegenstellten.

Das -Terrain, welches für die Giefserei ge­
w ählt werden mufste, lieg t im Norden des ganzen



1. Juni 1903. Eine moderne Eisengießerei. Stahl und Eisen. 661

Ausbau mit vollständiger Ausrüstung nahm sieben 
Monate in Anspruch, und am 1. Ju li 1899 wurde ! 
der Betrieb eröffnet. Von Mitte zu Mitte der 
Säulen gemessen, deckt die Giefserei 5550 qm. 
Die E isenkonstruktionen wiegen einschliefslich 
der schweren K ran träger, welche zu zwei D ritteln  
10 m, zu einem D ritte l 5 m frei liegen, ziemlich 
genau 100 kg f. d. Quadratmeter. Da zur Zeit 
des Baues die deutschen W erke gut besetzt und 
die Eisenpreise hier ziemlich hoch waren, konnte 
man vorteilhaft m it Bezug auf L ieferzeit und 
P re is  die gesamte Eisenkonstruktion aus Amerika 
beziehen. K onstruktion, M aterial, sowie be­
sonders die Ausführung 
der A rbeit und die Mon­
tage durch die Iron 
Bridge Co. zu E ast B er­
lin, Conn., erreg te  viel­
fach die Aufmerksam­
keit hiesiger Fachleute.

Aus den Abbildun­
gen 2 und 3 sind die 
K onstruktionen in der 
Hauptsache ersichtlich.
Abbildung 4 zeig t den 
Beginn der Montage 
mit zw ei Masten. Das 
M aterial kam zu Schiff 
von Hamburg und wurde 
bei der Anfuhr gleich 
so d irig iert, dafs es sei­
ner Verwendungsstelle 
möglichst nahe lag.

Die K raft für die 
Montage wurde durch 
eine Dampfwinde (Ab­
bildung 5) geliefert, 
welche die Monteure 
von Amerika m itge­
bracht hatten , und die 
vom ersten bis zum 
le tzten  T age ih rer Ver­
wendung unverrückt auf 
einem P la tze  blieb. Ab­
gesehen von den Säulen und Bindern einer 
kleinen Seitenhalle, wurden sämtliche Säulen, 
B inder n. s. w. nur m it H ilfe eines Mastes 
gehoben. D ieser Mast wurde, auf Bohlen stehend, 
durch die W inde von einem Platze, zum ändern 
gezogen, während er von vier Tauen, die an 
seiner Spitze befestigt waren, in senkrechter 
Lage gehalten wurde.

Die V erlegung der Taue erfolgte mit Schar­
nierkloben, und die Montage wurde von den 
A rbeitern ohne alle Rüstungen, ja  selbst ohne 
L eitern  ausgeführt (siehe die Abbild. 6 und 7).

ln  Bezug auf den Bau ist noch zu erwähnen, 
dafs säm tliche O berlichtfenster aus D rahtglas, 
säm tliche Seitenfenster aus geripptem Rohglas 
bestehen, das sich durch sein „zerstreu tes“ Licht

für die A rbeiter als angenehm, fü r die Sand­
formen als praktisch bewährt. Die Beleuchtung 
ist eine möglichst reichliche. Die O berlichte 
der Haupthallen allein nehmen etwa 60 °/o des 
Areals ein; hierzu kommen für die langen H aupt­
hallen noch grofse Giebelfenster und sehr grofse 
Seitenfenster zwischen allen Aufsenpfeilern.

Abbild. 8 ze ig t die Südhalle, von Osten nach 
W esten gesehen, im vollen Lichte der Morgen­
beleuchtung am Eröffnungstage, dem 1. Ju li 1899. 
Dieselbe Halle ist in Abbildung 9 zu sehen in 
einer Aufnahme von W esten nach Osten am 
Spätnachm ittage in vollem Betriebe. Abbildung 10 

ste llt die Aufsenansicht 
der Giefserei dar. Die 
Umfassungsmauern sind 
39 cm stark .

U nterkellert ist der 
westliche Anbau und 
ein Teil des Z entral­
baues. Einen Stock hoch 
im m ittleren Teile des 
westlichen Anbaues über 
der Schlosserei ist die 
Heizung gelegt, ferner 
der 3 ,5  m hohe Ma­
schinenraum von 15 
X  10 m unter dem m itt­
leren Teile der G icht­
bühne. Sämtliche Dek- 
ken sind in Monier- 
Ivonstruktion ausge­
führt (Beton m it D raht­
einlagen). Das Dach 
ist mit Pappe gedeckt, 
über der Gichtbühne 
wie die Geschofsdecken 
mit Monier-Gewölbe.

G i c h t b ü h n e .  Zum 
Maschinenraum und der 
Gichtbühne führt eine 
feuersichere Treppe 
nach polizeilicher Vor­
schrift; ferner hat die 

nördliche und die südliche Kupolofenanlage noch 
je  eine eiserne W endeltreppe. Die Gichtbühne ist 
nach Osten hin mit Fenstern  versehen, die sich 
nach dem Zwischenhofe öffnen, und nach W esten 
hin ist sie von den m ittleren Giefshallen durch 
Fenster abgeschlossen. Der Boden der Gichtbühne 
is t mit 16 mm starkem  Riffelblech gedeckt und, 
soweit das Eisen lagert, auf 3000 kg f. d. Qua­
dratm eter T ragfähigkeit berechnet. Der über 
dem Masclnnenraum liegqjyigJ'eil ist mit Monier- 
Gewölben gedeckt und mit Hartbrandfliesen 
belegt.

Ö f e n .  In Anbetracht dessen, dafs der für 
den W erkzeugm aschinenbau und für den Bau 
elektrischer Maschinen herzustellende Gufs sehr 
verschieden in den Abmessungen und dement­

Abbildung 5. Dampfwinde.
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sprechend in der Q ualität sein würde, sind 
mehrere Ofen von ganz verschiedener Produktions- 
fähigkeit gew ählt worden. W ährend einerseits 
Stücke bis zu 2 mm Dicke und darunter ge­
fordert werden vom Gewicht w eniger Gramm, 
werden anderseits Stücke bis zu 15 t  Gewicht 
und bis zu 400 mm W andstärke gegossen. Dem­
entsprechend h a t die Anlage je  zwei Öfen von

Abbildung 6. Montage.

100 , von 80  und von 00 cm lichtöm Durch­
messer vorgesehen, von denen vorab zwei von 
100  und je  einer von 80 und 60 cm aufgestellt 
sind. Die beiden grofsen Öfen geben ihr Eisen 
in die Siidhalle, während der Mittelofen sich 
nach der Nordhalle öffnet und der kleine Ofen 
in der H auptsache die M ittelhallen versorgt. 
Es sind demnach die Siidhalle für den schweren, 
die Nordhalle für m ittleren und die M ittelhallen 
für leichten Gufs bestimmt.

Das Arrangem ent h a t sich gut b ew ä h rt; die 
Schmelzung ging an einzelnen Tagen anstands­

los bis zu 40 t  (wozu dann g le ichzeitig  drei 
Öfen beschickt wurden), während es auch wohl 
vorkam, dafs bei schwachem B etriebe 3 bis 4 t 
in nur einem Ofen geschmolzen wurden. Bei 
der M annigfaltigkeit der Anforderungen sind 
häufig sechs und mehr verschiedene G attierungen 
an einem T age zu schmelzen. Gewöhnlich sind 
zwei Öfen im Betrieb. W egen des geringen 

Bedarfs an ex tra weichem 
oder weichem Eisen wird 
in dem kleinen oder im 
m ittleren Ofen zuerst das 
w eichste, dann weniger 
weiches und zu letz t Mittel- 
Eisen gesetz t; dagegen be­
g innt der grofse Ofen mit 
Rücksicht au f die stärksten , 
am längsten flüssig bleiben­
den Gufsstiicke, für welche 
langes „Pum peisen“ vorhan­
den sein mnfs, mit dem här­
testen  Eisen, dem dann das 
weniger harte  und zum 
Schlufs das M ittel-Eisen fü r 
M ittelgufs, wie bei den 
kleinen Öfen, folgt.

Die Gichtbühnen haben 
für die grofsen Öfen 6,5 m, 
für die kleinen Öfen 5,5 m 
H öhe; der Schacht der 
grofsen Öfen is t etw a 5 m, 
der des m ittleren Ofens etwa 
4, des kleinen Ofens etwa 
4,1 m hoch. F ü r je  zwei 
der p ro jektierten  Öfen ist 
ein 25 m hoher Schornstein 
gebaut, m it Anschlufs an 
eine Funkenfängerkam m er. 
Durch diese Kammern wer­
den Funken und Asche dem 
unteren Teile der bis zu r 
Giefsereisohle h inunter­
führenden Schornsteine zu­
geleitet. V ierteljährlich w ird 
die Asche aus dem Schorn­
stein entfernt, während die 
N achbarschaft ganz vor dem 
sonst so lästigen Staube 

geschützt is t und die umliegenden Teile der 
Giefsereidächer und die O berlichtfenster staubfrei 
bleiben. Die Öfen sind von K rigar & Ihssen in 
Hannover geliefert; sie haben Vorherd und Boden­
klappe und arbeiten seit etwa drei Jah ren  mit 
gutem Erfolge ganz ohne besondere Düsen. Der 
W ind t r i t t  aus den Leitungsrohren und den W ind­
sammelkästen d irekt durch die etwa 35 X  40 cm 
grofsen Mannlöcher auf den Boden des Ofen- 

I Schachtes.
Der W inddruckm esser zeig t danach nicht,

; wie das m eist üblich, die Spannung des W indes



in der Rohrleitung oder im jWindsätnmler, bevor ! 
er die Düsen passiert, sondern direkt im Ofen, 
n u r abhängig von der Höhe der Chargen und 
von deren Beschaffenheit. Als Gebläse dienen 
drei S turtevant-F lügelventilatoren, einer (Nr. 7) 
für die grofsen Öfen, je  einer (Nr. 6) für die 
kleinen Ö fen .' Diese V entilatoren laufen mit 
2000 bezw. mit 2700 Touren und liefern eine 
W indspannung von 55 cm bei dem grofsen, 
42 cm beim m ittleren, 47 cm W assersäule beim 
kleinen Ofen. Bei grofsen Güssen blies der 
grofse Ventilator in beide grofse Öfen gleich­
zeitig  und gab genügend warmes Eisen bei 
einem W inddruck von 
30 bis 30 ein W asser­
säule. Unter diesen Um­
ständen lieferten die 
beiden grofsen Öfen 
stündlich nur etw a je
4,5 t flüssiges Eisen, 
während sonst jeder 
grofse Ofen 5 bis 5,5 t, 
der m ittlere Ofen 3,5 
bis 4 t  und der kleine 
Ofen 2,5 bis 3 t erbläst.
Die drei V entilatoren 
werden von E lektro­
motoren angetrieben 
von 3 0 ,1 5  und 15 P . S., 
mit 975 bezw. 1200 
Touren, für 50 bezw.
25 Ampère. Sie brau­
chen bei 500 Volt 
Spannung etwa 42 Am­
père beim grofsen, 24 
beim m ittleren, 20  beim 
kleinen Ofen. Gehen 
beide grofse Öfen gleich­
zeitig  mit dem grofsen 
V en tila to r, so werden 
45 bis 50 Ampère ge­
braucht. Die Eisensätze 
betragen bei den drei 
Öfen: 8 0 0 , 500 und
300 k g ; an Fiillkoks wird gesetz t: 450, 450 
und 300 kg, an Setzkoks 10 % • W ährend des 
B etriebes arbeiten die Öfen ohne Gichtflammen.

T r o c k e n k a m m e r n .  W ie die Öfen den 
Q uantitäten der verschiedenen erforderlichen 
G ufsgattungen angepafst werden mufsten, so die 
Trockenkammern der A rt des Formens. Da für 
den eigenen B edarf so gut wie gar kein Gufs 
aus getrockneten Formen gebraucht wird, viel­
mehr möglichst viel in nassem Sande gearbeitet 
wird, selbst bei Stücken bis zu 2 m Druckhöhe, 
so sind verliältnism äfsig 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

führt. Fundam ent für einen eventuell nötig 
werdenden zweiten Schornstein ist vorgesehen, 
da bei dem schlechten Baugrunde nachträglich  
Rammarbeiten in nächster Nähe der Säulen­
fundamente ausgeschlossen sind.

S a n d a u f b e r e i t u n g .  Da wenig mit ge­
trockneten Formen, fast nie in Lehm gearbeitet 
wird, so ist die Sandaufbereitnng die möglichst 
einfache. Eine Siebmaschine für gebrauchten 
Sand und ein Schützescher Sandmischer mit ein­
gebautem. E lektrom otor sind die einzigen maschi­
nellen H ilfsm ittel; nach anderer R ichtung gehört 
dazu natürlich ein besonders gu ter Sand, wie 

er hier in Berlin allge­
mein gebraucht wird.

Die F o r m e r e i  er­
streck t sich, wie ein­
gangs erw ähnt, fast 
ausschliefslich auf Ar­
beiten . im „grünen 
Sande“ und zw ar mei­
stenteils nach Modellen, 
wie Abb. 11 zeigt. Ab 
und an kommen auch 
interessante in Sand 
sehablonierte Stücke 
zurAusfiihrnng, wie in 
Abbildung 12 ersicht­
lich ist. Wenn die Ver­
änderlichkeit der Form 
eines Gufsstiicks die 
H erstellung eines Mo­
dells nicht zweckmäfsig 
erscheinen läfst., wird 
zuweilen auch mit 
„Aufsenkernen“ gear­
beitet, wie Abbild. 13 
und 14 zeigen. An 
Kleingufs verdient ein 
dauernd verlangter Ar­
tikel B eachtung, der 
mit gutem Erfolg fabri­
z iert wi rd;  es sind das 
W iderstands - Elemente 

(Abbild. 15) von verschiedenen, möglichst genau 
einznhaltenden Ohmstärken. Diese müssen sehr 
sorgfältig gattie rtes Eisen haben und erregen 
vielfach durch ihre bei Gufseisen nicht gekannte 
oder nicht erw artete E lastiz itä t Aufsehen.

W o Form und Stückzahl das irgendwie e r­
lauben, werden Formmaschinen angewendet. Zur 
Zeit sind 8 P aar H illerscheidt - Maschinen in 
T ätigkeit, ab und an einige Pridmore-Maschinen. 
Hervorzuheben ist, dafs sogenannter Handelsguts 
gar nicht hergestellt wird, dafs vielmehr dnreh- 
gehends nur bester Maschinenbau - Qualitätsgufs 
gefertigt wird.

In der P u t z e r e i  ist bei Sandstrahlgebläse, 
Scheuertrom meln, Schmirgelscheiben, zum Teil 
auch bei den mit Rosten abgedeckten Arbeits-
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Abbildung 7. Montage.
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Abbildung S. Südhalle, von Osten nach Westen gesehen, im Lichte der Morgenbeleuchtung.

Abbildung 9. Südhalle, von Westen nach Osten gesehen, am Spätnachmittag.
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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 möglichst für staub­
freie L uft gesorgt. Mit gutem Erfolge werden 
m ittlere und gröfsere Stücke nach am erikanischer 
Methode mit Schwefelsäure gebeizt; dieses Beizen 
(Abbildung 16) erspart beim P utzen  das ze it­
raubende nnd ungesunde Abreiben des Anbrandes 
nnd ste llt eine metallisch reine F läche her. Diese 
zeiclmet sich beim Bearbeiten auf den Maschinen 
vorteilhaft dadurch aus, dafs zumal beim Fräsen 
der lästige  Staub vor den W erkzeugen vermieden 
w ird; auch wird dadurch die harte  Gufskruste 
entfernt, was wieder E rsparnisse an W erkzeugen, 
besonders an F räsern  mit 
sich bringt.

T r a n s p o r t v o r r i c h -  
t u n g e n. W ährend der W erk- 
zeugmasehinenbau der F irm a 
beim Bau m ittlerer nnd 
kleinerer Maschinen geblie­
ben ist, haben sich die Ge­
wichte der Gufsstiieke für 
die Union E lek trizitäts-G e­
sellschaft seit dem E ntw urf 
der G iefserei- Anlage sehr 
vergröfsert, so dafs schon 
Stücke bis nahezu 15 t  ge­
liefert, werden m ulsten. Dem­
entsprechend laufen in der 
Grofsform erhalle zwei Kräne 
von 15 und 10 t T ragkraft.
In der Nordhalle befinden 
sich zwei K räne von je  5 t, 
in der P u tzere i ein Kran 
von 5 und ein K ran von 3 t.
T ragk raft. F ünf dieser K räne 
sind von der Shaw Co., einer 
von der Berlin-Anhaltischen 
Maschinenfabrik - Akt. - Ges. 
gefertig t. Die K räne be­
dienen die Form er und K ern­
m acher zumal durch ihre 
schnellen Bewegungen zur 
Zufriedenheit, obgleich jeder 
Giefsereikran auf durchschnittlich 525 qm mit 
etwa 20 Form ern und K ernarbeitern  zu tun hat. 
Schwenkkräne fehlen völlig. Die Rohm aterialien 
werden vom Eisenplatze, vom Sand- und Koks­
schuppen in die von der F irm a Carl F lohr geliefer­
ten Gichtanfziige, zu den Troekenkammerfeue- 
rnngen und zu r Sandaufbereitung auf Schmalspur­
geleisen transportiert. Dieselben Geleise dienen 
zum T ransport von Form kästen und von Gufsware. 
Die hierbei benutzten W agen laufen sehr leicht 
und sind von der C. W . H unt Company geliefert. 
F ü r extragrofse Stücke is t das Normalgeleise 
der Eisenbahn in die Siidhalle geführt.

H e i z u n g .  E ine besondere Aufmerksamkeit 
ist der vielfach in Giefsereien vernachlässigten 
F rage der Heizung geschenkt. Bei den un­

gewöhnlich grofsen, s ta rk  abkiihlenden F enster- 
flächen mul'ste auch für ungewöhnliche W ärm e­
zuführung gesorgt werden. Durch eine Dampf­
rohrkam m er w ird von zwei S tu rtevan t-V en tila­
toren, die je  etwa 3 m Durchmesser haben, m ittels 
eines 20 P . S. - E lektrom otors frische, erw ärm te 
L uft in die Giefshallen und die anliegenden 
Räume geblasen. Die Heizung w irk t aus ihrer 
Lage im westlichen Anbau in der R ichtung nach 
O sten , den hier an sich wärmenden Trocken­
kammern entgegengesetzt. W ährend des Giefsens 
an den Nachm ittagen is t die Heizung aufser 
B e tr ieb ; dagegen geht sie bei B edarf an kalten

Tagen schon zu früher M orgenstunde, so dafs 
die T em peratur in der Halle bei Beginn der 
Arbeit, Morgens 7 Uhr, selbst bei s ta rker Anfsen- 
kälte von — 15° C., etw a 10° W ärm e zeigte. 
Die A rbeiter konnten sich dabei wohl fühlen 
und wurden nicht durch Unbehagen von ih rer 
Beschäftigung abgehalten und in ihrem Verdienste 
beh indert, während sie in alten  Anlagen mit 
m angelhafter Heizung oft stundenlang m it halber 
Lust und halber K raft arbeiten. Wennschon 
die S tu rtevan t-H eizung  absolut gerechnet nicht 
billig  is t ,  so m acht sie sich doch durch diese 
Im ponderabilien bezahlt.

W a s c h e i n r i c h t u n g e n .  In  demselben Sinne 
fördert die Gesundheit und die Arbeitsfrische 
die 700 qm grofse, un ter dem westlichen Anbau

Abbildung 12. In Sand schabloniertes Gufsstück.
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im Kellergeschofs gelegene Garderobe m it W asch- 
und Badeeinrichtung. Jeder Mann hat seinen, 
zur D urchlüftung oben und unten mit G itter 
versehenen Schrank. Zwischen den Schrankreihen 
stehen lange W aschbecken, die bei Schlafs der 
A rbeit mit warmem W asser gefüllt sind. Zum 
Abspiilen ha t jeder Mann vor seinem Schranke 
einen besonderen W asserauslauf über dem Becken, 
aus dem etwa 15 Minuten lang nach Arbeits- 
schlufs warmes W asser läuft. Abgesehen von 
dieser W ascheinrichtung stehen den Arbeitern 
der Giefserei noch 24 Brausebäder zur Verfügung.

| und sind m it Rollenpapier versehen. Die ganze 
Anlage zeichnet sich durch Sauberkeit ans.

Das W -'asser für Form erei, K analisations- 
spulung, W asch- und Badeanlage wird von der 
eigenen (von der F irm a Boerner & H erzberg 
angelegten) ZentraM V asseranlage dertlesellschaft 
geliefert; es is t aus 12 auf verschiedenen P lätzen  
des T errains verteilten Brunnen zu zwei Hoch­
reservoiren von je  45 cbm In h a lt 30 m hoch 
gehoben. Das T rinkw asser wird der städtischen 
W asserleitung entnommen, welche auch die eigene 
Druckleitung im Falle der Feuersnot speist.

Abbildung 13. Arbeiten mit Aufsenkernen.

W ie dam it den Bedürfnissen der Leute und ihrem 
W unsche nach Sauberkeit begegnet is t , ist am 
besten aus der Benutzung dieser Brausebäder 
zu ersehen ; im Jahresdurchschnitt werden sie 
täglich von 35 %  der A rbeiterschaft gebraucht, 
an einzelnen Sommertagen ging die Frequenz 
bis über 80 °/o.

Auch auf die K l o s e t t s  ist besondere Rücksicht 
genommen; an s ta tt des polizeilich geforderten 
einen K losetts für 20 Mann, sind auf etwa 300 
Mann 30 Klosetts vorhanden; die beziigl. Räume 
sind durch die Luftheizung m iterwärm t und zu 
drei Gruppen im Giefsereigebäude verteilt, so dafs 
niemand weit dahin zu gehen hat. Die einzelnen 
K losetts haben verschliefsbare T ür mit Tornado

An B e t r i e b s k r a f t  liefert die elektrische Zen­
tralstation  des W erkes Gleichstrom von 500 Volt 
Spanuung, zur Beleuchtung Strom von 110 Volt 
Spannung. Von der K raftzentrale kommt auch 
der Dampf zur Heizung sowie für das W asch- 
und Badewasser.

F ü r die B e l e u c h t u u g  is t ferner die städtische 
Gasleitung als Reservo und eventuell für N acht­
dienst angeschlossen.

Nach diesen Betrachtungen des Giefserei- 
gebäudes und des Betriebes erübrigt noch ein 
Blick auf die wissenschaftliche Seite des 
G iefsereigew erbes, soweit sie hier Beachtung 
und W ürdigung findet. Das W erk hat ein 
eigenes L a b o r a t o r i u m  f ü r  c h e m i s c h e  u n d
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m e c h a n i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  E s w er­
den liier sämtliche eingehende Roheisen so­
wie Brucheisen untersucht. Kein Roheisen 
w ird ohne G arantie für richtige L ieferung vor­
geschriebener Gehalte gekauft, selten Brucheisen 
ohne vorherige Probe-Analyse, kein Koks ohne j 
G arantie des Gehalts an Asche, Schwefel und 
W asser. Von jedem einlaufenden W aggon ! 
E isen werden 10 verschiedene Masseln für 
Analysenprobespäne durchbohrt. Die von letz- j

der E insatz die verlangten Gehalte hat und dem­
entsprechend den verlangten Gufs liefern mufs. 
Als w ichtigster Bestandteil des Eisens is t hier­
bei der Silicium gehalt zu beach ten , w elcher in 
engster W echselbeziehung zum Kohlenstoff steht 
und in erste r Linie für die G attierungen zu be­
rechnen ist.

In rohen Zügen und abgesehen von den
übrigen Beimengungen des Eisens als Schwefel, 
Mangan und Phosphor kann man als Regel

aufstellen , dafs die dünn­
wandigen Gegenstände viel, 
sehr starke dagegen recht 
wenig Silicium enthalten
müssen; für solche Stücke 
schwankt der Siliciumgehalt 
von etwa 3 °/o bis 1 °/° 
beim Maschinengufs. W ird 
z. B. ein M itteleisen von 
2,3 °/° Silicium verlangt, 
für Gegenstände von etwa 
25 mm W andstärke, und hat 
man zur V erfügung:

Abbildung 14. Arbeiten mit Aufsenkcrnen.

te r  Schmelzung zurückgebliebenen R este werden 
schätzungsweise nach ih rer Zusammensetzung 
und nach ihrer Q uantität verrechnet, so dafs 
mit ziemlicher S icherheit für jede der täglich 
notwendigen, etwa 6 verschiedenen Mischungen 
die richtigen G ehalte eingesetzt werden können. 
Seit etw a 3 Jah ren  ist diese Methode hier in 
Gebrauch und gibt recht befriedigende R esultate.

Bei genauer K enntnis der Gehalte des zu 
verwendenden Roheisens, welches tro tz  aller V or­
sicht der Hochofenwerke doch niemals ganz 
gleichmäfsig geliefert werden kann, kann man 
die einzelnen Marken oder auch W aggon- Sen­
dungen untereinander derartig  austauschen, dafs

so würde man sich bei der 
Berechnung der Mischung 
von folgenden G esichts­
punkten leiten lassen:

Erfahrungsgeraäfs ver­
lie r t sich bei einer Mischung 
von 2,3 °/o Silicium etwa 
0,20  °/o; man mufs danach 

2,50 °/° Silicium für die Mischung einsetzen, 
wenn der Gufs 2,3 °/° Silicium haben soll. 
Mit Rücksicht auf den P re is  und vielleicht 
m it Rücksicht auf erwünschten erhöhten Phos­
phorgehalt will man 50 °/o Brucheisen setzen, 
wozu nur etwa 35 °/o von le tz te r Schmelzung 
zur V erfügung stehen, also 15 °/° fremder Bruch 
genommen werden müssen. Sollen nun 25 % 
billiges Eisen N r. III verwendet werden, so 
müfste man die zu gebrauchenden 25 °/° H ä­
m atiteisen m it verschieden hohem Silicium­
gehalte untereinander in zu berechnendem Ver- 

; hältnisse austauschen. Dies ergäbe folgende 
j Zusam mensetzung:

eig. Bruch­
eisen mit 

fremdes 
Brucheis, 
mit . . . . 

weich. Hä­
matit mit 

hartes Hä­
matit mit 

Zusatz 
Nr. III. .
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35 
15
1 7  ;; 
8 „

100 »/„

% eigener Bruch . , 
„ fremder „ . .
„ weiches Hiimatit 
„ hartes „
„ Nr. I I I  . . . .

(2,20)
(2.15)
(3,56)
(1,80)
(2,65)

0,77 
0,32 
0,61 
0,14 
0,66 _ 
2,50

(0,120)
(0,130)
(0,023)
(0,025)
(0,045)

0,012
0,019
0.005
0,002
0,011
0,079

(0,7)
(0,5)
(0,9)
(1,2)
(0,5)

0,25
0,07
0,15
0,10
0,12
0,69

(0,80)
( 1,20)
(0,22)
(0,18)
(1.55)

0,28
0,18
0,04
0,01
0,39

'0,90

Seitens der bedeutenderen H üttenwerke wird 
auf die geforderten G arantien für richtige Ge­
halte gern eingegangen; es ist ihnen dadurch 
Gelegenheit gegeben, ihre W aren den Bedürf­
nissen der Abnehmer sicherer anzupassen, sich 
vor Mifsverständnissen zu schützen und sich ein 
besseres A bsatzgebiet zu sichern, als dies bei 
K onkurrenten möglich ist, 
welche weniger auf Analy­
sieren , au f Sortieren und 
auf richtige Auswahl der 
E rze W ert legen. Ein ge­
sunder W etts tre it w ird da­
durch erzeug t, der allen 
Seiten zum Vorteil gereicht, 
ganz besonders wird den 
einheimischen Hüttenwerken 
ein V orrang gegen die aus­
w ärtigen dadurch gesichert, 
dafs mau von ausw ärts bei 
Schiffsladungen keine Ga­
ran tie  für Gleichmäfsigkeit 
gröfserer Posten erw arten 
kann. Die meisten Giefserei- 
verw altungen machen sich 
keine V orstellung davon, wie 
verschieden die Analysen 
von hintereinander ange­
fahrenen W aggons Eisen 
desselben H üttenwerkes aus- 
fallen können, die man ohne 
Kontroll-Analyse als gleich­
a rtig  verschm ilzt, die aber 
ganz verschiedene Resultate 
geben können. Auch hierin 
sind uns die Am erikaner 
vorangegangen; man kauft dort schon länger und 
weit mehr als bei uns das Eisen nach Analysen 
an s ta tt nach dem Ansehen oder nach den völlig 
ungeklärten Begriffen von Nr. I oder Nr. in.

P r ü f u n g  d e r  G u f s s t ü c k e .  W ie sich das 
eingesetzte Eisen im Kupolofen durch die Schmel­
zung verändert, ist im Laboratorium der Gesell­
schaft durch J a h r  und T ag  täglich an allen durch­
geschmolzenen G attierungen festgestellt worden, 
so dafs man je tz t  nur selten zu Kontroll-Analysen 
bei fertigen Gufsstticken schreitet, wenn ganz 
besonders auffällige Erscheinungen hierzu Ver­
anlassung bieten. Dagegen werden täglich Probe­
stäbe von jed er Gufsgattung zu Bruchproben ge­
gossen ; aus der Bruchfestigkeit der Normalstäbe 
von 1000 X  30 X  30 mm ist etwaige Unregel-

mäfsigkeit im Satze und in der Schmelzung leicht zu 
erkennen. Auch Schwindungsstäbe werden täglicli 
gegossen, die ein Bild von der D ichtigkeit des 
M aterials geben. Schlielslicb werden noch täglich 
Abschreckproben gegossen, auch H ärteproben 
durch Bohren auf einer eigens hierzu konstruierten 
Bohrmaschine m it Diagrammaufnahmen ausgeführt.

Abbildung 15. Widerstandselemente.

R e c h n u n g s w e s e n .  Da in der Giefserei 
keinerlei Massen- oder Handelsartikel gefertig t 
werden, da im Gegenteil die meisten Gegenstände 
—  zumal gröfsere —  nur vereinzelt auftreten oder 
in geringen Stückzahlen, da ferner nicht nur für 
eigenen B edarf gearbeitet, sondern zur Zeit bei 
weitem am meisten Lohngiefserei getrieben wird, 
so mufs ganz besonderes Gewicht au f möglichst 
exakte Abrechnung gelegt werden. W enn sich die 
Selbstkosten für starke Stücke —  für 100 kg —  
auf 11 bis 12 J i  stellen, dagegen für kompli­
zierte Automobilcylinder oder feinste W ider­
stands-Elem ente auf 100  J t  und w eit darüber, 
wenn ferner in einem Jah re  der Grolsgufs, im 
anderen der Feingufs überwiegt, so läfst sich 
leicht denken, wie schwer es ist, mit irgendwelchen
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D urchschnitts-B erechnungen oder Schätzungen 
ändern und sich selbst gerecht zu werden. Mit 
Rücksicht au f diese Schwierigkeiten werden für 
alle Stücke ausnahmslos besondere Gewichtspreise 
berechnet auf der Basis eines Norm al-Eisenwertes. 
Diese Stückberechnungen, welche natürlich für

A bbildung 16. Beizen der Gufsstücke.

jedes Modell nur einmal gem acht werden, bilden 
die Grundlage der Monatsrechnungen und wer­
den bei Schwankungen der Rohm aterialpreise 
mit Rücksicht auf den Norm aleisenpreis reguliert. 
Man ist auf diese W eise in die L age gesetzt, 
m it Gleichmut un ter Umständen eine A rbeit am 
H ause vortibergehcn zu sehen, für die ein Kon­

ku rren t 40 %  w eniger fordert (die Zahl ist 
nicht aus der L uft gegriften), wie man sich 
nach anderer R ichtung frei fühlt vor dem Vor­
wurfe, dafs man zu U nrecht überbillig arbeite.

Kontroll-Rechnungen am Monats- und Jahres- 
absclilufs führen auf diese W eise oft zu erstaun­

lichen R esultaten bezüglich 
der Preisverschiedenheiten 
für den D urchschnitt der 
vermeintlich unveränderten 
W are; und es w äre auch den 
Konsumenten zu empfehlen, 
sich k la r zu machen, welche 
Vorteile sie beim Aufgeben 
der vielfach aus Bequemlich­
keitsrücksichten vorgezoge­
nen „E inheits“- oder „Ge- 
w ichts-Gruppen-Preise“ hä t­
ten, gegenüber den „Stück- 
G ew ichts“- oder den „Ma­
schinen - Gruppen -P re isen “ .

In der E rkenn tn is, dafs 
sich das W erk  in seiner An­
lage und in seinem Betriebe 
vielfach an die Ideen befreun­
deter Etablissem ents an ­
lehnte, da es in kurzer Zeit 
und doch in verhältnismUfsig 
grofsem Stile entstand, öffnet 
es auch gern seine Tore 
fremden B esuchern , um 

auch fernerhin in gegenseitigem  Gedanken-Aus­
tausche zu geben und zu empfangen. Ein
frischer und beweglicher Geist durchw eht das
Ganze und getrost kann sich die Giefserei die 
Idee jenes munteren Franzosen zu eigen machen, 
der über seiner A usstellung ein Banner ent­
faltete m it 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 
Möller eines Eisenhochofens aus der Schlacken­
zusamm ensetzung und den Betriebsdaten berechnen 
läfst. Der Hochofen nun,  mit dem sich die 
nachstehende A rbeit befafst, wird mit einem 
Gemisch von Rot- und Brauneisensteinen sehr 
wechselnder Zusammensetzung betrieben; da 
Gesam tanalysen der E rze nur in sehr grofsen 
Zeitabschnitten angefertig t werden, so berechnet 
man zweckmäfsig den generell geschmolzenen

Eisenstein, was nach dem oben angeführten, 
bekannten Verfahren geschehen kann.

