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Von Oberingenicur J .  R i e i n e r  in Düsseldorf.

I jn s  Uebel, welches man in der Technik mit
'  Lunkern benennt, d. h. die Bildung von 

Hohlräumen im Innern  eines großen G ußstückes 
oder Blockes, welche durch die Schwindung der 
erstarrenden Massen entstehen, is t genau so lange 
bekannt, wie man dera rtige  große Stücke lier- 
stellt. Sehr a lt sind auch schon die Bemühungen, 
dem Uehel entgegenzuw irken, und sie liahen 
bereits von A nfang an in zwei bestimmten 
Richtungen eingesetzt. Die eine R ichtung w ar 
bestrebt, durch eine planm äßige R egelung des 
Abkühlungsvorganges das Uehel zu beseitigen 
oder zu verm indern, w ährend die andere Richtung 
durch die Anwendung äußeren D ruckes während 
des A bkühlungsvorganges die Bildung von Hohl
räumen gewaltsam  zu verhindern sucht. B evor 
icli auf die einzelnen V erfahren  cingehe, welche 
in unserem F alle , der V erhinderung von Hohl
räumen in Stahlblöcken, in e rs te r L inie in F rag e  
kommen, möchte ich diese Sache selbst zunächst 
auf ihren K ern  zurückführen.

Die Bildung von Hohlräum en beim Guß von 
Stahlblöcken in M etall- oder Eisenformen ist 
eine Folge der physikalischen Eigenschaften des 
■Materials. In  e rs te r L inie kommt dabei in 
Betracht der hohe Schwindungskoeffizient des 
M aterials. D er Schwindungskoeffizient dos Stahles 
in festem Zustand is t je  nach der G röße des 
Stückes 2 bis 2 1/* mal so groß  wie heim Guß
eisen. lu  flüssigem Zustande, besonders in der 
Nähe des E rstarrungspunk tes , is t der Sclnvin- 

IY.»e

dimgskoeffizient noch g rößer als im festen 
Zustande. Diese Verhältnisse, sind die Ursache, 
weshalb es sehr viel schw erer ist, ein 
Form gußstück aus ■ S tahl ■ ohne Hohlräum e und 
Spannungen herzustellen, als aus Gußeisen. 
Bei der H erstellung von Form gußstücken 
is t man deshalb darau f gekommen, meistens 
m ehrere verlorene Köpfe, d. h. g roße T rich ter 
anzubringen. Diese werden so bemessen, daß 
sie nach allen R ichtungen g rößere Abmessungen 
liahen, als das eigentliche G ußstück an der 
S telle, wo der T rich te r auf demselben au fsitzt. 
Die Folge- davon ist, daß die E rs ta rru n g  im 
G ußstück schneller v o r sieh geht, als in dem 
T rich te r; der T rich te r bildet also einen V orrats
raum, in dem bis zu le tz t flüssiges M aterial 
vorhanden ist. D adurch is t derselbe imstande, 
beim E rs ta rren  und Schwinden des Stahlvolum ens 
in der Form flüssiges M aterial zum Nachfüllen 
zu liefern. W enn alles r ich tig  angeordnet war, 
is t die Folge davon, daß das G ußstück bis in 
die T rich te r hinein vollkommen frei von 
Schwimlungshohlräumen ist, w ährend der oder 
die T rich te r in ihrem oberen Teile große Hohl
räum e enthalten, wo sie unschädlich sind, da 
die T rich te r bezw. verlorenen Köpfe ab
geschnitten werden und in den S chro tt wandern. 
Beim Gießen von Stahlblückon kann man ganz 
dasselbe V erfahren anwenden, und w endet es 
auch an vielen O rten an, indem man auf die 
m etallene Form  einen besonderen A ufsatz se tz t

1



186 Stahl und Eisen. Ueber die Bildung von Hohlräumen in Stahlblöcken. 26. Jahrg. NY. 4.

fü r den verlorenen Kopf. D a es von W e rt für 
den E rfo lg  is t, daß der K opf m öglichst lange 
flüssig bleibt, wie sich aus dem V orgesagten 
schon ergib t, so kleidet man diesen Teil der 
Gußform m it Form m asse oder feuerfesten Steinen 
aus und w ärm t ihn auch meistens vor dem 
Guß von innen oder von außen an. D a jedoch 
der E rfo lg  dieser M aßregeln kein sehr g ro ß er 
is t, und vor allen Dingen je  nach der mehr 
oder w eniger sorgfältigen  H andhabung niemals 
au f eine vollkommene G leichm äßigkeit des E r 
folges gerechnet werden konnte, so w aren die 
meisten W erke wieder davon abgekommen, und 
betrach te ten  einfach den oberen Teil des Blockes, 
der den H ohlraum  enthielt, als verlorenen Kopf.

Solche W erke, denen an der Zuverlässigkeit 
ih re r  L ieferungen gelegen ist, und denen an 
ihrem dauernden Ansehen m ehr als an einem 
augenblicklichen V orteil lieg t, haben deshalb 
auch immer hei den Blöcken fü r die H erstellung 
von Schmiedestücken am oberen Teile des 
Blockes 25 bis 40 °/o Kopf, je  nach der Größe 
des Blockes, als unbrauchbar in den S chro tt 
w andern lassen.

Eine Kom plikation der F ra g e  w ird noch 
dadurch herbeigeführt, daß neben dem mecha
nischen V organg der Hohlraum bildung noch 
andere V orgänge parallel einhergehen, die teil
weise physikalischer N atu r sind, und die man mit 
Seigerung bezeichnet, und w orunter ich h ier 
immer den Begriff der Entm ischung beim E r
s ta rren  verstanden haben möchte.

D er S tahl, w elcher heute für Schmiedestücke 
verw endet w ird, is t ein Gemenge von v e r
schiedenen Legierungen des Eisens mit mehr 
oder w eniger Kohlenstoff, m it Schwefel, mit 
Phosphor, mit Silizium, M angan usw. Die Uebel- 
tä tc r  un te r diesen Beimengungen sind Phosphor 
und Schwefel, da diese geeignet sind, die Be
schaffenheit des S tahles im warm en und kalten  
Zustande in nach te iligster W eise zu beeinflussen, 
jedoch können auch Silizium und Mangan, im 
Ueberm aß beigem engt, nachteilig  w irken. F rüher, 
als das Herdschm elz verfahr en im Siemens- 
M artinofen noch nicht die Vollkommenheit er
reich t ha tte , und die w issenschaftliche D urch
forschung der Stahlzusam m ensetzung noch nicht 
so w eit gediehen w ar wie heute, w ar dieser 
Umstand der tatsächliche Grund fü r die da
mals bestehende U eberlegcnheit des T iegelstahls 
über den M artin- und Bessem erstahl. In  dem 
durcli einen Deckel vollkommen geschlossenen 
T iegel w ar das hineingebrachte reine M aterial 
dem Einfluß der Flamme und des Ofenm aterials 
fast- ganz entzogen, und man bekam aus dem 
T iegel ein ebenso reines P roduk t heraus, wie 
man hineingetan ha tte . E in Nachteil w ar fre i
lich, daß man g rößere Stücke aus zahllosen 
T ieg  ln  zusammengießen m ußte. D a die Samm
lung der Masse meistens viel Zeit in Anspruch

nahm und das Zusam mengießen, um A bkühlung zu 
vermeiden, in einem Flammofen geschah, so ha tte  
der S tahl hierbei w ieder Gelegenheit, m it dem Ofen
m ateria l und der Flamme zusammenzukommen und 
V erunreinigungen aufzunehmen. Immerhin be
stand die U eberlegenheit des T iegelstahlm aterials 
vor Jah ren  zu R echt, und besteht heute noch 
für diejenigen Q ualitäten, welche viel Kohlenstoff, 
Chrom, W olfram , T ita n  usw. en thalten  müssen, 
und die deshalb dem Einfluß der Flam m e gegen
über sehr empfindlich sind.

H eute dagegen, wo die W issenschaft die 
intim sten V erhältnisse in der Stahlzusam m en
setzung  und in den Ofenvorgängen aufzuklären 
sich bem üht h a t ,  is t dieser V orsprung des 
T iegelstaliles vor dem M artinstahl, w enigstens 
hinsichtlich der gebräuchlichen Schm iedestahl
qualitäten, nicht mehr vorhanden, denn der 
M artinofen is t heute auch nichts w eiter, als ein 
g ro ß er T iegel m it innerer H eizung. W enn man 
heute ebenso reines M aterial hineinsetzt, wie in 
den T iegel, und dann beim B etrieb  dieselbe Sorg
fa lt anw endet, die fü r den T iegelofen als uner
läßlich angesellen w ird, dann bekommt man auch 
ebenso reines M aterial heraus, welches obendrein 
den V orzug g ro ß er G leichm äßigkeit durch die 
ganze Masse hindurch h a t.*

W enn ich nach dieser Abschweifung zur 
Seigerung zurückkehre, so muß ich zunächst 
feststellen , daß sie meines E rach tens als ein 
doppelter V organg  aufzufassen ist. D urch die 
V orgänge beim Zem entieren und Tem pern auf 
Grund der U ntersuchungen zahlreicher Forscher 
steh t es fest, daß im glühenden S tahl bezw. 
Eisen im festen Zustande W anderungen von 
Beimengungen, z. B. von Kohlenstoff, dessen 
V erhalten  am meisten erforsch t ist, stattfiiulen. 
E s d rin g t also der Kohlenstoff in ein solches 
E isenstück ein, bezw. w andert aus ohne Form 
veränderung. Die Kohlenstoffmoleküle werden 
von Eisen- zu Eisenmolekül w eitergegeheh, 
ohne daß diese Eisenmoleküle ihren  P la tz  ver
lassen. D ieser V organg findet jedenfalls auch 
im flüssigen oder e rsta rrenden  S tahle s ta tt ,  wo 
er dadurch erle ich tert w ird, daß die Moleküle 
n icht so dicht zusamm enliegen, wie im festen 
Zustande. D ieser V organg dient aber nur teil
weise zu r E rk läru n g  der Seigerung, der H aupt
teil der Seigerung is t meines E rach tens auf 
re in  mechanische V orgänge zurückzufühven.

D er Schmiedestahl besteht, wie schon oben 
gesag t, aus einem Gemenge von Legierungen, 
die verschiedene Schmelz- bezw. E rs ta rru n g s
tem peraturen besitzen. Den niedrigsten Schmelz
punkt haben die Schwefel- und 'P h o sp h o r
legierungen, den höchsten die Kohlenstoff-

* D ie  h i e r  g e ä u ß e r t e  A n s i c h t  ü b e r  d a s  V e rh ä l tn is  
z w is c h e n  T i e g e l s ta h l  u n d  M a r t in s t a h l  wird sc h w e r lic h  
d ie  Z u s t im m u n g  d e r  T i e g o l s t a h l f a h f ik a n te n  fin d en .

Die Redaktion.
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leg ierungen; die kohlenstoffreicheren haben 
niedrigere Schm elztem peraturen als die kohlen
stoffärmeren ; die höchste Schm elztem peratur hat 
das reine Eisen.

W ährend nun beim G efrieren von W asser 
sicli eine scharfe G renze b ildet zwischen dem 
festen und flüssigen W asser, geschieht dies in 
dein erstarrenden  Stahlblocke nicht. Infolge 
der vorstehend geschilderten E rs ta rru n g sv er
haltnisse w ird vielm ehr in der allmählich er
starrenden Masse zuerst ein N etz oder ein Ge
rippe von reinem Eisen, von der durch die Ab
kühlung gegen die Form  entstandenen K ruste 
ausgehend, die Masse durchsetzen, daran schließen 
sich kohlenstoffärm ere und kohlonstoffreichere 
usw. L egierungen an. Dadurch bildet sich 
zwischen der festen K ruste  und dem noch 
flüssigen K ern eine U ebergangszonc, welche all
mählich zum flüssigen K ern hin fo rtschreite t uud 
die aus einem Gerinnsel von mehr oder w eniger 
flüssigen, festeren  und teigigen Bestandteilen 
besteht. Auf diese, U ebergangszone w irk t nun 
die durch die ununterbrochene Abkühlung im 
Gange gehaltene, fortw ährende Zusammenziehung 
der festen K ruste pressend und drückend; die 
festeren Teile werden einander genähert, und 
die flüssigeren werden herausgedrückt, etw a wie 
man einen Schwamm auspreß t, die flüssigen 
Teile werden nach dem noch flüssigen Kerne 
gedrängt. Diese flüssigeren Teile sind nun aber, 
wie wir ans der obigen D arstellung der E r
starrungsverhältn isse gesehen haben, diejenigen, 
die am meisten Schwefel und Phosphor ent
halten, also die Schädlinge. D er Block re in ig t 
sich selbst und d rän g t die V erunreinigung dort 
zusammen, wo zu le tz t flüssiges M aterial vor
handen ist.

Da das Füllen der Form  von unten beginnt, 
und da die E rs ta rru n g  schon w ährend des 
Gießens da anfängt, wo die meiste W ärm e
ableitung vorhanden ist, so folgt die E rs ta rru n g ' 
dem Gießen von unten, vom Boden und von den 
Seitenwänden der Form  aus. E in  gegossener 
teilweise e rs ta r r te r  Stahlblock bildet also einen 
Becher (Abb. 1), dessen um gekehrt kegelförm iger 
Inuenraum noch mit flüssigem M aterial gefüllt 
ist. W enn das Gießen beendet ist, und oben 
kein flüssiges M aterial mehr zugeführt wird, so 
beginnt auch die E rs ta rru n g  durch A usstrahlung 
nach oben gegen die L uft, oder durch Ableitung 
in die Abdeckung, und der noch flüssige Kern 
ist ringsum von festen W änden umgeben und 
eingeschlossen. Da nun, wie schon gesag t, der 
Schwindungskoeffizient im flüssigen Zustande 
größer is t als p r ,  festen , so geh t bei der 
weiteren A bkühlung die Volumenverminderung 
des flüssigen K ernes schneller vo r sich, als die
jenige der festen K ruste, der flüssige K ern kann 
den zur V erfügung stehenden Raum nicht m ehr 
ausfüljen, es en tsteh t ein Hohlraum , der Lunker.