Die Schlackenzusam m ensetzung ist folgende:

35 S 1 O2 , 10 A liO j, 47,38 CaO, 1 MgO, 3,375 C aS
(1,5 S, 2,62 CaO)

oder 1 S 1 O2 en tspricht: 0,29 Als Oa, 1 ,35CaO, 0 ,0 3 MgO.

D er zur Verschmelzung kommende Kalkstein 
is t ziemlich rein, besonders von Magnesia und 
Phosphor, und zeigt folgende Zusam mensetzung:
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S i0 2 . . .  1,00 o/0
FfiiO:. . . . 2,00 % .=  1,40 Fe +  0,60 0
AUOa . . 1,00%
CaO . . .  53,76%  1 = 9 6 ,0 0 %  CaCOa
CO 2 . . .  42,24 %  I

Zur eigenen Sättigung bedarf derselbe daher 
nach der Sclilackenzusammensetznng:

(1 SiOa +  0,29 AUOa +  1,35 CaO +  0,03 MgO)
+  (53,76-1 ,35) CaO +  (1 -0 ,29 ) AUOa +  2  FeaOa 

oder au sg e rech n e t:
(1 SiOj, 0,29 AUOa, 1,35 CaO, 0,03 MgO) 

52,41 CaO, 0,71 AUOa, 2 Fe2 0 a.
E s  en th a lten  d a h e r :

100 Kalkstein =  52,41 nutzbares CaO 
also  e n tsp ric h t:

1 CaO =  =  1,908 Kalkstein.

D as fa llende R o h e i s e n  ze ig t die Zusam m en­
se tz u n g : Si ............................ 2,69 %

M n ............................ 0,60
p ................................ 0 , 0 0

Gesamt-G . . . .  4,10 „
S ...............................  0 , 0 1  „

8,00 %
so dafs 1000  k g  R oheisen 92 0  kg  F e  en thalten .

Z ur A nfuhr gelangen  fe rn e r w e s t f ä l i s c h e  
K o k s ,  die einen  A sche- und N ässegehalt von je  
8  °/o aufw eisen. D er K oksverbrauch  für 1000  kg  
R oheisen  b e trä g t 1150  kg , die dem nach 92 k g  
N ässe  und 92 k g  Asche en th a lten . Die K oks­
asche  ze ig t g en ere ll die Z usam m ensetzung:

FeaOa
SiOa . 
Ali Os 
CaO . 
MgO . 
S . .
IV A  .

Kok'*A*che 
in  O/n

. 16,28

. 37,00 
. 25,66 
. 2,94 
. 0,38 
. 16,67
. 0,77

100,00

fo lg lich  e n t­
h a lte n  92 k g  

K o k saach e  
In kg

14 98  ̂ 10,60 l1 e

34,32 
23,59 
2,71 
0,35

4,48 Sauerstoff

15,34
0  7 1  i  0,30 P 
U’a  V 0,40 S:

92,00
Sauerstoff'

D er Schw efel d e r A sche w ird  im Hochofen 
an K alk  gebunden nach der G le ichung :

CaO +  S =  Ca S +  0  
also 32 S =  56 CaO. Daher erfordert:

es bildet:

1  S zur Bindung ^  CaO

1 C aO — _ =  1,286 CaS unter 5b
16

Entwick-

5 6 '

15,34 kg Schwefel verlangen daher

lung von — == 0,286 Sauerstoff.

15’34 i*  —

32
26,85 CaO oder 26,85 X  1,908 =  51,30 kg Kalkstein. 

D abei e n ts te h e n :

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

Die 3 4 ,3 2  kg  SiO^ der K oksasche verlangen  
zu r V ersch lackung  w iederum  nach d e r Schlacken- 
zusam m ensetzuug:

IS iO t 1,85 CaO 0,03 MgO
daher 34,32 SiO- 1,35X 34,32CaO 0,03><34,32 MgO 
od. ausgerechnet verlangen

34,32 SiO . 46,33 CaO
davon sind schon in der 

Koksasche . . . .. . . 2,71 CaO
also sind noch zuzuschlag. 43,62 CaO

1,00 MgO

0,35 MgO 
0,65 MgO

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

E s b e trä g t dah er der G esam tka lk ste inzusch lag  
fü r die K oksasclie:

1. für die Schwefelbindung 51,30 kg Kalkstein
2. für die. SiOt-Verschlackung 83,23 „ „

Zusammen . . 134,53 kg Kalkstein.

J e t z t  h a t die B erechnung der G esam tm enge 
des CaO, w elches als CaO in die Schlacke t r i t t ,  
zu erfolgen, wobei zu vergegenw ärtigen  is t, dafs 
der v erb rauch te  K alk ste in  ein gew isses Q uantum  
CaO zu r  B indung der eigenen S i0 2 bedarf.

ferner: 1 0 0  

daher 134,53

100,50 kg Kalkstein nach Analyse =  53,76 CaO +  42,24 CO< 
daher 134,53,, „ „ „ * == 72,32 CaO +  56,82 CO.-,
kg Kalkstein nach Analyse =  1,4 F e - f  0,6 Sauerstoff +  1,00 SiO; +  1,00 AhOa 
„ „ „ „ =  1,88 Fe +  0,81 Sauerstoff +  1,35 SiOa +  1,35 AUOa.

E s en ts tehen  d ah er aus der K oksasche beim H ochofenschm elzen :
sio,

aus Koksasche . . . .  34,32
aus K a lk s te in ......................1,35

Zusammen

A l, 0 ,

23,59
1,35

C aO

2,71
45,57

M gO

0,35
c«s

34,52
Fl!

10,50
1,88

Saui*r«tofT 
/  4,48 
1 7,67 

0,81

CO,

56,82

35,67 24,94 48,28

N ach der Schlackenzusam m ensetzung en t­
sp r ic h t:

47,38 CaO, 35 SiO/, 10 AUOa, 1  MgO, 
d ah e r u n se re :
48,28 CaO, — 35,67 SiOi, 10,19 AUOa, 1,02 MgO.

D em nach haben w ir ein Zuviel von 26 ,39  
—  1 0 ,19  == 1 6 ,20  kg  A l, 0 3 und ein Zuw enig

0,35 34,52 12,38 12,96 56,82 ■

von 0 ,3 5  — 1,02 =  0 ,67  MgO == 1 ,30 kg  M gC 03, 
die beide, da d e r Ofen u n te r  den gesch ilderten  
V erhältn issen  ta tsäch lich  betrieben  w ird , au f  den 
M öller zu verrechnen  sind.

D er G esam tkalkste inzusch lag  zum  E isenste in  
einschl. K oks b e trä g t la u t Schraelzbuch 29 °/o 
d. li. 1000  kg  E isenstein  benötigen  29 0  kg  K alk-
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s te in ; diese enthalten 290 X

und 290 X  ,
0,6

1,4 
100 '

4,06 kg Fe

100 1,74 kg Sauerstoff. Das Aus­

bringen ans dem Eisenstein be träg t gleichfalls laut 
Schmelzbuch 44 °/o, d. h. 440 kg Roheisen benöti­
gen 1000 kg Eisenstein, oder 1000 kg Roheisen,

=  920 kg  Fe benötigen 100° ^ 1- - -  =  2272 kg 

Eisenstein. Der K alksteinzuschlag von 29 °/o,

beträg t
2272 X 29

100
658 ,88  k g , aus denen im

Hochofen gewonnen w erden:
4,06 X  2,272 =  9,22 kg Fe.

1,74 X  2,272 =  3,95 kg Sauerstoff.
Durch 2272 kg E isenstein werden also ta t­

sächlich nur gew onnen:
920,00 kg Fe

davon durch Kalkstein . . 9,22 „ „
„ ., Koksasche . . 10,50 „ „

Zusammen . . 900,28 kg Fe

Hierbei is t aber zu berücksich tigen , dafs 
auch Eisen in die Schlacke, den Form sand und 
den G ichtstaub g eh t, sich also der Gewinnung 
in der Giefshalle entzieht und das E isenstein­
ausbringen herabdrückt.

S c h l a c k e .  Auf 1000kg  Roheisen entstehen 
auf Grund vorläufiger K alkulation 1000 kg 
Schlacke, die einen G ehalt von 1 °/° anf" 
weist, also auf 1000 kg Roheisen 1000 X  0.01 
=  10,00 kg Fe entführt.

F o r m s a n d .  H ier sei der V erlust auf */s %
3 33 X  92

veranschlagt, also auf 1000 kg Roheisen - ■ — — 

=  3,10 kg Fe.

G i c h t s t a u b .  P ro  1000 kg Roheisen werden 
nach Überschlag 5600 cbm G ichtgas erzeugt, 
das einen G ehalt von 2,5 g Staub in einem 
Kubikm eter Gas en thält oder in 5600 cbm Gicht­
gas pro 1000 kg Roheisen 14 kg Gichtstaub. D er­
selbe besteht nach analytischen E rm ittlungen aus :

in  100 T e ile n  d a h e r  e n th a l te n  
«■o 14 ktr in  k g

F c ...................14,01 1,96
Mn . . . .  0,63 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 ................  2,75 0,38
Zusammen . 73,80 10,33

Demnach enthalten  2272 kg des aufgegebenen 
E isensteines: 900,28kg Fe

dazu Verlust durch Schlacke . . . 10,00 „ „
., „ „ Formsand . . . 3,10 „ „
„ „ „ Gichtstaub . . . 1,96 „ „
2272 kg Eisenstein enthalten . . 915,34 kg Fe

Dieses Eisen is t im Eisenstein natürlich  zum 
gröfsten Teil im oxydisclien, eine geringe Menge 
aber auch im sulfidischen Zustand als Schwefel­

kies enthalten. Diese Menge des im E isen­
stein enthaltenen Schwefels läfst sich gleichfalls 
ans der Schlackenznsammensetzung berechnen. 
Die Schlacke en thält 1,5 °/o Schwefel, oder die 
auf 1000 kg Roheisen fallenden 1000 kg  Schlacke 
enthalten 1,5 X  10 — 15 kg  Schw efel; gleichzeitig 
entführen die 1000 kgRoheisen mit 0,01 °/o Schwefel 

1000 X  0,01
dem Ofen

100
0,10 kg Schwefel, ferner

der Gichtstaub 0,38 kg Schwefel, welche beide 
le tzteren  dem Schwefel der Schlacke zuzurechnen 
sind. D aher en th ä lt:

Gesamtschwefel der Beschickung . . . 
davon bringt die Koksasche ein . . .
folglich enthalten die 2272 kg Eisenstein

Schwcful
kB

15,48
15,34
0,14

Diese beanspruchen zu r Bindung als Schwe­
felkies:

(56) Fe =  (64) S,, daher 0,14 S =  56 =  0,12 kg Fe,

wobei 0 ,14 -4- 0,12 =  0,26 kg Schwefelkies 
entsteht.

Von dem G esam teisengehalt des Eisensteines 
=  915 ,34  kg sind daher nur 915 ,34  —  0,12
=  915,22 kg Fe im oxydisclien Zustande. Es
werden nun lau t Sclimelzbuch verhü tte t:

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

Zusammen =  67 Fe

Es entsprechen 67 kg  Fe in dem Möller einer 
Zusammensetzung desselben von 70 kg Roteisen­
stein und30kgB rauneisenste in . D aherentsprechen

70 X  915,22unsere 915,22 kg Fe einem Möller von

R oteisenste in , 30 X  915,22 
67

67

B rauneisenstein, aus-

g erech n e t9 1 5 ,2 2 k g F e  einem Möller von 956,22 kg 
Roteisenstein, 409,81 kg Brauneisenstein.

Der M a n g a n g e h a l t  ist n icht von allen 
Eisensteinen genau bekannt, wird daher zweck- 
mälsig vom Roheisen rückw ärts berechnet. Dieses 
enthält 0 ,60  °/o Mangan, was —  einen V er­
schlackungskoeffizienten von 40 °/o angenommen, 
—  einen M angangehalt von 1,00 °/° ün E isen­
stein b ed in g t:

100 kg Roheisen =  92 kg Fe bedingen 1,00 %  Mn
915 22im Eisenstein, folglich bedingen 915,22 kg Fe —~ —-

=  9,95 kg Mn im Eisenstein oder — 1 M n= 1,44 Mm Oa —
9,95 X  1,44 =  14,33 kg Mnj O 3 . Überdies noch im 
Gichtstaub enthalten 0,09 Mn.

D aher enthalten 2272 kg  E isenstein 14,33 
+  0,09 =  14,42 kg  Mn, 0 3.

Der P h o s p h o r g e h a l t  is t gleichfalls nicht 
von allen Eisensteinen m it genügender Schärfe 
bekannt und w ird deshalb vom Roheisen rückw ärts 
berechnet.
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k g P
1 0 0  kg Roheisen =  92 kg Fe enthalten . . . .  0,60 
daher enthalten 915,22 „ „ 15,22  ̂>< 0,60 _

dabei werden noch vom Gichtstaub fortgeführt 0,06

Zusammen . . . 6,03 
hiervon führt die Koksasche dem Ofen zu . . 0,30
Mithin enthalten 2272 kg E isenste in ................... 5,73

1 P =  ^  P 2 O5 ; also entsprechen 5,73 kg P  ■ 5,73

=  13,18 kg P»Os.

Die Phosphorsäure ist ¡in Tonerde und Eisen­
oxydhydrat gebunden, jedenfalls nur in völlig 
verschwindender Menge als A patit an Kalk.

Die N ä s s e  des Eisensteines beträg t 8 °/o, 
oder die 2272 kg  Eisenstein enthalten 181,76 kg 
Nässe.

Zur Berechnung des G e h a l t e s  des  E i s e n ­
s t e i n e s  an  z u  v e r s c h l a c k e n d e n  B e s t a n d ­
t e i l e n  wie S i0 2, A L 0 3, CaO und MgO, golit 
man von dem G esam tkalksteinzuschlag zum Eisen­
stein aus, der die Koksasche immer mit berück­
sichtigt. Nach Obensteheudem erfordern:

2272 kg Eisenstein 658,88 kg Kalkstein 
davon erfordert die Koksasche . 134,53 „ „
also benötigen 2272 kg Eisenstein

r e i n ...........................................  524,35 kg Kalkstein

Die Bindung der 0 ,14 kg Schwefel im Eisen­
stein verlang t nach den beim Schwefelgehalt

der Koksasche angestellten Erm ittlungen*1’1^  ° '

=  0,21 kgC aO  =  0,21 X  1,908 =  0,40 kg K alk­
stein, wobei gebildet w erden:

0,14 X  2  X  1,286 =  0,32 kg CaS 

56
0,14 X  g 2  X  0,286 =  0,07 kg Sauerstoff.

Demnach sind zur Verschlackung von SiO» 
und Al» O3 des E isensteines verfügbar 524,35
—  0,40 =  523,95 kg K alkstein; diese enthalten
(100 K alkstein nach Analyse =  52,44 nutzbares

CaO) =  274,60 kg nutzbares CaO,

wovon der G ichtstaub wiederum 2,99 kg CaO fort­
führt, so dafs nur 274,60 —  2,99 =  271,61 kg 
CaO zur verschlackenden W irkung kommen. Nach 
der Schlackenzusammensetzung entsprechen:

C11O Si Oa A l, O , M gO
k g  k g  k g  k g

47,38 35 10 1
dah er......................  271,61 200,65 57,33 5,75
in den Gichtstaub geweht, 

daher in der Schlacken- 
zusammensetzung unbe­
rücksichtigt ....................  — 3,13 1,44 0,28

die Koksasche verlangt 
aufserdem .....................  — — — 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 42,57 6,68

im  M öller

XI.SS

Die 6,68  kg MgO sind im Möller natürlich 
an Kohlensäure gebunden und bilden hier 

84 4
8,68  X  ! 3 ,95 MgCO;i.

F erner en thält das Roheisen 2,69 °/o Si, also 
1000 kg Roheisen 26,9 kg Si, die aus dem Möller

stammen und hier 26,9 X  =  57,21 k g  SiO»

entsprechen; im ganzen sind daher in den 2272 kg 
Eisenstein enthalten 203,78 -j— 57,21 = 2 6 0 ,9 9  kg 
SiO». Demnach enthalten die 2272 kg Eisenstein:

Fe» O3 . . . .  956,22 kg
Feä(OH)o . . . 409,81 „
Fe S2   0,26 „
Mn» 0» . . . .  14,42 „
P»05   13,13 „
S iO »   260,99 „
Al» 0» . . . .  42,57 „
MgCOa . . . .  13,95 ,,
Nässe . . . .  181,76 „

Zusammen . 1893,11 kg

Es bleiben noch w eiter zu zerlegen 2272 
—  1893,11 =  378,89 kg Eisenstein. D ieser Rest 
mufs notwendigerweise nach der Schlackenzu- 
sauimensetzung —  CaO und MgO natürlich an 
C 0 2 gebunden —  gebildet sein, da der Ofen 
unter den geschilderten V erhältnissen tatsächlich 
betrieben wird, also analog

47,38 CaO 35SiO» lOAljO» 1 MgO
oder 84,61 CaCO» 35SiO» 10A1.0» 2,10MgO.

Es besteht daher die Gleichung:

84,61 x 
+  35,00 x 
-j- 10,00 x 
+  2 >1 0 x  

Zusammen 131,71 x — 378,89
x 2,8765.

Obiger Rest von 378,89 kg E isenstein be­
steh t also a u s :

84,61 X  2,8765 Ca CO» +  35X2,8765 SiO» +  10 X 
2,8765 A1»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 %  CO».

Die für 1000 kg Roheisen aufgegebenen 
2272 kg Eisenstein bestehen also aus:

FesO» . . . . 956,22 kg
Fe» (Oll)« . . . 409,81 „
FeS» . . . • 0,26 „
Mn» Os . . . • 14,42 „
PiOs . . . . 13,13 kg
SiO» . . . . . 361,68 „
Al» 0» . . , . 7 1 , 3 4 ;
CaCO» . . . . 243,38 ..
MgCO» , . . . 20,00
Nässe . . . . 181,76 „

Zusammen . 2272,00 kg 
2
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V erfo lgen  w ir den M öller durch den O fen! H ie r en ts teh en  a u s :

I. Fe»O3 : 956,22 kg =  669,35 kg Fe und =  286,87 kg Sauerstoff.

I[ . Fcs (OH> 409,81 k g 4?9’81̂ - -  =  245,89 kg Fe und — 163, 92 kg (3 ILO  +  Oa). Diese

(3 H»0 +  3 0) stehen im Atom Verhältnis 54 IL O  : 48 Sauerstoff =  9 ILO +  8 Sauerstoff, weshalb
163 92 V  9 163 92 V  8

obige 163,92 kg weiter zerfallen in ( 9 +  8 =  17)-— = 8 6 ,7 8  kg W asser und • - ’ y f -----

=  77,14 kg Sauerstoff.

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

Aus diesen E isenverb indungen  en ts tehen  im Ofen :
S a u e rs to ff  W a ss e r  Schw efe l

286,87 86,78 0,14
Fe

Aus F e a O a .............................   069,35
„ Fe -2 (O H )o  245,89 77,14
„ FeS i .    0,12 ; qr.i ni * 0 %  Fe gehen in die Schlacke

r/ ’ als FeO und beanspruchen dabei 56 Fe
Zusammen . . J15,o6 16v / 10

Davon ab Verlust in Schlacke . 10,00 +  10 S au e rs to ffe  ^  = 2 ,8 6  Sauerstoff, so dafs

” ” ” ” p 0,7'!5.a" 'll ' an freiem Sauerstoff nur 364,01 —- 2,86 =  361,15 kg
” ” ” ” Tie 1 8 au—. V. 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 benötigen 0 ,40kg Kalkstein, unter Bildung von 0,32kg CaS und 0,07 kg
Sauerstoff.

V. Mm O3 : 14,42 kg.

a) 60 %  reduziert und ins Roheisen =  ^ ' ^ qq =  0,05 kg Mn» Os = 6 ,0 0  kg Mn und 2,65 kg Sauerstoff,

b) 40°/» als MnO in die Schlacke =  5,77 kg Mm O3 ; 158 M n»0&= 142 M nsO»-|-16 Sauerstoff“,

also 5,77 Mm03 =  5' " . ^ o1 4 2 - 5 ,1 9  MnO und 'v '  £ ! ®  =  0 ,58kg Sauerstoff.lOÖ lOo
VI. P 2 O5 : 13,13 kg =  5,73 kg P und 7,40 kg Sauerstoff. 0,06 P in den Gichtstaub in Form von lLOs,

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.

V II. 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.

A n m e rk u n g : An Sauerstoff entstehen also zusammen: (361,15 -f- 0,07) —j— (2,65 -J- 0,58j 
+  7,32 +  30,31 =  402,08 kg.

V III. 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. Mg CO»: 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.
X I. K alkstein: 658,88kg. Diese enthalten nach Analyse:

%  k g  °/o kff
S iO » .......................... 1,00 6,59 C a O .........................  53,76 354,21
A L O a ...................... 1,00 0,59 C O j ......................... '42,24 278,31

Von den 354,21 kg CaO werden anderweitig verbraucht und zwar:
für Bindung des S in der K o k sasch e ..........................................  26,85 kg
„ „ „ „ „ dem E ise n s te in  ' . . . . 0,21 „
„ Verlust in den Gichtstaub  ................................................0,38 „

Zusammen . . 27,44 kg 
Also tatsächlich als CaO in die Schlacke 354,21 — 27,44 =  326,77 kg CaO.

XII. K oks: 1150kg =  96ökg aschen- und nässefreie Kokssubstanz. Dieselbe besteht, aus:
in  °/o von a lso  e n th a l te n

100 k g  906 k g  ln  k g

C ..............................U5 917,70
I I .............................. 3 28,98
0 .............................._2__ 19,32

Zusammen . . 100 966,00

Das Eisen enthält 4,1 °/o C, d. li. 1000 kg Roheisen entführen dem Hochofen 41 kg C, so dafs 
917,70 — 41 =  876,70 kg C zur Verbrennung gelangen.



I. Juni 1903. Gasanalytische Durchrechnung eines deutschen Hochofens it. s. io. Stahl und Eisen. 67B

Es gehen also im Hochofen:

1
R o h e is e n S c h la c k e G i c h t g a s

F e :  j  SI 1 Mn I 1> I 0 Fe 0 MnO; CaO  |M g 0 CaS g§> , i A 1,0, c | co, H ,0 H

Eisenstein . j 
Kalkstein . j

Koks . . . 1

9 0 0 ,3 0 |2 6 ,9 0  

9 .2 2  —

1 0 ,5 0  -

6 ,0 0  5 ,6 5  —  

—  0 ,3 0 4 1 ,0 0

1 2 ,8 6 5 ,1 9  1 3 3 ,3 0 :9 ,2 5

— j 3 2 6 ,7 7  —

-  2 ,7 1 1 0 ,3 5
1 1

0 ,3 2

3 4 ,5 2

3 0 1 ,3 4 ;  6 9 ,9 0  

6 ,5 9 j 6 ,5 9

3 4 ,3 2 ; 2 3 ,5 9

4 0 2 ,0 8

0 ,8 1
4 ,4 8
7 ,6 7

1 9 ,3 2

|1 0 7 ,0 9
1 0 ,4 7

2 7 8 ,3 1

8 6 ,7 8
1 8 1 ,7 6

9 2 ,0 0

_

2 8 ,9 8

Zusammen || 0 2 0 ,0 2  2 6 ,9 0 ,6 ,0 0  5 ,9 5  4 1 ,0 0 1 2 ,8 6  5 ,1 9  1 6 2 ,7 8  9 ,6 0 :3 4 ,8 4 3 4 2 ,2 5 ;  1 0 0 ,0 8 4 3 4 ,3 6 3 9 5 ,8 7 3 6 0 ,5 4 j2 8 ,9 8

si 0, A 1 ,0 ,F c O  M aO  C a O  M gO  Ca
Nach der Schlackenzusammensetzung miifste

die Schlacke enthalten . . . . . . . .  1,29 0,53 47,38 10,00 3,38 35,00 10,00
tatsächlich verhalten sich die W erte wie . 1,31 0,53 47,38 9,83 3,56 35,12 10,24

An Schlacke wird für 1000 kg Roheisen pro- Gases wiegt: 
du/.iert: Fe 0 .  .

31 nO . . 5,19
CaO . .
31g 0  . . 9,60
CaS . .
Si O2 . 342,25
ALO, . . 100,08

10

Zusammen . 967,60 kg

Die G ichtgase haben nach angestellten ana­
lytischen E rm ittlungen die Zusammensetzung in 
Volum enprozenten:

C 0 2 .......................... 10,00 °/o
C O ...................... 26,00 „
H   1,50 „
N .........................  62,50 „

Zusammen . 100,00 % , ein Liter des

•< § * =  W jX  L971 =0,1971 
26

c o  =  jö q X  1,254 =  0,3260

n  =  1ÖÖX  0,009 =  0,0014

N = ^ X  1,254 =  0,7837

1 Liter des Gases wiegt =  1,3082

Daraus berechnet sich die Analyse in Gewichts­
prozenten :

C O s .......................... 15,07%
C O .......................  24,92 „
H   0,11 „
N ...........................  59,90 „

100,00 %
1 COi bestellt aus (44 CO, =  12 C +  32 C) : 0,7273 Teilen Sauerstoff 4- 0,2727 Teilen Kohlenstoff 
I C O  „ ,, (28 CO -= 12 C +  16 C) : 0,5714 „ „ +  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 „ . „  , „ . ._____________ 10,68

» 2 4 ,9 2

D aher entspricht in dem G ichtgas:

CO aus : 2 4 ,9 2 X  0 ,6 7 1 4  =  - 2 ^  Sauerstoff +- 2 4 ',9 2  X 0 ,4 2 8 6  -
S um m a . . . .  2 5 ,2 0  Sununa . . . 1 4 ,7 9

:287,93 kg

2520
1 C -  =  1,7038 Teilen Sauerstoff.1479

An Kohlenstoff b irg t die Gesamtbeschicknng des Hochofens in sich:
I. 395,87 kg C Oi. Diese bestehen aus: 395,87 . 0,2727 =  107,94 kg C und 395,87 X  0,7273 =

Sauerstoff.
II. Aus dem K o k s    876,70 „ C

Zusammen Kohlenstoff der Beschickung . . . 984,64 kg

Diese benötigen zur Vergasung 984,64 X  1,7038 freies Gichtgas. Nach der Analyse in Gewichts- 
=  1077,63 kg Sauerstoff. Es entstehen dabei, ■ Prozenten enthalten: 
danach Obenstehendem 2 5 ,2 0 k g  Sauerstoff 100kg  Gichtgas trocken:
trockenem, staubfreiem Gichtgas entsprechen: 100 kg 0,11 kg 11

1G- / + ; 2?"100 =  6 6 5 7,26 kg trockenes, staub- folglich 6657,26 ,, - ,U ' =  7,32 kg 11.

D er fiir 1000  kg  R oheisen erfo rderliche  K oks e n th ä lt 2 8 ,9 8  k g  H , w oraus sich e rg ib t:

1. Es verbrennen im Hochöfen 28,98 — 7,32 =- 21,66 kg H zu H >0, wobei (2 II +  16 Sauerstoff)

—V ' _  2 7 3 , 2 8  kg Sauerstoff verbraucht werd. uni. Bild, von *** — =  194,94 kg Wasser.
2 o

2. Die Nässe des Gebläsewindes findet sich an der Gicht gänzlich als W asser wieder, weshalb etwaige
Zersetzungsprozesse des Wassers innerhalb des Ofcus nicht zu berücksichtigen sind.
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Im ganzen s te llt sich also die Sauerstoffbilanz wie folgt:
Erforderlich: Schon vorhanden:

Zur C!-Verbrennung . . , 1677,63 kg 0  Aus der Beschickung durch Redaktion u. Koks
Zur H-Verbrennung . 173,28 Kohlensäure der Beschickung

434,36 kg 0  
287,93 „ Sauerstoff
722,29 kg Sauerstoff. 

1128,62 kg Sauerstoff.

1850,91 kg 0.

Es sind daher mit dem Gebläsewind einzuführen 1850,91 —  722,29 
23 kg Sauerstoff entsprechen 100 kg atmosphärischer Luft . 

daher 1128,62 „ „ „ 4 ^ ^ ^ — ==='4907,04kg atmosphärischer Luft.

1 cbm Luft wiegt 1,29306 kg daher

4907.
4907,04

,04 kg Luft ~  x'29Ś06 =  3794,95 cbm Luft.

Die durchschnittliche Feuchtigkeit der L uft 
be träg t in dem betreffenden Ort 7 g für das 
Kubikmeter, so dafs der Gebläsewind dem Ofen
3794,95  X  0,007 =  26,56 kg H , 0  zuführt. Der 
N ässegehalt des Gichtgases b e träg t dem nach:

I. ans der B esch ick u n g ........ 360,54 kg
II. aus der Verbrennung des H . . 194,94 ,,
III. aus der Nässe des Gebläsewindes 26,56 „

Zusammen , . 582,04 kg Nässe

E s entstehen für 1000 kg Roheisen, wie oben 
ausgeführt, 6657,26 kg Gichtgas trocken, oder,

6657 i>6
da 1 L ite r  1,3082 g w iegt, ] =  5089 cbm

trockenes G ichtgas von 0°C  und 760 mm Baro­
m eterstand.

M ittlerer Barom eterstand des Ortes ist 745 mm, 
wodurch sich das Gichtgasvolumen für die Tonne

Roheisen

trocken.

än d e rt: Ä 5 1 9 0 ,7 874o cbm

= 0,1121 kgH iÖ  =  112,lg ILO.

Nun zum N ässegehalt des G ases: 
5190,78 cbm enthalten 582,04 kg ILO  

daher 1 chm Gichtgas 
582,04 

5190,78

Zwei Öfen liefern in 24 Stunden zusammen 
170 t  Roheisen. Die Öfen haben in 24 Stunden 
je  4 mal Abstich, was einen jedesm aligen S till­
stand von 10 M inuten, in Summa 80 Minuten 
bedeutet. Es werden daher produziert
iu 24 X  60 — 8 X  10 =  1360' — 170 t Roheisen oder 

170 X  5190,78 =  882 432,60 chm Gichtgas 
also in 1 [Minute Ofenbetrieh

882432,60 .
1360 Gichtgas: : 648,55.

G egichtet werden die Öfen in 24 Stunden zu­
sammen 68  mal, was ein Offensteben der Glocke von 
je  15 Sekunden =  17 Minuten bedeutet. In dieser
r7 . , 882 432,60X  17Zeityverden - 1360 = 11030,45  cbm Gicht­

gas produziert, von- denen 50 °/o =  5515 ,22  cbm 
unbenutzt fortgeben sollen, was einen V erlust

5515,22X 100 n I o  01 j  n  , -  n  
von Sc( 9  4 3 9  go ~  ’ i°  Gesamtgichtgas-

quantnms bedeutet.

Den W ind liefert eine Zwillingscompound- 
gebläsemascliine von 2 111 Oylinderdurchmesser 
und 1,6 m Hub. Bei einer Produktion von 170 t 
Roheisen m acht sie 29 Touren für die Minute, und 
läuft dabei 1360 Minuten. F ü r 1 1 Roheisen läuft

1360 X  29 .daher die Maschine Minut1/0 170 -Touren.

Die Maschine liefert bei 29 Touren für die
O!

Minute ein W indquantunt von ir “ X  1>G X  2 X  2
1360 X  29

170(Zwilling) X  29 =  585 cbm, daher in
rp 585 X  1360 Touren — , cbm.1/0

D er W irkungsw ert der Maschine sei 90 °/o !
1 QOA 90

Es liefert daher bei — —  Touren =  1000 kg

Roheisen die Maschine 585 X  

4212 cbm W ind.

1360
170 X  0,9 =

Tatsächlich gelangen aber n u r , wie oben 
berechnet, 3794 ,95  cbm W ind im Hochofen für 
l t  Roheisen zur Reaktion, so dafs ein V erlust 
von 4212 —  3794,95 =  418 cbm W ind vorhanden 
ist, oder 9,95 % •
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Kennedys doppelter Giehtverschlufs für Hochöfen.

Auf der diesjährigen Frühjahrsversam m lung 
des Iron and Steel Institu te*  in London am 8 . Mai 
kam eine Abhandlung von Ax e l  S a h l i n  über den 
neuen Giehtverschlufs von J u l i a n  K e n n e d y  zur 
Verlesung, aus der nachstehende Mitteilungen 
wiedergegeben seien.

Bei dem E ntw urf der Kennedyschen Kon­
struktion  w ar der leitende Gedanke vor allem 
der, Explosionen auf der Gicht zu verhüten, 
und zw ar gründet er sich darauf, dafs 1. Explo­
sionen innerhalb des Gichtverschlusses nicht ein- 
tre ten  können, solange sich das Gas nicht mit 
L uft mischt, und dafs 2 ., selbst wenn eine 
aufsergewöhnlich schnelle Gasverbreunung in die 
Erscheinung tr it t ,  diese bei hermetisch abge­
schlossenem Giehtverschlufs n u r . eine höhere 
P ressung  hervorrufe, die aber durch die Gicht­
gas-A bleitungsrohre allmählich wieder ihren Aus­
gleich linde.

W ie aus der Abbildung hervorgeht, wird 
der Hochofenscliacht in der in Am erika und 
E ngland üblichen W eise von einem auf Säulen 
ruhenden Blechmantel umgeben, dessen vertikale 
N ietnähte doppelt genietet sind, und dessen 
gesam te B auart luftd icht ist. Der Blechmantel 
schneidet nun nicht m it dem Gichtplateau ab, 
sondern w ird oberhalb desselben zusaramen- 
gezogen und geht unter einem W inkel von etwa 
4 5 0 in einen abgestum pften Kegel über. Der 
obere Teil dieses abgestum pften Kegels weist 
einen gerade entsprechend grofsen Durchmesser 
auf, um das H erunterlassen des Parrykegels 
durch die zentrale Gichtöffnung zu ermöglichen; 
le tz tere  endet in einem kräftigen schmiedeisernen 
oder Stalilgufs-Ring. Ungefähr acht Fufs unter 
der Gichtebene ist an den Mantel auf der Innen­
seite des Ofens ein sta rker W inkelring ange­
nietet, der zum Schutz des Eisenblechs eine 
15 Zoll dicke Schicht feuerfesten Steinm aterials 
träg t. D iese Steinschutzschicht steht nicht in 
Verbindung m it dem Ofenschachtmauerwerk, so 
dafs sich dieses frei auszudehnen vermag.

Die Ofengase ziehen aus der Gicht durch 
vier in  der Abbildung erkennbare Krümmer, die 
sich auf der Gichtebene in zwei Leitungsrohren 
vereinen, durch welche sie abw ärts zu den Gas­
reinigern ziehen. Explösionsklappen sind weder 
an dem Ofenmantel noch an den G asableitungs­
rohren angebracht. Die ganze Gicht hat her­
m etischen Ahschlufs.

D er geneigte Gichtaufzug is t zweigeleisig 
und besteh t aus drei m iteinander versteiften

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

H auptträgern, die auf der Ofensohle fest ver­
ankert sind. Der obere Teil des Fördergerüstes 
wird auf der Gicht von zwei vertikalen, durch 
Bolzen verbundenen Stützen getragen ; diese 
ruhen in Stahlgufsschuhen auf dem eingezogenen 
Teil des Ofenmantels — an der nach dem Aufzug

zu gerichteten Seite, und in ihrem oberen Ende 
in Lagerböcken, die an die U nterkante der 
H auptträger genietet sind. Die Stützen bilden 
die einzige Verbindung zwischen dem selbstän­
digen schrägen Gichtaufzug und dem eigent­
lichen Ofen.

Oberhalb der Lagerböcke der Stützen gebt 
das Fördergerüst aufwärts und dient gerade über 
der Gichtöffnung als U nterstützung für eine runde
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P lattfo rm , auf der sich die Cylinder für die Be­
wegung des Gichtverschlusses, sowie die Haupt­
seilscheiben für die Aufzugsseilo befinden. Diese 
P la ttfo rm , mit Geländer und S tufenleiter ver­
sehen, g ilt als zweckdienliche S tä tte  für den 
W ärte r beim Nachsehen der Cylinder und des 
Aufzugs. Die eigentliche P lattfo rm  um den 
Giehtverschlufs herum wird nur beim Auswechseln 
und K ontrollieren der einzelnen Gichtverschlufs- 
te ile betre ten ; ständig w eilt kein A rbeiter weder 
auf diesem, noch auf dem oberen P lateau .

D er festliegende Schütttrich ter der Gicht ist 
m it dem W inkelring  vernietet, welcher den zn- 
sammengezogenen oberen Teil des Ofenmantels 
m nschliefst; er is t nicht grofs und erstreck t sich 
kaum unterhalb der 15 Zoll starken S teinschutz­
schicht. An seiner unteren Seite w ird der Schiitt- 
tr ieh te r durch einen P arrykegel bekannter A rt 
abgeschlossen, der m ittels zen tra le r Zugstange, 
d irek t verbunden m it dem zentralen  Hubcylinder, 
gehoben und gesenkt werden kann. Auf dem 
Scliiitttrichter ist ein Füllrum pf aufgesetzt, der 
mit gut verschliefsbaren Türen zur eventuellen 
Besichtigung des Innern versehen ist und oben 
durch einen kleinen P arrykegel Zugang und 
Abschlufs findet. Der kleine V erteilungs-Parry- 
kegel ist an einem Rohre au fgehäng t, das die 
Zugstange des C hargier-Parrykegels umschliefst.

Über diesem V erteilungskegel steht der zur 
ersten Aufnahme des Möllers bestimmte Fiill- 
cylinder von der in Amerika üblichen K onstruk­
tion. Sein oberer Teil hat längliche Form, und 
die Möllerwagen schütten die M aterialien links 
oder rechts von der Zugstange des V erteilungs­
kegels, wodurch bei richtigen Abmessungen, selbst 
bei V erhüttung viele!- E rzsorten , eine völlig be­
friedigende Mischung und V erteilung des Möllers 
erz ie lt werden soll.

D er C harg ier-P arrykegel wird durch einen 
hydraulischen Cylinder gehoben und in seiner 
Lage g eh a lte n , welcher entweder in W asser, 
oder in kalten Gegenden in Sodawasser beziehungs­
weise Öl arbeitet. Das hydraulische Ventil wird 
durch dünne D rahtseile von dem Fnfse der Auf­
zugsmaschine aus betätig t. Die Länge des Cy- 
linders is t so bemessen, dafs der P arrykegel einen 
Hub von etwa 2 Fufs oder etwas mehr oder 
weniger machen kann, bevor der Pluugerkolben 
au f den Boden des Cylinders trifft. D er Hub des 
Cylinders be träg t indessen 6 F u fs , w’obei der 
obere Teil des Hubes zum Auswechseln der P a rry ­
kegel verwendet wird. Der V erteilerkegel hängt 
an  einem R ohre, in  welchem die Zugstange 
für den Chargierkegel verschiebbar is t; le tz­
te re r w ird ebenfalls durch einen Cylinder unter 
der E inw irkung eines Gegengewichthebels bewegt. 
Das Gegengewicht is t genügend schwer, um den 
'Kegel selbst dann in seiner L age zu halten, 
wenn der Füllrum pf m it M aterial gefüllt ist. 
D er K raftcylinder dient nur d a z u , das Gegen-
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gew icht zu heben und das Senken des V erteiler­
kegels zu gestatten , wodurch die Charge rings um 
den Cliargiei-kegel herum niederfällt. Dieser 
Cylinder is t ebenfalls m it einem Plungerkolben 
versehen und arbeitet in W asse r, Sodawasser 
oder Öl je  nach den örtlichen V erhältnissen. 
Sein Ventil wird wie dasjenige des H auptcylinders 
durch den beschickenden A rbeiter von dem Fulse 
der Aufzugsmaschine aus betätig t.

Die Hauptseilscheiben für die Aufzugsseile 
ruhen in Lagerböcken mit Zapfenlagern, die mit 
se lbsttä tiger Ringschm ierung versehen sind. Der 
Fufs der Lagerböcke is t mit der oberen P la t t ­
form durch Bolzen fest- verbunden. Die F örder­
wagon werden durch an den Aufzugsseilen be­
festigte Bügel emporgewunden, welche sich auf 
Zapfen, die an der Aufsenseite der Förderwagen, 
an ihrem unteren Ende, sitzen, drehen können. 
Die V orderräder des Hundes gleichen gewöhn­
lichen Eisenbahnw agenrädern, deren Spurweite 
dem Geleise des Aufzuges entspricht. Die 
H interräder werden von zwei Räderpaaren ge­
bildet, deren inneres P a a r  dieselbe Spurweite 
besitzt, wie die V orderräder, also für das H aupt­
geleise pafst, während die anderen R äder auf 
gebogenen Geleisteilen am oberen Ende des 
Aufzuges laufen, die derartig  gebogen erscheinen, 
dafs beim Auflaufen der R äder auf dieselben der 
Förderw agen gekippt w ird und' seinen Inhalt in 
den Beschickungstrichter am oberen Ende des 
Füllruinpfes abgibt. Die Förderw agen sind mit 
S tahlplatten  ausgekleidet, welche bei ein treten­
dem Verschleifs leicht ausgew echselt werden 
können. Aufser den Förderw agen braucht nur 
noch E rsatz  für die Seile und Seilrollen bereit 
gehalten zu werden, die übrigen Aufzugsteile 
sind dem Verschleifs n icht ausgesetzt.

Die Aufzugsmaschine arbe ite t vollständig 
se lbsttä tig . Die von Hand vorzunehmende Ar­
beit beschränkt sich lediglich auf das Ölen der 
Maschinen bezw. auf die zur zeitweisen Über­
wachung dieser A rt von Maschinen nötigen A r­
beiten, d. i. auf das Ölen, Abdichton, Nachziehen 
der Bolzen, L agern  u. s. w.

Der Aufzug wird entweder mit Dam pf oder 
E lek triz itä t betrieben. Beim Gebrauch der le tz : 
teren K raft erw ächst eine E rsparn is von 30 bis 
40 °/° Dampf, doch stellen sich anderseits die 
Kosten der elektrischen Anlage ungefähr doppelt 
so hoch, als diejenigen einer Dampfmaschine. 
Die Auswahl der B etriebskraft häng t daher, je  
nach den örtlichen V erhältnissen, von dem W erte 
des Dampfes, der Länge der erforderlichen 
Dampfleitung und anderseits von der K apazität, 
A ufstellung und Anordnung der elektrischen 
K raftanlage ab. Beide A rten von B etriebs­
maschinen arbeiten m it . gleicher Zuverlässigkeit 
und Schnelligkeit.

Die Dampfaufzugsmaschine, welche zweicylin- 
; drig  und stehend angeordnet is t, tre ib t durch

Kennedys doppelter Giehtverschlufs fü r  Hochöfen.
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R ädergetriebe die W elle der beiden Seiltrommeln 
an. Die Ventile sind in einem m ittleren, 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 B auart (of unique 
and ingenious construction; nähere Angaben 
feh len . 1). B.).

D(e Seiltrommeln sind mit Nuten zur Auf­
nahme doppelter Seile versehen und durch 
Zwischenrollen derartig  m iteinander verbunden, 
dafs die Seile in gerader Richtung von den H aupt­
seilscheiben über die Trommeln geführt werden.

Das Ü bersetzungsgetriebe besteht aus einem 
stählernen, m it der Trommel verbundenen Spur­
rade und einem auf der Kurbelwelle angeord­
neten stählernen Zahngetriebe. Die Kurbelwelle 
is t ferner mit einer starken, selbsttätigen Band­
bremse ausgerüstet.

W enn die Maschine sich in Bewegung be­
findet, w ird das Drosselventil durch ein Ilebel- 
work regu liert, das durch eine Daumenscheibe 
bewegt wi r d , welche ihren Antrieb durch ein 
auf dem äufseren Ende der Trommelwelle sitzen­
des Rädergetriebe erhält. Dieses Ende der Welle 
besitz t die G estalt einer starken, m it v ierkanti­
gem Kopfe versehenen Schraube, auf welcher 
zwei verstellbare Gegenmuttern aufgescliraubt 
sind. Zwischen diesen M uttern läuft eine lose 
M utter, 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, während gleichzeitig die Band­
bremse angezogen wird. Durch Einstellung der 
Gegenm uttern kann die W irkung der Jlaum en- 
selieibe d era rtig  geregelt werden, dafs die Ge­
schwindigkeit und das Anhalten der Förderwagen 
genau in der gewünschten W eise erfolgt. Die 
ganze Reguliervorrichtung, welche starke B auart 
aufweist, w irkt äufserst zuverlässig, da alle mit 
Anschlägen versehenen Seile und sonstigen Hilfs­
m ittel in W egfall kommen.

Die elektrische Aufzugsmaschine ist mit ähn­
lichen Seiltrommeln wie die beschriebene Dampf­
aufzugsmaschine versehen. An Stelle der Dampf­
maschine w ird ein Motor von 120 bis 150 P ferde­
k räften  aufgestellt. Zwischen der Kurbelwelle 
und der Trommelwelle ist zur Verminderung 
der Geschwindigkeit ein Übersetzungsgetriebe 
eingeschaltet. Die elektrischen Schalt- und 
Sicherheitsvorrichtungen, die elektromagnetische 
Bremse und der W iderstand werden sämtlich 
durch eine selbsttätige Vorrichtung auf dem 
äufseren Ende der Trommelwelle betätig t, welche 
die Bewegung des Aufzugs an den gewünschten 
Punkten verlangsam t und unterbricht.
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Ein Schwungkran zum Heben des Chargier­
kegels oder des Schütttrichters bezw. beider zu­
sammen ist in geeigneter W eise auf der unteren 
Gichtplattform angebracht (siehe die Abbildung). 
Der obere Teil dieses Ivrans wird von den 
F ördergerüstträgern  getragen. Über diesen Kran, 
welcher mit Seilrollen ausgerüstet is t, läuft ein 
D rahtseil, das an seinem oberen Ende einen 
starken Haken hält, während sein unteres Ende 
nach einer W inde am Boden des Ofens führt 
oder mit einer Lokomotive verbunden sein kann. 
Auf diese W eise kann das Answeehseln der 
G ichtverscklufsteile, sowie jede vorkommende 
R eparatur so leicht und schnell als möglich be­
w erkstelligt werden.

Zur Charakterisierung des Kennedyschen G icht­
verschlusses g ibt S u h l  in folgende Vorteile an :

1. Explosionsfreiheit, in der P rax is e rp ro b t,1' 
— Luft kann nicht in den Ofen eindringen.

2. Kein A ustritt von Gas oder Staub rings 
um die Gicht.

3. E infachheit der Konstruktion, verbunden 
mit D auerhaftigkeit.

d. Schnelles Answeehseln der G ichtverschlufs­
teile bei gleichzeitig geringen Kosten.

5. Selbsttätige Bedienung des Gichtaufzuges 
und doppelten Gichtverschlusses durch 
einen einzigen Maschinisten, unter E r­
sparung von neun A rbeitskräften bei 
einem mittleren Ofen.

6 . B illigkeit der Gesam tkonstruktion gegen­
über ähnlichen Gasfangausfnhrungen. —

Im Vergleich zu den bisher gebräuchlichen 
automatischen doppelten Gichtverschlüssen dürfte 
der neuen Kennedyschen Konstruktion sonder 
Zweifel der e r s t e  P la tz  gebühren, und zw ar 
nach Ansicht des B erichterstatters nicht zum 
wenigsten wegen des Fortfalles der seitlichen 
Gasallleitung am Umfänge 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 Krümmer nach oben abznzieheu, so dafs die 
E rze gleichm äfsiger vorreduziert w erden, und 
der Ofen nicht einseitig nach der Gasabzugsseite 
zu zu arbeiten anfängt. Dieser I belstand, der 
auch durch Anwendung von zwei oder drei seit­
lichen Gasableitungen nicht gehoben wird, be­
w irkt insbesondere bei schwerreduzierbaren E rzen 
und bei heifs zu erblasendem Roheisen leicht 
Ofenansätze, welche die Beschickungssäule auf­
halten und beim plötzlichen Niedergehen explo­
sionsartige Verheerungen anriehten. Diese in-

* Innerhalb 16 Monaten bei Verhüttung feiner 
Erze tra t nach Sahlin keine Explosion ein, im Gegen­
satz zu früher. D. B.

Kennedys doppelter Giehtverschlufs fü r  Hochöfen.
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d irek te  E xp losionsgefahr, w elche den m eisten  
O fengicht-E xplosionen zu G runde lie g t und w elche 
eine bei w eitem  g rö fsere  R olle sp ie lt, a ls  die an ­
g e fü h rten , durch  V erm ischung von L u ft und  G as im 
G ieh tversch lu fs vorkom m enden K n a llg a s -E x p lo ­
sionen bezw . -V erpuffungen , w ird  durch  den 
K ennedyschen  G ieh tversch lu fs ebenfa lls  in hohem 
Mafse verm indert, und h ie rin  lieg t, nach A nsich t 
des B e ric h te rs ta tte rs , sein  H au p tv o rte il vor äh n ­
lichen G asfängen  m it se lb s ttä tig e r  B eg ich tung .

W enng le ich  d ah er auch dem K ennedyschen 
doppelten  G ieh tversch lufs unzw eife lhaft ein  g rö ­
ß e r e s  A nw endungsfeld  a ls  je n e n  erBtehen w ird ,

so d a rf  doch n ich t vergessen  w erden , dafs die 
K o k sq u a litä t h ie rin  noch oine n ich t g erin g e  B e­
sch rän k u n g  au fe rleg t. W ie  B e r ic h te rs ta tte r  schon 
vor fü n f Ja h re n  in d ieser Z e itsch rif t (1 8 9 8 , 
H eft 19) bei B esprechung  am erikan ischer dop­
p e lte r G asfänge b e to n te , b le ib t zu berücksich ­
tig en , „dafs das ö fte re  S tü rzen  des K oks vom 
W aggon in  K oksw agen , von da in  den H und, 
vom H und in den S c h ü tttr ic h te r  und dann au f 
die G locke se lb s tv e rs tän d lich  v o rau sse tz t, dafs 
der K oks eine dem entsprechende F e s tig k e it auf­
w e is t“ , um O fenstörungen durch  den A brieb  zu 
v e rh ü ten . Oskar Simmersbach.

Blechschere mit SiclierlieitsVorrichtung.

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

Der Vorteil der Einständerform gegenüber
der Zweiständerschere besteht darin, dafs die 
Leute beim Schneiden in keiner Weise durch 
den Ständer der Schere behindert werden. Beim 
Spalten können die Bleche im Kran hängen
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 
gegenüber, so dafs der Trennungsschnilt auf der 
einen Schere bis zur Mitte durchgeführt und, 
indem man das Blech mit dem Kran ein Stück 
verfährt, auf der zweiten Schere vollendet wird.

Um Ständerbrüehe zu vermeiden, wurde in 
einem Falle eine besondere Sicherheitsvorrichtung 
vorgeschrieben. Der übliche, in dem Getriebe
angebrachte Scherbolzen allein erschien nicht zu­
verlässig genug. Die M a s c h i n e n f a b r i k  S a c k
in Rath löste 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 gröfserem Abscherungs­
widerstand eingeschoben und dieser Streifen wird 
zerschnitten, falls die Beanspruchung des oberen

Messerpaares stärker wird als die des unteren. 
Durch ein unten in einer Fundament-Aussparung 
befindliches Gegengewicht wird der Schlitten 
des unteren Messers in seine richtige Lage 
zurückgebracht 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 Ständers liegen 
gebliebene Abschnitte aufsetzen kann, was natürlich 
ebenfalls einen Bruch des Ständers veranlassen 
würde, ist das untere Messer sehr hoch ange­
ordnet, so dafs genügend Platz für Anhäufung 
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 m ehr als zwei Jahren auf einem grofsen 
Hüttenwerk in Betrieb. Die Sicherheitsvorrichtung 
hat sich bei den vorgenommenen Proben als 
außerordentlich zuverlässig erwiesen und funktio­
nierte jedesmal anstandslos. Das ursprünglich 
geäufserte Bedenken,- dafs der Schlitten des unteren 
Messers festrosten könnte, hat sich nicht- be­
wahrheitet, denn bei jedem Schnitt erhält der 
Schlitten infolge der Elastizität der betreffenden 
Konstruktionsteile ganz geringe Bewegung, welche 
ein Festrosten ausschliefst.
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Die Entwicklung des kontinuierlichen Herdofenprozesses.*

Seit dem Bericht, welchen der V erfasser im 
Mai 1900 dem fron and Steel Institu te  über 
sein nunm ehr als „kontinuierlicher Herdofen­
prozeis“ bekanntes S tahlerzeugnngsverfahren ge­
liefert hat, und in \yelcliem er a u ß e r  einer Be­
schreibung des Verfahrens die bis dahin bei dem 
B etrieb des Ofens in Pencoid (Pennsylvania) er­
zielten Ergebnisse bekannt gab, sind bedeutende 
F o rtsch ritte  gem acht worden, welche für weitere 
Fachkreise von Interesse sein dürften. Damals 
wurde der Ofen in Pencoid, w elcher 75 t  hält, 
als ein g ro ß e r  angesehen, wahrend er nach 
je tzigen  Begriffen* nur als kleiner Ofen gilt. 
Bei der Besprechung des damaligen V ortrages 
bem erkte E. P . M a r t i n ,  dafs seiner Meinung 
nach die nach diesem V erfahren betriebenen 
Öfen in Zukunft an 200 t Fassungsvermögen 
haben würden; diese Prophezeiung is t in­
zwischen bereits in E rfü llung  gegangen, denn 
seit einigen Monaten befindet sich ein Ofen von 
dieser G röße ,£200 t) auf dem W erke von Jones 
and Laughlins in P ittsb u rg , P a , im B etrieb ; 
anfserdem befinden sich Öfen von annähernd 
gleichem Fassungsverm ögen in England und in 
F rankreich  im Bau, während in den Vereinigten 
S taaten binnen knrzem eine Reihe von 200 1- 
Öfen errich tet worden soll.

Der V erfasser h a t ganz kürzlich Gelegen­
heit gehabt, das Arbeiten des 200 t-Ofens in 
P ittsb ü rg  zu beobachten und auch Pencoid 
wieder zu besuchen und dort Erkundigungen 
über den Betrieb des erw ähnten Ofens in der 
seit dem ersten V ortrage verflossenen Zeit ein­
zuziehen.

Der Ofen in Pencoid arbe ite t noch heute 
mit ebendemselben Herd , m it welchem er vor 
nunmehr 3 1/2 Jah ren  für das kontinuierliche 
Verfahren in Betrieb gesetz t wurde. Der Ofen 
wird auf einem D archscbnittsinlialt von (>0 bis 
65 t g eh a lten ; das A usbringen be träg t durch­
schnittlich 650 t pro W oche; der E insatz is t 
flüssiges (im Kupolofen geschmolzenes) Roheisen 
mit einem Phosphorgebalt von etw a 0,8 °/o. 
Das Ausbringen, welches den im ersten V ortrag  
gegebenen Ziffern entsprach, —  ein Gewinn an 
Metall von 5 bis 7 °/o des gesamten E insatzes — , 
ist vollständig erreich t worden. D ieser Ofen 
hat tro tz  seines hohen Fassungsverm ögens von 
75 t  nur einen F lächeninhalt von 3 X  10 
an der Oberfläche des Bades, also ungefähr die 
Grölse der festen 30t-Ö fen. Die Tiefe des Bades ist 
dagegen etwas g rö ß e r  als bei einem festen Ofen.

* Vortrag von B e n j a m i n  T a 1 b o t  - Leeds, 
gehalten am 7. Mai 1903 auf der Hauptversammlung 
des Iron and Steel Institute in London.

D er 200 t-Ofen bei Jones and Laughlins ist 
seit dem vergangenen Sommer im Betrieb, und 
obgleich die F irm a einige Schwierigkeiten in 
Einzelheiten der K onstruktion des Ofens zu be­
kämpfen hatte, was w ohl bei dem Bau eines in 
seinen Abmessungen so gänzlich von dem Be­
stehenden abweichenden Ofens kaum auffallend 
erscheinen dürfte, so waren diese geringfügigen 
K inderkrankheiten, als der V erfasser im Monat 
F eb ru ar dieses Jah res  dort w ar, bereits gänzlich 
überstanden und der Betrieb w ar ein sehr be­
friedigender. Das Arbeiten dieses Ofens ist in­
sofern von ungewöhnlichem In teresse , als das 
flüssig eingesetzte Metall Hämatitrolieiscn mit 
ungefähr 0,1 ,°/o Phosphor,, also das normale 
P ittsburger Besserner-Rolieisen ist. In der T a t 
erhält auch der 200 t-Herdofen sein M etall aus 
demselben Mischer, w elcher die Bessemerbirnen 
bedient. Die Zustellung des Ofens bestellt aus 
M agnesitziegeln m it einem Überzug von aufge­
schmolzenem, gebranntem  M agnesit. Nach An­
sicht, des V erfassers . genügt es vollkommen, zum 
Aufschmelzcn eine gute Sorte gebrannten Dolo- 
mits zu nehmen. Der Ofen arbe ite t mit natü r­
lichem Gas, ein Vorteil des P ittsbu rger Bezirks. 
Die K ippvorrichtung is t so konstruiert, d a ß  der 
D rehungsm ittelpunkt mit dem, das Gas in jeder 
S tellung zuleitenden K anal züsainm eufällt. Die 
Form des Ofens ist oval, seino Breite b e träg t 
5 ,33  m in der Mitte und verm indert sich auf 
4 ,42 m an den Enden; die Länge zwischen den 
K anälen b e träg t 12,19 m. Die Oberfläche in 
Höhe der T ürp la tte  erg ib t sich demnach zu 
59,46 qm. D er Ofen lä ß t  sich nach beiden 
Seiten kippen, so dafs jederze it Schlacke an 
den Schlackenstichen m it Leichtigkeit abgezogen 
werden kann. Die K onstruktion der K ippvor­
rich tung  is t um ständlich, aber sie s te llt eine 
schöne Schöpfung der Ingenieurkunst dar. Die 
je tz t  an dem Ofen angebrachten K'anäle sim f 
im wesentlichen dieselben wie die in Pencoid 
und Frodingham  verwendeten, bestehend aus je  
einem G askanal in der M itte und je  zwei, ein 
wenig höher mündenden Luftkanälen an den 
Seiten.

D er V erfasser w ar im F eb ruar in P ittsbu rg  
und beobachtete das A rbeiten des Ofens w ährend 
der ganzen m it dem 21. F ebruar endigenden Woche. 
Die während dieser W oche erzielten E rgebnisse 
sind in Tabelle A, und die Einzelheiten zweier 
Hitzen in den Tabellen B und C zusammen­
gestellt. E s is t hierzu zu bemerken, dafs in 
dieser Woche ein äu ß e rs t stürm isches W ette r 
herrschte, welches das Ausbringen des Ofens 
ungünstig beeinflußte, indem viele H itzen in-
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Zusammenstellung B. Einzelheiten zu Charge Nr. 12 677.

B e s c h i c k u n g A n a l y s e  d e s M e t a l l s A n a l y s e  
d e r  S c h l a c k e

Z eit B eze ichnung

G ew icht
des

M etalls
P fund

H a ni- 
m e r-  

sch lag
P fund

K alk

P fund

c Si s P Mn Fe S i0 2 CaO

l l 10 V. Abstichschlacke und Gewicht des 
im Ofen von Hitze Nr. 12 676 
verbliebenen M etalls................. 322 560

-

10,36 •17,80 /
1 1  13 v . E in g e s e tz t ....................................... — o 00 c o — — — — — — —

1 1 34 v . E in g e s e tz t ....................................... — — 3 225 — — — — — — -- —
12 05 N. Analyse von Bad und Schlacke . — — — 0,6 — — 0,009 — 31,74 12,20 —
12 10 N. E in g e s e tz t ....................................... 46 000 — — 4,00 0,90 0,060 0,10 0,65 —

Berechn. Zusammensetz. d. Bades — — __ 0,55 - — . — — — — — —
12 17 N. Analyse nach der ersten Reaktion — — — 0,44 — 0,009 — 22,93 18,80 35,30

Prozentsatz der Reduktion . . . — — . — 20 °/o — — — — — —
1255 N. E in g e s e tz t ....................................... — 1800 — — — —
1 20 N. E in g e s e tz t ....................................... — 10 800 2 150 — — — — — — .- — —
I 55 N. Analyse von Bad und Schlacke. — — _* 0,09 —■ — 0,009 — 29,59 15,0 —
2 00 N. E in g e s e tz t ....................................... 45 400 . - — 4,00

Berechn. Zusammensetz. d. Bades — — - — 0,51 — ' — — — — — —
2 o» n . Analyse von Bad und Schlacke. — — — 0,48 — — — • — 20,58 18,70 —

Prozentsatz der Reduktion . . . — — — 6 °/o — — — — — — —
3 05 N. Analyse von Bad und Schlacke 

vor dem A b s t i c h ...................... 0,26 0,023 9,06 24,40 40,90¡z;cCO Probe aus der Giefspfanne . . . — — — 0,30 — 0,055 0,025 0,43 — , — —
Gewicht der erzeugten B l ö c k e .............................................................  87 090 Pfund
Gewicht an Schrott . . . . ' ....................................................................... — „
Zeit vom Beginn des Einsetzens bis zum A b s tic h   3 Std. 57 Min.

Zusammenstellung C . Einzelheiten zu Charge Nr. 12 697.

Abstichsclilacke und Gewicht des 
von Hitze Nr. 12 696 im Ofen 
verbliebenen M etalls ................. 351 680 9,46 22,45 41,30

I I 42 V. E in g e s e tz t ....................................... — 12 600 3 225 — _ — — — • — ___ —
1 2 33 N. Analyse von Bad und Schlacke . — — — 0,06 — — 0,009 — 40,58 13,20 —
1240 N. Eingesetzt . . . •.......................... 40 000 — — 4,00 1,28 0,035 — — ’ — — —

Berechn. Zusammen setz. d. Bades — — — 0,46 — — — — — — —
1 07 N. Analyse nach der ersten Reaktion — — _ 0,15 — — 0,010 — 17,51 21,60 —

Prozentsatz der Reduktion . . . . — — —. 68 °/o — — — — — — —
I 45 N. E in g e s e tz t ....................................... — 10 800 2150 — — — — _ — — —
2 07 N. Analyse von Bad und Schlacke . — — — 0,06 — — — — 33,76 13,80 —
2 3> N. E in g e s e tz t....................................... 38 000 — — 4,00 1,18 0,45 0,10 — — — —

Berechn. Zusammeusetz. d. Bades — — — 0,48 — — — — — —
2 37-N. Analyse von Bad und Schlacke. — — — 0,16 — _ — ____ 22,07 20,20 —

Prozentsatz der Reduktion . . . — — — 66 °/o — — — — — — —

3 26 N. E in g e se tz t.............................. .... . 15 600
4 10 N. Analyse von Bad und Schlacke 

vor dem A b s t i c h ..................... 0,19 0,016 8,85 25,40 41,20
4 15 N. Charge fertig. Probe aus der 

G ie f s p fa n n e ............................... — — — 0,21 0,018 0,050 0,021 0,47 — — —

Gewicht der erzeugten B l ö c k e .............................................................  92 290 Pfund
Gewicht an S c h r o t t ................................................................ .’ . . . .  500 „
Zeit vom Beginn des Einsetzens bis zum A b s tic h ..........................  4 Std. 33 Min.

folge des W üten s des Sturm es erheblich ver­
zögert wurden.

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

D er Ofen w urde zum T eil Sam stag Nachts 
m it kaltem  S chro tt und kaltem  Roheisen be­
schickt und zw ar so, dafs gegen 7 U hr Sonntag

Morgens etwa 150 t  eingesetzt w aren. Zwischen 
3 '/a und d '/s  Uhr Sonntag N achm ittags wurden 
dann 3 0 1 flüssiges E isen  eingelassen und die 
erste H itze um 5 55 U hr Abends abgestochen. 
Im P ittsb u rg e r  D is trik t besteh t allgem ein die 
P rax is , in den Herdofen- und Bessemer-Anlagen 
so zeitig  die ersten  H itzen  fertigzustellen , dafs 
die W alzw erke am Sonntag Abend m it dem 
W alzen beginnen .können. Abgesehen hiervon 
w ürde, sofern n icht flüssiger S tah l w ährend der
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Betriebsunterbrechung am Ende der Woche in 
den Öfen gehalten wird, die richtige A rbeits­
weise für so grofse Öfen die sein, dafs man in 
der N acht zum Sonntag kaltes M aterial eiusetzt 
und es während des Sonntags dem ruhigen H er­
unterschmelzen überläfst, wobei die einzige von 
dem Schmelzer zu erledigende Arbeit in der 
Beobachtung des Gases im Ofen besteht.