D ieser lieg t auf Grund der geschilderten Ab- 
kühlungs- und E rstarrungsverhältn isse  n a tu r
gem äß über der M itte, im oberen D ritte l des 
Blockes, etw a wie die nachstehende Abbildung 2 
zeigt. Da w ir oben gesehen haben, daß die 
zu le tz t flüssigen B estandteile, welche am meisten 
Schwefel und Phosphor enthalten , sich am 
unteren  Teile des Lunkers sammeln, so müssen 
die P artien  am Boden des Lunkers und an 
seinen unteren Seitenteilen, also bei a, a, a, 
Abb. 2, eine m erkliche A nreicherung von Schwefel 
und Phosphor usw. zeigen. D ies is t auch in 
der T a t der F all, wie die Untersuchungen an 
durchschnittenen Blöcken und die E rfah rung  seit 
langem festgeste llt haben. Beweis h ierfür sind 
u. a. auch die Analysen über die V erteilung der 
Elemente, die bei früherer G elegenheit von mir 
in dieser Zeitschrift m itgeteilt worden sind.* 

Die P a rtie  um den Lunker und unm ittelbar 
darun ter in der M itte  en thält das schlechteste

A b b ild u n g  1. Abbildung

M aterial des Blockes, und deshalb haben alle 
Fabrikanten , denen an der dauernden Bew ährung 
ih rer F ab rika te  gelegen w ar, schon lange au f 
eine reichliche E ntfernung  des oberen Block
teiles sorgsam geachtet. W enn dieses aber in 
gew issenhafter W eise geschieht, und nur der 
untere Blockteil, also etw a 60 bis 70 °/o des 
Gesamtgewichtes, je  nach der B lockgröße, zur 
V erwendung gelangen, so is t man sicher,' ein 
ganz dichtes, absolut hohlraum freies und in seiner 
Zusammensetzung ganz fehlerfreies, gleichm äßiges 
Schmiedestück zu bekommen.

Die E rfah rung  h a t dies an Tausenden und 
Abertausenden großen Schmiedestücken in allen 
L ändern der E rde bestä tig t, und die F rage  lieg t 
durchaus n icht so, daß man e rs t irgend eines 
Lunkorverhindcrungs-V erfahrens bedurfte, um 
ein in jed er Beziehung tadelloses Schmiedestück 
herzustellen. Im Gegenteil, in den w eitaus 
meisten von allen Fällen, wo w ichtige Stücke 
gebrochen sind, h a t man als Ursache andere 
Umstände, K onstruktionsfehler, äußere Ursachen 
usw. feststellen können, und in fast allen Fällen,

* „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 21 S. 1202 u. 1203.
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wo sich ein H ohlraum  gefunden hat, h a t man 
denselben entw eder auf unsachgem äße Behand
lung beim Schmieden oder W ärm en des Blockes, 
oder auf eine zu g roße A usnutzung des Blockes 
zurückführen können. Und damit charak te risie rt 
sich die ganze L unkerfrage als eine reine G e l d 
f r a g e ,  d. h. w er die Kosten n icht scheut, kann 
auch heute, wie schon seit einem M enschenalter, 
ein in  jed er Beziehung einwandfreies Schmiede
stück liefern ohne ein besonderes V erfahren.

W enn ich nun übergehe zu den V erfahren, 
w elche zu r V erhütung des L unkers in die 
P rax is  E ingang gefunden haben, so muß ich 
zunächst das P r  e ß v e r  f  a h  r  e n v o n  W  h i t  - 
w o r t h  als das älteste , welches sich dauernd in 
der P rax is  erhalten hat, nennen. Nach diesem 
V erfahren w ird der frisch gegossene Block in 
der entsprechend arm ierten  Kokille einem starken  
durch eine hydraulische P resse  erzeugten  Druck 
von oben ausgesetzt. D as V erfahren is t heute 
noch in allen W eltte ilen , wo S tahl gem acht 
w ird, in Anwendung, besonders für h ä rte re  
S tahlsorten,. Kanonen usw. Von den Ausübern 
desselben w ird, wie bei allen P reßverfah ren , 
gerühm t, daß es neben der Beseitigung des 
L unkers das M aterial verbessere, indem es das
selbe verdichte, was schon daraus hervorgehen 
soll, daß das spezifische Gewicht, des M aterials 
aus einem gepreßten  Blocke um x/soo bis x/sso 
g rö ß er sein soll, als bei demselben M aterial 
aus einem ungepreßten  Blocke.

D ieser Umstand, den man vielfach als einen 
großen V orteil der P reß v erfah ren  anführt, wird 
meines E rach tens viel zu hoch bew ertet, denn 
wenn der Block zum Schmieden w ieder erw ärm t 
w ird, geh t der V orteil doch wieder verloren. 
S ollte es aber auch nicht vollständig der Fall 
sein, so ist die Bedeutung dieser V erdichtung 
gegenüber derjenigen, welche beim Schmieden 
erfo lg t, jedenfalls nur unbedeutend. W enn die 
Ansicht der A nhänger des P reßvcrfah rens rich tig  
w äre , so m üßte sie auch A usdruck finden in 
der Q ualität des Endproduktes, d. lt. die Q ualitäts
ziffern der Z erreißproben bezw. Biegeproben 
m üßten erheblich bessere sein bei Stücken, 
welche aus ge,preßten Blöcken geschmiedet sind, 
gegenüber solchen, welche ohne P ressung  im 
flüssigen Zustande behandelt w urden; davon is t 
aber nichts bekannt geworden.

Zugegeben wird als N achteil, daß die E n t
gasung des B lockm aterials während dos E r- 
s ta rren s durch den von oben ausgeübten D ruck 
fast ganz verh indert w ird. W eil nun aber 
jed er S tahl, weicher m ehr als h a rte r, große 
Mengen Gase im -flüssigen Zustande gelöst en t
hält., so bleiben diese Gase im Block oinge- 
sclilossen und bilden M illiarden kleiner, m ikro
skopisch kleiner P oren . D a der heute für 
Schmiedestücke gebräuchliche S tah l zu den 
weichen Sorten gehört, h a t sich dieser Umstand 
d e ra rt unangenehm bem erkbar gem acht, daß die

2 6 . J a h r g .  N r .  4.

A nwendung des V erfahrens sich je tz t  vorwiegend 
au f h ä rte re  Q ualitäten beschränkt, wie schon 
oben gesag t.

Das neuere P r e ß v e r f a h r e n  von H ä r m e t  
in St. E tienne is t eine Modifikation des V or
stehenden. H ärm et h a t sich bemüht, die oben 
sk izzierten  Mängel des W hitw orth-V erfahrehs 
zu beseitigen. E r  p re ß t deshalb seine Blöcke 
n icht mehr ausschließlich von oben, sondern ha t 
seine -Presse so eingerichtet, daß er den Block 
zu erst von unten, vom Boden aus pressen kann, 
wobei ihm die konischen W ände der Kokille 
als W iderlager dienen. Es is t k la r, daß die 
Beanspruchung der K okille hier noch s tä rk e r 
is t, als bei W hitw orth , also auch eine noch 
teu re re  A rm ierung erfordert.

Nachdem der Block eine Zeitlang nu r von 
unten gedrückt worden is t und der H auptteil 
der E ntgasung  sta ttgefunden  hat, w ird dann 
auch von oben auf den Block gedrückt, wobei 
gleichzeitig  die Kokille von außen durch An
spritzen  m it W asser gekühlt w ird. D ie ganze 
M anipulation e rfo rdert fü r einen Block nach 
Angabe eines deutschen W erkes, welches das 
V erfahren ausübt, eine Zeit von 4 bis o Stunden. 
Dieses V erfahren  s te llt jedenfalls die höchste 
Vervollkom m nung dar, die dem P reßverfah ren  
gegeben werden kann, und insbesondere wird 
demselben von seinen Ausübern nachgerühm t, 
daß der erz ielte  Block in allen seinen Teilen 
eine vollkommen gleichm äßige Zusam m ensetzung 
habe. W as darüber in die Oeft'entliclikcit ge
drungen ist, stam m t von in te ressie rte r Seite, 
U ntersuchungen von unbeteilig ter Seite liegen 
noch nicht vor.

Nach dem oben über die Seigcrung Ge
sagten  is t n icht rech t einzusehen, was durch 
das P ressen  des Blockes an diesem V orgänge 
geändert w erden kann. Die W anderung der 
Moleküle der Beimengungen entlang  an den 
Molekülen des Eisens w ird gew iß n icht dadurch 
beeinflußt, denn dieselbe findet, w ie w ir ge
sehen haben, auch in völlig festem Eisen s ta tt. 
D ie mechanische W anderung der flüssigeren 
L egierungen zwischen den w eniger flüssigen, 
früher e rsta rrenden  B estandteilen hindurch, die 
beim gewöhnlichen G ießen durch die Zusammen- 
zieliung der K ruste nach dem L unker liin- 
getrieben werden, muß meines E rach tens beim 
P ressen  noch energischer stattfinden, da hier
durch die K ruste in der Zusammenziehung noch 
u n te rs tü tz t wird. Ich glaube deshalb zunächst 
noch annehmen zu müssen, daß an der Stelle, 
wo zu le tz t flüssiges M aterial vorhanden war, 
und wo sich ohne das P ressen  der L unker ge
bildet haben w ürde, auch bei den gepreßten 
Blöcken eine A nreicherung au schädlichen Be
standteilen  stattflnden muß. Um sich dagegen 
zu schützen, m üßte m an deshalb auch beim ge
preß ten  Block ein g rößeres S tück vom oberen 
Ende entfernen. T ro tz  der V erschiedenartigkeit

Heber die Bildung von Hohlräumen in Stahlblöcken.
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des P reßyorganges is t nach m einer A nsicht das 
Harmetsclie V erfahren dieser G efahr ebenso aus
gesetzt, wie das ä ltere  V erfahren von W hitw orth .

Beide P reß v erfah ren  haben gemeinsam den 
Umstand, daß ih re  Ausübung sehr teuer ist. 
Eine E inrichtung zum P ressen  von Blöcken bis 
25000  kg  Gewicht soll dem Vornehmen nach 
über 300 000 J 6  A nlagekosten verursachen. 
Dazu kommt, daß die K okillen sehr teuer sind 
und deren U nterhaltung  bei der großen Be
anspruchung sehr viel laufende Kosten ver
ursachen wird. R echnet man hierzu noch die 
Kosten für Bedienung, D ruckw asser und A m orti
sation, so stellen sich die Kosten ohne P a te n t
abgabe mindestens so hoch, wie der G eldvorteil, 
der durch V erm inderung des K opfverlustes er
reicht werden kann.

Ebenso a lt wie die Versuche, durch P ressen 
den Lunker zu vermeiden, sind die Versuche, 
durch R e g u l i e r u n g  d e r  A b k ü h l u n g  der 
Lunkerbildung entgegenzuarbeiten. Vor mehr 
als 40 Jah ren  nahm der Leiter der A tlasw orks 
in Sheffield, J o h n  E l l i s ,  ein P a te n t auf eine 
Einrichtung zum W arm halten  des oberen Block
endes durch eine nach dem Gießen aufgesetzte, 
mit Gas betriebene Feuerung. Vor etw a 40 
Jahren versuchte der B o c h u m  e r  V e r e i n  
eine E inrichtung, die darin  bestand, daß man 
durch die W ände eines besonders geform ten 
Seham otteaufsatzes dem Blockkopf von außen 
Wärme zu tührte. K r u p p  benutzte  schon lange 
ein V erfahren, welches darin  besteht, daß auf 
den frisch gegossenen Block ein Quantum hoch 
überhitzte Schlacke, welche in einem besonderen 
Ofen geschmolzen w ird, aufgegossen wird. D a
bei wird dann gleichzeitig  durch Heizen des 
oberen Kokillenendes von außen nachgeholfen. 
Dem Vernehmen nach is t dieses V erfahren dort 
noch heute in Gebrauch. In  Am erika sind 
ähnliche Verfahren erfunden und benutzt worden, 
wie zahlreiche dort genommene P a ten te  be
weisen.

Keines dieser V erfahren außer demjenigen 
von Krupp h a t sich in der P rax is  behaupten 
können, da sie alle den K ern der Aufgabe nicht 
voll getroffen haben, obgleich allen der richtige 
Gedanke zugrunde lag , daß man den L unker 
vermeiden könne, wenn man den oberen Teil 
des Blockes so lange flüssig erhalten  w ürde, 
bis der Block von unten herauf, bis ganz an 
die obere flüssige Decke e r s ta r r t  w äre. Nach 
längeren V ersuchen ers t w urde mir k la r, daß 
man eine T em peratur zu r V erfügung haben 
müsse, welche sehr erheblich, über dem Schmelz
punkte des betreffenden S tahles liege, und daß 
man m it dieser hohen T em peratur sehr schnell 
nach Beendigung des Gusses zur S telle sein 
müßte, und zw ar nur w enige Sekunden nach 
dem Fallen des le tzten  Tropfens S tahl.

Nachdem es m ir gelungen w ar, durch die 
unter D. R. P . 150 369 paten tierte  Vorw ärm ung

von Gas und L uft, und durch besonders rasch 
zu .behandelnde E inrichtungen diese Bedingungen 
zu erfüllen, gelang es mir zuerst, au f diesem 
W ege lunkerfreie Blöcke herzustellen. Das V er
fahren hat sich bei H a n i e l  & L u e g  und in 
H ö r d e  seit Jah ren  bew ährt und h a t nam entlich 
auch in bezug auf die Q ualität gute R esulta te  
ergeben. Aus der früher gegebenen D arste llung  
des Verlaufs der Seigerung bei dem auf ge
wöhnliche A rt gegossenen Block, wo festgeste llt 
wurde, daß die Schädlinge im M aterial nach 
der S telle hinwandern, wo zu le tz t noch flüssiges 
M aterial ist, und sich dort ansammcln, geht ohne 
w eiteres hervor, daß dieser V organg bei meinem 
V erfahren, wo durch das W arm halten des Kopfes 
die Zeit für die Seigerung erheblich v erlän g ert 
wird, noch in verstärktem  Maße stattfinden muß. 
ln  der T a t haben auch die Versuche und Ana
lysen an durchschnittenen Blöcken, welche nach 
meinem V erfahren hergestellt wurden, ergeben, 
daß sich unm ittelbar un ter der 
oberen Aushöhlung, welche an 
S telle des L unkers en tsteht, 
eine bedeutende A nreicherung 
an Phosphor und Schwefel 
ze ig t, also an den Stollen a, 
a ,  a in nebenstehender Ab
bildung 3. D araus geht hervor, 
daß der übrige Block we
niger Phosphor und Schwefel 
enthalten muß, als die Charge, 
aus der der Block gegossen 
ist, es h a t also eine sehr e r
hebliche Reinigung des Stahles 
stattgefunden.

D aß dem w irklich so ist, kann noch durch 
eine besondere E rfah rung  belegt werden. Die 
englische K lassifikationsgesellschaft „ B o a r d  of  
T r a d e “ verlang t bei allen W ellen über 3000 kg 
Gewicht P roben von beiden Enden. Dies geschieht 
offenbar, um einen Schutz zu haben gegen eine 
zu große A usnutzung des Blockes; man will 
sich damit sicherstellen, daß das schlechte Ma
terial in der Nähe des Lunkers nicht m it in 
die W elle kommt. Da außerdem  diese Gesell
schaft keine Beamten ins Ausland schickt, muß 
die Abnahme erst in England stattflnden. Die 
Abnahme durch diese Gesellschaft is t daher bei 
manchen L ieferanten  nicht sehr beliebt.

H aniel & Lueg haben seit E inführung meines 
V erfahrens beinahe 4000 Stücke durch den Board 
of T rade in England abnehmen lassen, ohne bei 
der Abnahme v ertre ten  zu sein, und, obgleich 
dieselben ihre lunkerfreien  Blöcke bis au f 90 °/o 
ausnutzen, niemals auch nur eine einzige Be
anstandung oder überhaupt eine Reklam ation 
erlebt. Die eigenen, nach Tausenden zählenden 
Versuche in der F ab rik  haben niemals einen 
größeren U nterschied zwischen unten und oben 
ergeben, als 2 , kg  Differenz in der F estig k e it 
und höchstens 2 °/o Abweichung in der Dehnung.

A b b ild u n g ; 8.
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Ein neues russisches Hochofenwerk.
Von F e r d .  H e c k ,  Ingenieur in Düsseldorf.

|e n  U ral m it seinen reichen Bodenschätzen 
^  ha t man in bezug au f V erkehrsw ege an
deren russischen Industriegebieten  gegenüber von 
jeh er zurückgesetzt. Das geschah jedoch nicht 
deshalb, weil man an m aßgebender S telle seine 
Bedeutung fü r das w irtschaftliche Leben Ruß- 
lands un te rschätz t h ä tte , vielm h r  w aren es finan
zielle Schw ierigkeiten, an denen das E rschließen 
dieses Gebietes für den V erkehr scheiterte . Zwar 
verbindet ein H auptschienenstrang das H erz des 
U rals m it dem M ittelpunkt des europäischen 
R ußland, doch kann diese L inie für den T ran s
port der au f den uralisclien Eisenwerken her
gestellten  M assenerzeugnisse n icht in F rag e  
kommen, da die P roduk te der L andw irtschaft 
lediglich auf diesem W ege zu ihren  S tapel
p lä tzen  befördert werden. Von zweifelloser Be
deutung fü r die H ebung der U ralindustrie wird 
daher die zu rze it im Bau begriffene Bahn P e te rs 
b u rg — W ja tk a — Perm  werden, von der ein T eil 
bereits angelegt ist. Aber auch diese V erbindung 
w ird bei weitem nicht genügen, wenn sich, was 
mit Bestim m theit vorauszusetzen ist, durch diese 
neue V erkehrslinie die U ralindustrie noch w eiter 
heben w ird.

Bei einer B etrach tung  der Entw icklung der 
E isenindustrie, speziell der roheisenerzeugendon 
W erke, fä llt hauptsächlich die langsam  erfolgte 
S teigerung  der Produktion im U ralgebiet auf 
(siehe die Tabellen sowie die zugehörigen Schau
bilder). Im Ja h re  1880 betrug  die Roheisen
gewinnung ganz R ußlands 449 400 t  und stieg  
bis zum Ja h re  1904 auf 2 949 800 t, also 
innerhalb eines Zeitraum es von 24 Ja h re n  um 
mehr als das Sechseinhalbfache. Demgegenüber 
sehen w ir im U ral die E rzeugung von Eisen 
in derselben Zeit von 301 "00  t  auf 655 000 t 
anwaehsen, also um nur etwas mehr als das 
Doppelte. In  dem gleichen Zeitraum  sink t jedoch 
der prozentuale A nteil des U rals an der Gesam t
erzeugung s tän d ig ; w ährend er näm lich noch 
im Ja h re  1880 m ehr als 2/s ausm achte, betrug 
e r  im Ja h re  1904 nur noch etwas m ehr als 
' / ä  der G esam tproduktion. Die Gründe für diesen 
s ta rken  R ückgang wurden schon teilw eise oben 
angeführt. Außerdem  aber lassen auch die re la tiv  
hohen Selbstkosten, die zum Teil in der ganzen 
A rt der E isengew innung und den noch sehr 
p rim itiven E inrichtungen der H üttenw erke be
g ründet sind, einen erfolgreichen 'W ettbewerb 
mit den im Süden und W esten , also geographisch 
günstig  gelegenen W erken  nicht zu. N ichts
destow eniger kann von einer Abnahme an Be
deutung der U ralw erke durchaus keine Rede

sein, da dieselben im allgem einen tro tz  ih rer 
ungünstigen L age in bezug auf Rohm aterialien 
besser ges te llt sind, als ein g ro ß er Teil der 
südrussischen Hochofenanlagen. D er vor einigen 
Jah ren  erfo lg te P re iss tu rz  fü r  Roheisen h a t im 
Süden eine A nzahl von B etrieben vollkommen 
lahm gelegt; ein anderer Teil, der die K risis 
überstanden h a t, a rb e ite t tro tz  finanzieller U n ter
stü tzung  seitens der R egierung  m it V erlust, und 
nur eine geringe Zahl von Hochofenwerken kann 
von einigerm aßen zufriedenstellender T ä tig k eit 
sprechen.

W as nun den U ral betrifft, so w ar man in 
beteilig ten  K reisen von je h er darauf bedacht, 
die E rzeugnisse der dortigen Industrie  un ter 
B enutzung der natürlichen T ransportw ege, d. h. 
bei Verm eidung hoher F rach tkosten  au f den 
M arkt zu bringen, mul es scheint, daß diese 
F rag e  bei einem in der Entw icklung begriffenen 
W erke  eine in m ancher H insicht glückliche 
Lösung gefunden hat. D er G ründung dieses 
W erkes lag  die Idee zugrunde, Roheisen und 
gegebenenfalls auch E isenerze zu konkurrenz
fähigen P re isen  auf die in M ittelrußland ge
legenen M ärkte von Nishnij-Nowgorod und Moskau 
zu bringen, bei ungünstiger Inlandkonjunktur 
jedoch au f dem W eltm ark t abzusetzen. Um
fangreiche E rz - und K alk lager, sowie W ald
bestände an einem schiffbaren Nebenfluß, der ins 
Nördliche E ism eer mündenden P etsc lio ra gelegen, 
gew ährleisten billige G estehungskosten fü r das 
R ohm ate ria l; niedrige A rbeitslöhne ermöglichen 
einen außerordentlich vorteilhaften  Selbstkosten
preis fü r Roheisen, das dann zu Schiff bis ins N örd
liche Eism eer und nach Umladung in alle Häfen 
der Nord- und Ostsee gebrach t w erden kann. 
A llerdings is t der le tz te re  W eg, der also in der 
H auptsache für den E xport in F rag e  kommt, 
nur w ährend eines geringen Zeitraum es im Jah re , 
etw a v ie r Monate, zu benutzen, da in dem viele 
M onate dauernden russischen W in ter, insbesondere 
in dem nördlich gelegenen T eil des U rals, alle 
F lüsse zufrieren. Als notwendige Folge ergibt 
sich daraus eine Ansammlung g ro ß er M aterial
mengen auf dem W erke. S e tz t man aber auch 
diesen ungünstigen F all voraus, so is t  die H ütte 
doch immer noch lebensfähig, da, wie w ir später 
sehen werden, die Selbstkosten fü r Roheisen so 
niedrige sind, daß der durch längere Lagerung 
g ro ß er Mengen unverm eidliche Z insverlust die 
R en tab ilitä t n icht sonderlich bee in träch tig t. Die 
beifolgende K arte  N r. I  (S. 192) ze ig t die Lage 
des Hochofenwerkes und den E xportw eg fü r seine 
Erzeugnisse. Die E n tfe rn u n g r von ■ den Hochöfen
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bis an die Mündung der U nja in die P etschora 
beträg t auf dem W asserw ege ungefähr 17 km. 
Beide Flüsse sind schiffbar und somit können 
Eisen und E rze  die P etschora  hinab bis zum 
Nördlichen Eism eer zu W asser befördert werden. 
H ier w ird eine Umladung in Seeschiffe erforder

lich, die die P roduk te  zu billigen F rach tsä tzen  
in deutsche, französische und englische Häfen 
bringen. Die F ra ch t ab W e rk  zuzüglich der 
Umladung überste ig t n icht 15 Kopeken f. d. Pud, 
d. i. rund 20 Jts f. d. Tonne Eisen fü r die 
ganze Strecke U nja— P etsch o ra— Ozean— Ost
see—Nordsee. W as nun den Versand für das 
W olgagebiet bezw. ins innere Rußland an- 
belaugt, so w ird das Roheisen von den Hoch
öfen (siehe K arte  I I)  zunächst auf einer 25 km 
langen gut angelegten S traß e  nach der Kolwa

befördert. Die K olwa abw ärts gelangen dann 
die G üter der Reihe nach in die W itschera, 
Kama, W olga und somit, da alle diese Flüsse 
schiffbar sind, auf dem W asserw ege nach Nishnij- 
Nowgorod. Die F ra ch t b e trä g t liierbei fü r den 
oben erw ähnten 25 km - L and transport etwa 
3 Kopeken f. d. P ud ; au W asserfrach t kommen 
8 Kopeken bis Nishnij und 5 w eit re  Kopeken 
bis Moskau hinzu. Das A bsatzgebiet des W erks 
ist also infolge seiner günstigen L age an schiff-

T a b o lle  T.
R o h e i s e n e r z e u g u n g  R u ß l a n d s  i n  T o n n e n  

i n  d e n  J a h r e n  18 8 0  b i s  1904 .

J a h r U ral
Süd

ruß land
P olen Z en tra l

ruß land
U ebri-c
G ebiete

Zu
sam m en

1880 3 0 1 7 0 0 2 1 2 0 0 4 4 4 0 0 5 3 7 0 0 2 8 4 0 0 4 4 9 4 0 0
1881 3 1 2 9 0 0 2 5 4 0 0 4 8 7 0 0 5 5 5 0 0 2 7 5 0 0 4 6 9 9 0 0
1882 3 0 2 7 0 0 3 2 9 0 0 4 2 9 0 0 5 4 5 0 0 2 9 9 0 0 4 6 2 9 0 0  !
1883 3 2 3 4 0 0 3 1 8 0 0 4 5 4 0 0 5 6 1 0 0 2 5 4 0 0 4 8 2 1 0 0
1884 3 4 2 6 0 0 3 2 5 0 0 4 2 6 0 0 6 0 1 0 0 3 2 2 0 0 5 0 9 9 0 0  [
1885 3 5 3 9 0 0 3 6 2 0 0 4 5 7 0 0 5 9 8 0 0 3 2 2 0 0 5 2 7 8 0 0  !
1886 3 4 3 3 0 0 5 0 1 0 0 4 9 3 0 0 6 5 5 0 0 2 4 3 0 0 5 3 2 5 0 0
1 887 3 8 4 0 0 0 6 8 2 0 0 6 4 5 0 0 7 1 7 0 0 2 4 5 0 0 6 1 2 9 0 0  .
1888 3 9 4 1 0 0 8 9 1 0 0 8 3 1 0 0 7 5 5 0 0 2 5 6 0 0 6 6 7 4 0 0  1
1 889 4 0 5 3 0 0 1 388 0 0 9 2 4 0 0 8 3 8 0 0 2 0 3 0 0 7 4 0 7 0 0  1
1890 4 5 4 2 0 0 2 1 9 9 0 0 1 2 7 4 0 0 9 4 3 0 0 3 1 4 0 0 9 2 7 2 0 0
1891 4 9 0 6 0 0 2 5 3 4 0 0 1 2 7 4 0 0 1 0 1 3 0 0 3 2 9 0 0 1 0 0 5 6 0 0
1892 5 0 2 0 0 0 2 8 2 0 0 0 1 5 1 2 0 0  1 0 5 4 0 0 3 2 3 0 0 1 0 7 2 9 0 0
1893 5 0 6 9 0 0 3 2 8 6 0 0 1 6 5 7 0 0  1 1 7 6 0 0 3 1 2 0 0 1 1 4 9 9 0 0
1894 5 4 3 1 0 0 4 4 8 7 0 0 1 8 1 7 0 0 1 2 6 2 0 0 3 3 9 0 0 1 3 3 3 6 0 0
1895 5 4 2 6 0 0 5 5 8 1 0 0 1 9 1 0 0 0 1 2 6 4 0 0 3 5 3 0 0 1 4 5 3 4 0 0
1896 5 8 4 6 0 0 6 4 2 1 0 0 2 2 2 6 0 0 1 3 7 6 0 0 3 5 2 0 0 1 6 2 2 1 0 0
1897 6 6 7 1 0 0 7 5 9 9 0 0 2 2 9 3 0 0 1 7 8 2 0 0 4 7 2 0 0 1 8 8 1 7 0 0
1898 7 1 3 8 0 0 1 0 0 6 1 0 0 2 6 3 4 0 0 1 8 0 6 0 0 5 9 2 0 0 2 2 2 3 1 0 0
1899 7 3 5 0 0 0 1 3 5 5 1 0 0 3 0 8 9 0 0  2 4 3 5 0 0 6 4 9 0 0 2 7 0 7 4 0 0
1900 8 2 7 7 0 0 1 5 0 7 8 0 0 2 9 9 5 0 0 2 3 4 9 0 0 3 6 5 0 0 2 9 0 6 4 0 0
1901 8 0 4 1 0 0 1 5 0 8 5 0 0  3 2 5 2 0 0 1 8 0 2 0 0 2 1 6 0 0 2 8 3 9 6 0 0
1902 7 3 3 1 0 0 1 3 8 2 1 0 0  2 8 2 6 0 0 1 3 9 8 0 0 3 4 2 0 0 2 5 7 1 8 0 0
1903 6 6 8 8 0 0 1 3 6 9 0 0 0 .3 0 6 2 0 0 9 4 3 0 0 2 4 4 0 0 2 4 6 1 7 0 0
1904 6 5 5 0 0 0 1 8 1 4 5 0 0  3 7 4 2 0 0 9 3 1 0 0 1 3 0 0 0 2 9 4 9 8 0 0

T a b e l le  I I .

Ant e i l  der e i n z e l n e n  D i s t r i k t e  an der 
ÖGBamtcrzeugung in Prozent en.

Ja h r U ral Süd
ru ß land P olen Z cn tra l-

ruß land
U ebr.