Die verschiedenen Arbeiten im Laufe der 
Woche können am besten an Hand der Zu­
sammenstellung verfolgt werden. Alle 4 */2 Stunden 
wurden Abstiche von 40 bis 50 t  gemacht, 
deren Kohlenstoffgehalt zwischen 0,15 und 
0,40 %  schwankte. Die Menge des eingesetzten 
Eisenerzes und getrockneten Hammerschlags be­
tru g  im D urchschnitt etwa 13,5 %  des flüssigen 
E insatzes und w ird zweifellos einen noch höheren 
P rozentsatz erreichen, je  mehr es gelingt, die 
einzelnen Hitzen abzukürzen. Ah Ferromaugan 
wurden 10,2 Pfund = 4 , 6 3  kg f. d. Tonne Stahl 
verbraucht. Die gesamte Erzeugung an Stahl 
wälirend der W oche belief sich auf 1415 t, und 
zw ar 1385 t  Blöcke und 30 t  Schrott, worin 
der infolge Versagens des Pfropfens der Giefs- 
pfanno entstandene Abfall von der-H itze 12 679 
einbegriffen ist. Bei diesem Vorfall t r a t  der

Vorteil des Giefseus mittels Laufkrane besonders 
zu Tage, indem, sobald sich lierausstellte, dafs 
die Pfanne unbrauchbar war, ih r gesam ter In ­
halt in eine zweite P fanne abgegossen, diese 
von dem Giefskran ergriffen und das Giefsen in 
der üblichen W eise bew erkstelligt wurde. Bei 
der in England gebräuchlichen P rax is, also beim 
Giefsen mittels Giefswagens, hätte  man die 
ganze Charge über den Rand hinweg ablaufen 
lassen müssen, was bekanntlich mit grofsen Ver­
lusten verbunden ist. Das Ausbringen an S tahl 
und Schrott beläuft sich auf 100,7 °/o des ge­
samten eingesetzten Metalls. Mit Rücksicht auf 
den äufserst nassen Zustand des hauptsächlich 
verwendeten Hammerschlags wurde der Zuschlag 
von Oxyden (Erzen) während dieser W oche ab­
sichtlich eingeschränkt, so dafs das Ausbringen 
nicht die sonst zu erzielende Höhe erreichte. 
Um zu zeigen, wie nahe der tatsächlich er­
reichte Kohlenstoffgehalt des erzeugten Stahls 
dem vom W alzw erk gewünschten kommt, ist in 
Zusammenstellung A eine Rubrik aufgenommen, 
welche den gewünschten Kohlenstoffgehalt an­
gibt. Von einigen der H itzen sind mechanische 
Proben genommen worden mit nachfolgendem 
E rgebn is:

P robe gesch n itten  
au s :

mm m m  mm

H itze  Nr.
BIa9 tiz iliits -  

grenze

kg/qm ra

B ruchfestig ­
keit

kg/qm m

D ehnung 
aut 203 mm

“io

Q uer-
sch n itU -

A bnahm e
“/»

Chem ische Z usam m ensetzung

C p Mn s

152 X  152 X  11 12 672 22,50 41,10 27,75 57,0 0,16 0,028 0,56 0,047
152 X  162 X  16 12 673 24,10 42,10 28,5 44,3 0,17 0,030 0,44 0,046
152 X  152 X  22 12 675 25,00 40,10 30,0 53,0 0,16 0,037 0,46 0,048
152 X  152 X  19 12 676 25,90 41,50 29,0 47,8 0,19 0,024 0,40 0,049
152 X  152 X 21 12 679 23 30 40,40 29,0 48,9 0,16 0,027 0,56 0,062

D er in diesem Ofen erzeugte Stahl hat bezüg­
lich seines Kohlenstoffgehaltes von 0 ,5 0 %  bis zu 
ganz weichem M aterial geschwankt und ist zu 
W inkeleiseu, \J - ,  J_-, I -T rä g e rn  und allen mög­
lichen Profileisen verw alzt sowie zu Achsen und 
Blechen v erarbe ite t worden und zw ar in allen 
Fällen  mit vollkommenem Erfolg. Die genauen 
Einzelheiten zweier während dieser W oche ge­
machten Hitzen sind in den Zusammenstellungen B 
und C enthalten. W ie aus denselben ersicht­
lich, wurde der Kohlenstoff des flüssig einge­
setzten Metalls während der Reaktion äufserst 
rasch entfernt, und die Schlacke weist am Ende 
der H itze nur einen geringen G ehalt an Eisen­
oxyd auf. In einzelnen Fällen wurde die Schlacke 
auf der Beschickungsseite abgestochen, sobald 
das Bad sich nach der auf den Zusatz des flüs­
sigen Roheisens erfolgenden Reaktion beruhigt 
hatte . H itze Nr. 12 677 zeigt, dafs der nach 
Zusatz der ersten Pfanne flüssigen Metalls auf 
0 ,55 %  berechnete Kohlenstoffgehalt des Bades 
in 7 Minuten auf 0 ,4 4 %  verm indert w urde; 
H itze N r. 12 697 anderseits z e ig t, dafs der 
berechnete Kohlenstoffgehalt von 0,46 f t  in 
27 M inuten-auf 0 ,1 5 %  verm indert wurde, dafs

also die Reaktion nach Belieben verzögert oder 
beschleunigt werden k a n n ; handelt es sich demnach 
um die H erstellung eines höher gekohlten Stahls, 
wie für Schionen oder Achsen, so kann man das 
gewünschte M aterial erhalten, ohne zuerst völlig 
zu entkohlen und dann auf den gewünschten 
Grad rückzukohlen.

W ennschon der Ofen während der Woche, 
in welcher der Verfasser in P ittsb n rg  w ar, 
lediglich mit Roheisen arbeitete, abgesehen von 
dem bei der ersten Hitze verwendeten Schrott, 
so ist doch der Ofen während eines längeren 
Zeitraumes znr gröfsten Zufriedenheit mit einem 
hohen Zusatz von Schrott betrieben worden. 
Die nachstehenden Angaben über zwei B etriebs­
wochen (Tabelle D) gewähren ein Bild dieser Ar­
beitsweise; der G ehalt der Beschickung an Schrott 
belief sich in diesen Fällen auf 62 bezw. 65 % •

Auch bei diesem hohen P rozen tsa tz  von 
Schrott is t das Ausbringen ein sehr gutes, wenn 
auch natürlich nicht so hoch wie bei der aus- 
schliefslichen V erarbeitung von Roheisen. F ür 
solche W erke jedoch, welche gezwungen sind, 
grofse Mengen leichten Schrotts zu verarbeiten, 
wie Feinblechwalzwerke u. s. w ., is t es sehr vor-
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Zusammenstellung D.

W oche 
im  S ep tem ber 1902 j

W oche 
im  O ktober 1902

t t  | O/n

Heifses Metall . i 497 36,9 1 472 34,6
Verschied.Schrott 1 808) 

49/ 02,7 ; 863\ 
25 / 65,0

Fcrroniangan . . 5 0,4 ___ 6_ 0,4
1345 100,0 1366 100,0

cjm shaft-Erz 10 0,8 13 1,0
Kalkst ein . . . . 71\

- J
5,4 09\ 5,1Gebrannt. Kalk . - /

B löcke................. 1344 99,7 1353 99,0
Schrott................. 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
dauer einerllitze 5 Std. 45 Min. 5 Std. 36 Min.

te ilhaft, diesen leichten Schrott in ein grofses 
Stahlbad hineinvverfen zu können, welches m it 
einer die Oxydation verhindernden Schlacken­
decke versehen is t ;  denn es is t bekannt,, dafs 
ein grofser V erlust infolge von Oxydation ein- 
tr it t ,  wenn Schrott allein auf dem Herde l a n g ­
sam schmelzen mufs.

Bezüglich des Schwefels ist zu bemerken, 
dafs bei dem kontinuierlichen Verfahren ebenso 
wie bei dem gewöhnlichen Herdofenprozefs eine 
wesentliche Abnahme dieses Elementes nicht 
stattfindet. Der V erfasser is t der Ansicht, dafs 
die E ntfernung des Schwefels in gröfserem  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 H erstellung einer besonders 
basischen Schlacke mit 50 und mehr P rozen t 
K alk und Zuschlag von F lufsspat oder Chlor­
calcium gelöst zu werden braucht. W ird  jedoch 
ein hoch schwefelhaltiges M aterial im Herdofen 
verwendet, so kann eine s ta rk  basische Schlacke 
erzeugt werden, jedoch wird dadurch das Aus­
bringen wie bei den festen Öfen herabgesetzt 
und die Gestehungskosten werden entsprechend 
erhöht. Is t anderseits das verwendete Metall 
s ta rk  phosphorhaltig und die Schlacke phosphor­
reich genug, um als Diingmittel Verwendung 
zu finden, so is t der Einflufs von F lufsspat und 
Chlorcalcium auf die Löslichkeit der phosphorigen 
Siture in Ammoniumcitrat zu berücksichtigen,- 
da hiernach der V erkanfsw ert der Schlacke be­
stimmt wird.

Obwohl in England keine Öfen von ganz 
so grofsen Abmessungen, wie sie der eben be­
schriebene P ittsb u rg er Ofen besitzt, gebaut j 
werden, so bleiben dieselben doch nicht w eit 
h in te r letzterem  zurück. In dem W erk  von ! 
Guest, Keen and Nettlefold Ltd. in Cardiff ist 
soeben ein für 160 t berechneter Ofen vollendet

worden, und man sieht seinem Arbeiten mit 
Spannung entgegen, da er mit Hämatiteisen 
betrieben werden soll. Die W eardale Steel Co. 
erbaut in Cargo F lee t bei Middlesboro ein 
grofses W erk, für welches die E rrich tung  von 

j  vier grofsen Öfen zu je  175 t  vorgesehen is t; 
: zunächst werden jedoch nur zwei derselben ge­

baut. In F rankreich  is t in dem W erk  der 
Senelle-Manbeuge Cie. in Longwy der Bau von 
zwei 175 t-Öfen in V orbereitung.

Die ' erste A nlage für das kontinuierliche 
Verfahren in England wurde von der Frodingham 
Iron and Steel Co. in Frodingham  gebaut und im 
Ja n u a r 1902 in B etrieb g ese tz t; die Tatsache, 
dafs diese G esellschaft je tz t  fast alle feste Öfen 
abreifst, um Baum für die E rrich tung  w eiterer 
Öfen für das kontinuierliche V erfahren zu ge­
winnen, liefert wohl den besten Beweis für die 

I günstigen Erfahrungen, welche dieselbe mit dem 
neuen V erfahren gem acht hat. Der Ofen in 

j Frodingham h a t 100 t  Fassungsverm ögen; wäh- 
j rend des ganzen letzten  Jah res verarbeite te  er 

flüssiges Roheisen. R eparaturen  am Herde waren 
in dieser Zeit n icht erforderlich, hingegen mufste 
er zweimal wegen der R eparatur der Seiten­
wände und der Kanäle stillsetzen. Am Ende des 
Jah res erw ies sich eine d ritte  Betriebsunter- 

i brechung für diese A rbeit als notwendig, so dafs 
man die Betriebsdauer eines solchen Ofens beim 
Betrieb m it phosphorhaltigem  Roheisen auf drei 
bis vier Monate angeben kann.

Die durchschnittliche Zusam m ensetzung des 
in Frodingham  verwendeten Roheisens is t :  Sili­
cium 0 ,7 5 — 1 ,2 5 % ; Phosphor 1,75— 2 ^ , ;  
Mangan 2 % ;  Schwefel 0,06 Das durch­
schnittliche Ausbringen des Ofens beläuft sich 
je tz t  auf 6 0 0 — 650 t  die W oche. Dieses Roh­
eisen erfordert infolge seines hohen Gehaltes 
an Metalloiden zweifellos eine längere Schmelz­
zeit als das in Pencoid oder P ittsb u rg  ver­
wendete. Das Ausbringen jedoch is t sehr gut 
und die Schlacke is t reicher an phosphoriger 
Säure als die von den dasselbe E isen verarbei­
tenden festen Öfen fallende, und zw ar be träg t 
dieser M ehrgehalt an phosphoriger Säure 3 — 4 .

Die bisher in Frodingham  erzielten E rgeb­
nisse sind in jeder Beziehung durchaus befrie­
digend, besonders wenn man berücksichtigt, dafs 
das verarbeite te  Roheisen unm ittelbar vom Hoch­
ofen kommt und daher in seiner Zusammen­
setzung einigermafsen schwankend ist. Man hat 
je tz t  den Bau eines Mischers beschlossen, wird 
also in Zukunft über ein gleichm äfsiges Roh­
eisen für das kontinuierliche V erfahren ver­
fügen und dadurch nach Ansicht des Verfassers 
eine beträchtliche Erhöhung des Ausbringens 
erzielen. Nachstehende Zusammenstellungen 
geben eine Ü bersicht über den Betrieb dieses 
100 t-Ofens w ährend zw eier W ochen, und zw ar 
die erste  während der m it dem 8 . März 1902
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endigenden W oche, also kurz nach der Inbetrieb­
setzung des Ofens, die zweite w ährend' einer 
Woche im Oktober 1902, nachdem bereits
ängere  E rfah ru n g en  vor lagen . F ü r  d ie  T o n n e

E in g e s e tz te s  M eta ll 'r ö n n e n Z tr .
B löcke

Z e n tn e r
Schro tt..................... 50 0 1,74
Flüssiges Roheisen 474 16 16,60
Kaltes „ 23 6 0,81
Ferromangan . . . 3 3 0,11

5 5 f 5 19,26
Blöcke gegossen 
Blöcke und Schrott

572 3 2 entspricht 103,81
584 0 2 „ 106,0i

Zur E rzeugung dieses S tahls w urde/an Zu­
schlägen verw endet: Kar dl« Tonne

T o n n e n  Z e n tn e r  B locke
Z e n tn e r

Eisenoxyde . . . 125 12 4,41
Gebrannter Kalk . 43 4 1,51

Die erzeugte-Schlacke rvog 121 t und ent­
hielt durchschnittlich 9 , 4 #  Eisen und 1 6 , 5 3 #  
phosphorige Säure.

Ans dem erzielten Ausbringen sowie aus 
der Analyse der Schlacke ergib t sich, dafs die 
Deduktion des Eisens aus den zugeschlagenen 
Oxyden eine sehr vollkommene gewesen sein 
rnufs. Nimmt mau den D urchschnittsgehalt der 
Oxyde an Eisen zu 70 #  an, so erhält man 
als Gewicht dos in den Oxyden eingesetzten 
Eisens 87,5 t, wovon nur etwa 11,5 t  nachher 
in der Schlacke gefunden Wurden, während 
etw a 76 t  im Laufe der W oche unm ittelbar aus 
den Erzen reduziert wurden. Dies wird auch 
durch das Ausbringen bestä tig t; denn es wurden 
rund 500 t  Roheisen mit 92 %  reinem Eisen 
und 50 t  Schrott mit 9 9 #  reinem Eisen, im 
ganzen also 509,5 t reines Eisen eingesetzt. 
Addiert man hierzu die 76 t  reduzierten Eisens, 
so e r h ä l t . man als berechnetes Gesamtausbringen
585,5 t  gegen 584 t  durch die W age fest­
gestelltes.

Bei der Erw ägung der Aufgabe, ilüssiges 
lläm atit-Roheisen im Herdofen zu verarbeiten, 
Wird man notgedrungen zu dem Schlüsse kommen, 
dafs dasjenige Verfahren die Praxis erobern wird, 
w'elches den Kohlenstoff am schnellsten beseitigt. 
W ill man also ilüssiges Hämatiteisen im Herd­
ofen möglichst ebenso schnell frischen, als 
dies in der Birne geschieht, so kommt es darauf 
an, die Oxydation des Kohlenstoffs des flüssigen 
Eisens durch die Einwirkung der Eisenoxyde 
möglichst zu beschleunigen, dabei aber die für 
eine solch beschleunigte Entkohlung erforder­
liche Tem peratursteigerung zu erzielen, damit 
das Metall nicht einfriert. Bei den ver­
schiedenen V erfahren, welche die Verwendung 
gröfserer Mengen von Eisenoxyden mit flüssigem 
Roheisen im basischen Herdofen bezweckten, 
haben sich mannigfache Schwierigkeiten heraus­
gestellt, welche hinreichend bekannt geworden 
sind. W erden die Oxyde auf dem Herde selbst 
so weit e rh itz t, dafs sie zu einer Schlacke

schmelzen, so ergibt sich, abgesehen von dor 
für das Schmelzen erforderlichen Zeit, als w eiterer 
Nachteil der zerstörende Einflufs einer solchen 
Schlacke auf die Herdzustellung. W erden 
anderseits die Oxyde und der K alk nur te il­
weise geschmolzen, so se tz t sich ein gröfserer 
oder geringerer Teil der Schmelzmasse an dem 
Boden des Herdes fest, der Herd wird sehr bald 
wachsen und damit das Fassungsvermögen des 
Ofens heruntersetzen. Auch is t bekannt, dafs 
beim Aufgiefsen von flüssigem Roheisen auf vor­
gewärmte Oxyde und Kalk die zum Entkohlen 
bis auf etwa l°/o erforderliche Zeit bei einer 
Charge von 40 t  6— 7 Stunden beträg t, wenn 
man vom Einsetzen der Oxyde an rechnet, und 
bildet hierbei infolge der niedrigen Tem peratur 
des vom Hochofen kommenden Eisens die Schlacke 
eine .sich wölbende schaumige Masse, ein Zu­
stand, der stundenlang andauert. Bei dieser 
Beschaffenheit der Schlacke geht die Entkohlung 
naturgemäfs nur sehr langsam vor sich; will 
man dieselbe beschleunigen, so rnnfs man dem 
Metallbad W ärme zuführen, zu dem Zwecke aber 
die Schlacke abgiefsen, was dann einen grofsen 
V erlust an Eisenoxyden zur Folge h a t, von 
welchen die Schlacke 3 5 — 4 0 %  enthält. Nachher 
mufs dann die Schlacke nach und nach durch 
Zusetzen kleinerer Mengen fester Zuschläge neu- 
gebildet werden, welche dem Metall gestatten , 
sich während der Bildung der Schlacke zu er­
hitzen, bis die Entkohlung den gewünschten 
Grad erreicht hat.

W enn man bei dem kontinuierlichen Verfahren 
im 200 t-öfen  Chargen von 40 t  nur durch 
Verdünnung m acht, so wird das Roheisen in 
zwei Mengen, jede zu 20 t, eingesetzt und nach 
jedem Zusatz das Bad zunächst heruntergearbeitet, 
so dafs sein Kohlenstoffgehalt */2%  nie übersteigt. 
Dieses */a P rozent wird sehr schnell durch den 
Sauerstoff der Schlacke oxydiert, welche in der 
Regel nicht reicher als die bei dem gewöhn­
lichen Roheisen- ■ und Erzprozefs abgegossene 
Schlacke ist. Das grofse Stahlbad des Ofens 
ste llt einen W ärm ebehälter dar, welcher mehr 
Hitze besitzt, als notwendig ist, um das Bad in 
flüssigem Zustande zu erhalten und Abstiche 
zum Giefsen von Blöcken zu ermöglichen. Dieser 
Überscliufs an H itze dient als Regulator für die 
O fentem peratnr, welche beim Eingiefsen des 
Roheisens und in beschränktem Mafse bei der 
Zerlegung der Eisenoxyde erniedrigt wird.

Die so erzielte ständig hohe Tem peratur 
bew irkt einen ganz ändern V erlauf der Reaktion, 
wie das Aussehen des Bades deutlich zeigt. 
A nstatt des schaumigen, schmorenden Zustandes, 
der stundenlang an dauert , 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 is t wesentlich
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für eine schnelle E ntkohlung, und die Vor­
bedingungen zur E rzielung einer solchen in ten­
siven Reaktion sind: hohe Tem peratur im Ofen, 
eine m it Oxyden übersättig te  Schlacke — deren 
Überschufs an Oxyden jedoch nicht zu grofa sein 
darf — und besonders ein kohlenstoffarmes Bad.

Sobald eine Charge abgestochen und der Ofen in 
seine Ruhelage zurückgebracht ist, .werden Oxyde 
und, falls erforderlich, K alk der im Ofen zurück­
gebliebenen Schlacke zngesetzt. Da dieselbe 
um diese Zeit arm an Oxyden ist, so nimmt sie 
die Zuschläge rapide auf und is t ,  wenn die 
Ofenleute m it dem Ausbessern der Schlacken­
linie fertig  sind, so weit angereichert, dafs 
sofort frisches Roheisen eingesetzt werden kann. 
Es is t also n icht notwendig, den Ofen nur zur 
E rhitzung der erforderlichen Oxyde und des 
Kalkes stehen zu lassen, wie es der F a ll ist, 
wenn die Zuschläge in den leeren Ofen geworfen 
werden. Es kann erforderlich werden, das Roh­
eisen möglichst schnell einzusetzen, oder zur 
Verdickung der Schlacke K alk  aufzugeben, doch 
lernen die Schmelzer die diesbezüglichen An­
zeichen sehr bald kennen.

Bei der im Ofen herrschenden Tem peratur 
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 über dem Bade und w eiter im W ärm e­
speicher beim Verlassen des Ofens zu Kohlen­
säure verbrennt. Die bei dieser Reaktion er­
zeugte W ärm e mufs notwendig zur Erhöhung 
der Tem peratur des Bades beitragen.

Die Betonung dieses Umstandos durch den 
V erfasser ha t H. H. C a m p b e l l  in Steelton in 
seinem jü n g st erschienenen Buche über die D ar­
stellung und die E igenschaften von Eisen und 
Stahl k ritisiert. In diesem sehr schätzbaren 
W erke ha t Campbell den kontinuierlichen Prozefs 
eingehend gew ürdigt, und wenngleich der V er­
fasser seinen Ausführungen nicht beipflichten 
kann , so erkennt er doch anderseits die in 
denselben bekundete Offenheit an.

Campbell bestre ite t, dafs bei dem kontinuier­
lichen Prozefs die durch die energische V er­
brennung der grofsen Mengen Kohlenoxyds, 
welches während der E inw irkung der Oxyde 
au f das frisch eingesetzte Roheisen entwickelt 
werden, erzeugte W ärm e dem V erfahren 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 Düsen verbrannt und dadurch eine bedeu­
tende W ärmemenge erzeugt w ird , welche den 
S tahl höher e rh itz t. G ibt er also die Möglich­
keit in dem einen F alle zu, so se tz t er sich 
m it sich selbst in W iderspruch, wenn er sie in 
dem ändern bestre ite t, zumal da im Herdofen

die erzeugte W ärm e in den W ärm espeichern 
aufs vollkommenste ausgenutzt w ird, was in 
der Birne unmöglich ist.

Es ist auch W iderspruch erhoben worden 
gegen die Gröfse dieser Öfen. Man h a t dem 
kontinuierlichen Ofen den Vorwurf gem acht, dafs 
im V erhältnis zu den Abmessungen des Ofens 
sein Ausbringen wenig oder g a r nicht höher ist 
als das mit einem festen Ofen von gleichem 
Fassungsverm ögen zu erzielende. D ieser V or­
w urf beruht jedoch auf einem Irrtum , wie der 
V erfasser durch die folgenden D arlegungen zu 
beweiseV hofft. D er F lächeninhalt in der Höhe, 
des Bades g ib t das beste M ittel zum Vergleich 
der Leistungen verschiedener Herdöfen. Die 
nachstehende Zusammenstellung en thält den 
F lächeninhalt m ehrerer Herdöfen, von welchen 
drei nach dem kontinuierlichen Verfahren 
arbeiten. Nimmt man den Ofen in Pencoid m it 
einem F lächeninhalt von 9 X  2,7 qm als normal 
für einen 70 t - Of en  an, so kann man das 
Fassungsverm ögen der übrigen , wie in der 
le tzten  R ubrik gezeigt, berechnen. W ie man 
sieh t, stimmen die drei kontinuierlichen Öfen 
g u t überein, während die anderen gänzlich ab­
weichen. Der 50 t-Ofen in Sharon z. B. würde 
nach dieser Rechnung als 100 t-Ofen zu gelten 
haben. Die Höhe des Bades is t bei dieser Be­
rechnung nicht m it in B etrach t gezogen, jedoch 
bestehen in dieser Beziehung keine nennens­
werten Unterschiede zwischen den Öfen ver­
schiedener Systeme. Es verdient hervorgehoben 
zu w erden, dafs das wöchentliche Ausbringen 
ziemlich proportional m it dem Flächeninhalt steig t 
(bei demselben Roheisen). So erg ib t sich, wenn 
man w ieder den Ofen in Pencoid als normal 
annimmt, für diesen bei 24,3 qm Inhalt ein 
wöchentliches Ausbringen von 650 t ;  der Ofen 
in P ittsb u rg  bei 58,6 qm miifste danach 1 5 4 0 1 
die W oche erzeugen, was er bald erreichen 
wird, wenn es nicht inzwischen bereits geschehen 
ist. Der Betrieb in P ittsb u rg  g ib t von T ag  
zu T ag  bessere Ergebnisse, und es is t n icht zu 
bezweifeln, dafs das Ausbringen schnell steigen 
wird, wie es auch in Pencoid und Frodingham 
der F all gewesen ist.

B e z e ic h n u n g  d e s  
O fe n s

F l i lc h e n in h a lt

qm

G e­
b a u t
für

t

F a s s u n g s ­
v e rm ö g e n  

e n t ­
s p re c h e n d  
d e m  O fen 

in  P en co id  
a ls  n o rm a l 

t

P e n c o id ................. 9 X  2,7 =  24,3 70 70
Frodingham . , . 9,6 X  3,75 =  36,0 100 104
Jones & Laughlins . 12 ,2X 4 ,8  = 5 8 ,6 200 166*
Campbell Bas. Ofen 9 ,6 X 3  = 2 8 ,8 50 83
Donawitz „ „ 8 ,1 X 3  = 2 4 ,8 30 70
Duquesne „ „ 8,1 X  4,2 = 3 4 ,0 50 98
Sharon „ „ 8 ,7X 4 ,35  =  37,8 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-Üfen zu bezeichnen, wenn 
der Ofen in Peneoid als 70 t-Ofen gelten soll. 
Die obigen Zahlen (ausgenommen jene für die 
kontinuierlichen Öfen) sind dem schon erwähnten 
Campbellschen W erke entnommen.

C h a r l o t t e n b u r g ,  den 25. Mai 1903.
tf'alter Daelen.

Zu dem vorstehenden Bericht bem erkte Hr. 
E. M. M a r t i n ,  Ingenieur der Carnegie Steel Co., 
P ittsbu rg , dafs seines W issens die Firm a .Tones 
&  Lauglilins einige Schwierigkeiten; bei der In ­
betriebsetzung des Talbotofens von 200 t  Fas­
sung zu überwinden hatte, und durch die bis­
herigen Erfolge erscheine die E rrichtung von 
so grofsen Öfen nicht gerechtfertigt. Derselbe 
ergebe ein Ausbringen von 9 8 %  und 1200 bis 
1400 t  Blöcke in der Woche, während ein Ofen 
gewöhnlicher Gröfse mit dem Roheisenerz-Betriebe 
in den Homstead-Stahlwerken etwa 650 t  Blöcke 
in der W oche liefere und dessen Anlagekosten 
mit der zugehörigen Nebeneinrichtung etwa 
100 000  gegenüber dem V ier-bis Fünffachen des

Talbotofens betrage. Die Instandhaltung des 
ersteren koste 34 Cents, des le tzteren  58 % „ Cents 
f. d. Tonne Stahl, und der Talbotsche Ofen in 

| Peneoid habe im vorigen Ja h re  in 3 Monaten 
durchschnittlich nur 54,85 Betriebstage gehabt. 
Das Roheiseuerz-Verfahren in Ilomestead ergebe 
ein Ausbringen von 97,76 Blöcke und 3,31 Ab­
fall, zusammen 101,07 % .  Redner fragt, weshalb 
Talbot je tz t  zu den grofsen Öfen übergegangen 
sei mit 40, an s ta tt früher 20 t  Abstich, da 
doch der Stahlschm elzbetrieb ohne Unterbrechung 
ursprünglich den Zweck gehabt habe, viele 
kleine Hitzen in kürzerer Zeit zu liefern, mehr 
dem Bessemer- als dem M artinbetrieb ent­
sprechend.

H r. P e r c y  C. Gri 1 C h r i s t  ersucht um An­
gabe über den Verbrauch an basischem Material 
beim Talbotverfahren.

Hr. E . R i l e y  wünscht Auskunft, weshalb 
das Talbotverfahren noch nicht in Deutschland 
eingeführt sei, wo doch so grofse F ortschritte  
in der Anwendung des basischen Verfahrens 
gemacht worden seien.

Hr. G. II. S a n i t e r  hat folgende Tabelle 
zum Zwecke der Beurteilung des Talbotschen 
Verfahrens zusam m engestellt:

O r t

O b e rflä c h e
d e s

M eta llb a d e s

O u a d ra tfu fs

E rz e u g u n g  
a n  B löcken  
u n d  A bfall 
i. d . W o ch e

T o n n e n

A u sb rin g e n  
f .d .Q u a d ra t -  

fiil's d e r  
O b e rflä c h e

T o n n e n

Analyse des Metalls
A u sb rin g e n

•Io

Si

»/■>
8

°/o

P

•U

P e n e o i d ............................................... 270 650 2 ,4 1,0 0,06 0,9 106,00
P itts b u rg ............................................... G10 1415 2 ,2 1 1,2 0,06 0,1 100,74
Frodingham ...................................... 400 624 1,56 1,0 0,06 1,8 104,80

H iernach müfste der Erzeugung für Frodingham 
für die W oche ein T ag  hinzugefügt werden, um 
das gleiche Ausbringen auf den Quadratfufs zu 
erreichen. F erner ist auffallend, dafs bei Ver­
arbeitung von Hämatit-Roheisen sowohl die E r­
zeugung als auch das Ausbringen geringer sind, 
als bei einem Roheisen, welches 0,9 % P  ent­
hält. Ebenso is t zu bemerken, dafs die Erzeu­
gung in Frodingham  etwa 20 bis 25 % kleiner ist 
als in Peneoid, welcher Umstand Hr. Talbot dem 
gröfseren G ehalt des Roheisens an Fremdkörpern 
zuschreibt, und es sei daher die F rage wichtig, 
welche E rzeugung mit gewöhnlichem 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 
S tah l, nach seinem Verfahren hergestellt, ge­
geben, aber noch keine von dem in England 
erzeugten M aterial. Es sei bezüglich des Ge­
haltes an S bekannt, dafs derselbe in einem 
festen Herdofen leicht auf ein Minimum ge­
bracht werden könne ohne Zusatz von Mn und 
in b illigerer W eise als im Mischer oder im 
Hochofen.

X I...

H r. F. W . P a u l  bem erkt, dafs die für den 
Ofen in Peneoid ihm m itgeteilte lange Dauer 
des Herdes von 3 %  Jahren  von grofser Be­
deutung sei. Ein Vergleich der amerikanischen 
mit der englischen P rax is 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, während le tztere 
darunter leide, dafs der hohe Gehalt an Si die 
Leistung des Ofens sehr beeinträchtige.*

G e o r g  A l i n s w ' o r t h  w ar von der „Ingot 
Makers Association“ und der „Steel Smelters 
Association“ beauftragt, über den Ofen in F ro ­
dingham zu berichten, ha t den B etrieb während 
mehrerer Wochen überwacht und erk lärt, dafs 
die Angaben des H rn. Talbot einem gewöhn­
lichen W ochendnrchschnitt entsprechen.

Professor T u r n e r  bem erkt, dafs die basische 
Schlacke, welche je tz t  in Frodingham fällt, mit 
einem Gehalt von über 16 %  % Phosphorsäure 
für die Landw irtschaft sehr wertvoll sei.

* Ein Gleiches gilt für die deutsche Praxis seit 
längerer Zeit als in Amerika.

3
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Hr. R. M. D a e l e n  erw idert auf die F rage 
des Hrn. E. Riley, dafs der H auptgrund, wes­
halb das T albotverfahren noch nicht in Deutsch­
land eingefiihrt worden sei, darin liege, dafs 
dort die V erhältnisse für die E rzeugung von 
Flufseisen im basischen K onverter und im 
basischen Herdofen besonders günstig  sind und 
ein neues V erfahren wenig Aussicht auf E in­
führung habe, solange n icht ein erheblicher 
Vorteil in den Erzeugungskosten nachgewiesen 
sei, was um so weniger bald zu erw arten sei, 
weil infolge der hohen Entw icklung der beiden 
Erzeugungsmethoden diese Kosten bereits auf 
das äufserste heruntergebrach t seien. Ein Mittel, 
die G esam therstellungskosten des Herdschmelzens 
erheblich zu vermindern, vermöge er nur in 
der Auffindung eines b illigeren E insatzes als 
Roheisen und Schrott zu finden und als solcher 
könne nur E isenerz in F rage kommen. Die 
Zusatzm enge von Roherz sei im gewöhnlichen 
sowohl als auch im Talbot-Ofen beschränkt auf 
10 bis 20 fo des ganzen E insatzes und könne 
nur in grofsem Mafse verm ehrt werden, wenn 
das E rz vor dem Einsetzen in den Herdofen 
reduziert werde. Dafs letzteres in grofsem Mafs- 
stabe möglich sei, habe u. a. der B etrieb der 
Carbon Iron Company in P ittsb u rg  bewiesen, 
(s. „Journa l of tlie Iron & Steel J n s t .“ 1890 II) 
und das ununterbrochene Schm elzverfahren gebe 
das M ittel, den erzielten Eisenschwamm zu 
schmelzen, ohne dafs ein W iederverbrennen des­
selben ein treten  könne, worin bis je tz t  der 
F ehler a ller Versuche mit dem sogenannten

direkten E rzschm elzverfahren gelegen habe. 
Der Herdofen sei der vorteilhafteste Schmelz­
apparat, welcher der Eisenerzeugung, zur Ver­
fügung stehe, und selbst wenn auch die Reduk­
tion nicht vollkommen erfolge, so würde doch 
der R est des Eisenoxydes noch in demselben 
reduziert werden, wie es mit dem je tzigen  Zusalz 
von 10 bis 20  ^  geschehe.

Hr. T a l  b o t  an tw orte t H rn. M artin, die 
Schwierigkeiten bei der Inbetriebsetzung des 
Ofens von Jones & Lauglilins wären rein mecha­
nische gewesen und er habe keino V erantw ortung 
für die K onstruktion, weil Hr. Jones dieselbe 
allein  übernommen habe. Der Ofen ist auf 
einer Aschenhalde von 50 Fufs Höhe über dem 
Moor des Flusses auf U nterkellerungen erbaut, so 
dafs die E inrich tung  im ganzen wohl 400 000 $  
gekostet haben möge, aber un ter gewöhnlichen 
Umständen genüge weniger als die H älfte. E r 
ziehe einen grofsen Ofen vor, weil derselbe ver- 
hältnism äfsig mehr leiste, da der Zeitverlust 
bei jedem Abstich von 20 t  fast ebenso grofs 
sei wie boi 40  t. Bezüglich der Einführung in 
D eutschland sei er n icht der Meinung des Hrn. 
Daelen, dafs dort nach den bestehenden basischen 
Methoden b illiger gearbeite t werden könnte als 
nach der seinigen. Hrn. S aniter e rw iderteer, dafs 
das von ihm beschriebene Cleveland-Rolieisen 
überhaupt n icht zu r S tahlerzeugung geeignet 
sei, indem dasselbe im Herdofen überhaupt 
10 Stunden zum Frischen und Reinigen bedürfe, 
wo für besseres Roheisen 8 Stunden genügen, 
solches also b illiger komme.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d ie s e r  R u b r ik  e rsc h e in e n d e n  A rtik e l  ü b e rn im m t d ie  R e d a k tio n  k e in e  V eran tw o rtu n g :.)

Neue Umsteuerungsvorrichtung für Regenerativöfen.

In  A n b e trach t der zah lreichen  V eröffent­
lichungen  über neuere  U m steuerungsvo rrich tungen  
fü r R egenerativöfen * e rsch e in t es angezeigt, au f  
e ine  K onstruk tion  h inzuw eisen , die G asersparn is 
m it E in fachheit und Schnelligkeit der B edienung  
verb indet.