G ebiete

1880 67 ,3 4 ,7 9 ,9 11 ,9 6,2
1881 66 ,6 5 ,4 10,4 11 ,8 5 ,8
1882 65 ,4 ‘ J 9,2 11,9 6,5
1883 67,1 6,5 9,3 12 ,0 5,1
1884 67,2 6,4 8 ,3 11,8 6,3
1885 67,1 6,8 8 ,7 11 ,3 6,1
1886 64 ,6 9 ,4 9,3 12,2 4 ,5
1887 62 ,6 11,1 10 ,5 11,7 4,1
1888 59,1 13 ,4 12 ,5 11,3 3,7
1889 54 ,7 18,7 12,5 11,3 2,8
1890 4 9 ,0 23 ,9 13,7 10,1 3,2
1891 4 8 ,8 2 5 ,2 12,7 10,1 3,2
1892 4 6 ,8 26 ,4 14,1 9 ,7 3 ,0
1893 44,1 2 8 ,0 14,4 10,2 2,7
1894 4 0 ,8 33 ,6 13,7 9 ,4 2 ,5
1895 3 7 ,4 3 8 ,4 13,1 8,7 2 ,4
1896 3 6 ,1 39 ,5 13,8 8 ,4 2,2
1897 3 5 ,5 4 0 ,4 12,2 9 ,4 2*5
1898 32,1 45 ,2 11,8 8 ,7 2 ,5
1899 27 2-* * 5“ 50,1 11,4 9 ,0 2,3
1900 28 ,4 5 2 ,0 10,3 8,1 1,2
1901 28 ,4 53,1 11,4 6 ,3 0 ,8
1902 2 8 ,6 5 3 ,7 11 ,0  . 5 ,4 1,3
1903 2 7 ,2 5 5 ,7 12 ,5 3,7 0 ,9
1904 22 ,3 61 ,5 12,7 3,1 0 ,4

baren Flüssen ein sehr ausgedehntes. V oraus
geschickt sei, daß an der bereits bezeichneten 
Stelle gegenw ärtig  ein Hochofenwerk m it einer 
Jahreserzeugung, von 10 000 t  besteht, dessen
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durch eine für H olzkohleäbetrieb 
immerhin bedeutende Jahresproduk
tion von 50 000  t. Roheisen e rs t in 
einem Zeitraum  von 120 .Jahren er
schöpft. D as zw eite E rz la g e r  be
treffende Zahlen lassen sich heute 
noch nicht angeben , da die bisher 
festgeste llten  D aten nicht hinreichend 
sind. A ndere au f dem jenseitigen 
Ufer des Pemvokamennoi angestellte 
Nachforschungen stießen au f zwei 
w eitere E rz la g e r , jedoch auch h ier 
sind die V oruntersuchungen noch zu 
oberflächlich, um nähere Zahlen
angaben machen zu können. Aber 
wie es nun auch um den Bestand 
dieses zw eiten , d ritten  und vierten  
E rz lag ers  bestellt sein mag, jeden
falls is t  das e rste  L a g e r, von dem 
liier die Rede sein soll, auch bei 
vorsich tigste r B erechnung an und 
fü r sich groß  genug , um während 
eines m ehrere G enerationen um
fassenden Zeitraum es eine A nzahl 
von Hochöfen zu speisen. D as E rz 
lag er is t — ohne dazwischen ge
lag erte  Felsen  — aus einer Reihe 
von E rzschichten  zusam m engesetzt, 
die durch eine Schicht Schciilekleinerz 
in L agen  von etw a 2 cm Dicke von-

Leistungsfähigkeit man aber durch allmähliche 
V ergrößerung  au f 50 000  t  fü r das J a h r  e r 
höhen will. In  R ußland rechnet man durch
schnittlich bei Holzköhlenhochöfen m it einer 
Tagesproduktion von 28 t, so daß ein Ofen die 
oben angegebenen 10 000 t. zu liefern im stande 
ist. F ü r die spätere Entw icklung sind demnach 
fünf Hochöfen von der oezcicbneten D urch
schnittsleistung erforderlich. Die allgemeine 
L age des W erks is t folgende: Das E rz lag er 
befindet sich am W estabhang des U rals, im 
G ouvernem ent P erm , K reis Tscherdinsk, und 
ste llt einen zwischen den Flüssen U nja und Perw o- 
kam ennoi freistehenden massiven B ergkegel dar, 
der gerad  nach der M ündungsstelle beider Flüsse 
hin in einer Höhe von 107 m senkrecht abfällt. 
Nacli der en tgegengesetzten  Seite zu geh t der 
B erg  in ein P la teau  über, das m it le ich ter 
Neigung in ein zw eites E rz la g e r  verläu ft. Die 
U ntersuchungen des ersten  E rz lag ers  haben einst
weilen eine T iefe von 65 m und eine vordere 
Ansichtsfläche von 210 X 120 m ergeben. N ichts
destow eniger is t  die V erm utung vollkommen be
gründet, daß die bisher festgeste llten  Messungen 
der T iefe und B reite  des E rz lag ers  noch weit 
übertroffen werden. Eine Tiefe von nur 40 m 
voraussetzend — bei einem Gewicht von 2,75 t 
f. d. cbm E rz  — erg ib t sich ein V o rra t von 
e tw a 10 000 000  t .  E in solches L ager wird

3 ^

r s c lIE J lD Y ü

K a r t e  ü .

K a r t e  I .
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einander g e tren n t sind. Die Anwendung von 
Sprengstoffen is t vollkommen unnötig, wodurch 
die E rzförderung  bedeutend verb illig t w ird.

An a l y s e  de r  Er z e :
E i s e n  5 2 ,5  o/0
A lu m in iu m , S i l i z i u m  5 ,3  „
P h o s p h o r  0 ,1 7  „

Ein Schwefelgelialt lilß t sich nicht naeh-
weisen; durch R östen w ird der E isengehalt auf 
etwa 60 °/o geste igert. E in Pud ( =  16,38 kg) 
gefördertes E rz  kostete nach genauen E rm itt
lungen un ter den je tz igen  V erhältnissen nach 
dem Rösten l !!/-i Kopeken, d. i. die m etrische 
Tonne (61 Pud) rd. 2,31 J L

F l u ß s p a t .  D erselbe befindet sich in un
m ittelbarer Nähe der E rzfelder als kom paktes 
Lager von 150 m Höhe und is t von bem erkens
w erter Giite, ohne fü r das . Schmelzen schädliche 
Anzeichen. Das L ager, befindet sich zwischen 
den beiden F lüssen U nja und Perwokam ennoi. 
Die T ransportkosten  sind sehr gering ; ein Pud 
kostet nur 1 Kop. =  1,30 f. d. Tonne.

Ko h l e .  Das W ork  arbe itet, wie alle Hoch
öfen des U rals, m it H olzkohle, die aus den um
fangreichen in unm ittelbarer Nähe liegenden 
W aldbeständen gewonnen w ird. D er W ald  be
deckt eine Fläche von 160 000 D eßjatin , das sind 
174 000 H ek tar. H an te ilt diesen Bestand, um 
rationell zu arbeiten, in 80 Schläge ein; indem 
jedes Ja h r  ein Schlag gefä llt und dann wieder 
aufgeforstet w ird, ergeben sich mindestens 
30 Kubik-Sascheu Holz pro  D eßjatin  (291,5  cbm), 
also insgesam t f. d. J a h r  60 000 Kubik- 
Saschen Holz. H iervon bleiben beim Verkohlen

65 Volumprozente d. i. 0,65 X  60 000 =  39 000 
Kubik-Saschcn Kohlen zurück. Einen derartigen  
Verkohlungsofen, wie er gegenw ärtig  allgem ein im 
Gebrauch ist, s te llt untenstehende Abbildung dar. 
D er Ofen ähnelt in m ancher H insicht dem von 
A. Goii  v y  in „L a Sidérurgie dans l ’Oural méri
dional" * beschriebenen, ist jedoch in der M itte 
durch eine Scheidewand in zwei Kammern geteilt, 
die durch Klappen ein- und ausgeschaltet w erden 
können. Die A rbeitsw eise is t die folgende : Nach
dem bei Inbetriebsetzung beide Kammern m it Holz 
gefüllt sind, werden die aus Blech bestehenden 
T üren B oben und unten vor die E insteigc- 
Oeffnungen gestellt und die Fugen m it nassem

Lehm abgedichtet. H ierauf w ird gefeuert; die 
Flamme ste ig t durch den senkrechten Schacht 
in die Höhe und zieht durch die linke Kammer, 
deren Zulaß geöffnet ist, w ährend die rechte 
abgeschlossen bleibt. W ie aus der F ig u r er
sichtlich, werden die im Boden der Kam m er 
befindlichen K anäle a m it S teinen abgedeckt, 
und zw ar so, daß die D estillationsgase seitlich 
durch freigelassene Oeffnungen in  dieselben und 
von da zum Kamin b gelangen können. Die 
Kanäle haben Zugschieber c zur Regulierung. 
Is t der Inhalt der linken Kammer verkohlt, so 
wird die Zuleitungsklappe geschlossen und die 
H itze in die rechte Kammer übergcleitet. Man 
lä ß t nun den Inhalt der linken Seite langsam 
erkalten , räum t aus und fü llt w ieder m it Holz. 
Inzw ischen is t die andere Seite g ar, kühlt ab, 
wird ausgeräum t, w ieder gefüllt usw. D ieser

* J a h r b .  f. (1. E i s e n h ü t to n w e s e n  I I .  B d . S . 28 ;
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Ofen bestellt also eigentlieb aus zwei anein
andergebauten einzelnen Oefen, b a t jedoch den 
V orteil, daß eine gemeinsame Feuerung vor
handen ist, die ununterbrochen betrieben werden 
kann. Man e rsp a rt dadurch n icht unerheblich an 
B rennm aterial. D er E insatz  bei obigem Ofen für 
beide Seiten zusammen b e trä g t 65 cbm H olz; der 
Ofen erm öglicht im Monat etw a 4 Um sätze (für 
beide Seiten zusammen) und zw ar beansprucht:

d a s  L a d e n ......................................  . . 1 ‘/ s T a g
d ie  D e s t i l l a t i o n ...........................................3 „
d ie  A b k ü h lu n g  d o s  O fe n s  . . . 1 ’/ 2 n
d a s  A u s l a d e n .................................... l - ' / s  „

zusammen: 7 '/a Tage.
Es is t ersichtlich, daß bei so kleinem 

Fassungsraum  eine große A nzahl Oefen benötigt 
w ird, um den Hochofenbedarf zu decken. Man 
is t deshalb in  A m erika zum Bau von Ver- 
kolilungsöfen m it 150 bis 200 cbm F assungs
raum  übergegangen und kommt dadurch m it 
einer geringeren  A nzahl aus. In  Schweden 
w urden sogar Oefen von 300 cbm In h a lt auf
g este llt, doch sind die R esu lta te  zu wenig 
bekannt, um über ihre B rauchbarkeit ein U rteil 
abgeben zu können. Die V erkohlung des Holzes 
findet in  unm ittelbarer N ähe des Hochofens s ta tt. 
D er W ald  w ird an m ehreren Stellen von Flüssen 
und Bächen durchschnitten, die sich oberhalb 
des E rz lag ers  in die U nja e rg ießen ; alle diese 
W asserläufe können in hinreichendem Maße zur 
F lößerei gebraucht werden. Die g röß te  E n t
fernung zwischen diesen W asserläufen  überste ig t 
n icht 15 K ilom eter, so daß dementsprechend die 
am w eitesten entlegenen H olzschläge nicht mehr 
als 7,5 K ilom eter vom W asser en tfern t liegen. 

D ie Zufuhr des Holzes zu den F lüssen koste t:

f ü r  0 ,5  k m  . , .

f. tl. K ubik-Suschcn 
R ubel

. . . 0 ,5 0
n 1,0 n . . . . . . 0 ,6 5

1,5 - . . 0 ,8 0
n 2,0 w • • . . . 1 ,00
r> 2,5 » . . . . . . 1 ,15
n 3,0 n . . . 1 ,30
n 3,5 v * . . . 1 ,45

4,0 . . . 1 ,50
4,5 . . 1 ,60

n 5,0 n . . . . . . 1 ,70
n 6,0 n • • . . 1 ,90
n 1 und 7,5  B . . . . 2 ,1 0

a ls o  f ü r  12 v e r s c h ie d e n e  
E n t f e r n u n g e n ...................... 15 ,60

Bei der Annahme, daß das Holz sich auf diese 
E ntfernungen gleichm äßig v e rte ilt, e rg ib t sich

15 65
ein D urchschnittspreis von —~ — =  1,31 Rbl.

fü r das H eranbringen von 1 Kubik-Sasehen Holz 
an den F luß . H ier w ird es einfach ins W asser 
gew orfen, an geeigneter S telle durch Stauanlagen 
w ieder horausgefischt und dann den V erkohlungs
öfen zugeführt. Das V erkohlen eines Kubik- 
Sasehen Holz einschließlich a ller dazu erforder
lichen A rbeiten und R eparatu ren  an den Oefen

k oste t 1,23 Rubel. Die Selbstkosten f. d. Pud 
H olzkohlen setzen sich also wie fo lg t zusam m en:

f. d. Kubik-Sitschcn 
Rubel

K o n z e s s io n ,  d . i. d ie  A b g a b e  a n  d e n
a l te n  S t a a t .................................................................1 ,00

S c h la g e n  d e s  H o l z e s ........................................... 1 ,50
Z u f u h r  z u m  F lu R  . . .  ...................................1,31
F l ö ß e n .................................................................................0 ,3 6
V e r k o h l u n g ...................................................................... 1 ,23

5 ,4 0

D er E rtra g  an Holzkohleu b e trä g t mindestens 
54 Pud f. d. Kubik-Sasehen H o lz ; also ste llt 
sich ein Pud Holzkohlen auf 10 Kopeken.

Die P re ise  fü r die Rohm aterialien, wie E rz  
und Holzkohle, sind ganz erheblich n iedriger 
als diejenigen in  Z entral-R ußland. So sind z. B. 
dem V erfasser W erke in der Nähe von Nishnij- 
Nowgorod bekannt, die fü r 50 prozentiges E rz  
fre i Hochofen 15 Kopeken f. d. Pud zahlen, für 
die gleiche Menge Holzkohlen jedoch 22 Kopeken.

A uf Grund der im V origen angegebenen 
D aten s te llt sich der Selbstkostenpreis f. d. Pud 
Roheisen wie f o lg t :

E r z  m i t  6 0 o/o E i s e n g e h a l t :
Kopeken

1 ,66  P u d  z u  1 ,75  K o p e k e n ................  2 ,9 0
F lu ß s p a t  0 ,2  P u d  zu  1 K o p .................  0 ,2 0
H o lz k o h le  1 ,0  P u d  z u  10 K o p ..............1 0 ,0 0
L ö h n e .................................................................. 2 ,9 0

1 6 ,0 0
H ie r z u  k o m m e n  a l le  U n k o s te n ,  G e h ä l t e r ,

A m o r t i s a t i o n ............................................  7 ,00
R e p a r a t u r e n .................................................  2 ,0 0

1 P u d  R o h e is e n  k o s t e t  d e m n a c h  . . . .  2 5 ,0 0
d . i. d ie  T o n n e  61 X  25  K o p . =  1 5 ,2 5  R u b e l =  33  J6.

Die U nterlagen fü r vorliegende Berechnung 
der Selbstkosten rühren  te ils aus den G eschäfts
büchern über den je tz ig en  B etrieb  her, andern- 
teils sind sie russischer Hochofenpraxis ent
nommen und haben demnach vollen Anspruch 
darauf, als rich tig  angesehen zu werden. Es 
erhellt also daraus, daß es im U ral schon je tz t  
W erke gibt, die bei rich tig e r O rganisation von 
B etrieb und V erkauf ih re r P roduk te  in der L age 
sind, auf dem W eltm ark t m it den Erzeugnissen 
anderer L änder in W ettbew erb  tre ten  zu können. 
G elingt es daher dem G rafen W itte , das Land 
geordneten Zuständen entgegenzuführen, so steht 
der russischen E isenindustrie auch jene Zeit der 
B lüte bevor, wie sie sich in anderen S taaten  
aus ähnlichen Gründen entw ickelt hat.

G elingt es ferner der R egierung, alle K reise 
R ußlands zu gem einsam er vaterländischer A rbeit 
zu verein igen und das w irtschaftliche Leben in 
die rich tigen  Bahnen zu lenken, h a t die Obrig
keit die A bsicht, jene unendliche Menge la ten ter 
In telligenz auszulösen, die b isher unausgenutzt 
geblieben ist, so w ird sie sich n icht nur ein 
V erdienst im eigenen Lande enverben, sondern 
auch das Ausland w ird ih r seine hohe An
erkennung nicht versagen können.
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Die Blechwalzwerks-Anlagen  der  Centra l  Iron and Steel Com pany,

Harrisburg,  Pa.*

D io W erke der C entral Iron  and Steel Com
pany, H arrisburg , Pa., en tstanden  1897 

durch V erschm elzung der Contral Iron  W orks, 
welche se it 1852 Kossolblecho w alzten, m it dom 
1869 errich teten  Paxton-Blocliwalzwork und  dem 
Puddol- und W alzw erk von Charles R. Bailey & Co., 
das se it 1867 geschn ittene Nägel horstellto. Die 
heutigen Anlagen liegen m it A usnahm e der Hocii-

dor W indzylinderdurchm esser 2290 mm und der 
Hub 1524 mm beträg t. Der Möller besteh t zu 
94 o/o aus Mesabiorz und zu 6 o/0 aus S in ter ; dio 
O fonproduktion ste llt sich bei Ofen I au f 135 t  
pro Tag und hei Ofen II auf 155 t. An Gicht
staub gehen w enigor als 2 o/0 dos Erzgew ichtos 
verloren ; das tatsächliche E rzausbringen s te h t 
n u r 1 o/o h in te r dom berechneten; Dieses günstige

□D
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A b b i ld u n g  1.

öfen zwischen der Ponnsy 
dem Susquehanna - F lu ß ; 
auf der ändern Seite der 
bosteht aus zw ei äußerst 
folgenden A bm essungen:

lvan ia-E isenbahn  und 
das H ochofenw erk ist 
Eisenbahn gebaut. Es 
sch lan k en  Oofen von

G esam thöho.....................
Gestelldurchmesser . . 
Kohlensackdurchmossor 
Gichtdurchmessor . . . 
Gasfangdurchmessor . . 
F o rm o n z ah l.....................

Ofen i

22,860 m 
2,743 ,  
4,267 „ 
3,048 ,  
1,829 „ 

10

Ofen II

24,384 m 
2,S96 „ 
4,267 „ 
3,048 „ 
1,829 ,  

10

Der W ind w ird  von zwei W eim er-G ebläso- 
maschinon geliefert, w elche für Ofen I 1041 111111 
Darnpfzylindordurchm., 2286 111111 W indzylinder
durchmesser und 1219 111m Hub liabon, w ährend 
für Ofen II der D am pfzylinderdurchm . 1270 111111,

* „The Iron Age“, 4. I. 1906 S. 44 bis 51.

Ergebnis w ürde wohl n ich t erzielt werden, wenn 
n ich t Möllern und Begichten von Hand geschähe, 
so daß eine ständige A ufsicht und  Konirollo 
möglich ist. Zur E rzielung der im  V erhältn is 
zum geringen Gostelldurehmesser hohen Ofon
produktion trä g t w esentlich dio hohe Form on
zahl bei, wolche beim Erblason von  silizium- 
armem Roheisen n u r nützlich w irk t. Das Roh
eisen w ird  bislang in Masselform zum S tahlw erk 
geschafft, jedoch h a t m an für die Z ukunft eine 
Brücke über die E isonbahn vorgesehen, welche 
die Zufuhr des flüssigen Eisens nach den M artin
öfen erleichtern soll.

Das S tahlw erk (Abbild. 1 und 2) um faß t vier 
basischo 50 t-M artin ö fen . Die Hallo h a t oino 
Länge von 92*/2 m und eine B reite von über 40 m, 
wovon 171/* m auf dio Gießhallonseito entfallen, 
eine außergew öhnliche Ausdehnung, die w eiten  
Spielraum  für Goleiso, Kokillen usw. b ie te t und  bei
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O fenreparaturon, D urchbrüchen usw . dio Ueber- 
sichtlichkoit n ich t hem m t. E ine E igentüm lich
keit der Anlage bestellt darin, daß dio Oofon im 
V erhältn is zu ih rer eigentlichen L eistung  größero 
A bm essungen erhalten  haben, um  so einon flotten 
Betrieb sicherzustellon. Dio R egeneratoren, 
welche m it geräum igen Selilaekensäcken ver
sohon und  zur E rleich terung  von A usbesserungen 
von beiden Seiten zugänglich sind, s tehen  paar
weise zusam m en und sind von X T rägern  und 
P la tten  um schlossen. Zum  U m schalten von Gas 
und L u ft dienen Glockonventilo. Dio Blöcke 
wordon in  G ruppen von u n te n  gegosson. E in 
elektrischer 1001- - L aufkran  nebst oinor Hilfs
hobovorrichtung von 25 t  T ragfähigkeit beherrscht, 
dio Gießhalle. Das Beschicken der M artinöfen 
orfolgt m ittels einer W ellm anschen Chargier- 
maschino. U eber den Oofen und der P lattform

W ellm an - E rzeuger auf, w elche drei Glühöfen 
speisen; ferner sind droi W ärm öfen m it Kohlen
feuerung vorhanden. Zwei hydraulische Kennody- 
A ik en -K ran e  von 6 t  besorgen das E insetzen und 
A usziehen der Oofon. Eino B atterie von 8 Kesseln 
m it autom atischer Schür- und  H eizvorrichtung 
liefert den Dam pf für eine 2000 pferdige Tandem  
Com pound-M aschine von R. W etherill & Co. Das 
Schw ungrad von 3144 mm D urchm esser w ieg t 
5 0 t;' dio Maschine m acht 80 U m drehungen; das 
Auswochseln der W alzen geschieht durch zwoi 
hydraulische 25 t-K ran en . Das Trio besitz t W alzen 
von 3200 mm B allonlänge; die obere und un te re  
Walzo haben einon D urchm esser von 863 mm 
und ein G ew icht von 37 000 Pfund.

Dio B ew egung der D rucksehraubon geschieht 
elektrisch. A uf diesem Triogerüst, das m it g u t 
eingerich teten  H obetischen au sg esta tte t ist, wor-
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befindet sieh ein elektrisch angotriobonor Lauf
kran  von 50 t  und  eine H ilfshebevorrichtung von 
101 T ragfähigkeit. Dio G aserzeugeranlage ent
hält 10 G eneratoren, w elche w asserverschlossenen 
Boden und  w assergekühltes Oberteil besitzen. 
A bbildung 3 b rin g t einen Q uerschnitt durch 
G enerator, V entile, K anäle usw. Die S tah l
erzeugung b e trä g t e tw a 400 t  pro Tag.

Das P a x t o n - B l e e h w a l z w e r k  Nr. I besteh t 
aus einem 126"-Trio und w urde im  Ja h re  1893 von 
den P axton-W erken gebaut. B em erkensw ert er
schein t auch hier die reichliche R aum verteilung, 
nam entlich bezüglich des W annbettes. Diesos 
h a t eine Länge von 99 Meter, w elche das H alten  
einer größeren Menge von Blechen zw ischen den 
W alzen und den Scheren erm öglicht. Das W erk 
ist g u t e rleuch te t und ventiliert. Es w erden 
ausschließlich Stahlbleche, gew alzt. Die Zufuhr 
von Blöcken und Bram m en erfolgt m ittels einer 
Lokomotive, dio au f einem  914 mm w eiten  Geleise 
läuft. L agerräum e und  Schuppen w orden von 
oinom Yale & Tow ne L okom otiykran von 5 t 
T ragfäh igkeit bedient. Die Gasanlago w eist ach t

den Bleche bis zu 3073 mm  B reite und 16!1/< m 
L änge hergestellt. Am Ende dos 99 m langen 
W arm bettes befinden sich zwei hydraulische 
Schoren, die im stande sind, Bleche von 50 mm 
Dicko und  3,454 m Länge zu schneiden, und  eine 
L eistungsfähigkeit von 200 t  in  zw ölf S tunden 
haben. Im  Scheronbau • sind ferner zwoi Paar 
K altscheron und  eine . durch einen 24pfordigen 
Motor angotriobono Schere zum Schneiden von 
K esselstirnplatten  bis zu 3,149 m Durchm esser. 
Die V erladeabteilung, nach  w elcher die Bleeho 
von den Schoren geschafft w erden, ist 83,820 m 
lang  und  m it zwei elektrischen L aufkranen  von 
8 und  15 t  T ragfäh igkeit und  einer S pannung 
von 19,202 m  ausgerüste t. Man k ann  hier ohne 
Schw ierigkeit gleichzeitig  sechs W aggons beladen; 
es w erden  vorw iegend Kessel-, Feuer- und  SchifTs- 
bleehe gew alzt.

Das W a l z w e r k  N r. II  en th ä lt ein 72"-Trio 
und  ein 89"-Trio, dio durch 300- und  öOOpfordigo 
M aschinen angetriobon w erden. A uf dioson Ge
rüsten  w erden  Eisen- und  Stahlbleche von klei
neren  A bm essungen bis Zu.1 3,17 mm* herunter-
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die A bnutzung des Ofenbodons sowie den B renn
stoffverbrauch, letzteres, weil die T liren n u r 
geringe Zoit offen zu stehen  b rauchen ; endlich 
kann  der Ofen voll beschickt werden, da m an 
keinen Platz für das Um w enden der ersten  Blöcke 
benötigt. E ine A bkühlung der Schaufel ist n ich t

gowalzt. Es sind fünf  Glühöfen vorhanden, die 
m it U ntorw indfeuerung versehen sind. Uebor 
beiden W alzgorüston und  dem Rollgang am Endo 
der W älzlohstraße läu ft ein 15 t-K rän. V on den

A b b i ld u n g  3.

A b b i ld u n g  4.

Walzen gelangen die Bloche nach den Richt- 
maschinon und von da zu den Schoren, deren 
solclio von 2794 mm, 2540 mm, 3048 mm und 
711 nun vorhanden sind, sowie eine von 2227 mm 
für K esselstirnplatten 
und zwei P aar K all- 
schoron. Eine für beide 
W alzenstraßen ge
meinsame V erlade
halle w ird durch einen 
5 t-K ran bedient. Im 
Mai 1903 wurden, die 
72"- und die 89"- 
Straßo durch F euer 
vollständig zerstört-, 
aber sofort m it den 
neueston E in rich tun 
gon wiederum  auf-
gebaut. B e s o n d e r e --------------------------------------
Aufm erksam keit ver
dient im W alzw erk II dio V orrich tung  zum E in
setzen und A usziehen der Blöcke und Brammen 
aus den Glühöfen. Sie sto llt eine von Samuel M. Guß, 
Reading, Pa., en tw orfene Ofenschau fei dar, welche 
an einem elektrischen L aufkran von 15,240 m 
Spannweite hängt, aber auch an einem  gew öhn

liehen K ranarm e angebrach t w erden kann. Dio 
näheren E inzelheiten gohon aus A bbildung 4 
hervor, welche einen Ofen im S chn itt zeigt, durch 
dessen T ür A dio Schaufel B eine Bram me C 

oinsetzt. Der gobogone Arm  D, der die 
Schaufel am u n te ren  freien E nde E  
trä g t , h än g t bei F  am K ran, so daß 
der vertikale Teil des Arm es sich vor 
der O fentür befindet, w ährend die 
Schaufel B m it der Bram m e in den 
Ofen eingeführt w ird ; dio Bram m e liegt 
senkrech t u n te r dem A ufhängepunk t F  
auf der Schaufel, um  das G leichgewicht 
herzustellen, Dio E insetzvorrich tung  be
s te h t aus der Schaufel B, dem m ittleren  
Teile G und dem verlängerten  Stiel H 
und ist aus einem S tück hergestellt. Da 
der Stiel II einen kleineren Q uerschnitt 
h a t als der m ittle re  Teil G, so kann  er 
leicht durch das Lager E  h indurch
geführt w erden, bevor die Handgriff
stango J  dicht am Endo von H ein
gefüg t ist. Das m ittlere Zapfonstück G 
ist länger als das Lager E und ruh t 
n u r lose in i hm,  so daß die Schaufel 
gedreh t und auch in größoror oder ge
ringerer E n tfern u n g  in den Ofen hinein 
ausgestreckt w erden kann, jo nach dor 
Größe des Ofens oder der zu w ärm enden 
Blöcke und B ram m en; zur F estk lem 
m ung dienen die Ringe K und L.