D iese U insteuerungsvo rrich tung  (A bbildung 
1 und 2), welche aus der du rch  das D. R. P. 
Nr, 137 406 geschü tz ten  A usfüh rung  hervo rge­
gangen und  zu diesem  P a te n t se it e in iger Zoit 
a ls Z u sa tzp a ten t angem eldet ist, b esteh t im  we­
sen tlichen  aus zwei K am m ern  a und  h , von 
denen  a s te ts  m it der G asleitung  c, und b s te ts  
m it dem  K am inkana l d in  V erb indung  steh t. 
Jed e r d e r beiden zu den G askam m ern  des Ofens

* „Stahl und E isen“ 1903 Seite 166, 333,404, 456.

füh rendon  K anäle  e und f  b es itz t zwei in  die 
K am m ern o bezw. 6 e inm ündende Ö ffnungen li 
m i bezw. In m 2. D ie beiden Ö ffnungen l v e r­
b inden die O fenkanäle e und f  m it dem G asraum  a 
d er U m steuerungsvo rrich tung , w ährend  die Ö ffnun­
gen m  die V erb indung  zw ischen den O fenkanälen e 
und f  und  dem  K am in raum  b h e rs te ilen . Jede  
der v ier Öffnungen b esitz t ein  G lockenventil, deren  
jedes d u rch  V erm ittlung , e in e r V en tilstange an  
einem  um die W elle uii bezw. tot lose d rehbaren  
H ebel h häng t. D ie V en tilstangen  w erden durch  
die D eckw ände des Gas- und K am inraum es (a b) 
du rch  hyd rau lische  A bschlüsse re ibungslos und 
d ich t h in d u rch g efü h rt. Z u r H e rs te llu n g  der einen 
der beiden K analscha ltungen  is t das gleichzeitige 
Öffnen der beiden G lockenventile  li und  » 1 2 ,  zur 
H erste llung  d e r anderen  S chaltung  das g le ich ­
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zeitige Öffnen der beiden anderen Ventile h  und 
jmi erforderlich. Im ersten Falle müssen h  und 
»ii, im zweiten ii und i m  geschlossen sein. Der 
Übergang von der einen Schaltung zur ändern 
goht nun so vor sich, dafs erst die beiden ge­
öffneten 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

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 aufwärts gehenden Balancier- 
Endpunkte die zugehörigen Hebel h mit ihren 
Ventilon hoch, während dio abwärts gehonden 
Balancier-Endpunkte sich von den ihnen ent­
sprechenden Schraubenanschlägen 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 zunächst die 
beiden geöffneten 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 Eröffnung der beiden anderen Ven­
tile zur Herstellung der neuen Schaltung. Eine 
direkte Verbindung zwischen Gasleitung c und 
Kaminkanal d is t  somit ausgeschlossen. Die Dreh­

bewegung der beiden Wellen 101 und w 2 wird von 
einem einzigen Handhebel p  aus dadurch bewirkt, 
dafs er durch zwei einfache Kurbelgetriebe k  1 
und k i  dio Wellen <01 und wt  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 können, 
wird das Gewicht der Hebel Ii und der Glocken­
ventile durch geeignet angebrachte Gegengowichto 
fast ganz ausgeglichen. Ein Hängenbioiben 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 kleinen 
Übergewicht der Ventile gegen­
über ihren Gegengewichten
einen absolut sicheren Ab- 
schlufs. Um ein Ilängenbleibcn 
kinematisch unmöglich zu ma­
chen, sind an den Hobeln 7i pas­
sende Anschläge <1 angebracht, 
welche es nicht gestatten, dafs 
zwei einander gegenüberste­
hende Ventile l i  und l i  oder » ¡1  

und »is gleichzeitig geöffnet 
sind. Man kann nun dadurch, 
dafs man den Handhebel p  in 
seine Mittelstellung bringt, das 
Gas vom Ofen völlig absperren, 
ohne Gasverluste nach dem
Kamin zu veranlassen. Ebenso 
sind hierboi dio Gaskammern 
vom Kamin getrennt, so dafs 

diose von keiner kalten Luft durchströmt wor­
den und sich daher warm erhalten, Ferner 
kann man dadurch, dafs man den Hebel beim 
Umstouern nicht bis zu seiner äufsersten Am­
plitudenlago, sondern um einen kleineren Centri- 
winkel aus der Mittellago bewegt, dio Gasmenge 
regulieren, wobei man in sinngemäfser Weise
gleichzeitig die zur Erwärmung der Gaskammer 
dienende Abgasmongo in ihrem Verhältnis zu 
der dio Luftkammer durchströmonden Abgas- 
mengo verändert. Man kann also dio Umsteue- 
rungsvorrichtung gleichzeitig als Gasregulierventil 
benutzen, zu welchem Zweck dor Handhebel p 
in einer gröfseren 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
hältnis so regulieren zu können, dafs der pyro- 
metrische Effekt des Gases, welcher in hohem 
Mafse von dem Temperatur Verhältnis zwischen

Abbildung 1. Umsteuerungsvorrichtung für Regenerativöfen.
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rrj w s j . w c . -w irr ;

Gas und L u ft abhängig  zu sein  schein t, sein 
M axim um  erre ich t, kann m an die e in e r bestim m ten  
G asventilöffnung zugeordnete  K am inventilöffnung 
dadurch  va riie ren , dafs m an dio zu den K am in ­
v en tilen  »n und  im  füh rende  Z ugstange k t  an 
e inem  längeren  oder kü rzeren  H ebelarm  au f  die

m ein üb lichen  S iem ensklappe oder einfaohen 
W echselglocke zu r A nw endung b räch te . D ie M ittel­
s te llu n g  des U m steuerungshebels w ürde dann dem  
vollkom m enen  A bsehlufs des Ofens von Gas- und  
W indzu fuh r un d  K am in  en tsp rechen . D iese A us­
fü h ru n g  d e r U m steuerungsvorrich tung , welohe

W elle  wt e inw irken  läfst. Zu diesem  Zweck is t 
die a u f  der W elle 1 02  befestig te  K urbel zu r A uf­
nahm e des A nschlufszapfens der Z ugstange k t  m it 
m ehreren  Löchern  versehen , von denen  m an -das 
G ünstig ste  du rch  P rob ie ren  e rm itte ln  mufs. D er 
O fenregulio rm echanism us w ürde  vollkom m en sein, 
w enn m an auch  fü r die U m steuerung  der L u ft eine 
ähn lich  k o n s tru ie r te  V o rrich tung  s ta t t  der allge-

! du rch  zwei oder sogar durch  einen  H andhebel 
i zu bedienen w äre, w ürde neben  dem  U m steuern  

eine beliebig feino R egu lierung  der Gas- und  L u ft­
m engen und eine E in ste llung  der V erte ilung  
der A bgasm engen au f  Gas- und  L u ftkam m er 
erm öglichen. F erner w ürde eine solche Um­
steu e ru n g sv o rrich tu n g  in  solchen Fällen , in  
denen sich das_Abstellen~ des Gases fü r kü rzere

Abbildung 2.

Umsteuerungsvorrichtung 

für Regenerativöfen.

Schnitt C—D.
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oder längere Z e it notw endig  m acht, — Beobach­
tung  des Ofens, F licken der R ückw and, B etriebs­
stö rungen  —, dadurch  von V orteil sein, dafs die 
m it e inem  H andgriff zu bew irkende M ittelstellung 
dos S teuerhebels den Abschlufs a ller v ie r  K am m ern  
bew erkstelligen  w ürde, so dafs der Ofen am  
schnellen  A usküh len  durch kalte  du rchström ende 
L u ft v e rh in d e rt w ird.

Um noch au f  einige konstruk tive  E inzelheiten  
oinzugehen, sei e rw ähn t, dafs die G lockenventile 
und ih re  T raghebel aus Stahlfassongufs hergeste llt 
s ind, um  bei le ich te r B au art hoho B etriebssicher­
h e it zu gew ährleisten .

D er ganz geringe W asserzuflufs gesch ieh t u n te r 
dem  E influ ls oines k leinen  Schw im m orventiles in 
einen  der v ie r A bschlufstöpfe, welche zu r D urch­
fü h ru n g  d e r V en tilstangen  dienen. Das W asser 
läu ft der R e ihe  nach durch alle v ier 'l’öpfo und 
aus dem  le tz ten  in die als W asserpfanne ausge­
bildete, gufseisorne G rundp la tte , in  welche der 
d ie beiden R äum e a und  b bildondo K asten  einge­
se tz t ist. Man läfst einen ganz schw achen Abilufs 
des W assers zu, um  sicher zu gehen, dafs alle 
hyd rau lischen  Schlüsse s te ts  bis zu r rich tigen  
H öhe m it W asser g e fü llt sind . Selbst bei aufsor- 
o rdentlich  tee rh a llig o n  Gasen zeigte sich, dafs die 
U m 8teuerungsvorrieh tung  w ährend  e iner B etriebs­
periode eines S iem ens-M artinofens abso lu t keinor 
R ein igung  b edu rfte  und  dafs sie absolut b e trieb s­
s icher a rb e ite te .

In die G ru n d p la tte  is t im G asraum  a noch 
ein k leineres G lockenventil r  e ingebaut, welches 
eine un m itte lb are  V erb indung  zw ischen G asleitung 
und K am in erm öglich t und dazu d ien t, boi der 
Inb e trieb se tzu n g  des Ofens zum  A nbrennen  der 
G aserzougor und  zum  A nfüllen  der G asleitung 
m it Gas den K am inzug u n m itte lb a r einw irken zu 
lassen. S ta t t  der G lockenventile m it hydraulischem  
A bschlufs liefsen sich bei sehr heilsen Gasen auch 
Ventile m it S andabd ich tung  oder solche m it ebenen,

konischen oder kugelförm igen m etallischen Dich- 
tungsilächen  anw enden. W ill m an davon A bstand  
nehm en, dip G asregulierung  durch  die U m steue­
ru n gsvo rrich tung  bew irken zu lassen, so genügt, 
da diese den vollständigen A bschlufs des Gases 
gesta tte t, zu r G asregulierung  eine ganz p rim itive  
D rosselklappe, w elche zu r V erm eidung  von K lem ­
m ungen  ganz lose -e ingebaut sein  kann, ohne in  
ih re r A bschlufsstellung einen  absolut gasd ich ten  
A bschlufs zu erm öglichen.

Die U m steuerungsvorrich tung  is t in  der Säch­
sischen G ufsstahlfabrik in  D öhlen bei D resden soit 
längerer Z eit in zwei E xem plaren  an M artinöfen 
fü r 20 t  E insatz im G ebrauch und h a t sich sowohl 
h insich tlich  der G asersparnis als auch besondors 
du rch  die E infachheit, L eichtigkeit, Schnelligkeit 
und  B etriebssicherheit ih re r H andhabung  seh r 
g u t bew ährt.

D ö h le n .  Adolph Nägel,
D ipl. In g e n ie u r .

# **

M au b e u g e ,  den 3. A pril 1903.

G eehrte R edaktion!
N ach der in  „Stahl und E isen“ H eft 7 S. 456 

en thaltenen  Z uschrift g laub t H r. D. T u rk -R ie s a  
der E rfinder der d reiteiligen G asum steuerungs­
glocke zu soin. Ich erlaube m ir , d a rau fh in  zu 
bem erken, dafs ich diese dreite ilige Glocke schon 
im  Ju li 1900 im  M artinw erk zu Besseges (D epar­
tem en t du Gard, F rankreich) p ro jek tierte  und  kurz 
nachher bauen liefs. Diese Glocke w ar vortreff­
lich im  B otrieb. W ie ich gehört h ab e , h a t der 
A ppara t in  D eutschland und  Ö sterreich  bereits 
E ingang gefunden. P läne bestehen in  der „Com­
pagnie des Mines, Fonderies e t Forges d ’A lais“ 
B ureaux, Usines de Bessöges, Gard.

H ochachtungsvoll
A. R. Chantraine.

Über Veränderungen in der Zusammensetzung des Heizgases zwischen 
dem Gaserzeuger und dem Ofen.

A uf S eite  447 dieses Jah rgangs von „Stahl 
und  E isen“ sind  durch  W ü r t e n b o r g e r  A nalysen 
von H eizgasen aus der L eitung  und aus dem 
W ärm espeicher e ines M artinofens m itgeteilt, 
welche im  W ärm espe icher s te ts  einen geringeren 
K ohlenoxyd- und  K ohlenw asserstoffgehalt, dagegen 
einen  gröfseren K ohlendioxyd- und W asserstoff­
g eha lt als in der L eitung  aufw eisen. D er H e rr 
V erfasser z ieh t h ieraus den Schlufs, dafs Kohlen­
oxyd, in  hoher T em p era tu r bei verringertem  
D rucke nach dem  Vorgänge

2C O j'= C O >  +  C 
zerfallen — dissociierl w erdon — könne. Den 
W id ersp ru ch  dipser T heorie  gegenüber der v ie l­

fach erw iesenen T atsache, dafs K ohlenstoff durch 
K ohlendioxyd um so leich tor zu K ohlenoxyd ver­
brann t w ird (C +  C O ü =  2 CO), je  höher die T em ­
p e ra tu r  ist,* su ch t er durch  einen H inw eis au f  
die R auchentw icklung bei der Inbe trieb se tzung  
eines neuen  M artinofens zu erk lären , indem  er 
die M einung au ssp ric h t, dals auch h ierbei ein  
Zerfallen des K ohlenoxyds u n te r A bgabe festen 
K ohlenstoffs sta ttfände. Ich verm ag diese An-

* Z .B . durch N a u m a n n  und P i s t o r ,  B erichte 
der D eutschen C hem ischen G esellschaft, Bd. 18 
S. 1647; a u c h d u rch frü h e ro v o n ra irse lb s tau g este llto  
V ersuche („Stahl und E isen“ 1882 S. 356) erw iesen.
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sich ten  n ich t als zutreffend anzuerkennen . Es 
sei m ir deshalb  gesta tte t, m eine eigene M einung 
über die U rsachen  jen e r V eränderungen  in  N ach­
folgendem  auszusprechen .

Die e igen tliche V eran lassung  zur. A nre iche­
rung  des G ehalts an  K ohlendioxyd und  W asse r­
stoff u n te r  A bnahm o des G ehalts an  K ohlonoxyd 
beim  H indurchgange des G asgem enges d u rch  den 
W ärm espeicher is t die V erb rennung  von K oh len­
oxyd durch  m itg e fü h rten  W asse rd am p f:

CO +  H aO  = C O a  +  211.
Dafs d ieser V organg sta ttfin d en  kann , is t 

zweifellos erwioson.* Nach e iner M itteilung von 
B la fs* *  kann auch  M ethan d u rch  W asserdam pf 
in  K ohlendioxyd un d  W asserstoff um gew andelt 
w erden: CH« +  2 H j O =  COa +  8 II. A ber ein
re ich liches V erhä ltn is  des W asserdam pfs zu den 
kohlenstoffhaltigen G asen is t  in  beiden Fällen  e r­
fo rderlich . N un g ib t W ürten b o rg er se lb st an, dafs 
die von ih m  beschriobone E rsche inung  e rs t be­
m erkbargew orden  ist, nachdem  die lange, zw ischen 
G aserzeugern  und Ofen frü h e r eingeschaltete  
L eitung  beseitig t w urde und  dio Gase heifs zum 
Ofen gelangen. In  je n e r  L e itung  abor w urde ein 
re ich licher Teil des aus dom G aserzeuger m it­
gebrach ten  W asserdam pfgehalts  vo rd ich te t; die 
Gase gelang ten  trockener als je tz t  nach dem  Ofen.

A uch eine hoho T em p era tu r is t fü r jen e  U m ­
se tzung  notw endig ; nach früheren  B eobachtungen  
m indestens 600“ C. Ich e rh ie lt fü r dio R ich tig ­
ke it d ieser B eobachtungen  vor e in iger Z eit oinen 
lehrroiehon Beleg. A uf einom  E isenw erke D eu tsch ­
lands le ito tc  m an das m it e inor T em p era tu r von 
d u rch sch n ittlich  800° C. aus den G aserzeugern  
kom m ende Gas, ohne es zuvor orheblieh  abgeküh lt 
zu  haben, du rch  oinen m it W assorvorsch lufs ver- 
sohenon R einiger, in  w elchem  eine T em p era tu r 
von du rch sch n ittlich  700° C. h e rrsch te . Die G as­
erzeuger w urden  m it U n terw ind  betrieben  und 
in  dom  R ein iger w urde eine G asspannung  von 
du rch sch n ittlich  65 m m  W assersäu le  gem essen. 
Es herrsch to  also keine L u ftv erd ü n n u n g , au f 
welche W ürtenbergo r zu r B eg ründung  se iner 
T heorie  W e rt legt, sondern  Ü berdruck. T rotzdem  
bem erk te  m an  rogolmäfsig, dafs das Gas beim  
H erauskom m en  aus dem  R ein iger wolliger K oh len ­
oxyd un d  K ohlenw asserstoff, m eh r K ohlendioxyd 
und  W assersto ff en th ie lt als beim  E in tr itt, und 
auch  in  der L e itung  bis zu den U m steuerungs­
v en tilen  se tz te  sich diese V eränderung  der Z u­
sam m ensetzung  fort. A us den zah lreichen , m it 
g leichen E rgebnissen angeste llton  U ntersuchungen  
m ögen folgende h ie r  P la tz  finden:

COj  C l l ,  c o  H
1. V or dem  R ein iger 5,3 0,1 25,4 14,8

H in te r  „ „ 6,0 — 25,0 15,9
V or der U m steuerung  7,2 — 23,8 16,5

* B erich te  der D eu tschen  C hem ischen G esell­
schaft, B and 18 S. 1647, 2724, 2894.

** „S tah l und  E isen “ 1886 S. 4.

CO, CH, CO H
2. Vor dem  R einiger 4,8 0,6 25,9 14,8

H in te r „ „ 5,9 0,1 24,3 16,9
V or der U m steuerung 6,4 — 23,8 17,6

3. Vor dem  R ein iger 4,2 0,8 28,0 13,8
H in te r  „ „ 4,8 0,2 29,9(?) 14,9
V or der U m steuerung 5,6 — 25,4 16,2

A uf einem  zw eiten  W erke b en u tz te  m an ä h n ­
liche, ebenfalls m it W asserversch lu fs versehene 
R einiger, liefs aber das Gas e rs t  m it e in e r T em ­
p e ra tu r von ungefähr 360° C. e in tre ten . Die G as­
u n te rsu ch u n g en  ergaben:

C O , CH, co H
1. Vor dem  R ein iger 3,8 2,6 28,0 12,1

H in te r  „ „ 3,6 2,3 28,4 11,1
2. V or dom R einiger 3,9 2,3 26,2 12,2

H in te r  „ „ 4,0 2,5 26,1 12,0

Die U ntersch iede sind liie r n ich t erheblic
genug, um  au f  chem ische U m setzungen schliefsen 
zu lassen. Die T em p era tu r w ar eben n ich t hoch 
genug  dazu. In den W ärm ospoichern , bei w elchen 
die von W ü rten b e rg e r m itg e te ilten  B eobachtungen  
gem ach t w urdon, w ar ab e r die T em p era tu r noch 
höher als 700° C. und  d ah er die W irk u n g  dos 
W assordam pfs auch noch k rä ftig e r als bei den 
h ie r m itgo te ilten  V ersuchen .

K ohlonoxyd kann in  hohen  T em p era tu ren  
zw ar v e rb ra n n t, aber n ich t einfach u n te r  A b­
scheidung  von K ohle d issociiert w erden. F indet 
eino K ohlenstoffabscheidung aus einem  Gasgemis/dio 
s ta tt , w ie bei W ü rten b erg e rs  V ersuchen  im  kleinon 
oder der R auchbildung  im  grofsen, so is t ein  
an d ere r V organg die U rsache davon, näm lich  das 
auch  von W ü rten b e rg e r erw ähn te  Z erfallen  d e r 
K ohlenw asserstoffe in  h oher T em pera tu r. Ä thy len , 
w elches häufig im  L uftgaso  gefunden w orden ist, 
zerfällt bei der E rh itzu n g  ziem lich  le ich t in 
M ethan und K ohlenstoff; der in  den R e to rten  der 
Louchtgasfabriken abgelagerte  K ohlenstoff (G raphit) 
kann  als ein  Bew eis d a fü r d ienen. M ethan liefst 
sich ebenfalls du rch  e in fache E rh itzung  in  K oh len ­
stoff und  W assersto ff zerlegen , ab er die d afü r e r­
forderliche T em p era tu r is t höher a ls  fü r die Z er­
legung des Ä thy lens. Dio in  don W ärm esp e ich e rn . 
der S iem ensöfen herrschende  T o m p era tu r dü rfte  
indes ausre ichend  sein, w enigstens einen  T eil des 
M othangehalts des G asgem isches zum  Z erfallen  zu 
b ringen  und  so die von W ü rten b e rg e r beobachtete 
K ohlenstoftausscheidung zu veran lassen , w ährend 
ein an d e re r Teil des M ethangehalts, w ie oben e r­
w ähn t w urde, du rch  W asserdam pf in  K oh len ­
dioxyd und  W assersto ff verw andelt w ird. R auch 
im  eigen tlichen  S inne ab er en ts teh t, w enn K oh len ­
wasserstoffe E inflüssen ausgesetz t w erden, welche 
eine beschränk te , also unvollständige V erb rennung  
bew irken. Von den beiden B estand te ilen  der 
K ohlenw asserstoffe is t  W assersto ff der leich ter, 
K ohlenstoff der schw erer en tzündliche und ver- 
b renn liche  B estand teil. W erden  also die B e­
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d ingungen  fü r die E rzie lung  e iner vollständigen 
V erb rennung  n ich t erfü llt, so v e rb ren n t der erstere , 
und  K ohlenstoff b le ib t un v erb ran n t, Rufs oder 
R auch bildend. Das einfachste M ittel zu r E r­
zielung einer rauch fre ien  V erb rennung  is t des­
halb die B enu tzung  solcher Brennstoffe, welche 
bei ih re r Z erlegung  keine K ohlenw asserstoffe e n t­
w ickeln. W ollen  w ir bei H aus- oder K essel­
feuerungen  die R auchbildung  verm eiden , so 
b rennen  w ir K oks oder A n thracite . Auch das 
aus diesen B rennstoffen  erzeugte H eizgas ver­
b ren n t rau ch fro i, obgleich es an Kohlenoxyd 
re ich e r is t als das aus rohen B rennstoffen ge­
w onnene. B leib t die V erb rennung  unvollständig , 
so gehen  eben m it den V erbrennungsgasen grüfsero 
M engen u n v erb ran n ten  K ohlenoxyds davon. Z ur 
vo llständ igen  V erb rennung  von K ohlenw asser­

stoffen aber is t eine höhere T em p era tu r notw endig  
als zur V erbrennung  von K ohlenoxyd oder W asser­
stoff. ln  einem  Sieinensofen, w elcher m it kohlen- 
w asserstoffhaltigen Gasen geheizt w ird, läfst sich, 
sobald die W ärm espeicher sich in voller T em ­
p e ra tu r befinden, auch m it geringem  L uftüber- 
schufs eine vollständige oder doch annähernd  
vollständige V erb rennung  e rre ichen ; öffnet m an 
aber eine der T ü ren  und erm öglicht dadurch 
kalter L u ft den E in tr i t t ,  so zeigt sich sofort 
R auchbildung; sind bei Inbetriebsetzung  des Ofens 
die W ärm espeichor noch kalt, so treffen L u ft und  
Gas im  ungenügond vorgew ärm ten  Z ustande au f­
einander, die V erbrennung  bleib t unvollständig , 
und jono starke, von W ü rtenberger erw ähn te  
R auchbildung wird bem erkbar.

A. Ledebur.

Das japanische Stahlwerk zu Yawatamura.

An die
R edaktion  von  „S tah l und E isen“.

Y a w a t a m a c h i ,  den 20. März 1903.
In  dem  le tz ten  uns bis je tz t zugegangenen 

l ie f t  von „S tahl und E isen“ berich ten  Sie, dafs 
das K aiserlicho S tah lw erk  in Yawatam achi* den 
Betrieb e inges te llt habe. W ir te ilen  Ihnen  in 
Bezug h ie rau f m it, dafs das ein  Irrtu m  ist. W ohl 
sind  im  M onat A ugust 1902 der Hochofen und 
das B essem erw erk  stillgestellt, weit diese B etriebe 
m it V erlu s t a rb e ite ten , dagegen gaben das M artin­
werk und das W alzw erk eine hohe und gu te  P ro ­
duktion . Im  Schienenw alzw erk w ar dies infolge 
der U nerfah ren h o it des d o rt a rbeitenden  M eisters 
n ich t d e r Pall, es w urde v ie lm ehr fü r etw a eine 
M illion Y en A usschufs gew alzt. Inzwischen is t do rt 
ein W echsel e inge tre ten  und  m an h a t je tz t den 
B etrieb  nach B urbacher System  durch einen 
M eister von d o rt e in g erich te t und  dam it einen

* Id en tisch  m it dem  S tah lw erk  Y aw atam ura.

gu ten  Erfolg erzielt. Leidor sind  die deutschen 
Ingenieure zu früh  entlassen  w orden, sonst w ären 
dergleichen V orkom m nisse unm öglich gowesen.

H ochachtend : 
Gottfried Heuser,

Karl Köhler.

Die E insender d ieser Z uschrift befinden sich 
insofern  in  einem  Irrtu m , als w ir in H eft i  dieses 
Jah rgangs von „S tahl und E isen“ S. 292 ausd rück ­
lich hervorhoben, dafs d ie M artinanlage des 
K aiserlichen S tahlw erks sich noch im  B etriebo 
befinde und günstige  Ergebnisse liefere. Im  
übrigen finden w ir die in D eutschland ziem lich 
verb reite to  und auch von uns gete ilte  M einung 
bestätig t, dafs sich die japanische D irektion, m it 
der vorzeitigen E ntlassung  der deutschen Ingen ieu re  
übere ilt und  dadurch die te ilw eisen Mifserfolge 
selbst verschu ldet hat.

Die Redaktion.

Bericht über in- und ausländische Patente.

V ergleichende Statistik des K aiserlichen  
Patentam tes für das Jahr 1902.*

I. Die P a te n ta n m e ld u n g e n  haben im Jahre 
1902 wiederum zugenommen und zwar gegen das Vor­
jah r um 2400 Stück oder fast 10 °/o; 1900 betrugen 
sie 21925, 1901 25165 und 1902 27565. Im ganzen 
lagen 50455 Anmeldungen vor. Von diesen wurden

* Vergl. Blatt für Patent-, Muster- und Zeichen­
wesen 1903 Nr. 3 S. 46 u. f.

24751 erledigt. Davon führten 10610 zur Patent­
erteilung. Ende 1902 waren 30725 Patente in Kraft. 
Die Durchschnittsdauer der Patente hält sich nach wie 
vor an die Grenze des fünften Jahres. Bekannt gemacht 
wurden 11521 Anmeldungen. Gegen 1614 Anmeldungen 
wurden 1711 Einsprüche erhoben. Infolge Einspruches 
wurden 303 Patente versagt und 247 eingeschränkt. 
Beschwerden gingen im Jahre 1902 2042 ein, ferner 
143 Nichtigkeitsanträge. Rechtskräftig vernichtet wur­
den gänzlich 7 und teilweise 1 Patent.

II . Die Zahl der G e b ra u c h s m u s te r -A n m e l­
d u n g e n  betrug im Jahre 1902 27483; sie ist wesent­
lich höher als in jedem der Vorjahre. Davon wurden
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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 gelöscht. Es bestanden Ende 1901 
69831 Gebrauchsmuster, davon 8808 länger als 3 Jahre.

W a re n z e ic h e n  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 führte im 
l’atentamte 1902 zu 414066 Journalnummern. An 
Gebühren u. s. w. liefen ein 5 981007,91 welcher 
Summe 3046570,16 J l  Ausgaben gegenüberstanden. 
Der Überschufs betrug mithin 2933437,75 J l.  Die 
Gesamteinnahmen des Patentamtes von 1877 bis 1902 
betrugen 63 620 833,98 J l.

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

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

23. April 1903. Kl. la , B 32 148. Entwässerungs­
förderband mit Siebboden für Kohlen, Erze und dergl. 
F ritz Baum, Herne i. W.

Kl. 17 d, C 11246. Heiz- oder Kühlvorrichtung. 
Gustav Christ & Co., Berlin.

Kl. 18 a, B 31156. Heilswindschiebergehäuse mit 
seitlich einsetzbaren Dichtungsringen. Bochumer Eisen­
hütte Heintzmann & Dreyer, Bochum.

Kl. 18 a, M 21 697, Gasfang für Hochöfen. .Patrick 
Meelian, Lowellville, V. St. A .; V ertr.: Pat.-Anwälte 
Di'. R.AVirth,Frankfurt a. M. l,u .W . Dame, Berlin NW. 6.

Kl. 18 b. M 22 514. Verfahren zur Darstellung 
von chromarmem Flufseisen und Flufsstahl im Flamm­
ofen aus chromreiehem Roheisen. Dr. ü . Massenez, 
Wiesbaden.

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

Kl. 20 a, F  16883. Seitlich ausweichende Trag- 
rolleu für Fürder- und dergl. Seile. August Fischer, 
Homberg a. Rh.

Kl. 24 h, J  6393. Kohlenmühle für Kohlenstaub­
feuerung. The Ideal Fuel-Feeder Comp., Brooklyn; 
V ertr.: C. W . Hopkins, Pat.-Anw., Berlin C. 25.

Kl. 24 c, G 17 029. Vorrichtung zur Erzeugung 
und Regelung des für Sauggaserzeuger erforderlichen 
Dampfluftgemisches. Lucien Geuty, Marseille, und 
Société Genérale des Industries Economiques, Moteurs 
Charon, P aris; V ertr.: B. Müller-Tromp, Pat.-Anw., 
Berlin SW. 12.

Kl. 40 b, .1 7107. Verfahren zur Darstellung 
magnetisierbarer Manganlegiernngen. Isabellenhütte
G. m. b. H., Dillenburg, Hessen-Nassau.

Kl. 48a, P  12 858. Verfahren zur elektrolytischen 
Verzinkung von Gegenständen aus Eisen u. s. w. Dr. 
Heinrich Paweck, W ien; V ertr.: Rudolf Gail, Pat.- 
Anwalt, Hannover.

Kl. 81 e, L 17372. Fahrbare Schüttrinne für 
Förderbänder. Georg Leue, Berlin, Kurfürstendamm 24.

27. April 1903. Kl. 1 b, S 15781. Magnetischer 
Erzscheider; Zus. z. Pat. 141 041. Anders Eric Salwcn, 
Grängesbcrg, Schweden ; Vertr. : Pat.-Anwiilte Ottomar 
R. Schulz, W. 66, und Franz Schwenterley, SW. 48, 
Berlin.

Kl. 7 a, II 27 703. Walzwerk zum Auswalzen 
von hohlen oder vollen Metallcylinderu. Hugo Heinrich 
Haneberg, Selz i. Eis.

Kl. 10 a, C 9969. Getrennte Luft- und Gas­
zuführung für liegende Koksöfen mit senkrechten 
Heizkauiilen uud unter letzteren befindlichem Ver­
brennungsraum. Franz Joseph Collin, Dortmund, Beur- 
hausstraise 16.

Kl. 27b, Sch 19469. Gebläse oder Kompressor 
für Luft oder Gase. Charles Henry Schill, Manchester, 
England; V ertr.: Pat.-Anwälte Dr. R. W irth, F rank­
furt a. M. 1, u. W. Dame, Berlin NAY. 6.

Kl. 31c, M 22390. Gegossener Fräser. Bonuer 
Maschinenfabrik u. Eisengiefserei Fr. Münkeinöller 
& Co., Bonn a. Rli.

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

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

Kl. 80 a, Sch 18876. Fördervorrichtung für ge­
darrte Kohle. AVilhelui Schirach, Helmstedt.

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

Kl. 18 a, J l  20610. Essenventil für W inderhitzer. 
ThomasMorrison,Braddock, V. St. A.; V ertr.: F . C. Glaser, 
L. Glaser, 0 . Hering und E. Peitz, Patent-Anwälte, 
Berlin SAV. 68.

Kl. 19 a, Jl 20825. Aus einer Stuhlplatte und
zwei keilartig in diese eingefügten Klemmplatten be­
stehender Schienenstuhl. Franz Alelaun, Charlotteu- 
burg, Grolmanstr. 34/35.

Kl. 24 a, P  13061. Heiz verfahren bei Feuerungen 
mit getrennten Ent- und Vergasungsränmen. Friedrich 
Pampus, AValdbröl.

Kl. 26 a, C 10243. Verfahren zur Herstellung
von Wassergas. Dr. Jos. Aug. Beringer, Jlannhcim, 
Rheindammstr. 10.

Kl. 26a, C 10688. Verfahren zur Herstellung
von Wassergas. Dr. Jos. Aug. Beringer, Mannheim, 
Rheindammstr. 10.

Kl. 27 b, C 8980. Regelvorrichtung für Gebläse, 
Kompressoren u. dergl. E hrhardt & Sehmer G. m. b. H., 
Schleifmühle, Post Saarbrücken.

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

Kl. 24 a , H 29 067. Beschickungsvorrichtung. 
Paul Hampel, Charlottenburg, Kaiser Friedrichstr. 30.

Kl. 24 c, J  6585. Verfahren und Einrichtung zur 
Erzeugung von teerarmen Generatorgasen aus teer­
haltigen, auch schlackereichen Brennstoffen in einer 
Reihe durch Kanäle in Verbindung stehender Gas­
erzeuger oder Gaserzeugungskammern. Friedrich Jahns, 
Von der Heydt b. Saarbrücken.