Diese Schaufel h a t sieh als oino ein
fache, billige und wirksam e V orrich tung  
für die verschiedensten A rbeiten bei den 

W ärmöfon erwiesen. Sie erspart A rbeit und  liefert 
ein sauberes Produkt, frei von Ziegel- und Sand
spuren usw., was besonders bei der H erstellung von 
Stahlblechen von W ert ist; sie v errin g ert ferner
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erforderlich, sie k ann  auch bei sehr hoher Tem
pera tu r b en u tz t w erden ; b iegt sie sieh nach 
un ten , so d reh t m an sie herum , und  der nächst
folgende Block m acht sie w iodergerade; zugleich 
w ird auf diese W eise auch das Abschrecken des 
Blockes an der Berührungssoito verm ieden. Fällt 
ein Block auf den Boden, so kann  die Schaufel 
gesenkt w erden, um ihn aufzuhobon; desgleichen 
lassen sieh schwere Stücke m it ihr bei Repara
tu ren  usw. horanschaffen, sowie Türen und  T ür
rahm en auswechseln, ohne den Ofen abzukühlen.

Das U n i v e r s a l  - 
w a l z w e r k  befindet 
sich soit Dozemher 
1892 im B e tr ieb ; es 
bestellt aus einer 25"- 
W alzonstraßo, welche 
Bleche von 203 bis 
1060 mm B reite und 
bis 27,4 m Längo w alzt; 
es w ar das erste Uni- 
vorsalw alzwork, das 
Blochstroifon über 914 
mm B reite lieferte.
Dio W alzen w erden 
durch ein P aar P o rte r 
H am ilton - Roversier- 
m ascliinen, 762 X  1524 
m m , jode von 1500 
P. S., angetriobon. An 
W ärm öfen sind vier 
A iken - R egenerativ 
öfen nebst zehn Gas
erzeugern vorhanden ; 
dio R ekordleistung die
ser Oefen w ar, für 201 t  Fertigm atorial kalten 
Stahl in 12 S tunden zu erhitzen. Dio Oefen w or
den durch einen elektrischen K ran m it Schaufel 
beschickt, die auch die Blöcke horauszioht und 
den W alzen zuführt. Dor L agerraum , von dem 
Blöcke und Bram m en nach den Oefen geschafft 
w orden, w ird  durch einen Lokom otivkran von 
10 t  T ragfähigkeit und  die V erladeabteilung von 
einem 15 t-K rati beherrscht.

Im Ja h re  1897 w urde dem W erke eine be
sondere A bteilung zum K üm peln und Bördeln 
dor Bleche beigefügt. Die A nlage b rann te  im 
Ju n i ab und w urde im O ktober desselben Jahres, 
völlig neu und vergrößert, dom 'B etriebe w ieder 
übergeben. D ieA bteilung ist m it schworen W asser
druckpressen, Lochstanzen,Bohrm aschinen,D am pf

ham m er usw. au sg esta tte t und  fertig t u. a. Kessel
s tirn p la tten  von 305 bis 3050 mm Durchm esser an.

Die A usrüstung des m echanisch-technischen 
Probiorlaboratorium s bes teh t aus einer Olsen- 
Probiormasehino für 200000 Pfund und einer für 
100000 P fund  L eistung sowie aus einer Seilers-Fräs
maschine, einor hydraulischen Presse und aus 
zwei 125 P. S. elektrischen Motoren.

In dor Reihe der N eueinrichtungen der 
C entral Iron and Steel Company sei zum Schluß 
noch dor Kohlenverladeanlage E rw ähnung  [getan,

von dor A bbildung 5 oinon A ufriß bring t. Da 
die Glühöfen dor 72"- und  89"-W alzonstraße, das 
Kesselhaus dos Universalw alzw orkes und die 
G eneratoranlage dos le tzteren  an einem Dreieck 
zusamm onstoßon, so h a t die Kohlenvorladeanlage 
den Zweck, an alle drei V erbrauchsstellen dio 
Kohlen zu liefern. Don M ittelpunkt der Anlage 
ste llt dio T urm konstruk tion  dar. Dio Kohlo wird 
aus den W aggons in eine Grube ausgeladen und 
von dort m ittels E im er nach oben in den Turm  
hinaufgozogen, wo der Inhalt in einen T rich ter 
fä llt; von diesem T rich ter zw eigen sich tnehrore 
A usgängo ab, welche dio Kohlo au f die verschie
denen B edarfspunkte verteilen. A uf diese W eise 
sollen in 10 S tunden  500 t  Kohle um geladen 
w erden können. Qskar Simmersbach.
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Die elektr ische Kraftübertragung auf  H üt tenw erken .
Von F . J a n s s e n - B e r l in .  

in .  T e il .*

K o s t e n  d e r  E n e r g i e e r z e u g u n g  — e i n e  
S t u d i e .  Es sind nachstehend (in den An

lagen 1, 2 und 3) drei elektrische Z entralen ver- 
schiedener Grollen durchgerechnet, und zw ar sind 
die Anlage- und B etriebskosten  für modern ein
gerichtete K rafthäuser zusam m engcstellt. A ll
gemein gü ltige Zahlen lassen sich naturgem äß nicht 
geben; es spielen für die Beschaffung der E in
richtungen und deren B etrieb  häufig Einflüsse mit, 
die sich n icht zahlenm äßig norm alisieren und 
schematisieren lassen, ganz davon abgesehen, daß 
jede Aufgabe individuell behandelt sein will. Aber 
man kann doch auf Grund der Ergebnisse, welche 
für die durchgcrechneten charakteristischen Bei
spiele gelten, vergleichende B etrachtungen an
stellen, die allgem einere G ültigkeit gewonnen 
haben. Ausgehend von K rafthäusern  mit Kolben- 
dainpfdynamos sind diese vergleichenden Be
trachtungen ausgedehnt auf die ebenfalls in den 
vorigen A bschnitten behandelten E n erg ieerzeu g er: 
Turbodynamos und Gasdynamos, und zw ar bei 
V erw ertung von Abgasen sowohl wie auch un ter 
der Annahme, daß die Kessel bezw. G eneratoren 
mit Kohlen geheizt werden müssen. Bei D urch
rechnung der Z entralen in A nlage 1, 2 und 3, 
die sich übrigens auf erstk lassige Ausführungen 
stützen, wurde angenommen, daß die Dynamos 
von Kolbendampfmaschinen angetrieben sind, und 
die zugehörigen Kessel sämtlich gestocht werden. 
N aturgem äß gelten die eingesetzten P reise, die 
von der K onjunktur, der L age der W erke und 
anderem beeinflußt w erden, nur annähernd ; des
gleichen sind im allgem einen ganz norm ale G rün
dungsverhältnisse v o rau sg e se tz t; Kosten für P ia - . 
nierungen und E ntw ässerungen usw ., ebenso für 
Grundstückserwerb sind nicht berücksichtigt. Inden 
Aufstellungen für die jährlichen B etriebskosten sind 
alle A nsätze re i hli h bem essen; vorliegende Be
triebsausweise selbst ä lte re r  A nlagen zeigen das 
ohne w eiteres. Zusam m engestellt erg ib t sich: 

T a b e l l e  I.

Diese Zusammenstellung zeig t, in welchem 
ungefähren V erhältnis die Baukosten f. d. P . S. 
sowie die E rzeugungskosten f. d. P . S ./S tde. ge
rin g er werden, je  g rößer die Zentralenleistung. 
Es sei an dieser S telle nochmals auf den E in
fluß der G rößenteilung der Maschinen- und 
K esselaggregate hingewiesen. .Te g rö ß er die 
E inheit, desto geringer die Bau- und B etriebs
kosten fü r die w irklich in B etrieb befindlichen 
M aschinen; dadur h aber, daß ebenso große E in
heiten zu r R eser ve vorhanden sein müssen, wird 
der günstige Einfluß, besonders bei kleineren  
Z entralen, wieder teilweise aufgehoben. Aus 
diesem Grunde is t es von g ro ß er Bedeutung, 
daß benachbarte Zentralen (H üttenzentra len  mit 
B ergw erkszentra len  oder beide mit größeren 
U eberlandzentralen) sich gegenseitig  aushelfen 
können, so daß die benötigten R eserven auf den 
geringsten  Umfang beschränkt w erden. E inige 
N euanlagen haben diese V orteile bereits w eit
gehend berücksichtigt.

Selbst für den F all, daß eine H ütte  mit 
G leichstrom ohne R eserven arbe ite t, eine be
nachbarte Zeche dagegen, welche zu r E nerg ie
lieferung herangezogen werden kann, D rehstrom 
reserven zu r V erfügung hat, kann die Be
schaffung eines Drehstrom -Gleichstrom um form ers 
(Synchronomotor) m it zugehörigem  Verbin
dungskabel zwischen den beiden Zentralen  un ter 
Umständen zw eckm äßiger sein, als die E rw eite
rung der H üttenzen tra le  mit eigenen Energie
erzeugern ; es müssen diese F älle  jew eilig  auf 
W irtschaftlichkeit durchgerechnet w erden; v er
allgem einern lassen sich diese Vorschläge n a tu r
gem äß nicht.

W ie aus den Betriebskostenrechnungen her
vorgeht, w ird der Selbstkostenpreis für die 
P . S ./S tde. hauptsächlich durch die aufzuwenden
den Brennstoffkosten beeinflußt, ln  den obigen 
Aufstellungen betragen  die Brennstoffkosten fü r 
verschiedene K ohlenpreise:

| Größe 
der 

1 Ze utriilc 
! einschl.

der 
i Reserven 

P. S.

Baukosten In Mnrk Vor
handene Kosten 

für die 
erzeugte j 
P. S./Stde.Gesamt

kosten

fur 1 P. s. Kessel- 
Reserven 
in % der 
in Betrieb 
befindl. 

Maschinen

der In 
Betrieb 
befind!. 

Maschinen

aller
Ma

schinen

2 25 0 4 9 5 1 5 0 3 3 0 22 0 5 0 2 ,9
0 00 0 1 2 0 5 1 0 0 251 2 0 0 25 2 ,2 8

12000 2 1 6 0 3 0 0 21 6 180 2 0 1 ,90

* Vergl. „Stahl und Eison“ 1905 Nr. IX S. 513,
Nr. XV S. 875, Nr. XVI S. 931, Nr. XIX S. 1182.

T a b e l l e  11.

K osten 
fü r 1 t 
K ohlen 

| frei 
j K esse l

haus

|

K osten für 1 P. S./Stde. B rennstoffkosten  ln  % 
der G esam tausgaben

1500
P .S .

Z en tra le

d

5000 
P. S. 

Z en tra le

4

10 000 
P . S. 

Z en tra le
i

1500 
P . S. 

Z en trale
%

5000
P .S .

Z e n tra le
%

10000 
P. s.

Z entrale

%
11 2 ,62 2 ,05 57 61 ,6 65
18 2 ,9 2 ,28 1,9 61 65 ,5 3 6 8 ,7 6
15 3 ,1 6 2,51 2,1 64 ,3 68 ,7 71,7
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A n l a g e  1.
Zentrale 1500 eff. P .S .

m it drei Dampfdynamos zu je  750 eff. P . S. (R eserve 750 eff. P . S.). G leichstrom  550 Volt.

Pos.

1

Anlagekosten.

I.  K o s s e l a n l a g e .

D r e i  S tü c k  W a s s o r r o h r k e s s e l  m i t  U e b e r -  
l i i tz c rn ,  K e s s e ld r u c k  12 A tr ii .,  H e iz 
f lä c h e  j e  3 5 0  q m , U e b o r h i tz e r  j e  75 q m , 
e in s c h l ie ß l ic h  d e r  g e s a m te n  G ro b -  u n d  
F e in a r m a tu r ,  b e t r i e b s f e r t i g  a u f g e s te l l t  

E in e  k o m p le t te  K e s s e l s p e is e - E in r i c h tu n g ,  
b e s te l le n d  a u s :  e in e r  a u to m . w ir k e n 
d e n  W a s s 'e r r e in ig u n g ,  d r e i  A b d a m p f -  
o n tö le r n ,  z w e i D u p le x d a m p fp u m p e n ,
b e t r i e b s f e r t ig  a u f g e s t e l l t ...........................

2 a  E in e  k o m p l.  D o p p e l -  B k o n o m ia o ra n la g e
3

10

11

12

65  55 0

13 000 
23  0 0 0

4 3 0 0

6 400

E in  A s c l ie n a u fz i ig ,  e in s c h l ie ß l ic h  d e r
K i p p w a g e n ............................................................

D ie  g e s a m te  R o h r le i tu n g  in n e r h a lb  d es  
K e s s e lh a u s e s ,  e in s c h l ie ß l ic h  a l l e r  Z u 
b e h ö r t e i l e ,  in  b e t r i e b s f e r t i g e r  A u f
s te l lu n g  ...................................... ...........................

F u n d a m e n te  u . E i n m a u e r u n g e n  (S c h o r n 
s te in )  f ü r  d ie  u n t e r  P o s .  1 b is  4 g e 
n a n n te n  T e i l e ......................................................  18 60 0

G e b ä u d e  (K e s s e lb a u s  u . K o l i le n s c h u p p e n )  25  0 0 0

G e s a m tk o s te n  d e r  lv e s s o la n la g e  155  85 0

I I .  M a s c h i n e n a n  1 a g c .

D r e i  T a n d e in - V e r b u n d m a s c h in o n  m it  E in -  
s p r i tz - E in z e lk o n d e n s a t io n ,  j e  7 5 0  P .  S . 
N o r m a l le is tu n g ,  1 0 0 0  eff. P .S .  M a x im a l-  
l e i s tu n g  b e i  135 U m d r e h u n g e n  i. d . M i
n u te ,  d i r e k t  g e k u p p e l t  m i t  d r e i  G le ic h 
s t ro m -D y n a m o s ,  j e  5 0 0  K W .,  5 5 0  V o lt  
S p a n n u n g ,  e in s c h l ie ß l ic h  S c h a l ta n la g e ,  
V e rb in d u n g B le i tu n g e n  u n d  e in s c h l ie ß 
l ic h  b e t r i e b s f e r t i g e r  A u f s te l lu n g  . . 2 4 0  00 0

E in e  R ü c k k ü h la n la g e  ( K a m in k ü h le r  m it
P u m p e n ) ,  b e t r i e b s f e r t i g  a u f g e s te l l t  . 13 00 0

D ie  g e s a m te  R o h r le i tu n g s a n la g e  im  M a 
s c h in e n b a u s  u n d  z u r  R ü c k k i ih ln n ln g e  19 50 0

M o n ta g e la u f k r a n ,  R e p a r a tu r w e r k s t ä t t e ,  
E i n r i c h tu n g  f ü r  d a s  R e s e r v e m a g a z in ,  
B e le u c h tu n g  d e s  K r a f tw e r k e s  . . .  17 0 0 0

F u n d a m e n te ,  U n te r k e l le r u n g  u n d  E in -  
m n u e r u n g  f ü r  d ie  s u b  P o s . 7 b is  12

g e n a n n t e n  T e i l e ......................................  28  80 0
G e b ä u d e   21 0 0 0

G e s a m ta n la g e k o s te n  d . M a s c h in e n a n la g e  3 3 9  3 0 0

G e s a m t -  A n l a g e  k o s  t o n .

A . K e s s e l a n l a g e .................................................  155  8 5 0
B . M a s c h i n e n a n l a g e   3 3 9  3 0 0

Z u s a m m e n  4 9 5  150

Z u  ü b e r t r a g e n  

a u f  G e b ä u d e ,  F u n d a m e n te ,  S c h o rn s te in  
u s w . =  2 1/a o/o v o n  P o s . 5 , 6, 11 12, is t  
=  2 7 s  o/o v o n  93  4 00  J é ...........................

I I .  V e r z i n s u n g :

d e s  G e s a m tk a p i ta l s  (P o s . 1 b is  1 2 , is t  
= =  4 7 2  %  y o n  49 5  150  A ......................

I I L  U n t e r h a l t u n g :

v o n  M a s c h in e n -  u n d  K e s s e la n la g o  = 2  o/0 
v o n  P o s .  1, 2 , 2 a ,  3 , 4 , 7, 8 , 9 , 10,
i s t  =  2 0/q v o n  401 75 0  Jé........................

v o n  G e b ä u d e n ,  M a u o r w e rk ,  F u n d a m e n te n  
u s w . =  1 o/q v o n  P o s .  5 , 6, 1 1 , 1 2 ,  
i s t  =  1 o /q  v o n  93 4 0 0  J é ......................

I V .  B e d i e n u n g  (T a g -  u n d  N a c h tb e t r i e b ) :

3 5 0  X  12 =  4 2 0 0  j ä h r l i c h e  L o h n s tu n d e n  
f. d . S c h ic h t .

US
2 8  123

2 335

2 2  28 2

¡0 3 5

934

B e d i e n u n g s m a n n s c h a f t ,  (f . d . S c h ic h t ) :

) 20 
( lic

2 0  0 0 0  Jé j ä h r -
 ̂lieh, eiiischließ-

, .. I lieh Hctricbs-
'b 0 ! í e rk . P r ä m ie ni r e t tw a r t e r  /

1 O b e rm a s c h in is t
2 I l i l f s m a s c h in is te n  
2 H e iz e r  
1 H i l f s a r b e i te r  
1 S c h a l tb r e t tw ä r tc

e in s c h l .  B e t r i e b s le i tu n g  f. d . D o p p e ls c h ic h t  4 0  00 0

V . G e s a m t - K o h l e n v e r b r a u c h :

LTn t e r  Z u g r u n d e le g u n g  e in e s  m i t t l e r e n  
D a m p f v e r b r a u c h s  v o n  8 k g  f. d . off.
P . S . /S td .  ( e in s c h l ie ß l ic h  K o n d e n s a to r -  
a r b o i t ,  a in B c h a l th r e t t  g e m e s s e n )  e r g ib t  
s ic h  b e i  7 f a c h e r  V e r d a m p f u n g  8 /7  
=  1 ,143  k g  K o h le n v e r b r a u c h  f. d . oll'.
P .  S . /S td .  M ith in  f ü r  3 0 0  X  22 X  1 5 0 0  
=  9 9 0 0  0 0 0  e r z e u g te  P .  S . /S td .  j ä h r l i c h : 

e in  K o h le n v o r b r a u c h  v o n  . . 11 3 0 0  t  
a ls  Z u s c h la g  f ü r  A n h e lz e n ,

D u re h h e iz .c n  u . A b s c h la e k e n
10 0 / 0 ....................................... 1 1 3 0  t

f ü r  K o n d e n s a t io n s -  u n d  S t r a h 
lu n g s v e r lu s te  5 0 / o -  . . . • 5 0 5  t

fü r  P u m p e n  u . E i g e n v e r b r a u c h
d e r  Z e n t r a le  4  0 / 0 ...... 4 5 2  t

G e s a m t- K o h le n v e r b r a u c h  13 44 7  t

1 t  K o h le  = 1 3  A  f r e i  K e s s e lh a u s .

G e s a m t- K o h le n k o s te n : 1 3 X 1 5 1 1 7  t =  1 7 4 8 1 1

V I .  S c h m i e r -  u n d  K l e i n m a t e r i a l i e n  . lOj/O/*

J ä h r l i c h e  A u s g a b e n  z u s a m m e n  2 8 6  520

M ith in  k o s te t  d ie  e r z e u g te  P .  S ./S td .  r u n d  2 ,9  S,.

Betriebskosten f. d. Jahr

f ü r  e in e  J a h r e s e r z e u g u n g  v o n  d u r c h s c h n i t t l ic h  

9 9 0 0  0 0 0  P .  S . /S td n .

I. A b s c h r e i b u n g e n :
a u f  M a s c h in e n -  u n d  K e s s e l a n la g e  =  7 0/0 

v o n  P o s .  1, 2 , 2 a ,  3 , 4 , 7 , 8 , 9 , 10, 
i s t  =  7 o.q v o n  401  7 5 0  A ...................... 28  123

a )  A b s c h r e ib u n g  V e rz in s u n g ,
U n t e r h a l t u n g .....................

b ) B e d i e n u n g .................................
c) B re n n s to f fk o s te n ,  1 1 zu  13 Jé
d ) K le in m a te r ia lk o s to n  . . .

U  e  b  e  r  s  i  c  h  t.

Jé
61 70 9  =  
4 0  0 0 0  =  

1 7 4 8 1 1  =  
10 000  =

2 1 ,5 1  i j
11.00
6 1 .0 0  ° 1  

3 , 4 6 ) '°

Z u s a m m e n  2 8 6  5 2 0  =  10 0 ,0 0  

N B . D ie  K o s t e n  f ü r  S p e is e -  u n d  K ü h lV a s s e r  sind  

v o r s te h e n d  n ic h t  b e r ü c k s ic h t ig t .
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A n l a g e  2.
Zentrale 5000 eff. P. S.

mit fünf Dampfdynamos zu je  1200 P . S .  (R eserve 1200 P .S .) .  D rohstrom  3000 Volt.

Anlagekosten.

I .  K e s s e l n n I n g e .

E in e  v o l l s tä n d ig  b e t r i e b s f e r t i g  a u f -  
ros. g e s te l l to  l to s s o l a n la g o  u n d  z w a r :

1 8 S tü c k  W a s s e r ro h rk e B s e l  m i t  U e b o r -
h i tz e r n ,  K c s s o ld r u c k  13 A tm .,  H e iz 
f lä c h e  jo  32 5  q m , U e b e r b i tz e r  75  q m , 
m it  K e t te n r o s t f e u e r u n g  u n d  m a s c h .  
K o h le n f ö r d e r u n g ,  e in s o h l io ß lic h  d e r  
g e s a m te n  G ro b -  u n d  F e i n a r m a t u r  . . 2 0 5  0 0 0

2 E in e  k o m p le t te  K e s s c l s p e is e - E in r i c h tu n g
(o h n e  W a s s e r r e i n i g u n g ) ...........................  8 5 0 0

3 E in e  k o m p le t te  E k o n o m is e rn n la g o  (z w e i
D o p p e l - E k o n o m i s e r ) ...................................... 48  5 0 0

4 E in e  A s c h e n t r a n s p o r t - E in r ic h tu n g  . . .  3 80 0
5 D ie g e s a m to  R o h r le i tu n g  in n e r h a lb  d e s

K e s s e lh a u s e s  (a ls  R in g le i tu n g  a u s -  
g e b i ld e t)  f e r t i g  v e r l e g t ...........................  15 90 0

6 F u n d a m e n te  u n d  E in m a u e r u n g e n  (e in 
s c h l ie ß l ic h ’ K o s te n  f ü r  S c h o rn s te in ,  
R a u c h k a n ä le )  f ü r  d ie  u n t e r  P o s .  1 
b is  5  g e n a n n te n  E in r ic h tu n g e n  . . . 35  60 0

7 K e s s o lg e b ä u d e  u n d  ß e t r i e b s r ä u m e . . . 32  0 0 0
8 U e b c r d a e h to s  K o h l e n l a g e r ..........................  14 700

A n la g e k o s te n  f ü r  K e s s e l  36 4  0 0 0

I f .  M a s c h i n e n  a n l a g  e.

9 F ü n f  H e iß d a m p f m a s c h in e n  in  T a n d e m 
a n o r d n u n g ,  m i t  E in z e lk o n d e n B a tio n .
N o rm a lo  L e i s tu n g  j e  1 2 0 0  off. P .  S .
D a u e r n d e  M a x im a l le is tu n g  j e  1500  P .S .  
U m d r e h u n g e n  jo  107 i. d . M in u te ;  f ü r  
13 A tm .  D a m p f d r u c k ,  2 8 0 °  C. D a m p f 
te m p e r a tu r .  D a m p f v e r b r a u c h e : 4 ,5  k g  
f. d . in d .  P .  S . /S td .  n o r m a le  L e is tu n g .
4,7 k g  f. d . in d . P .S . / S t d .  m a x im a le  
L e is tu n g .  D ie  M a s c h in e n  s in d  u n 
m i t t e lb a r  g e k u p p e l t  m i t  f ü n f  D r e h 
s t ro m d y n a m o s  v o n  j e  100 0  K W . L e is t .
3 0 0 0  V o l t ,  e in s c h l .  d e r  z u g e h ö r ig e n  
E r r c g c r a n l a g e ,  b e t r i e b s f e r t i g  a u f g e s t .  62 5  0 0 0

10 E in e  k o m p le t te  S c h a l t -  u n d  Y e r te i lu n g s -
a n la g o  a u f  e r h ö h te r  B ü h n e ,  e in s c h l.  
d e r  Y o r b in d u n g s le i tu n g c n  m i t  d e n  
D y n a m o s .................................................................  34  60 0

11 E in e  R i ic k k ü h la n la g o  e in s c h l ie ß l ic h  d e r
z u g e h ö r ig e n  P u m p w e r k e ...........................  28  40 0

12 D ie  v o l ls tä n d .  R o h r le i tu n g s a n la g e  i n n e r 
h a lb  d e s  M a s c h m e n h a u s e s  ( F r i s c h -  u n d  
A b d a m p f le i tu n g e n ,  E i n s p r i t z -  u u d  A u s 
g u ß le i tu n g e n  , E n t lü f tu n g  u n d  E n t 
w ä s s e r u n g ,  s o w ie  d ie  R o h r le i tu n g  z u r  
R ü c k k ü h l u n g ) ......................................................  35  00 0

13 M o n ta g e la u f k r a n  m i t  e le k t r i s c h  b e t r i e 
b e n e m  H u b w e r k ,  E i n r ic h tu n g e n  f ü r  
M a g a z in  u n d  R e p a r a tu r w e r k s t ä t t e ,  B e 
le u c h tu n g  d o s  K r a f tw e r k e s  s o w ie  d e r  
N e b e n rü u m o   .................................................  25  60 0

14 F u n d a m e n te ,  U n te r k e l l e r u n g  u n d  E in 
m a u e r u n g  f ü r  d ie  s u b  P o s . 9 b is  13 
g e n a n n t e n  E i n r i c h t u n g e n   51 5 0 0

15 M a s c h in e n b a u s  u n d  N e b e n r ä u m c  . . .  41 0 0 0

A n la g e k o s te n  f ü r  M a s c h in e n  841 100

G' e  s a  m  t  -  A  n  1 a  g  o k  o s  t  e  n .
A . K o s a e la n la g e ....................................................  3 6 4  00 0
II. M a s c h i n e n a n l a g e   841 100

TV.su

Zusammen 1 205 100

Betriebskosten f. d. Jahr

f ü r  e in e  J a h r e s o r z e u g u n g  v o n  d u r c h s c h n i t t l i c h  
3 0  0 0 0  0 0 0  P .S . /S td .

I . A b s c h r e i b u n g e n :
a u f  M a s c h in e n -  u n d  K e s s e la n la g o  =  7 o/0 

v o n  P o s .  1, 2 , 3 , 4 , 5 , 9 , 10, 11 , 12,
13 —  7 o/0 v o n  1 0 3 0  3 0 0  J Í ............ 72  121

a u f  G e b ä u d e ,  F u n d a m e n te ,  S c h o rn s te in  
u sw . =  2 1/2 o/o v o n  P o s .  6 ,  7 , 8 , 14,
15 =  2 ^ 8  o/a v o n  174  8 0 0  . . . .  4 3 7 0

I I .  V e r z i n s u n g :
d e s  G e s a m tk a p i ta ls  P o s . 1 b is  15 — 

v o n  1 2 0 5  100  J C .................................  5 4  2 3 0
I I I .  U n t e r h a l t u n g :

v o n  M a s c h in e n -  u n d  K e s s e l a n la g e ,  2 o/0 
v o n  P o s .  1, 2 , 3 , 4 , 5 , 9 , 10. 11 , 12,
13 =  2 o/o v o n  1 0 3 0  3 0 0    2 0  60 6

v o n  G e b ä u d e n ,  M a u e rw e rk ,  F u n d a m e n te n  
u s w . =  1 o/o v o n  P o s .  6 , 7, 8 , 14, 15,
=  1 o/o v o n  174  8 0 0  Jb ......................  1 74 8

IV . B c d i o n u n g  ( T a g -  u n d  N a c h tb e t r i e b ) :
3 5 0  X  12 =  4 2 0 0  j ä h r l i c h e  L o h n s tu n d e n

f. d . S c h ic h t .