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

G cbrauchsinusterein  trag u  ngen.

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

Kl. 7 b, Nr. 198095. Stufen - Drahtzugmaschine, 
deren Scheiben mit im Kreise angeordneten, um 
Eigenachsen drehbaren Auflaufrollen ausgestattet sind. 
Reinhard Dürre, Mühlenrahmede.
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D eutsche R eichspatente.

Kl. 10 a, Nr. 137 563, vom 21. Januar 1899. 
F i r m a  F r a n z  ß r u n c k  in D o r t m u n d .  Verfahren, 
die bei Koksöfen mit Gewinnung der Nebenprodukte 
während des Garstehens u. s. w. sich bildenden Gase 
und Dämpfe zu  gewinnen.

Um die während 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. Während dieser Zeit ist der be­
treffende Ofen von der gemeinsamen Vorlage e abge­
schlossen.

Kl. 49h, Nr. 137367, vom 13. August 1901, 
S c h u l z e  & N a u m a n n  i n  C ö t h o n ,  Anh .  Ma­
schine zum  Zerteilen von Profileisen.

Die feststehenden Seitemnesser f  und g, sowie 
das wagerecht durch Spindel l 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 
aufgehüngt, durch 
welches es aufund 

nieder bewegt wird. Die Arbeitskante des Obermessers 
ist-, um mit möglichst geringem Kraftaufwand zu 
schneiden, treppenstufenartig ausgebildet.

Das Obermesscr e wird beim Schneiden mittels 
Handgriff o gegen das W erkstück geführt und zunächst 
die rechte Hälfte desselben durchschnitten. Dann 
wird das Untermesser i nacli links verschoben und 
das Werkstück völlig durchschnitten.

Kl. 31 b, Nr. 137 59S, vom 12. Januar 1902. C a r l  
E d l e r  v o n  Q u e r f u r t h  i n  S c h ö n h e i de  r h  a m - 
m e r  i. S. iCüttelvorriehtnug an Formmaschinen zur  
Lockerung der Modelle aus dem Formsands.

Am Tische t der 
Formmaschine ist ein 
Zahnkranz b vorge­
sehen , in welchen 
die Zähne eines mit 
Kurbel k  versehenen 
doppelarmigen He­
bels f  eingreifen, der 
um g drehbar ist. 
Durch Hin- und Her­

bewegen der Kurbel werden, indem die Zähne des 
Hebels f  die feststehenden Zähne des Kranzes b über­
springen, Erschütterungen erzeugt, welche sich der 
Modellplatte nach allen Richtungen mitteilen und ein 
Loslösen des Formsandes von den Modellen bewirken.

XI.*j

Kl. ö d , Nr. 137 431, vom B. Januar 1902. G u t e ­
h o f f n u n g s h ü t t e ,  A k t i e n  v e r e i n  f ü r  B e r g ­
b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  i n  O b e r h a u s e n ,  
R h l d .  Vorrichtung zu r Durchschleusung von Förder­
wagen an vereinigten Wetter- und Förderschächten.

Die Schleuse besteht aus einer um die senkrechte 
Achse d drehbaren Flügeltrommel c, deren einzelne 
Abteilungen für einen oder mehrere Fördenvagen

Platz bieten. Dieselbe ist von einem Gehäuse b um­
geben, welches mit Öffnungen zum Ein- und Ausfahren 
der Förderwagen versehen ist. Der nötige Abschlufs 
erfolgt durch Wasserverschlüsse k  und «, sowie Leder­
streifen o. Die Wagen werden auf der einen Seite 
(Über- oder Minderdruckraum) in die Trommel chincin- 
gefahren und nach entsprechender Drehung der Trom­
mel auf der anderen Seite (äufsere Atmosphäre) heraus­
gezogen oder umgekehrt.

Kl. 49 e, Nr. 137326, vom 7. November 1901.
H. S a c k  in R a t h  b. D ü s s e l d o r f .  Hydraulische 
Lichtmaschine mit mehreren Druckcgiindern.

Die Neuerung bezweckt, den Richtdruck je  nach 
der Stärke des zu richtenden Werkstückes d zu be­
messen und den Druckwasserverbrauch herabzumin­

dern. Demgemäfs wird das Abwasser der hydrau­
lischen Arbeifscylinder g, welche gegenüber der Richt­
bank e aufgestellt sind, in einen Windkessel mit regel­
barer Spannung gedrückt. 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.

Kl. ln ,  N r. 13.7 333, vom 27. Januar 1900. M a ­
s c h i n e n f a b r i k  B a u m  in H e r n e  i.W . Vorrich­
tung zum Ablagern der Kohle in Kohlentrockentärmen 
mit in der Mitte gelegenem 
Entwässerungskörper.

Durch den Verteiler 
v w wird das Wasch­
wasser mit der Kohle 
zunächst in radialer 
Richtung nach den Wän­
den des Behälters ge­
leitet, wo sich die grö­
bere Kohle und nach der 
Behältermitte hin auch 
die feinere Kohle in 
trichterförmig abfallen­
den Schichten ablagcrt, 
während das Wasch­
wasser mit den erdigen 
Bestandteilen nach dem 
zentralen Entwässerungskörper f  g strömt und hier 
abfliefst- Durch die Ablagerung der feineren Kohle 
um den zentralen Entwässerungskörper a soll eine 
schnellere Entwässerung der Kohle stattfinden.

4
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K l. 31 b ,N r. 135341, vom 26. Juli 1901. F i r m a  
C. G. M o z s r  i n  G ö p p i n g e n  (W  ü r  11.). Verschlufs- 
vorrichtung fü r  Formkasten bei Formmaschinen.

Die Formkästen a a 
besitzen mit einer 

Rille versehene 
Knaggen e, auf wel­
che mittels des dreh­
baren Handhebels h 

unter Federdruck 
stehende Stifte g ge­

schoben werden 
können. Hierdurch 
wird der Formkasten 
auf der 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
kästen erübrigt.

Kl. 31c, N r. 137 046, vom 2. Ju li 1901. B e r t h o l d  
M i c h a t z  i n  B u r o w i e t z ,  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 c der­
artig angeordnet sind, dafs, wenn der eine gegen den

zngehörenden Teil 
a angeprefst ist, 
der andere zur Ent­
nahme des fertigen 
Gufsstückes davon 
abgezogen ist. ,Te 
nachdem das Gufs- 
stück in oder auf 
dem Teile a oder b 
haften bleibt, kön­
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 W elle c schon 
früher gegen die Böcke * stofsen, als der andere Deckel 
sich gegen seine Form a anlegt. Bei einer weiteren 
Verschiebung von c tr itt dann der Kern d in den 
Deckel b ein und das fertige Gufsstiick fällt ab. Andern­
falls können durch die Pedale' h h Ausstofsero bewegt 
w erden, die durch die Formen a treten.

Kl. 24c, Nr. 13453S, vom 18. Juli 1901. J o s e f  
C z e k a l l a  in K a t t o w i t z .  Umsteuerungsvorrichtung 
fü r  Siemens-Martin-Öfen.

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

Kl. 7 b. Nr. 136830, vom 17. Oktober 1901. 
W i l h e l m  T h  i e  1 m a n n  i n  W a n h e i m e r o r t  b e i  
D u i s b u r g .  Verfahren und Vorrichtung zu r  Her­
stellung schmiedeiserner Hippenheizkörper.

Die auf das Rohr r  zu befestigenden Rippen w 
werden zunächst napfförmig geprefst, wodurch sich 
ihre Öffnung so viel erweitert, dafs sie auf das Rohr r  
aufgestreift werden können. Hier werden sie durch

eine Prefsvorrichtung wieder eben gestaltet und ihre 
Öffnung dadurch wieder so viel verkleinert, dafs sie 
auf dem Rohre r  festgeprefst' werden.

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

die Hälften g g  beim Zusammenklappen mit Ansätzen l 
eingreifen und dadurch ein Verschieben des W ider­
lagers verhindern.

Bei geöffneter Prefsvorrichtung f  wird eine napf­
förmige P latte io bis an das geschlossene Gegenlager g 
geschoben, dann wird f  geschlossen und von Hand 
oder mechanisch gegen das W iderlager g geprefst, 
wodurch die Platte w wieder eben geformt und auf 
dem Rohre r  befestigt wird. Das W iderlager g wird 
hierauf geöffnet, unter der eben befestigten Rippe vorbei­
geschoben und gegenüber den nächsten Einkerbungen 
der Träger « wieder geschlossen und dadurch festgestellt.

K l. 18 b, Nr. 135 3S8, vom 5. Mai 1901. R. M. 
D a  e i e n  in D ü s s e l d o r f .  Um die Längsachse dreh­
barer und beheizbarer Roheisenmischer mit Querwand.

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

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

K1.49f, Nr. 137017, vom28. April 1901. D e u t s c h e  
W a c h w i t z m e t a l l - A k t i e n - G e s e l l s c h a f t  in N ü r n ­
b e rg . 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 dünnen Schicht 
von Aluminium überzogen werden, z. B. durch Reiben 
derselben mit Aluminium oderdurcli Bürsten mit Alumi- 
niumdrahtbürsten. Die geringe Menge des hierbei ab­
geriebenen Aluminiums genügt, eine Oxydation der 
Unedelmetalle beim Erhitzen zu verhindern.
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Patente der Ver. Staaten  Am erikas.

Nr. <*97802. A l b e r t  C. C a l k i n s  i n L o s  
A n g e l e s ,  Cal. Steinbrecher.

Der Brecher ist für Handbetrieb eingerichtet und 
namentlich bestimmt, gröfsere Material mengen zur 
Probenahme fiir die Untersuchung im Laboratorium 
in recht gleichmäßige Korngröfse ' überzuführen. Die 
bewegliche Backe a wird wie gewöhnlich 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 Cylinderflächo 
mit c als Achse abgerundet (ebenso die obere Kante o). 
so dafs beim Schwingen von a der kleinste Abstand 
von n und e, also auch die gröbste Körnung gleich 
CTofs bleibt. g ist ein Schaber. Die Schalen h und i 
können nach Abnutzung der unteren Kante umgedreht 
werden. Die Wralze e gerät bei der Arbeit von selbst 
in Drehung, so dafs sie sich gloichmäfsig abnutzt. Die 
erzielte Korugröfse kann durch Einstellung von d und e 
verändert werden. Um den Brecher vor der Herrich­
tung der nächsten Probe leicht zu reinigen, können 
d und e herausgenommen werden.

N r. COS610. E d w i n  C. W i l l s  i n P e r u ,  I n ­
d i a n a ,  V. St .  A., und Nr. 698787, S a m u e l  K. 
B o h r e n d  in W a s h i n g t o n ,  D. C. Vorrichtungen 
zu r  Erzeugung von Stahl.

Die Vorrichtungen sind, wie in der zweiten Patent­
schrift auseinandergesetzt, für soleheMaschinenfabriken

besti mmt, welche eine 
eigne Giefserei haben, 
aber in dem Falle, 
dafs es sich um Stahl- 
gufstücke handelt, 

entweder sich durch 
die lange Lieferfrist 
der Gufsstahlfabrik 

aufgehalten sehen 
oder sich dazu ver­
stehen müssen, statt 

des erwünschten 
Gufsstahlteiles sich 
mit einem schwerfäl­
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 stationäre Haube 
mit verschieden steil einstellbaren Winddüsen gefahren,

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 c. und d zwei Ringe mit Rollen 
auf auf- und absteigenden Anlaufbahnen drehbar ge­
lagert sind. Diese Ringe tragen, unter Führung durch 
die Reibungsrollen c 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 zugeführt wird. So­
wohl in der Haube, als am oberen Rande der Pfanne 
sind durch k  und l versorgte Winddüsen angeordnet. 
Die ersteren sind in einem Eisenrahmen m zusammen- 
gefafste Schamottestücke, deren Winkel zur Oberfläche 
des Bades verändert werden kann. Nach dem Blasen 
wird die Haube ausgeschwenkt und die Pfanne zur 
Giefsstello gefahren.

Nr. 698565. (1. W.
S h e r m a n  i n  B e l l e ­
v u e ,  Pa .  Gießpfanne 
mit Bodenabstich.

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

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

ist der Versehlufszapfen für 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 l befestigt sind. Der 
überhängende Teil soll Spritzer von dem Schieber a 
und seiner Führung abhalten.

Nr. 696129. D a v i d  B ä c k e r  i n  C h i c a g o ,  J 11. 
Beschickungsvorrichtung fü r  Hochöfen.

Zweck der Erfindung ist eine leichter gebaute 
Einrichtung als die gewöhnlichen doppelten Gicht­
verschlüsse. Auf dem Förderwagen f  ist das Förder- 
gefäfs s um Achse a schwingend aufgehängt und unten 
durch einen Klappdeckel geschlossen, dessen Verriege­
lung durch einen am Geleise des Aufzuges z  befestigten 
Anschlag in dem Augenblick geöffnet wird, in welchem 
der Wagen unmittelbar über dem Beschickungstrichter g

steht. Dieser ist ebenfalls durch einen Klappdeckel 
geschlossen, welcher vor Entleerung des Gefäfses s 
aufgestofsen wird, indem der Teil i des herannahenden 
Wagens gegen den Arin k  des Deckels stöfst. Beim 
Rückgang des Wagens w irft der Anschlag l  den 
Deckel wieder zu. Der Beschickungstrichter g wird 
nun mittels einer hydraulischen Hebevorrichtung an­
gehoben, wobei sein Inhalt, durch den festen Kegel in 
gleichmäßig verteilt, in den Ofen fällt. Das Schliefsen 
des Deckels am Gefäfs s, nach Entleerung desselben, 
wird durch die Anlauffläche « besorgt.
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St a t i s t i s c he s .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

B e z i r k e
Monat April 1903

W e rk e
(F irm en )

E rz e u g u n g
t

G ie fs e re i -
ro h e isen

u n d

G u isw aren
I.

Rheinland-AArestfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau......................................
S c h le s ie n ......................................................................................................
P o m m e rn ......................................................................................................
Königreich Sachsen ..................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, W ürttemberg und T hüringen...................................................
Saarbezirk 5 943, Lothringen und Luxemburg 33 544, zusammen

15
9
7
1

2
2

10

70 806 
22 373 

7 152 
6 976

4 225 
2478 

39 487
Giefsereiroheisen Summa . . .

(im März 1903 . . .
46
47

153 497 
153 910)

B e s s e m e r ­
roheisen

(saures Ver­

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau ..................................
S c h le s ie n ......................................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................

3
4 
2 
1

28 943 
4 508 
2 642 
6 196

fahren). Bessemerroheisen Summa . . 
(im März 1903 . . .

10
8

42 288 
34 905)

T h o m a s ­
roheisen
(basisches 

■ Verfahren).

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau ......................................
S c h le s ie n ......................................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, Württemberg und T hüringen...................................................
Saarbezirk 52516, Lothringen und Luxemburg 206486, zusammen

10
2
2
1
1

19

197 638 
84 

20 115 
19 250 
9 800 

259 002
Thomasroheisen Sum m a. . . 

(im März 1903 . . .
35
32

505 889 
510 563)

S tah le isen
u n d

S p ie g e ie is e n
einschl. Ferro- ' 
mangan, Ferro- 

sicilium etc.

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

11
14
4
1
1

24 927 
19 985 
5 196 
3 426

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

31
33

53 534 
67 485)

Pu d d e l-

ro h eisen

(ohne
Spiegeleisen).

Rheinland-AVestfalcn, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau .......................................
S c h le s ie n ......................................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, AAriirttemberg und Thüringen. . . . ..............................
Saarbezirk ( --), Lothringen und L u x e m b u rg ..................................

8
21
8

1
10

7 201 
18 151 
26 499

1 180 
16 213

Puddelroheisen Summa . . 
(im März 1903 . . .

48
46

69 244 
76 361)

Z u ­

sam m en­

stel lung.

G iefsereiroheisen ................................................................
Bessem erroheisen................................................................
Thomasroheisen....................................................................
Stahleisen und S p ie g e le is e n ...........................................
P uddelroheisen ....................................................................

—

153 497 
42 288 

505 889 
53 534 
69 244

Erzeugung im April 1903 ........................................................................
Erzeugung im März 1903 .........................................................................
Erzeugung im April 1902.........................................................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1903 ..................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1902 ..................................

—

824452 
843 224 
672 912 

3 184 419 
2 608 283

A p ril
1903

V om  X. J a n u a r  
b is  30. A p ril  1903

E rz e u g u n g
d e r

B e z irk e .

Rheinland-AArestfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . .
Siegerland, Lahnbezirk und H essen-N assau.......................................
S c h le s ie n ......................................................................................................
P o m m e rn ......................................................................................................
Königreich Sachsen .................................................................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ................................................................
Bayern, AVürttemberg und T h ü r in g e n ...............................................
Saarbezirk 58459, Lothringen und Luxemburg 256243, zusammen

329 515 
65 101 
61 604 
10 402

29 670 
13 458 

314 702

1 274 553 
237 289 
247 013 

42 925

117 583 
49 895 

1215 161
Summa Deutsches Reich . . 824452] 3184 419



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. Stahl and Kisen. 701

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein für Eisenbahnkunde.

In der unter dem Vorsitze des Geh. Reg.-Rats 
Professor G o e r i u g  abgehaltenen Sitzung vom 12. Mai 
1903 wurde von dem Direktor der Schantung-Eisenbahn- 
Gesellschaft, Baurat G a e d e r t z ,  ein Vortrag über die 

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

Der Vortragende wies zunächst 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 Gewährung von 
Landvorrechten ins Leben gerufen wurde; er beschrieb 
sodann kurz die 168000 qkm grofse Provinz Schan- 
tung mit ihren mehr als 38 Millionen Einwohnern 
und hob die starke Dichtigkeit der Bevölkerung hervor, 
welche unter Berücksichtigung der spärlichen Bevölke­
rung des Berglandes im Mittel 280 f. d. qkm beträgt. 
Die mit der dichten Bevölkerung in ursächlicher 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 
Güter könnten den im Nordosten der Provinz ge­
legenen Vertragshafen Tschifu und den wenigen Dschun­
kenhäfen der Ostküste zugeführt, die Schätzo des 
Bodens an Mineralien und Kohlen aber unter diesen 
Umständen nicht gehoben werden.

Nach Besprechung der bisherigen Verkehrsmittel 
und einer anschaulichen Beschreibung der argen ’Weg­
zustände, sowie der Kämpfe zwischen Ackerbauern 
und Karrenführern zeigte der Redner, wie nahe es 
lag, in dieser an natürlichen Schätzen reichen Provinz 
durch Eisenbahnen den Verkehr zu ermöglichen und 
zu heben und wie in der Konzession vom 1. Juni 1899 
die durch den Staatsvertrag vom 6. März 1898 schon 
nufgeführten Bahnen einer deutschen Gesellschaft über­
tragen wurden. Dann wurde der Bahnbau, seine Unter­
brechung durch die W irren des Jahres 1900 und die 
energische Förderung nach deren Beilegung an der 
Hand zahlreicher Pläne und Photographien geschildert 
und betont, dafs die Linie am 12. April 1903 bis zur 
grofsen Handelsstadt Tsingtschoufu bei km 241 er­
öffnet 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 Löfsboden hingewiesen, 
die grofse Zahl von im ganzen 7170 laufenden Metern 
teilweise bedeutender Brückenbauten auf der 395 km 
langen Hauptlinie erwähnt und die Fundierungsweise 
der grofsen Brücken, der Oberbau sowie das Betriebs­
material besprochen. Das gesamte Material für den 
Bau mit Ausnahme des Holzes, der Steine und des 
Fettkalks kam aus Deutschland. Die Löschung 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 jüngsten deutschen 
Kolonie ein und hob hervor, wie eine Provinz von 
dem Umfange Schantungs wohl zwei Häfen zur Ge­
nüge versorgen könnte, da durch die Konkurrenz und 
die Erleichterung des Verkehrsweges der Handel über­
haupt sich heben würde, wie dies schon die letzten 
Jahre nachwiesen. Schliefslich wurde noch kurz der

weiteren im Bau befindlichen und geplanten Eisen­
bahnen des nördlichen Chinas gedacht und gezeigt, 
welche umfassende Arbeit den deutschen Ingenieuren 
und der deutschen Industrie dort noch bevorsteht. 
Der Redner schlofs mit dem Wuüsche, die deutschen 
Industriellen und Kaufleute möchten die Gelegenheit 
nicht verpassen, im friedlichen W ettkampf mit anderen 
Völkern die Erzeugnisse unserer Industrie zum Siege 
zu führen. Lebhafter Beifall lohnte den Redner.

Hierauf sprach der Eisenbahndirektor S c h u b e r t  
an der Hand eines Modells über eine S c h l a g b a u m ­
s c h r a n k e  f ü r  W o g e ü b e r g ä n g e ,  bei der neben 
dem Vorlauten auch durch ein weithin sichtbares Signal 
den Strafsenfuhrwerken der bevorstehende Schranken- 
schlufs, sowie ein etwa schon beendetes (zu früh stattge­
habtes) Vorlauten angezeigt wird, was zufolge tatsäch­
licher Vorkommnisse unter Umständen wichtig sein kann.

Iron and Steel Institute.
(S c h lu fs  von  S e i te  648.)

Oberstleutnant L. C u b i l l o  erörterte in seinem 
V ortrage:

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

Der Vortrag von S t e a d  über:
Die angebliche Diffusion des Siliciums 

ln das Eisen
beschäftigte sieh mit den Versuchen von L e  b e a u  und 
M o i s s a n ,  welche Forscher die Entdeckung gemacht 
zu haben glaubten, dafs das Silicium bei Schweifsbitze 
in das Eisen diffundiere (ähnlich wie der Kohlenstoff 
bei dem Zementierverfahren). Zur Nachprüfung dieser 
Versuche erhitzte Stead einige in Siliciumpulver ein­
gebettete Prismen von Eisen und Stahl. Auf den 
ersten Blick schien das Silicium in die ursprüngliche 
Masse eingedrungen' zu sein ; eine genauere Prüfung 
ergab indessen, dafs die Verbindung der Metalle im 
geschmolzenen Zustande erfolgt w ar und die Legierung 
die ursprüngliche Form des eingebetteten Prismas ein­
genommen hatte. In einem Falle war das Eisen nur 
teilweise geschmolzen und hier zeigte sich, dafs selbst 
die äufscre Schicht des ungesehmolzenen Stückes Sili­
cium bei Temperaturen zwischen 1100 und 1200'1 nicht 
aufgenommen hatte. Immerhin hält Stead die Möglich­
keit nicht für ausgeschlossen, dafs eine Diffusion des 
Siliciums bei 1000° (J. stattfinden könne, wenn die 
fein gepulverten Materialien innig gemischt würden.

B. H. T h w a i t e  sprach über:
Die W irkung von Flugstaub auf die Wärme­

leistung der W inderhitzer.
Er zeigte mit Hilfe von Zahlen und Diagrammen, dafs 
die schlechte Wärmeleitungsfähigkeit des Flugstaubes 
die Abgabe und Aufnahme von Wärme im W ind­
erhitzer beträchtlich vermindere, selbst wenn für 
häufige Reinigung derselben Sorge getragen würde. 
Der Vortragende setzt den bei einem Hochofen von 
100 t  Tagesleistung durch das Absetzen des Flug­
staubes im Winderhitzer verursachten jährlichen
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W ärmeverlust gleich einer durch Verbrennen. von 
1095 tons Kohle zu erzeugenden Wärmemenge. Um 
diesen Verlusten vorzubeugen und auch die zerstörende | 
W irkung des Elugstaubes auf die Füllung des Wind- ; 
erhitzers zu vermeiden, wiederholte Tlnvaite seinen 
früheren Vorschlag, die W inderhitzer mit Generator­
gas zu feuern und das gesamte Gichtgas zur K raft­
erzeugung zu verwenden. An Stelle des Generator­
gases sollen die Abgase der Koksöfen nach Ge­
winnung der Nebenprodukte treten. Der Vortragende 
befürwortete ferner .die magnetische Aufbereitung des 
Flugstaubes zur Anreicherung des Eisengehaltes. Ein 
anderer Vorschlag betrifft ein Niederschlagen der 
gröberen Staubteilchen mittels Elektrizität.

Eisenhütte Düsseldorf.

In der am Vorabend der letzten Hauptversamm­
lung unter dem Vorsitz von Hrn. R. M. D a e l e n  statt­
gehabten Zusammenkunft der Eisenhütte Düsseldorf 
hielt Hr. Ingenieur W. M a t h e s i u s  einen Vortrag 
über: „Herstellung von poren- und lunkerfreiem Grau- 
gufs, Stahlgufs und Schmiedestücken durch Anwendung 
von Thermit.“ Ferner sprach Hr. Ingenieur O t t o  
V o g o l :  „Uber den gegenwärtigen Stand der elektri­
schen Eisendarstellung“ (unter Vorführung von Proben 
und Lichtbildern). AVir kommen auf diese Vorträge 

| demnächst zurück.

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 über den Stand der Kohlen- und 
Eisenerzförderung, sowie über Erzeugung von Koks, 
Briketts, Roheisen, Scbweifseisen und Flufseisen.

I. K o h l e n f ö r d e r u n g .
1900 19ol

Anzahl der im Betrieb be­
findlichen Kohlengruben 265 269

Kohlenförderung . . . . t  23 462 817 22 213 817
W ert d. Kohlenförder. Fr. 408 487 640 338 274 090

„ pro t .............................   17,41 15,23
Beschäftigte Arbeiter . . 132 749 134 092
Gezahlte Löhne . . . F r. 187 579 920 169 916 430

Auf die einzelnen Bezirke verteilte sich die 
Kohlenförderung wie folgt:

looo iso t

llennegan . . . 
Namur . . . .  
Lüttich . . .

t  t

16 632 630 15 683 500
739 295 745 780

6 190 892 5 784 130
Insgesamt 23 462 817 22 213 410

Die Zahl der im Kohlenbergbau beschäftigten 
Arbeiter betrug:

a) u n t e r  T a g e : 1000 1001
männliche Arbeiter über 16 Jahre . . 91597 91 980
jr i /  von 14 bis 16 Jahren . . . 4 788 4 546Knaben j  # 12 „ 14 .................  2 138 2169
weibliche Arbeiter über 21 Jahre . . 191 120

Zusammen unter Tage .

männliche A r b e i t e r .................
Knaben (  von J* 1  16 Jahren

Frauen [ über 21 Jahre . . .
und { von 16 bis 21 Jahren

Mädchen | „ 14 „ 16 „
Zusammen über Tage .
In sg e sa m t..............................  132 749 134 092

. . . 98 674 

e:

98 815

. . 23 517 24 932
. . 1 452 1498
. . 1 230 1252
. . 1 500 1368
. . 3 787 3 758
. . 2 589 2 469
. . 34 075 35 277

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 S. 1257.

II. K o k s e r z e u g u n g :
Die Kokserzeugung des Jahres 1900 belief sich 

auf 1 847 780 t gegen 2 434 678 t im Jahre 1900; ver­
kokt wurden 1901 2 486 330 t  Steinkohlen, das Aus­
bringen war somit 74,32 °/o- 4967 Koksöfen waren im 
Jahre 1901 im Betrieb, 2821 aufser Betrieb.

I I I . ß  r i k e t t f a b r i k a t i o n .
Die Herstellung von Briketts hat in Belgien in 

den letzten Jahren Fortschritte gemacht; dieser In­
dustriezweig beschäftigte im Jahre 1901 1486 A r­
beiter, die Gesamterzeugung belief sich auf 1587800 t 
im W erte von 30,6 Millionen F r . ; etwa derselben 
entfällt auf den Hennegau.

IV. E i s e n e r z b e r g b a u .
Die Eisenerzförderung Belgiens ist wenig bedeu­

tend und noch in ständiger Abnahme begriffen; wäh­
rend im Jahre 1896 noch über 300 000 t Eisenerz ge­
fördert wurde, belief sich die Forderung des Jahres 
1901 auf nur 218 780 t, davon 44 080 t Roteisenstein 
im AVerte von 10,97 Fr. und 174700 t Limonite im 
AVertc von 3,60 Fr. f. d. Tonne.

AL R o h c i s e n d a r s t e l l u n g .
AVährend des Jahres 1901 standen auf 18 W erken 

30 Hochöfen unter Feuer, 10 Hochöfen lagen still; 
die Belegschaft der Hochöfen war 2727 Köpfe. Arer- 
schmolzen wurden 120 5 5 0 1 belgische und 1 676 700 t 
ausländische Eisenerze, sowie 261 140 t Schlacken und 
Brucheisen mit 840 6701 belgischem, 56 200 t  fremdem 
Koks und 23 320 t Kohlen. Die Roheisendarstellung 
des Jahres 1901 betrug 764 1801 im AVert von47,25 Mil­
lionen F r. gegen 1 018 561 t im Jahre 1900. Aron der 
Roheisenerzeugung des Jahres 1901 entfallen auf

im  D u rc h ­
s c h n i t t s w e r t  

t v o n  F r.

G iefsere iroheisen ...................... 86 170 54
P uddelrohe isen ............................  178 250 52,26
Bessemerroheisen . . . . .  166820 68,20
Thomasroheisen . . . . .  332 940 65,80

AL S c h w e i f s e i s e n  u n d  F l u f s e i s e n .
Die Schweifseisenerzeugung, die im Jahre 1896 

noch fast '¡i 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. N a s k e  die Ergebnisse seiner 
Untersuchungen über die Löslichkeit der Ferrosilicide 
in den verschiedenen Lösungsmitteln, die Zusammen­
setzung der hierbei erhaltenen Rückstände und das 
Verhalten dieser Legierungen gegen Schwefel bei ge­
lindem Erwärmen 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 
Molekül des Silicides F esS i eine entsprechende An­
zahl Atome Eisen zu einem komplexen -Molekül zu­
sammen (ähnlich wie es bei,, kristallwasserhaltigen 
Salzen der Fall ist). 3. Ein Überschufs an Silicium 
bei der Konstituierung der bezüglichen komplexen 
Eisensiliciummoleküle wird in der Lösung in elemen­
tarer Form abgeschieden. 4. Das Silicid Fes Si ist in 
den für Eiseusorten gebräuchlichen Lösungsmitteln als 
schwer löslich zu betrachten. Die Löslichkeit wird be­
fördert durch die erhöhte 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, F eS ia  und FeSi3, je nach dem Arcr- 
hältnis des Siliciums zum Eisen und der ßildungs- 
tetnperatur der Legierung. Diese Silicide sind in allen 
Lösungsmitteln als schwer löslich bezw. unlöslich zu 
betrachten. Ein Überschufs des Siliciums scheidet sich 
in der Legierung in elementarer Form ab (ß-Si). 
Dasselbe verhält sich gegen alle lösenden Agentfen 
indifferent und wird vom Schwefel nicht augegriffen.

Flufseisen im Schiffbau.
In  einem vor dem Hamburger Bezirksverein deut­

scher Ingenieure gehaltenen Vortrage erörterte In ­
genieur L. B e n j a m i n  den Einflufs von bei schwerer 
Kälte erfolgten Stofswirkuugen auf die Eigenschaften 
des Flufseisens. Seinen Erörterungen lag die Be­
obachtung zu Grunde, dafs bei der Reparatur eines 
flufseisernen Fahrzeuges, welches bei starker Kälte und 
schwerem Treibeis Havarie erlitten hatte, nachträglich 
mehrere Risse in Platten entstanden, welche bis dahin 
keinerlei Spuren von Beschädigung 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 über 
ein Jahrzehnt den Dienst im Hamburger Hafen ver­
richtet hatte, ohne eine Platte gebrochen zu haben, 
führten den Vortragenden zu der Ansicht, dafs diese 
Spannungen erst bei Gelegenheit der Havarie entstanden 
seien; er glaubt dies dadurch erklären zu können, dafs 
das Material stellenweise so hart und wenig dehnbar 
geworden sei, dafs die Stüfse koino Beulen mehr er­
zeugen konnten.

„Diese Annahme“, führte der Vortragende weiter 
aus, „wird unterstützt durch die Natur der Risse, welche 
einen für äufserste Härto charakteristischen Verlauf 
haben. Ferner wird dies unterstützt 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, während die Bruehflüchen die Natur eines sehr 
harten, grobkörnigen Eisens besitzen.

In der Tat zeigten diese Proben ein so hartes 
Material, dafs cs ganz ausgeschlossen gewesen wäre, 
es zu lochen und zu vernieten, wenn es von vorn­
herein so gewesen wäre, geschweige denn, dafs es so 
lange Jahre unbeschädigt hätte in den exponiertesten 
Stellen eines solchen Fahrzeugs bleiben können.

Es bleibt also keine andere Annahme übrig, als 
die, dafs das Eisen seine Dehnbarkeit und AVeichheit 
verloren und seine Struktur geändert hat, und zwar 
mufs man nach der Sachlage annehmen, dafs diese 
Änderung der Eigenschaften eine Folge der heftigen 
Stöfse sei, welche es hei schwerer Kälte erlitten hat.

Eine Bestätigung dieser Annahmen scheint in der 
Tatsache zu liegeu, dafs in unmittelbarer Nähe der 
auf grofso Härte deutenden Risse sich tiefe Einbeu­
lungen älteren Datums finden, wie z. B. auch in dem 
vorgeführten Plattenstück. AVäre das Eisen schon zur 
Zeit der Entstehung diesor Beulen in unmittelbarer 
Niilie so hart gewesen, wie es die Risse zeigen, so 
wären die Platten sicherlich schon damals gerissen. 
Alan mufs also bei der Annahme bleiben, dafs das 
Material früher weich war und jetzt, wahrscheinlich 
infolge der Umstände, hart geworden ist.“

(M itte i lu n g e n  a u s  d e r  P ra x is  d e s  D a m p fk e sse l-  
u n d  D a m p fm a s c h in e n -B e tr ie b e s , vo m  13. Mai 1003.)

Einflufs gewisser Behandlungsarten auf die 
M ikrostruktur von Nickelstahl.

Léon  G u i l l e t  hat seine erst vor kurzem er­
schienene Mitteilung über Nickelstahl-Strukturen, über 
die auch in diesen Spalten berichtet wurde,* sehr bald 
durch weitere Veröffentlichungen ergänzt, in denen der 
Einflufs verschiedener Behandlungsarten auf die Mikro­
struktur des Nickelstahls erörtert wird, ln  dieser Be­
ziehung hatte schon Du ma s  gezeigt, dafs gewisse 
nicht magnetische Nickelstahlsorten, deren Umwandlungs­
punkte der gewöhnlichen Temperatur nahe liegen, durch 
Härten, Anlassen, Abkühlung oder Kaltbearbeitung 
magnetisch werden, ü u i l l c t  gelangte durch eine neue 
Versuchsreihe mit den schon früher als A'ersuchsmaterial 
benutzten Stahlsorten zu folgenden Ergebnissen:

1. H ä r t u n g .  Härtet man N ickelstahl, ohne ihn 
auf eine Temperatur erhitzt zu haben, die oberhalb 
seines Umwandlungspunktes in der Wärme liegt, so 
findet kein Wechsel der Mikrostruktur statt; wird in­
dessen dieser Umwandlungspunkt bei der Erhitzung 
überschritten, so treten die gleichen Störungen ein, 
gleichviel ob die Härtung bei der höchsterreichten 
Temperatur ausgeführt wird oder erst im Laufe der Ab­
kühlung, aber vor Erreichung des Umwandlungspunktes 
heim Erkalten erfolgt. Auf Niekelstahl von gleicher 
Struktur wie Kohlenstoffstahl hat die Härtung 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 pnlyëdrischer Struktnr zwei Fälle zu unterscheiden : 
bei denjenigen, welche in jeder Serie als die ersten 
von dieser Struktur auftreten, tritt eine vollständige 
Umwandlung ein, indem lanzettförmige Bestandteile 
massenhaft auftreten; bei den ändern dagegen zeigt 
die Mikrostruktur keine Störung, höchstens sind die 
Kristalle schlanker.

2. An l a s s e n .  Der Einflufs des Anlassens oder 
Glühens macht sieh nur bei den Stahlsorten mit poly­
ödrischer Struktur geltend; aber während das Härten 
nur bei denjenigen Stahlsorten wirkt, deren Umwand­
lungspunkt der gewöhnlichen Temperatur naheliegt, 
erstreckt sich die AATirkung des Ausglühens auf eine 
viel g-röfsere Zahl von Stahlsorten. So haben Stahl­

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902, Nr. 4 S. 239,
Nr. 8 S. 44G. * „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 5 S. 35G.
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stücke, die 0,800 (vermutlich 0 ,8 %  Kohlenstoff) und 
an 15 bis 25 "/o Nickel enthielten, nach vierstündigem 
Ausglühen bei 700° die Speerstruktur gezeigt, während 
durch Härten nur der Stahl vom gleichen Kohlenstoff­
gehalt und mit 15 °/o Nickel in dieser W eise 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 
Z eit, um die beginnende Umwandlung unter dem 
Mikroskop erkennbar zu machen, ist für das Ausglühen 
eine halbe Stunde nötig.

3. K a l t b e a r b e i t u n g .  Diejenigen Stahlarten, 
welche sich beim Härten umwandeln, ändern gleicher­
weise ihre Struktur bei Kaltbearbeitung, eine Erschei­
nung, die zu den wunderbarsten gehört, die man 
mikroskopisch beobachtet hat. Wenn man den Stahl 
einer gewissen Krafteinwirkung unterwirft, ohne die 
Elastizitätsgrenze zu überschreiten, so treten die Spal­
tungsflächen, die man in schmiedrohen Stahlsorten von 
polycdrischer Struktur bemerkt, beträchtlich hervor. 
Sobald man die Elastizitätsgrenze überschreitet, ver­
größern 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 H alt machten, in welchem sie auch begonnen 
hatten. Hierzu wird noch bemerkt, dafs die bearbei­
teten Stahlstücke vom Magneten um so kräftiger an­
gezogen werden, je  mehr Speereisen sie enthalten.

4. K ä l t e w i r k u n g e n .  Hierüber wurden mit 
Nickelstahl drei Versuchsreihen ausgeführt. Die erste 
von ihnen bewies, dafs eine Abkühlung auf — 78° 
keinen Einflurs auf die Stahlarten von gewöhnlicher 
Struktur besitzt, während sie den Martensit ohne jede 
(andere) Einwirkung in denjenigen Stahlarten deutlich 
erkennen läfst, ■welche bereits die entsprechende 
Struktur besitzen. Also scheint die Kältung auf — 78°, 
wenigstens nach den hier gemachten Beobachtungen, 
dieselbe W irkung zu besitzen, wie das Ausglühen von 
Stahl mit polycdrischer Struktur (in einer Anmerkung 
hierzu wird jedoch noch m itgeteilt, dafs jüngst an- 
gestellte Versuche zu beweisen scheinen, dafs das 
Ausglühen auch auf gewisse polyedrisehe Stahlsorten 
w irk t, gegen welche die Abkältung wirkungslos ist). 
Eine zweite Versuchsreihe liefs erkennen, dafs in den 
nichtmagnetischen Stahlproben, welche nach D u m a s  
Experimenten hei —78° magnetisch irreversibel werden, 
diese Umwandlung nicht augenblicklich erfolgt; von 
0° an hat der Stahl seine Struktur vollständig ge­
wechselt, die Polyeder haben aufsergewöhnlieho Di­
mensionen angenommen und man bemerkt etwas Speer­
eisen; bei — 20° nimmt letzteres sehr an Ausdehnung 
zu, aber es finden sich noch einige Polyeder, während 
diese erst hei — 40° vollständig verschwunden sind.

5. Z e m e n t i e r u n g  u n d  F r i s c h e n .  Diese 
Versuche, die augezeigt erschienen zur Kontrolle der 
übrigen Resultate, dauerten 8 Stunden; jene wurden 
bei 1050° mit Zuhilfenahme von Tiorkohle ausgeführt, 
diese bei 850° mit reinem Eisenoxyd. Die Ergebnisse 
stimmten vollständig mit den vorher erhaltenen überein, 
wenn man dem dabei vorkommenden Ausglühen Rech­
nung trägt. Als bemerkenswert wird hervorgehoben, 
dafs heim Zementieren eines Stahls mit polycdrischer 
Struktur, welcher durch Ausglühen nicht umgewamlelt 
werden kann, diese Struktur vollständig erhalten bleibt; 
bei einem Stahl von gleicher Struktur dagegen, der 
durch Ausglühen einer Umwandlung unterworfen werden 
kann, zeigte sich das Innere mit Speereisen - Struktur, 
während die stärker carburierten Ränder nur Polyeder 
aufwiesen.

Diese Experimente sind insofern besonders inter­
essant, als sie zu beweisen scheinen, dafs Speereisen 
und der gewöhnliche Martensit nur ein und derselbe 
Bestandteil s ind ; tatsächlich erhält man beide in einander

ähnlichen Fällen, indem sich Speereisen hauptsächlich 
in den kohlenstoffreichsten Stahlsorten bildet, während 
Martensit gesättigt ist und man folglich Hardenit erhält.

Kurz zusammengefafst sollen, nach G u i l l e t s  
Schlußwort, diese Ergebnisse auf leichter erkennbare 
W eise, als es die mechanischen und magnetischen 
Prüfungen tun, die von den Nickelstahlsorten erduldeten 
Umwandlungen vor Augen führen. Die Mikrographie 
gestatte, durch einfache und schindle Beobachtungen 
zu erkennen, in welchem Zustande sich diese Nickel­
stahlsorten befinden. £

H erstellung von Schlackenwolle.
Schlackenwolle wird zu Port Morris, N. J„  aus 

alten Schlacken in folgender Weise hergestellt: Die
Schlacke wird in Stücke von 2 bis 4 kg gebrochen 
und mit 12 %  Kalkstein und 8 %  Sandstein in 
3 Kupolöfen von 1,2 m 1 iclitem Durchmesser und
3,7 bis 5,5 m Höhe geschmolzen. Der Kalk wird zu­
gesetzt, um der Wolle eine w eiße Farbe zu geben, 
der Sandstein, um sie leicht und flockig zu machen. 
Wenn die Beschickung geschmolzen ist, wird in der 
Nähe des Kupolofenbodens ein Loch gemacht und die 
flüssige Masse in dünnem Strahl abgelassen. Ungefähr 
300 mm unter dem Boden des Kupolofens wird ein Bampf- 
stroiu von etwa G1,» kg Pressung eingeblasen, welcher 
den Schlackenstrom erfaß t und die Schlacke in Kammern 
von 0 bis 9 in Weite, 12 bis 18 m Länge und 6 m 
Höhe hineinwirbelt. Die K raft des Dampfstromes ist 
so bedeutend, dafs die feinere AVolle bis an das 
äußerste Ende der Kammer getragen wird, während 
die schwereren und gröberen Teile sich näher dem 
Eingang absetzen. Die so aufbereitetc Wolle wird in 
Säcke gepackt oder zu Ballen von 75 bis 90 kg Ge­
wicht geprefst. Die Leistung der Anlage beträgt etwa 
10 t in 18- bis 20 ständiger Doppelschicht.

(N ach  „ A m e ric a n  M a ch ln ls t“  vo m  4. A p ril  1903, S . 419.)

Geleislose elektrische Bahnen für Lnstentransport.
Seit Februar dieses Jahres ist bei Grevenbrück in 

Westfalen eine geleislose elektrische Bahn für die Be­
förderung von täglich 20 Bahn wagen Steine auf 1,5 km 
Entfernung in Betrieb. Sie führt unter Benutzung 
einer Provinzialstrafse vom Bahnhof Grevenbrück nach 
dem Hiittenheinschen Kalkbruch und ist vom Civil- 
ingenieur Stobrawa in Köln nach dem Vorbilde der 
vom Ingenieur Schiemann in Dresden im Bielatal 
(sächsische Schweiz) angelegten Motorwagenverbindung 
eingerichtet. Die feste Anlage der Bahn besteht aus 
einer an Holzmasten und Auslegern über die S traße 
gespannten Leitung, die ähnlich wie bei elektrischen 
Straßenbahnen ausgeführt ist, jedoch zwei Fahrdrähte 
von Profilkupfer zur Hin- und Rücklcitung des Stromes 
besitzt. Die Leitungsstangen stehen in der Baumreihe 
oder Grabenkante der Chaussee in etwa 35 m Abstand; 
die Leitungshöhe beträgt 5,5 m, so daß  der Straßen­
verkehr durch die Leitungsanlage keinerlei Beein­
trächtigung erfährt. Die Betriebsmittel bestehen aus 
einem Triebwagen und vorläufig 0 Anhängewagen 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 überdachtem Führerstand, ist symmetrisch 
gebaut — also gleich gut geeignet für Vorwärts- und 
Rückwärtsfahrt — 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 heraüszufahren, ohne daß  die Abnehmer 
entgleisen. Der vierrädrige 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 gewöhnlich 17,5 uud 
höchstens 25 P. S. leistenden Elektromotor angetrieben. 
Die Anhäugewagim,. welche ebenso wie die Lokomotive 
mit Abfederung ausgestattet sind, haben ein Eigen­
gewicht von 2,25 t und eine Tragfähigkeit von 5 bis 
Gt._ Ihre Länge beträgt 4,2 und ihre größte Breite
1,85 m. Sämtliche Bäder sind mit glatten, eisernen 
Reifen versehen, deren Breite beim Triebwagen 15 cm, 
bei den Anhängewagen 12 cm beträgt. Die Zugleistung 
der Maschine hängt vom Wetter und dom Grade der 
Schlüpfrigkeit der S traße ab; die Beförderung von 
2 angehängten Wagen, entsprechend einem Gesamt­
gewicht des Zuges von 20 bis 24 t, ist aber bei jeder 
W itterung gesichert uud erfolgt unter ungünstigsten 
Umständen — bei Glatteis und Schnee — unter Bei­
hilfe von sogenannten Eisstollen,■ dreieckigen eisernen 
Querrippen, die zeitweilig auf die glatten Räder des 
Triebwagens aufgeschraubt werden, um deren Gleiten 
zu verhindern. Bei gutem W etter wird die Zahl der 
angehängten Wagen 3 Stück betragen. Die Fahrt­
geschwindigkeit ist im Mittel 0 km, Std. für den be­
ladenen und 7 bis 8 km/Std. für den leeren Zug, be­
stehend aus Lokomotive und 2 Wagen auf mittelguten 
Wegen. Der Stromverbrauch, welcher natürlich von 
dem Zustand der Straße abhängt, beträgt 15 bis 20 Amp. 
für den leeren und 25 bis 30 Am]), für den vollen Zug 
von etwa 22 t Gewicht bei 550 Volt Spannung im 
Kraftwerk bei dem jetzigen ungünstigen Zustand der 
Straßen. Nach den bisherigen Betriebsergebnissen 
wird bei der motorischen Abfuhr eine Ersparnis von 
etwa 33 °/o erzielt, wobei der Strompreis mit 25 ß  für 
die Kilowattstunde in die Rechnung eingesetzt und 
für Tilgung, Verzinsung und Erneuerungsrücklagen 
jährlich 10 °/o der Anlagckostcu berechnet wurden. 
Bei einem Selbstkosten-Strompreis von 10 ß  für die 
Kilowattstunde würde die Ersparnis etwa 45 °/o betragen.

(„ Z e itsc h r if t  fü r  K le in b a h n e n “ , A pril 1903, S. 193.)

Die Ilolzvorriife in den Vereinigten Staaten.
Professor Feruow schätzt in seinem kürzlich ver­

öffentlichten W erk „Economies of Forestrv“ die Wald- 
lläche der Vereinigten Staaten auf 500 Millionen Acres 
(etwa 200 Millionen Hektar), den jährlichen Verbrauch 
an Derbholz nimmt er zu 25000 Millionen Kubikfufs 
(700 Millionen Kubikmeter) an. Dies entspricht einem 
Einschlag von 50 Kubikfufs a. d. Acre, während die 
allergünstigste Schätzung die Zuwachsmasse auf dieser 
großen und verschieden bestockten Fläche unter keinen 
Umständen für Acre und Jahr auf über 10 Kubikfufs 
annehmen dürfte. Es ist klar, daß  diese Vorräte in 
kürzerer Zeit, als sie ersetzt werden könnon, aufgebraucht 
werden. Die amerikanische Holzwirtschaft lebt daher 
nach seiner Meinung nicht von den Zinsen, sondern 
vom Kapital.

(„ B e r ic h t  ü b e r  H a n d e l  u n d  I n d u s t r ie “, 19. Mai 1903.)

Einweihung der Ofotcnhahii.
Die Ofotenbahn, die nördlichste Eisenbahn der 

Welt, die in den letzten Jahren im hohen Norden der 
skandinavischen Halbinsel zwischen Gellivara und der 
norwegischen Westküste erstand, wird, einer Meldung 
aus Stockholm zufolge, am 14. Juli d. J. feierlich ein­
geweiht. Der König 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 „Rigsgränsen“, die Reichsgrenzc, e r­
halten hat. Bereits seit November ist auf der Ofoten­
bahn ein Erztransport von dem Erzgebiet Kiirunavara 
nach Narwik, der neuen Hafenstadt am Ofotenfjord, 
eröffnet, wobei sich ergab, dafs der lange und zum 
Teil strenge W inter und die Schneestürme dem Be­
trieb dieser in der arktischen Region liegenden Bahn 
keine nennenswerten Schwierigkeiten bereiten.

Bücherschau.

Eisen-Portlandzement. Taschenhandbuch über die 
Erzeugung und Verwendung des E ise n -P o rt­
landzements. Herausgegeben von dem Verein 
deutscher Eisen - Portlandzem entwerke e. V., 
Düsseldorf.

Die Hersteller von Eisen-Portlandzemcnl, eines 
Zemenß, der aus Kalk und der dazu besonders vor­
bereiteten Hochofenschlacke der Eisenhütten in einem 
diesem Material entsprechenden Verfahren gewonnen 
wird, haben das angeführte kleine Taschenbuch heraus­
gegeben, welches in allgemein verständlicher Weise 
aufklärend über die Herstellung uud die Eigenschaften 
des Eisen-Portlandzements wirken soll.

Das Heftchen gibt zunächst eine. Schilderung des 
Kampfes, der gegenwärtig auf dem Gebiete der Port- 
landzemeut-Herstellung zwischen zwei verschiedenen 
Fabrikationsrichtungen herrscht. Sodann führt cs den 
Beweis, daß  der Eisen-Portlandzement trotz der hefti­
gen Anfeindungen, die er von gegnerischer Seite er­
fährt, ein echter Portlandzement und zwar ein Fabrikat 
ersten Ranges ist. Endlich gibt das Büchelchen eine 
Reihe guter Ratschläge über den Einkauf und die Be­
urteilung von Portlandzement.

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

kampfes, der je tz t schon seit Jahren die Vertreter der 
Portlandzement-Industrie in zwei Parteien spaltet. Die 
Ursachen und Gründe dieses Kampfes sind nicht all­
gemein bekannt und darum ist die kurze, aber 
klare Darlegung des Sachverhaltes als zeitgemäß 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 einzuführen, und auf 
der ändern Seite die bisherige Richtung, welche dieser 
Neuerung widerstrebt und sie mit allen Mitteln be­
kämpft. Jede Richtung behauptet natürlich, im Rechte 
zu sein. Die Tatsache lä ß t sich aber nicht aus der 
W elt schaffen, daß  der Eisen-Portlandzcment wegen 
seiner guten Eigenschaften sich schon mit Erfolg in 
viele Kreise Eingang verschafft hat, und Private und 
Behörden, darunter mehrere Kgl. Eisenbahndirektionen, 
zu regelmäßigen Abnehmern zählt. Es scheint damit 
sich auch hier zu bewahrheiten, dafs mehrere Wege 
zu gleichem Ziele führen. Jedenfalls ist das auch im 
Äußeren gefällige kleine Heftchen nicht nur für alle 
Verbraucher von Portlandzement lesenswert, sondern 
auch für weitere Kreise, welche sich für unser in­
dustrielles und wirtschaftliches Leben interessieren.
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D as Straßenbahn-G eleise. Von E d u a r d  G e n z ,  
Ingenieur, F ran k fu rt a. M.

Der Verfasser hat den von ihm im „Technischen 
Verein“ zu Mainz gehaltenen V ortrag: „Das S traßen­
bahn-Geleise“ durch Vervielfältigung einem größeren 
Publikum zugänglich gemacht. Er bespricht darin in 
sachlicher Weise die Entwicklung des Straßenbahn- 
Überbaues, beschreibt die verschiedenen Systeme, ins­
besondere die verschiedenen Stoßarten, und berührt 
zum Schluß auch die Materialfrage, wobei er zu dem 
Ergebnis kommt, daß  heute der Thomasstahl hinsicht­
lich Güte und Gleichmäßigkeit mindestens dieselbe 
Gewähr biete wie der Bessemerstahl.

D ie Ausstellung des Vereins fü r  d ie  bergbaulichen  
Interessen im  O berbergam tsbezirk D ortm u n d  in 
D üsseldorf 1 0 0 2 .  B erlin, Ju lius Springer.

Der Verein hat bekanntlich zu dem Erfolge der 
Düsseldorfer xAusstellung 1002 durch seine großartige 
Bergbau-Ausstellung in erheblichem Maße beigetragen. 
Durch den vorliegenden Atlas im Format von 40 X  31 cm, 
der in einer Reihe von Kunstdrucken nebst kurzer 
übersichtlicher Darstellung die. Ausstellung beschreibt 
und wiedergibt, ist daher ein sehr wertvolles E r­
innerungszeichen geschaffen worden.

Dr. W . H o r t z e r ,  Ilandkom m en tar zu r  E isen­
bahnoerkehrsordnung. Berlin W . 1902, 0 . L ieb­
mann. Geb: 4 J l .

Die Umgestaltung des Allgemeinen Deutschen 
Handelsgesetzbuches, die durch das Inkrafttreten des
II. G.-B. notwendig geworden war, hatte auch eine 
Abänderung der Eisenbahnverkehrsordnung vom 15. Nov. 
1892 zur Folge, die mit W irkung vom 1. Januar 1900 
ins Leben trat. Sie unterscheidet sich bezüglich ihrer 
rechtlichen Bedeutung von ihrer Vorgängerin in einem 
wesentlichen Punkte insofern, als sie eine Rechtsver­
ordnung, d. h. eine Verordnung ist, die allgemein ver­
bindliche Rechtssätzo enthält und demgemäß den Ge­
setzen in ihrer W irkung gleichsteht, während die Ver­
kehrsordnung von 1892 nur den Charakter einer Ver­
waltungsvorschrift besaß. Nachdem das Handels­
gesetzbuch die Vorschriften der Verkehrsordnnug neben 
den eigenen für den Güterverkehr als anwendbar be­
zeichnet (§§ 453, 454, 460, 463, 464, 466), nachdem 
es ferner jede Vereinbarung, die mit der Verkehrs­
ordnung im W iderspruch steht, für nichtig erklärt 
(§•471, 2), nachdem es schließlich dieselbe ermächtigt 
hat, hinsichtlich der Beförderung von Personen Be­
stimmungen zu treffen (§ 472), steht die Verkehrs- 
ordnuug bezüglich ihrer rechtsverbindlichen Kraft auf 
gleichem Niveau, wie das Berner Internationale Über­
einkommen vom 14. Oktober 1890. Um so wichtiger 
ist cs nicht allein für den Verwaltungsbeamten und 
Juristen, sondern auch für die Kreise der Industrie 
und des Handels, einen zuverlässigen Führer 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 
Beförderung von Personen, von Reisegepäck, von Ex­
preßgut, von Leichen, von lebenden Tieren und von 
Gütern in knapper, übersichtlicher Weise kommentiert 
und den einschlägigen Bestimmungen des B. G.-B., 
des H.-G.-B. und den vom Deutschen Eisenbahnver- 
kehrsverbaudo herausgegebenen Allgemeinen Abferti­
gungsvorschriften eingehende Berücksichtigung zu teil 
werden läß t. Ein ausführliches Sachregister erleichtert 
den Gebrauch des auch äußerlich gut ausgestatteten 
Buches. ß r \y . Beumer.

I R i c h a r d  C a l  w e r ,  D a s W irtschaftsjahr 1 9 0 2 .  
Jahresberichte über den W irtschafts- und A r­
beitsm arkt. F ü r  Volkswirte und Geschäfts­
männer, A rbeitgeber und A rbeiterorganisationen. 
I. Teil. Handel und W andel in Deutschland. 
Jena 1903, Gust. F ischer. Geh. 8 J L

Man braucht nicht mit allen Schlußfolgerungen 
und Urteilen des Verfassers einverstanden zu sein 
— und das ist in mehreren Punkten bei uns der 
Fall — und kann doch die außerordentliche Brauch­
barkeit dieses Buches, das durch eine Fülle zuver­
lässigen und mit erstaunlicher Emsigkeit gesammelten 
Materials über das W irtschaftsjahr 1902 orientiert, 
mit besonderem Lobe bescheinigen. Es ist llott ge­
schrieben, liest sich gut und lä ß t in kaum einer Frage 
der Vorgänge auf den Gebieten der verschiedenen 
Zweige unseres Wirtschaftslebens im Stich. Damit 
gewinnt es auch für die Zukunft als Nachschlagebueh 
eine nicht zu unterschätzendo Bedeutung.

Dr. W. Beumer.

Dr. R o b e r t  P i l o t y ,  D ie U nfallversicherungs­
gesetze vom 3 0 . J u n i 1 9 0 0 .  München 1902, 
C. H. Beck. Geb. 4 ,50 J L

Ein übersichtlicher und rasch orientierender Kom­
mentar, der einen besonderen Vorzug dadurch besitzt, 
d aß  neben den Paragraphenziffern des Gesetzestextes 
überall angegeben wird, ob die Bestimmung neu oder 
aus einer Bestimmung des früheren Gesetzes herüber­
genommen ist. In letzterem Falle ist stets der ent­
sprechende Paragraph des früheren 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 Möglichkeit einer 
raschen Vergleichung des alten und des neuen W ort­
lautes einen begreiflichen AVert legen.

Dr. )lr. Beumer.

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

Dr. R o b .  v. L a n d m a n n ,  K om m entar z u r  Ge­
w erbeordnung fü r  d as Deutsche Reich. IAr. Aufl., 
bearbeite t von Dr. G u s t a v  R o h m  er .  In 
zwei Bänden. 6 . bis 8 . L ieferung. 7 J l .  
München 1903, C. H. Beck.

N euer deutscher Z o llta r if  nebst dem  Z olltarifgesetz  
vom 2 5 .  Dezem ber 1 9 0 2 .  Berlin S. 1903, 
L. Schwarz & Co.

J u l i u s  N e h r i n g ,  Die K artelle . V ortrag. Ham­
burg 1903, F ranz Schacht.

B eiträge z u r  Geschichte d er  w irtschaftlichen E nt­
wicklung der R ohzinkfabrikation . A7on D r. phil. 
L e o p o l d  von  AViese. Jena. V erlag von 
Gustav Fischer. P re is  5 J l .

E inführung in  d ie  Elektrochemie. Nach der elektro­
lytischen Dissociationstheorie bearbeite t von 
P e t e r  G e r  de  s. Halle a. S. Verlag von 
W ilhelm Knapp. P reis 4 J L
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Düsseldorfer Maschinenbau • Aktiengesellschaft
vorm. J. Loscnliaiisen zu Düsseldorf.

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

„Die auch im abgelaufenen Jahre noch an­
haltende trostlose Geschäftslage der Eisen- und Montan­
industrie lmt auf den Geschäftsgang unseres Unter­
nehmens weitere ungünstige Rückwirkungen gehabt 
und sowohl den Absatz unserer Fabrikations-Speziali­
täten, als namentlich auch unserer Handelsartikel, für 
welche die erwähnten notleidenden Industrien die 
Hauptabnehmer darstellen, noch schwieriger gestaltet, 
so dafs der Jahresumsatz hinter demjenigen des Vor­
jahres wiederum zurückgeblieben ist. Bei dem un­
zulänglichen Beschäftigungsgrade unserer W erkstätten 
standen die allgemeinen Betriebsunkosten in einem 
ungünstigen Verhältnis zum Gesamtwerte der Erzeugung, 
um so mehr, als wir zeitweise genötigt waren, um den 
Betrieb cinigermafseu aufrecht halten zu können, auch 
solche Aufträge hereinzunchmen, deren durch die Kon­
kurrenz gedrückte Preise uns von vornherein nicht 
nur keine Aussicht auf Gewinu, sondern auch kaum 
auf Deckung aller Betriebsspesen erüifneten.“

Dem Bericht entnehmen wir ferner: „Mit dem 
inzwischen eingerichteten Bau von Materialprüfmaschinen 
hatten wir schon auf der Düsseldorfer Ausstellung, 
wo wir unsere Erzeugnisse zum erstenmal an den Markt 
brachten, recht erfreuliche Erfolge zu verzeichnen, und 
berechtigen uns die bisher eingelaufenen Aufträge zu 
der Hoffnung auf einen befriedigenden Absatz in dieser 
neuen Fabrikations-Spezialität. Die im Vorjahre dem 
Betriebe angegliederte Abteilung für die Herstellung von 
Elektromotoren für eigenen Bedarf zur Ausrüstung 
elektrisch betriebener Hebezeuge hat ihre Einrichtungen 
im Berichtsjahre vervollständigt, der unzureichende 
Beschäftigungsgrad dieses Betriebszweiges liefs jedoch 
hei der allgemein geringen Nachfrage nach schweren 
Hebezeugen zu unserm Bedauern noch keine Renta­
bilität erzielen, und ist solche auch erst von einer 
allgemeinen Belebung des Geschäfts zu erhoffen.“

Der Brutto-Betricbsüberschufs beziffert sich auf 
184 074,59 J l ,  welchem an zu deckenden allgemeinen 
Unkosten einschliefslich Zinsen 239 724,01 J l  gegen­
überstehen, und ergibt sich zuzüglich der Abschreibung 
von 42798,60 J l  ein Fehlbetrag von 98 448,02 ,M, zu 
dessen Deckung der Reservefonds herangezogen wer­
den mufs.

Duisburger Eisen- und Stahlwerke in 
Duisburg a. Rh.

Nach Abzug sämtlicher Unkosten einschliefslich 
Anleiheschein-Zinsen hat das mit dem 31. Dezember 
v. J . abgelaufene Geschäftsjahr einen Verlust von 
76 883,98 J l  ergeben. Dazu treten für Abschreibungen 
auf Maschinen, Gebäude u. s. w. 150000 Jl, so dafs 
der Gesamtverlust 226883,98 J l  beträgt. In  der anr 
23. April stattgefundenen Hauptversammlung, welche 
dem Vorstande und Aufsichtsrate für das Jahr 1902 
Entlastung erteilte, wurde beschlossen, den V'erlust 
aus den Reserven zu decken. Die Betriebsvorräte und 
Bestände an fertigen Waren, Wechseln, Cassa- und 
W ertpapieren einschliefslich Debitoren betragen 
1 644041,80 „//, denen 917 672,58 J l  Verbindlichkeiten 
gegenüberstehen. Für Neuanlagen wurden 60572 J l  j 
aufgewendet, so dafs die drei Werke jetzt mit 
3851511 J l  zu Buche stehen. Der Versand au fer­

tigen Waren, namentlich Kesselblechen, Wellrohren, 
Böden, Feinblechen u. s .w . betrug 46630 t im Werte 
von 6345920,35 J(.

Gutehoffnungshütte, Aktienverein 
für Bergbau und Hiittoubetriob, Oberhausen.

Das trotz der Ungunst der Zeiten recht günstige 
Ergebnis des 30. Geschäftsjahrs 1902 ist verschiedenen 
Umständen zu verdanken: einmal der Verbilligung der 
Selbstkosten durch vervollkommnete Betriebseinrich­
tungen und sodann dem aus der Verminderung der zu 
niedrigen Preisen bewerteten Vorräte erzielten Gewinn, 
wobei ferner in Betracht kommt, dafs im Jahre 1900/01 
das Verhältnis ein genau umgekehrtes w ar; in jenem 
Jahr hatten die Lagerbestände fast in derselben Höhe 
zugenommen, wie sie in dem verflossenen abgenommen 
haben; die Abnahme der Vorräte im Jahre 1901/02 
brachte somit einen Buchgewinn, der dem aus der 
Vermehrung der Vorräte im Jahre 1900/01 entstan­
denen Verlust ungefähr gleichkommt. Durchschnittlich 
waren 6,09 Hochöfen (gegen 7 Öfen 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 gegenüber, 
deren Menge sich auf 290861 t stellt, gegen 268652 t 
im Vorjahre, entsprechend einer Zunahme von 8,27% . 
Diese Erscheinung erklärt sich daraus, dafs sich die 
Roheisenvorräte im abgelaufenen Geschäftsjahre um 
etwa 20000 t vermindert haben, während anderseits 
auch noch fremdes Roheisen abznnehmen und zu ver­
arbeiten war. Der Verein beschäftigte am 30. Juni 
1902 ausscliliefslich der bei der Rasenerz- und gemein­
schaftlichen Minettegewinnung, sowie der auswärts mit 
Aufstellungsarheiten beschäftigten Leute an Beamten 
und Arbeitern 14255 gegen 13 586 am Schlüsse des 
Vorjahres. Die Einnahme für verkaufte Erzeugnisse be­
trag im Jahre 1901,02 51753 489,33 J l  (53816343,34««// 
im Vorjahre). An Löhnen uud Gehältern wurden im Ge­
schäftsjahre 1901/02 18097320,04 J l  (18538924,03 J l)  
bezahlt.

Der Rechnungsabschlufs ergab für das Geschäfts­
jah r 1901/02 nach Abzug der allgemeinen Unkosten 
einen Gewinn Von 7199 925,77 J l  (7 744526,87 Jl). 
Nach Kürzung der Abschreibungen im Betrage von 
3 600000 J(. (4400000 Jl)  verbleibt ein Reingewinn 
von 3599925,77 J l  (3344526,87 Ui). Unter Hinzu­
rechnung des Gewinnvortrages aus dem Vorjahre von
290549,13 J l  erhöht sich der verfügbare Reingewinn 
auf 3890474,90 J l, wovon der Betrag von 3600000 J l  
zur Zahlung einer 20 procentigeu Dividende verwendet 
und der Rest von 290474,90 J l  auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

Hein, Lehmann k  Co., Aktiengesellschaft, Berlin.
Die ungünstige Geschäftslage der Eisen- und 

I Moutan-Industrie hat namentlich in der letzten Hälfte 
; des Berichtsjahres den Geschäftsgang des Unter- 
i nehmens in unbefriedigender Weise heeinflufst, indem 

nur ein Umsatz von 4 853 855,16 J l  gegen 5991899,68 J l 
im Vorjahr erreicht wurde, teils zu Preisen, welche 
nur die Selbstkosten deckten, teils aber sogar direkten 
Verlust brachten. Infolge bedeutender Orders für das 
Ausland wie auch für weitere Übernahme von 
Staatsaufträgen hat sich die Gesellschaft zur Erweite-
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rung der maschinellen und baulichen Einrichtungen 
entschliefsen müssen und sind hierfür 143549,80 J l  
aufgewendet worden. Aus vorstehenden Gründen ist 
der Reingewinn gegen das Vorjahr erheblich zurück- 
gegangeu, er gestattete nach Abzug von 105241,19 J l  
für Gesamtabselireibungen, mit 95951,96 J l  die Aus­
zahlung einer Dividende von 4 0/°- Die Bestände 
an Waren, halbfertigen Fabrikaten, Cassa und Effekten 
betrugen 2447340,65 J t .  Demgegenüber stehen die 
Kreditoren, rückständige Dividenden und der A r­
beiterunterstützungsfonds mit zusammen 1070 616,36 J l , 
so dafs am Junresschlufs ein Betriebsfonds von 
1376724,29 J l  gegen 1704105,51 J t  im Vorjahr ver­
bleibt. Unter Berücksichtigung der in den letzten 
Geschäftsjahren den Betriebsmitteln entzogenen erheb­
lichen Beträge für Neuanschaffungen von Maschinen
u. s. w., sowie behufs Ablösung der noch auf den 
Düsseldorfer W erken haftenden Hypotheken wird die 
Aufnahme einer auf die W erke zur 1. Stelle hypo­
thekarisch einzutragenden Obligationsschuld bis zum 
Höchstbetrage von 1500000 J l  vorgeschlagen.

Maschinen- und Armaturonfabrik
vorm. 11. Breuer k  Co., Höchst am Main.
Der Rückgang in der Eisenindustrie hat sich 1902 

bei dem W erke in ganz erheblichem Mafse fühlbar 
gemacht, insbesondere ist der Umsatz gegenüber dem 
Vorjahre zurückgeblieben. 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 
für die gesamten Ablieferungen berechnete Betrag 
beläuft sich auf 2,78 Millionen Mark. Der verminderte 
Umsatz ist im wesentlichen auf den allgemeinen schlech­
ten Geschäftsgang, aber auch auf den erheblichen Preis­
rückgang zurückzuführen.

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

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

Dem Geschäftsbericht zufolge betrug im abgelau­
fenen Jah r der Umsatz 1 372 512 J t  (i. V. 1462042 Jl). 
Die Beschäftigung war im allgemeinen während des 
ganzen Jahres normal, ln  der Abteilung für Korsett- 
tedern ist die Herstellung ziemlich dieselbe geblieben. 
Nachdem die Ilohenlimburger Fabrikanten sichschon im 
Frühjahr zu einem Syndikat vereinigt hatten, zeigten 
sich fernerhin Bestrebungen zur Bildung eines weitern 
Syndikats, die möglicherweise zu einem festen Zu- 
sammenschlufs aller Fabrikanten führen werden. Die 
Abteilung für Kriegsmaterial hat die rcgclmäfsigen 
Aufträge der Kriegs Verwaltung auch im Berichtsjahr 
zur Zufriedenheit erledigt. In der W alzwerkanlage 
mufsten, um dieselbe auf der Höhe der Zeit zu er­
halten, mannigfache Neueinrichtungen und Verbesse­
rungen vorgenommen werden. Hierdurch sowie durch 
den verschärften Wettbewerb wurde das Erträgnis 
dieser Abteilung nicht unwesentlich geschmälert. Die 
Thüringer Metallwaren-Fabriken in Mehlis, von denen 
die Gesellschaft 540000 J l  Aktien besitzt, erbrachten 
60°/o (5°/o) Dividende. Die Aktiengesellschaft für 
Federstahl erzielte nach 38948 J l  (i. V. 43 322 J t)  
Abschreibungen einen Reingewinn von 276107 J l  
(283161 J l) , der folgende Verwendung finden soll: 
12 °/o (wie im Vorjahr) Dividende gleich 180000 J l, 
Gewinnanteile und Belohnungen 67 931 J l  (67 513 Jt), 
Arbeiterbeteiligung 10000 ,if (11000 J t)  und Vortrag 
17175 J t  (16342 Jl).

Oborsclilesische Eisenindustrie, 
Aktion-Gesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb, 

Glebvltz O.-S.
Der Bericht über das Jah r 1902 wird durch 

folgende Charakteristik der Geschäftslage eingelcitet:
„Auch das Berichtsjahr hat für die deutsche Walz- 

eisen-Indnstrio die seit langem erhoffte Verständigung 
bezüglich gemeinschaftlicher Verkaufsorganisierung 
nicht gebracht, und bildet somit dieser wichtige 
Fabrikationszweig noch immer einen der wenigen Be­
triebe, welche bislang der Vorteile einer verständigen 
Organisation entbehren und deshalb nach wie vor 
unter überaus schwierigen Verhältnissen arbeiten. 
W ie wir in unserem vorjährigen Geschäftsberichte be­
reits mitgeteilt haben, waren mit Sehlufs des Jahres 
1901 die grofsen Walzeisenerzeuger der mit. uns kon­
kurrierenden west- und süddeutschen Reviere zu einer 
Verständigung über die fernere Preisgestaltung zu­
sammengetreten, und konnte als unmittelbare Folge 
dieses Schrittes eine wesentliche Geschäftsbelebung 
innerhalb des ersten Semesters des Jahres verzeichnet 
werden. Naturgemiifs sind aber Vereinbarungen, 
welche sich auf die Einhaltung gemeinsamer Verkaufs­
preise beschränken, nur von zweifelhaftem Erfolge und 
zumeist nur von kurzer Dauer. Die erfolgte Ver­
ständigung versagte bereits mit Beginn des zweiten 
Semesters, so dals die Interessenten schliefslich im 
Verlauf des letzten Berichtsquartnies wieder eine voll­
ständige Freigabe des Preises eiutreten lassen mufsten. 
Unter diesen Umständen wurde bereits im Laufe des 
zweiten Halbjahres der Geschäftsgang ein immer 
schwierigerer, und bewegte sieh die Preisstellung wieder 
in weichender Richtung. Auch für unser Revier sank 
der Beschäftigungsstand bis Jahresende schliefslich 
auf das vorjährige Niveau zurück. W ir sahen uns 
zum Schaden unserer Gestehungskosten wiederum ge­
nötigt, innerhalb des IV. Quartals auf unsern W alz­
werken vielfach Feierschichten einzulegen, wodurch 
auch der Verdienst unserer Arbeiter in bedauerlicher 
Weise verkürzt wurde. Die mit Jahresschlufs erfolgte 
Freigabe der Preisstellung und das hiermit verbundene 
plötzliche starke Weichen der W alzcisen-Verkaufs­
preise hatte gegen Ende des Jahres einzelne führende 
Grofshandlungcn veranlafst, die bisher beobachtete 
Zurückhaltung im Einkauf aufzugeben und mit gröfseren 
Abschlüssen hervorzutreten. Demnach schlofs das Be­
richtsjahr in derselben Weise, wie das Vorjahr, mit 
einer lebhafteren Verkaufstätigkeit, die dem ober­
schlesischen Revier für 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 mäfsige 
Aufbesserung ihrer Preise für weitere Geschäfte vor­
zunehmen. Inwieweit diese etwas freundlichere 
Situation anlialten w ird, ist heute schwer zu be­
urteilen. Im allgemeinen kann nur wiederholt werden, 
dafs dauernd günstigere Verhältnisse nur daun herbei­
zuführen sein werden, wenn es gelingt, eine Ver­
ständigung der gesammten deutschen Walzwerke zu 
erreichen. Es sei bemerkt, dafs der Verband Ver­
einigte Oberschlesische Walzwerke auf weitere zwei 
Jahre bis ultimo 1904 verlängert worden ist. Diesem 
Verbände gehören sämtliche oberschlesische W alz­
werke, mit Ausschlufs der Vereinigten Königs- und 
Laurahütte, an, mit welch1 letzterer Gesellschaft nach 
wie vor ein Kartellverhältnis besteht. Die Vorteile 
dieser Vereinigung können naturgemäfs insolange nur 
in beschränkter Weise zu Tage treten, als die übrigen 
Gebiete der deutschen Walzeisen-Industrie nicht eben­
falls geeinigt sind.“

Aus dem weiteren Inhalt des umfangreichen Be­
richts sei noch folgendes m itgeteilt:
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„Uber die Resultate unserer Drahtabteilung können 
wir in befriedigender Weise berichten: Unsere Glei- 
witzer Drahtwerke waren in sämtlichen Betriebs­
zweigen während des Berichtsjahres voll beschäftigt. 
Wenn die Verkaufspreise auch der rückläufigen 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 
für den In- und Auslandsversand. Das Walzdraht- 
Syndikat hat in seiner Preisstellung jederzeit darauf 
Rücksicht genommen, dafs die deutsche Drahtindustrie 
für ihre Exportbezüge den Auslandskäufern gegenüber 
an Leistungsfähigkeit nicht zurückstand, weshalb denn 
ziemlich allgemein bei den inländischen Drahtziehereien 
eine befriedigende Beschäftigung Vorgelegen hat. 
Auch in Drahtstiften konnte den Syndikatswerken 
ausreichend Arbeit überwiesen werden, die erzielbaren 
Verkaufspreise stellten sich gegen die früheren Syndi- 
katsjahro nicht unwesentlich schlechter, da wegen der 
aufsenstehenden Konkurrenzen eine sehr vorsichtige 
Preispolitik erforderlich w ar; der Export hat recht 
erhebliche Opfer beansprucht. Bei der seit mehr als 
zwei Jahren andauernden rückläufigen Preisbewegung 
im gesamten Eiseugewerbe haben die beiden mächtigen 
Verbände mit Erfolg gewirkt. Die Beschäftigung ist 
verhältnismäfsig gleichuiäfsig geblieben, in den Ver­
kaufspreisen wird immer noch Rücksicht auf die Her­
stellungskosten genommen, und ist es nur zu bedauern, 
dafs widerstreitende Interessen die Ausdehnung dieser 
einheitlichen Verkaufsart auch auf gezogene Drähte 
nicht gestatteten. Leider sind in dieser Beziehung 
die Aussichten zur Zeit ungünstiger denn je, da wegen 
mehrerer im Bau begriffener neuer Walzdrahtstrafsen 
eine sehr erhebliche Produktionssteigerung bevorsteht, 
die sogar den Fortbestand des W alzdraht-Syndikates 
nach Inbetriebsetzung derselben in Frage stellt.

Unter den eingangs geschilderten Verhältnissen 
beschränkten wir uns darauf, in Julienhiitte durch­
schnittlich nur 6 Hochöfen im Betrieb zu halten. Dem 
Roheisen-Syndikate, welches mit Schlufs des Berichts­
jahres auf die Dauer von weiteren zwei Jahren ver­
längert wurde, gelang es, die Verkaufstätigkeit nach 
der Richtung hin zu führen, dafs eine Verminderung 
der Roheisenbestände in Oberschlesien erreicht wurde. 
Die Preisstellung für Puddelroheisen, welche im Vor­
jahre 58 J l  pro Tonne betragen hatte, ging auf 
54 J l  pro Tonne zurück.

Die Erlöse für die seitens unserer Gesellschaft zum 
Verkauf gebrachten Fertigfabrikate iWalzeisen und 
Drahtfabrikate) erfuhren im Berichtsjahre gegenüber 
dem Vorjahre einen Rückgang von 1142290,64 J l.  Die 
Ermäfsigung unserer Selbstkosten, herbeigeführt durch 
die für das Berichtsjahr seitens der Königl. Zentral­
verwaltung derSteiukohlenbergwerke König und Königin 
Luise bewilligte Reduktion des Fettkohlcnpreises, sowie 
durch eine im Laufe des Jahres eingetretene, aller­
dings nur sehr mäfsige Verminderung der Flamm- 
kohlenpreise, konnte trotz zwischenzeitlich eingeführter 
Verbesserungen in unseren Walzwerksbetrieben den 
eingetretenen Rückgang der Erlöse für unsere Fertig­
fabrikate um so weniger ausgleichen, als wir nicht in 
der Lage waren, unsere Walzwerksbetriebc voll zu 
führen. Auch ist zu erwähnen, dafs, nachdem wir 
am 1. April 1902 unsere Abteilung für Metallfabrikate 
in die neugegründete Aktien-Gesellschaft Vereinigte 
Deutsche Nickel-Werke Aktien-Gesellschaft, vormals 
Westfälisches Nickel - Walzwerk, Fleitmann, W itte 
& Co., in Schwerte in Westfalen inferiert haben, der 
auf diese Beteiligung entfallende Gewinn erst dem 
nächsten Geschäftsjahre zugute kommen wird, da die 
genannte Gesellschaft ih r Geschäftsjahr mit 31. März 
schliefst.“
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Das Werk beschäftigte durchschnittlich 8852 A r­
beiter. Mit Jahressclilufs betrug das Vermögen der 
Krankenkassen für die Arbeiter 421320,48 J l ,  das 
Vermögen der Pensions- und Unterstützungs-Kassen 
für die Arbeiter 783145,83 Jl,. Die im Berichtsjahre 
für die Kranken-, Pensions- und Unterstützungs-Kassen, 
sowie für die Unfallversicherung und Alters- und In ­
validenversicherung zu Lasten der Betriebe geleisteten 
Zahlungen betrugen 334210,85 J l.  Für Prämien an 
Arbeiter wurden gezahlt 0211,70 J l.  Für die Altersver­
sicherung der Beamten wurden verauslagt 51776,80 J l.  
Die Ausgabe für Steuern betrug 294086,53 J l .  Das 
Werk zahlte demnach für Arbeiter- und Beamten-Wohl- 
fahrts-Einrichtuugen und Steuern 686 884,88 J l  gegen 
595 701,89 M  im Vorjahre.

Das Gewinn- und Verlust-Conto weist einen 
Überschufs auf von 3090865,05 J l.

E s“ wurde beschlossen: vom Anlageconto abzu­
schreiben 1 351 797,02 J l,  als Verlust auf Effekten ab- 
zuschroiben 1739007,43 J l,  zus. 3090865,05 J l .“

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat.
Der Bericht des Vorstandes über das Geschäfts­

jahr 1902 lautet im wesentlichen wie folgt:
Der Druck, unter welchem das Erwerbsleben be­

reits im Jahre 1901 gelitten hat, beherrschte auch das 
Geschäftsjahr 1902. Die geringe Besserung, welche 
zu Anfang des Jahres in der Beschäftigung der Eisen­
industrie in Erscheinung trat und die Hoffnung auf 
eine Aufwärtsbewegung der Konjunktur erweckte, 
machte sehr bald einem erneuten, teilweise noch ver­
schärften Arbeitsmangel Platz, welcher deutlich zeigte, 
dafs die Lähmung, welche sich fast überall des Ge­
schäftslebens bemächtigt hatte, noch nicht geschwunden 
war. Die vorhandenen, noch ans der Hochkonjunktur 
stammenden grofsen Vorräte in Roheisen, Halbzeug 
und Fertigfabrikaten auf den Eisen- und Stahlwerken 
zwangen diese zu einschneidenden Betriebseinschrän­
kungen, weleho naturgemäfs auf den Kohlenverbrauch 
eine ungünstige W irkung ausübten. Die Hoffnung, 
dafs die Beendigung des südafrikanischen Krieges ein 
lebhaftes Geschäft nach dem Iiaplande herbeiführen 
würde, erwies sich ebenfalls als trügerisch, auch 
waren die langwierigen Reichstagsverhandlungen über 
den neuen Zolltarif nicht dazu angetan, die Unter­
nehmungslust zu fördern. E rst der aufserordcntliche 
Aufschwung, welchen die amerikanische Eisenindustrie 
zu verzeichnen hatte, ermöglichte das allmähliche Ab- 
stofsen der Bestände auf den Eisenwerken. Die von 
uns gewährten Ausfuhrvergütungen haben dazu in er­
heblichem Mafse beigetragen uud zu einer Gesundung 
der ganzen Geschäftslage wesentlich mitgeholfen. Auch 
tra t der lange znrückgehaltene Inlandsbedarf im Laufe 
des Jahres langsam aus seiner Reserve heraus, so dafs 
eine gröfsere Tätigkeit entfaltet werden konnte, die 
wieder einen gesteigerten Kohlenverbrauch im Gefolge 
hatte. Der Streik der französischen Bergarbeiter, 
welcher ungefähr von der ersten Hälfte Oktober bis 
Mitte November währte, hat ebenfalls günstig auf 
unsere Absatzverhältnisse eiDgewirkt, so dafs besonders 
das letzte Viertel des Berichtsjahres ein erheblich 
günstigeres Bild zeigt, als zu Beginn des Jahres er­
wartet werden konnte. Immerhin ist es nicht möglich 
gewesen, den Absatz auf der gleichen Höhe zu halten 
wie im Vorjahre, so dafs die Förderung der Syndikats­
zechen gegen das Vorjahr noch um rund 1800000 t 
zurückgeblieben ist. W enn trotzdem die Ergebnisse 
der Syndikatszechen für das Berichtsjahr befriedigend 
sind, so liegt der Grund hierfür in der Organi­
sation des Syndikats und dessen Mafsnahmen zur 
Verhütung wilder Überproduktion.

Durch die naturgemäfse Weiterentwicklung unserer 
Zechen und die Fertigstellung der in den Vorjahren



710 Stahl und Eisen. Industrielle Rundschau. 23. Jahrg. Nr. 11.

in Angriff genommenen neuen Schächte hat die Be­
teiligungsziffer die aufserordentliche Steigerung von 
3278698 t =  6,73 °/o erfahren, was hei dem Minder- 
absatze zu erheblichen Fördereinschränkungen führen 
mufste. W ir sahen uns daher gezwungen, für das 
erste V ierteljahr eine Einschränkung von 20 %> für 
die übrigen 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 °/o und ist im Laufe des Jahres weiter auf 
62199437 t ,  also um 3584430 t =  6,12 °/o ge­
wachsen. Rechnungsmäfsig, also unter Berücksichti­
gung der Arbeitstage und der jeweiligen Zeitpunkte, 
zu welchen die Erhöhungen bewilligt wurden, hat die 
Beteiligung 60451522 t betragen. Gefördert wurden 
48 609645 t, der Voranschlag betrug 46516794 t, es 
bat also die tatsächliche Förderung den Voranschlag 
um 2092 851 t überschritten, hinter der Beteiligung 
ist die Förderung aber um 11841877 t =  19,59 “/» 
zurückgeblieben. Bei Gründung des Syndikats betrug 
die gesamte Beteiligung unserer Mitglieder 33575 976 t, 
während dieselbe Endo 1902 sich auf 62199437 t 
bezifferte. Die Förderung des Jahres 1893 betrug 
33539230 t,  die des Jahres 1902 48609645 t. Seit 
dem Jahre 1893 ist mithin die Beteiligungsziffer um 
28 623461 1. =  85,25 °/o, die Förderung um 15070415 t 
=  44,93 °/o gestiegen.

Die gesamte Steinkohlenproduktion Preufsens hat 
im Berichtsjahre 100 115 315 t gegen 101203807 t im 
Jahre 1901 betragen, ist mithin um 1088492 t

=  1,08 °/° zurückgegangen, während diejenige Ober­
schlesiens von 25251943 t im Jahre 1901 auf 
24485368 t im Jahre 1902 — 3,04 % gesunken ist. 
Die Produktion des Ruhrkohlenbeckens fiel von 
59004609 t in 1901 auf 58626580 t in 1902, also 
um 378029 t =  0,64 °/»- Diese Zahlen unter Be­
rücksichtigung der Minderfördcrung der Syndikats­
zechen von rund 1 800 000 t beweisen deutlich, 
dafs der Minderverbrauch von westfälischen Stein­
kohlen ausscliliefslich von den im Syndikat ver­
einigten Zechen getragen worden ist und dafs die 
aufserhalb des Syndikats stehenden Zechen ihre Förde­
rung auf Kosten des Syndikats aufserordentlich ge­
steigert haben. Dieselben förderten im Jahre 1900 
8 025 741 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 Gesamtförderung des Ruhrbeckens von 1902 
mit 16,9 °/o gegenüber 14,6 °/° *m Vorjahre teilge­
nommen haben. Die Förderung der fiskalischen Saar­
gruben ist von 9376023 t in 1901 auf 9493 666 t in 
1902, also um 117 643 t gestiegen. Bei den übrigen 
Steinkohlenwerken des Oberhergamtsbezirks Bonn be­
trug die Förderung 1901 2725939 t, 1902 283-1027 t, 
also in 1902 108088 t mehr. Die Kohlenbestände auf 
den Syndikatszechen, welche Ende Dezember 1901 
270325 t betrugen, sind im Berichtsjahre bis auf 
142837 t  geräumt worden, haben sich also um 
128088 t verringert. Über die Entwicklung der 
Steinkohlen-Gewinnung in den wichtigsten einheimi­
schen Kohlenrevieren gibt die folgende Zusammen­
stellung Anfschlufs:

S t e i n k  o h l e n p r o d u k t i o n :

Preufsens

t

des Ruhr­
beckens

t

p r o z e n tu a le r  
A n te il  a n  

d e r  G e sa m t­
p ro d u k tio n

°/o

der Syndikats- 
Zechen

t  1 “/o

der fiskalischen 
Saargruben

t  ! »h

Oberschlesiens

j
t  1

1892 65 442 558 36 969 549 56,30 6 258 890 9,56 10 437 489 25,12
1893 67 057 844 38 702 999 57,20 33 539 230 49,57 5883 177 8,70 17 109 736 25,27
1894 70 0 43 979 40 734 027 57,66 35 044 225 49,61 6591 862 9,33 17 204 072 24,35
1895 72 621509 41 734 027 57,47 35 347 730 48,07 6 8S6 098 9,48 18 060 401 24, SS
1S96 78 993 655 45 008 060 56,9S 3S916 112 49,26 7 705 671 9,75 19 613 189 24,83
1897 84 253 393 4S5I9 899 57,59 42 195 352 50,OS 8 258 404 9,80 20 027 961 24,48
1898 89 573 528 51 306294 57,28 44 805 536 50,09 8 76S 502 9 79 22 489 707 25,11
1899 94 740 829 55 072 422 58,13 48 024 014 50,69 9 025 071 9,53 23 470 095 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 101 203 807 59 004 609 58,30 50411 926 49,S1 9 370 023 9,26 25 251 943 24,95
1902 100115315 58 626 580 58,56 48 009 045 48,55 ' 9 493 666 9,48 24485 368 24,46

Aus dem Gebiete des Eisenbahntarifwesens ist 
folgendes zu berichten: Die am 12. Oktober 1901
den ausländischen Kohlen bis 31. Oktober 1902 ge­
währte Frachtvcrgiinstigung für die Einfuhr über die 
deutschen Seehäfen und die Umschlagsplätze an binnen- 
ländischen W asserstrafsen ist nicht mehr erneuert 
worden, da die Voraussetzungen für diese Mafsnahmen 
beseitigt waren. Der Tarif für die Beförderung von 
Steinkohlen nach Paris in Sonderzügen.über die fran­
zösische Nordbahn wird neuerdings nicht mehr be­
nutzt, weil er zur Zeit keinerlei Vorteile mehr bietet 
gegenüber den sonstigen für Kohlensendungen nach 
Frankreich bestehenden Tarifen. Da vom Ruhrbezirk 
nach den Stationen der französischen Ostbahn keine 
direkten Frachtsätze für 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 erwähnt, dafs die Reichseisenbahnen 
in Elsafs-Lothringen am 1. Dezember 1901 die B’racht- 
sätze für Steinkohlen n. s. w. von Lauterburg-Hafen nach

den Stationen der Ostschweiz derart ermüfsigt haben, 
dafs ein grofser Teil des Kohlenverkehrs von den 
badischen Stationen Rheinau und Mannheim nach der 
Ostschweiz auf die linke Rheinseite übergehen 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 Ermäfsigung der Frachtsätze von 
den badischen Rheinhäfen nach der Ostschweiz einen 
Ausgleich zu schaffen. Die Entscheidung darüber steht 
noch aus. Mit Genugtuung können wir feststellen, 
dafs wir im Berichtsjahre von dem in früheren Zeiten 
häufig so schwer empfundenen Wagenmangel, abge­
sehen von ganz vereinzelten Fällen, verschont ge­
blieben sind.

Der Ausbau unserer Wasserstrafsen, auf dessen 
Notwendigkeit immer wieder hinzuweisen wir nicht 
unterlassen können, hat im Berichtsjahre zu unserm 
Bedauern eine sichtbare Förderung nicht erfahren. 
W ir gehen der Hoffnung Ausdruck, dafs der Lnndes- 
vertretung in der nächsten Sitzungsperiode seitens der 
Staatsregiernng eine entsprechende Vorlage gemacht 
werden möge. Der Versand au Kohlen, Koks und
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Briketts zu den Rheinhäfen hat im Jahre 1902 
8320466 t gegen 8749 613 t im Vorjahre betragen 
und ist .mithin um 4,84 °/° gefallen. . Der Verkehr auf 
dem Dortmund-Ems-Kanal hat sich im Jahre 1902 
weiter günstig entwickelt, wenngleich die Schiffahrt 
auf dem Kanal vom 12. bis 28. Februar und ebenso 
vom 20. November bis 23. Dezember durch Eis voll­
ständig gesperrt war. Seit der Eröffnung des Kanals 
wurden befördert

7.« B erg  zu  T a l S u m m a

1 8 9 8 . .  . 55 000 t 64 500 t 119 500 t
1899 . . .  102 500 t 98 000 t 200 500 t
1900 . . .  292 846 t  183 593 t 476 439 t
1901 . . .  427 715 t 253 199 t 680 914 t
1902 . . . 528 902 t 346 954 t  875856 t
Die W estfälische Transport-A ktien-G esellschaft

war an diesem Verkehr mit 42491 t in 1899, 116969 t 
in 1900, 196266 t in 1901 und 284 460 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 E in­
führung von niedrigeren Frachtsätzen nach den Häfen

des Dortmund-Etns-Kanals ist bis je tzt unerfüllt ge­
blieben. W ir können nicht unterlassen, auch hier zu 
wiederholen, dafs nur durch die Erfüllung dieses wohl 
berechtigten Wunsches die Nutzbarmachung des Dort- 
muud-Ems-Kanals für den rheinisch-westfalischen Berg­
bau in der Ausdehnung, wie sie erstrebt wird, er­
wartet werden kann.

Auch im Berichtsjahre sind w ir gezwungen go- 
wesen, einen vergröfserton 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 günstig bneinllufst wurde. 
Von dem Gesamtversand des Syndikats von 36 134 092 t 
gegen 37 068089 t im Vorjahre sind 19 "¡e nach dem 
Auslande versandt gegen 16,36 %  im Vorjahre, währ 
rend dieser Anteil in 1900 15,47 °/o, in i899 16 °/°i 
in 1898 16,8 % , in 1897 15,7 % , in 1896 15,9 °/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 für die letzten 5 Jahre, soweit 
diese Zahlen bis je tzt erhältlich waren.

Es setzten ab
1898 1899 1900 1901 1902

t »in t °/o t °/„ t t «in
|
n a c h  D e u t s c h l a n d

die fiskal. Saargruben 6 762 500 85,1 7 078 400 85,9 7 370 800 87,7 7 312 600 88,2
die fiskal. Gruben Ober­

schlesiens ................. 4149 916 88,3 4 335 272 89,5 4 419 419 90,5 4 325 015 92,0
das Svndikat . . . . 27 865 817 83,2 29 578 398 84,0 32 037 841 84,5 31 004 135 83,6 29 293 996 81,0

n a c h  de m A u s l a n d
die fiskal. Saargruben 1 181 800 14,9 1 160 400 14,1 1 039 200 12,3 983 300 11,8
die fiskal. Gruben Ober­

schlesiens ................. 548 399 11,7 511 068 10,5 462 777 9,5 378 270 8,0
das Syndikat . . . . 5 644 660 16,8 5 648 335 16,0 5S61 961 15,5 6 063 954 IG,4 6 870 096 19,0

Unsere überseeische Ausfuhr hat im Berichts­
jahre 477468 t betragen gegen 181010 t im Jahre 1901. 
Davon waren 28 762,5 t zum Verbrauch der deutschen 
Flotte in Kiautschou bestimmt. Der Hamburger H arkt 
hat einschl'iefslich des Umschlagsverkehrs nach der 
Altona-Kieler- und Lübeck-Büchener Bahn und elb­
aufwärts 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 
2 691790 t im Jahre 1901 betragen. Unser Absatz 
nach Holland und Belgien hat betragen: in 1898 
5 027 934 t, in 1899 5135437 t, in 1900 5274431 t, 
in 1901 5386137 t, in 1902 5941836 t.

Da der gegenwärtige Syndikats-Vertrag mit Ab­
lauf des Jahres 1905 seine Endschaft erreicht, so sind, 
um einen möglichst frühzeitigen 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 E n­
quete über das deutsche Syndikatswesen Veranlassung 
gegeben. Diese EnquCde hat begonnen mit kontra­
diktorischen Verhandlungen über die Verhältnisse und 
die W irksamkeit des Kohlensyndikats, welche am 
26. und 27. Februar er. zu Berlin im Reichsamt des 
Innern stattgefunden haben. Hinsichtlich der Aus­
sichten für das Jah r 1903 glauben wir der Hoffnung 
Ausdruck geben zu dürfen, dafs wir einer, wenn auch 
zunächst nur langsamen Besserung der Geschäftslage 
entgegen gehen.

R heinische B ergbau- und H üttenw esen  - Akt Ion- 
G esellschaft zu D uisburg .

Über das Jah r 1902 äufsert sich der Geschäfts­
bericht wie folgt:

„Die Verhältnisse lagen für unser Unternehmen 
im allgemeinen nicht viel günstiger als im Vorjahre, 
und wenn wir trotzdem in der angenehmen Lage sind, 
einen wesentlich besseren Abschlufs als denjenigen 
für 1901 vorlcgen zu können, so verdanken wir das 
in erster Linie der vorsichtigen Bewertung der aus 
dem Vorjahre in das Berichtsjahr übernommenen grofsen 
Vorräte an Roheisen und Erzen, deren Verwertung 
uns im Laufe des letzteren gelang, sowie der Ver­
wendung der seinerzeit für getätigte Matorialabsehlüsse 
gemachten Rückstellungen. Im Inlande blieb die Nach­
frage so schwach, dafs wir dahin nicht die Hälfte der 
normalen Produktion unserer Hochofenanlage abzu­
setzen vermochten. Um nun wenigstens den Betrieb 
von 3 Hochöfen aufrecht erhalten zu können, stellten 
wir in einem derselben, wie auch im Vorjahre, Spezial­
eisen für das Ausland her. Auch übernahmen .wir 
weitere gröfsere Exportiieferungen in Hämatite und 
Giefsereieisen, wodurch es uns gelang, neben den im 
Inlande nicht unterzubringenden Produktionsmengen 
den aus dem Vorjahre übernommenen Roheisenbestand 
von etwa 23 000 t, bis auf dessen normale Höhe abzu­
setzen. Da die Aufnahmefähigkeit Amerikas nicht nur 
anhielt, sich vielmehr noch vergröfserte, 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 überseeischen Roheisen - Lieferungen in ent­
sprechend höherem Mafse zu beteiligen.“

Der Betrieb der Eisensteingruben lieferte 4318 t 
phosphorhaltige Erze, 2891,51 Roteisenstein, zusammen
7209,5 t. Die Hochöfen 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. Für Staats- und Gemeindesteuern wurden
78464,50 J i  und im Interesse der Arbeiter für Bei­
träge zu den verschiedenen Versichernugsinstitutionen 
39444,14 J i  verausgabt.

Der Gesamratgewinn beträgt 895962,03 J i.  Hiervon 
gehen ab für Anleihezinsen 10700 Jt., für Geschäfts­
und Bankierzinsen und Sconto 67 206,98 J I , für 
Generalunkosten 200314,69 J t , für Abschreibungen
369620,13 J i,  für Gewinnanteile an Aufsichtsrat und 
Vorstand 21360 J i,  und verbleiben hiernach 226 760,23 J I  
bezw. unter Hinzuziehung des Vortrages aus 1901 von 
83 382,78 J t  =  310143,01 J I  zur Verfügung der 
Generalversammlung. Es wird vorgeschla^en, hiervon 
216 000 ..YY zur Verteilung einer sofort zahlbaren D ivi­
dende von 4 °jo zu verwenden, von den verbleibenden 
94143,01 J I  5000 J i  dem Beamten - Unterstützungs- 

! Conto zu überweisen und den Rest von 89143,01 J I  
auf neue Rechnung vorzutragen.

Vereins -Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
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Zeughausstr. 16.

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

Spatz, Heinrich, Civilingenieur,Düsseldorf, 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, W ien 4/5, W ienstr. 35.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Becker, Th. A., Ingenieur, Düsseldorf, Ickbaehstr, 1.
Brenner, Otto, Dipl. Ingenieur, Chemiker der W itko- 

witzer Bergbau- und Eisenhüttengewerkschaft, W it- 
kowitz, Mähren.

von Dulong, Willy, Generaldirektor der Rütgerswerke, 
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., Hütteningenieur, Escliweiler, Uferstr. 1.
Heymer jun., Louis, Elberfeld, Alsenstr. 27.
Irresberger, C., Oberingenienr und Giefsereivorstand 

der Sächsischen 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, Hökstr., 

Bez. Düsseldorf.
Schmidt, Dr., E. H., Chemiker und Hütteningenieur, 

Duisburg, Pulverweg 45.
Thofehrn, Albert, Hannover, Brüderstr. 2.

V e r s t o r b e n :
Oelsner, M ax, Prokurist, Riegersdorf i. Schl.

Vortrag über neuere Gasmotoren.
Am 8. Juni, Abends 8 Uhr, wird Hr. Professor E u g e n  M e y e r  von der Technischen Hochschule 

Charlottenburg im Niederrheinisch^n Bezirksverein des Vereins deutscher Ingenieure in  d e r  s t ä d t i s c h e n  
T o n h a l l e  zu D ü s s e l d o r f  einen V o r t r a g  ü b e r  n e u e r e  G a s m o t o r e n  halten. Die Mitglieder unseres 
Vereins, die sich für diesen Vortrag interessieren, sind dazu eingeladen.