B e d i e n u n g s m a n n s c h a f t  f. d.  S c h i c h t :

1 O b e rm n s c h in i s t  
4 H i l f s m a s c h in is te n
2 H e iz e r  
2 H i l f s a r b e i te r  
1 S c h a l tb r e t tw ä r t e r

27  9 0 0  J(> j ä h r 
l ic h ,  e in s c h l ie ß 
l i c h  B e t r ie b s 

p r ä m ie n

e in s c h l .B e t r io b s le i tu n g f .d .  D o p p e ls c h ic h t  55  80 0

Y . B r e n n s t o f f k o s t e n :
U n te r  Z u g r u n d e le g u n g  e in e s  m i t t l e r e n  

D a m p f v e r b r a u c h e s  v o n  7 ,5  k g  f. d . eff.
P . S . (e in s c h l .  K o n d e n s n to r -  u . E r r e g e r -  
a r b o i t ,  a m  S c h a l tb r e t t  g e m e s s e n )  e r 
g ib t  s ic h  b e i  7 ,5  f a e h e r  V e r d a m p f u n g :
7 ,5 /7 ,5  =  1 k g  K o h lo n v o r b r a u c h  f. d. 
eff. P .  S ./S td .  M ith in  f ü r  3 0 0  X  2 2  X  
4 5 0 0  =  e tw a  30  0 0 0  0 0 0  e rz e u g te  
P .  S ./S td . j ä h r l i c h :

K o h le n v e r b r a u e h  j ä h r l i c h  . . 30  0 0 0  t 
a ls  Z u s c h la g  f. A n h e iz e n ,  D u re h -

h e iz e n  u n d  A b s c h la c k e n  7 o/o 2 1 0 0  t  
fü r  K o n d e n s a t io n s -  u n d  S t r a h -

lu n g s v e r lu s to  5 o/0 . . . .  1 5 0 0  t
fü r  P u m p e n  u . E i g e n v e r b r a u c h

d e r  Z e n t r a le  3 o/o   9 0 0  t

G e s a m t-K o h le n v o rb r a u c h  34  5 0 0  t  

E in e  T o n n e  K o h le  13  JC f r e i  K e s s e lh a u s ,
G e s a m t-K o h le n k o s te n  13 X  3 4 5 0 0  . . 4 4 8  5 0 0

V I. S c h m i e r - u n d  K i e i n m a t e r i a l i o n  27  0 0 0

J ä h r l i c h e  A u s g a b e n  6 8 4  375  

M ith in  k o s te t  d ie  e r z e u g te  P . S ./S td .  2 ,2 8  ¿i.

U e b o r s i c h t :

a )  A b s c h r e ib u n g ,  V e rz in s u n g ,  %
U n t e r h a l t u n g ..........  153  0 7 5  =  2 2 ,3 7

b) B e d i e n u n g .....................  55  8 0 0  =  8,1
c) B r e n n s to f f k o s te n  . . . .  4 4 8  5 0 0  =  65 ,5 3
d ) K le in m a te r ia lk o s te n  . . .  27  0 0 0  == 4 ,—

I I

Z u s a m m e n  6 8 4  3 7 5  =  1 0 0 ,—

D ie  K o s te n  f ü r  S p e is e -  u n d  K ü h lw a s s e r  s in d  v o r 
s te h e n d  n ic h t  b e r ü c k s ic h t ig t .
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A n l a g e  3. Zentrale 10 000 eff. P .S .
m it 6 Dampfdy namös zu je  2000 P .S .  (R eserve 2000 P .S .) . D rehstrom  3000 Volt.

Anlagekosten.

I .  K  e s  s o 1 a  n  1 a  g  e.

E in e  b e t r i e b s f e r t i g  a u f g e s te l l t e  K e s s e l -  ** 
a n la g o  v o n  in s g e s a m t  4 5 0 0  q m  H e iz -  

Pos. f lä c h e  (5 0 0  q m  R e s e r v e ) ,  e n t h a l t e n d :

1 N e u n  W a s s c r r o h r k e s s e l  v o n  jo
5 0 0  q m  H e iz f lä c h e ,  14  A tm .
ä  25  0 0 0  J i ......................................  2 2 5  0 0 0
e in s c h l .  d e r  U e b o r h i tz c r  v o n
j e  1 1 5  q m ..............................................4 6  80 0
H e iz f lä c h e  f ü r  3 5 °  C . ,  m i t  
K e t te n r o s t f e u e r u n g  ä  8 5 0 0  Ji 76 50 0
e in s c h l.  d e r  g e s a m te n  G ro b -  
tm d  F e i n a r m a t u r   8 0 0 0  35 6  30 0

2 E in e  k o m p l.  K c s s e l s p e is e  - E in r ic h tu n g
m it  4  v o n e in a n d e r  u n a b h ä n g ig e n  E in 
h e i te n  ....................................................................... 1 1 0 0 0

3 E in e  E k o n o m is o r a n la g o  m i t  G ro o n s
D o p p e l - E k o n o m is e r n  (v o n  4 0 °  C. a u f
1 3 0 °  0 .  V o r w ä r m u n g ) ................................  65  00 0

4 E in e  m a s c h in e l le  K o h le n -  u n d  A s c h e n -
F ö r d e r o in r i c h tu n g  (m . S c h ü t t t r i c h t e r n ,
A u fz u g  u n d  B a n d t r a n s p o r t ) ......................  28  0 0 0

5 D ie  g e s a m te  R o h r le i tu n g s a n la g e  i n n e r 
h a lb  d e s  K e s s e lh a u s e s  (a ls  R in g le i tu n g  
n u s g e b i ld e t )  f e r t i g  m o n t ie r t  . . . .  29  50 0

6 F u n d a m e n te  u n d  E i n m a u e r u n g e n  fü r
d ie  s u b  P o s .  1 b is  5 g e n a n n t e n  E in 
r i c h tu n g e n ,  e in s c h l .  K o s t e n  f ü r  zw e i 
S c h o r n s te in e  u n d  d ie  z u g e h ö r ig e n  
R a u c h k a n ä l e ....................................................... 5 4  0 0 0

7 K e s s e lh a u s  u n d  z u g e h ö r ig e  B o tr ic b s -
r ä u m e ,  e in s c h l .  E n t lü f tu n g s v o r r i c h tu n g  48 0 0 0

8 K o h le n b u n k e r  u n d  T r a n s p o r tb r ü c k o  . . 24  5 0 0

10

11

12

13

1>oa. U o b o r t r a g :  1 39 6  0 0 0

14 F u n d a m e n te ,  U n te r k e l l e r u n g e n ,  E in 
m a u e r u n g  f ü r  d ie  s u b  P ob. 9 b is  13 
g e n a n n t e n  T e i l e ................................................. 78  0 0 0

15 M a s c h in e n b a u s  u n d  N c b e n r ä u in l ic h k o i to n  70 0 0 0
Z u s a m m e n  1 5 4 4  00 0  

G e s a  m t - A n  l a g e k o s t e  n .

A . K e s s o l a n l a g o .................................................  61 6  30 0
B . M a s c h i n e n a n l a g e ............................................ 1 5 4 4  0 0 0

I m  g a n z e n  2 160  30 0

Betriebskosten f. d. Jahr
f ü r  e in e  J a h r o s e r z c u g u n g  v o n  d u r c h s c h n i t t l i c h  

66  0 0 0  0 0 0  P .S . /S td .

1. A b s c h r e i b u n g e n :
a u f  M a s c h in e n -  u n d  K e s s c l a n la g e  =  7 o/o 

v o n  P o s .  1, 2 , 3 , 4 , 5 , 9 , 10, 11 , 12,
13 =  7 o/o v o n  1 8 8 5  8 0 0  Jl . . . . .  132  006

a u f  G e b ä u d e ,  F u n d a m e n te ,  S c h o r n s te in e  
u s w . 2 */2 o/o v o n  P o s .  6, 7, 8 , 14 , 15
=  2 %  v o n  2 7 4  5 0 0  , . H ......................  6 86 3

H . V e r z i n s u n g :
d e s  G e s a m tk a p i ta l s  P o s .  1 b is  15  =

4 1/a o/0 v o n  2 16 0  3 0 0 . , $   97  21 3
I I I .  U n t e r h a l t u n g :

v o n  M a s c h in e n -  u n d  K eB B e lan lag e  =  2 o/0
v o n  1 8 8 5  8 0 0  J b   37  716
v o n  G e b ä u d e n ,  M a u e r w e r k ,  F u n d a 
m e n te n  =  1  o/o v o n  2 7 4  5 0 0  .,$ . . . 2 745

IV . B e d i e n u n g  ( T a g -  u n d  N a c h tb e t r i e b ) :
4 2 0 0  jä h r l i c h e  L o h n s tu n d e n .  
B e d i e n u n g s m a n n s c h a f t  f. d.  S c h i c h t :

1 O b e rm a sc h in iB t

G e s a m tk o s te n  d e r  K e s s e l a n la g e  6 1 6  30 0

I I .  M a s c h i n o n a n l a g e .

S e c h s  H e g e n d e  H e iß d a m p f  -  K o lb e n -  
m n s c h in o n , z w e ik u r b e l ig e  C o m p o u n d , 
m i t  E i n z e lk o n d e n s a to r e n ,  n o r m a le  
L e i s tu n g  j e  2 2 0 0  e f f . .P .S ., d a u e r n d e  
m a x im a le  L e i s tu n g  jo  3 0 0 0  eff. P.S ., 
U m d r e h u n g e n  94  i. d . M in u te ;  f ü r  
13 ,5  A tm . D a m p f d r u c k ,  3 0 0 ° C. Ü o b e r-  
h i tz u n g .  D a m p f v e r b r a u e h : b e i  n o r m a le r  
L e i s tu n g  4 ,3  k g  f. d . in d . P .  S ., b e i  
m a x im a le r  L e i s tu n g  4 ,6  k g  f. d . in d . P .  S.
D ie  M a s c h in e n  s in d  u n m i t t e lb a r  g e 
k u p p e l t  m i t  s e c h s  D r e h s t r o m d y n a m o s  
v o n  jo  1 5 0 0  K W . L e is tu n g ,  3 0 0 0  V o lt  
S p a n n u n g ,  b e t r i e b s f e r t i g  a u f g e s te l l t ,  
e in s c h l .  d e r  z u g e h ö r ig e n  E r r e g e r a n l a g c  1 2 0 0  0 0 0  

D ie  z u g e h ö r ig e  S c h a l t -  u n d  V e r te i lu n g s -  
a n la g e ,  a ls  S c h a l tw a g e n  u n d  S c h a l t 
s ä u le n  a u s g e b i ld e t ,  a u f  e r h ö h te r  B ü h n e ,  
e in s c h l .  d e r  z u g e h ö r ig e n  V e r b in d u n g s -
B ch ic n e n  z u  d e n  D y n a m o s ......................  63 0 0 0

E in e  R ü c k k ü h la n la g e  m i t  z w e i K ü h l-  
tü r m e n ,  e in s c h l ie ß l ic h  d e r  z u g e h ö r ig e n
P u m p a n l a g e ....................................................... 45  0 0 0

D ie  v o l l s tä n d ig e  R o h r le i tu n g s a n la g e  
in n e r h a lb  d e s M a s c h in e n h a u s e s ,  e in s c h l .  
d e r  R o h r le i tu n g  z u  d e n  K ü h l tü r m e n  58  00 0

M o n ta g e l a u f k r a n , E i n r ic h tu n g e n  f ü r  
M a g a z in  u n d  R e p a r a t u r w e r k s t a t t ,  B e 
le u c h tu n g  v o n  K e s s e l - ,  M a s c h in e n b a u s  
u n d  N e b e n r ä u m e n . . . . . . . . .  30  00 0

32  7 5 0  j ä h r 
l ic h ,  e in s c h l ie ß 
l i c h  B e t r ie b s 

p r ä m ie n

V .

VI.

5 H i l f s m a s c h in is te n  
3 H e iz e r  
3 H i l f s a r b e i t e r  
1 S c h a l tb r e t tw ä r t e r  

e in s c h l .B e t r i e b s le i tu n g f .d .D o p p e ls c h ic h t  65  500  
B r e n n s t o f f k o s t e n :
A n g e n o m m e n  m i t t l e r e r  D a m p f v e r b r a u e h  

v o n  6 ,9  k g  f. d . eff. P .  S . (e in s c h l .  K o n 
d e n s a to r -  u n d  E r r e g e r a r b e i t ,  a m  S c h a l t 
b r e t t  g e m e s s e n )  e r g ib t  b e i  7 ,8  f a c h e r  
V e r d a m p f u n g  : 6 ,9 /7 ,8  =  0 ,8 8 5  k g
K o h le n v e r b r a u c h  f ü r  d ie  eff. P .S . /S td .  
G e s a m tv e r b r a u c h  f. 6 6 0 0 0  00 0
P .  S . /S td ...............................................  58  4 0 0  t
Z u s c h la g  f. A n h e iz e n ,  D u r c h 
h e iz e n  u s w . 7 0¡ o   4 0 8 8  „
Z u s c h la g  f. K o n d e n s a t io n s -  u .
S t r a h lu n g s v e r lu s to  4 o/o . . 2 3 3 6  „
Z u s c h la g  f ü r  P u m p e n  u n d  
E i g e n v e r b r a u c h  2 1/s  o/0 . . 1 4 6 0  „

G e s a m t- K o h le n v e r b r a u c h  . . 66  2 8 4  t  
K o h le n k o s tc n  (1 t  K o h le  13 ,M f r e i

K e s s e lh a u s )  13 X  66 2 8 4  ...........................  861
S c h m i e r -  u n d  K l e i n  m a t e r i e l l e n  51

J ä h r l i c h e  A u s g a b e n  1 25 4  
M ith in  k o s te t  d ie  e r z e u g te  P .S . /S td .  1 ,90  <9

U e b e r s i c h t .
a ) A b s c h r e ib u n g e n .  Y c r z i n -  •*

Bting, U n te r h a l tu n g  . . 2 7 6  5 4 3  =
b) B e d i e n u n g .................................  65  5 0 0  =
c) B re n n s to f fk o s te n  . . . .  861 69 2  =
d ) K le in m a te r ia lk o s te n  . . .  51 0 0 0  =

692
000
735

Z u s a m m e n  1 2 5 4  73 5  =  1 0 0 ,-
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Die Brennstoffkosten m it GO bis 70°/o der 
jährlichen Betriebsausgaben übersteigen also in 
allen Fällen  die übrigen K osten. D iejenigen Be
triebe, welche ausschließlich auf (len Dampf
betrieb (gestochte Kessel) angewiesen sind, 
werden so viel wie möglich an dieser S telle auf 
E rsparnisse dringen. Abgesehen von der selbst
verständlichen A usnutzung m oderner E inrich
tungen zu r V erbesserung der Dampfökonomie 
(Ueberhitzer, V orw ärm er usw.) muß die B etriebs
leitung alle die H ilfsm ittel zu r Anwendung 
bringen, welche eine zweckm äßige Behandlung 
der E inrichtungen durch die Bedienung gew ähr
leisten. H ierzu gehört die dauernde K ontrolle 
der Kesselheizung (trockene Kohle, vollkommene 
Verbrennung usw.) durch häufigere H eizw ert
bestimmungen, Einbau von W iegevorrichtungen, 
R auchgas-A nalysator, Zugmesser, T em peratur
messer für die Rauchgase und den Dampfüber
hitzer usw. Das gleiche g ilt von der Kon
trolle über sachgem äße Kesselspeisung, ferner für 
die ständige TJeberwachung der Entw ässerungen 
(Kondensationsverluste), öfteres Indizieren der 
Dampfmaschinen usw.

E in g eregelte r U eberwachungsdicust aufG rund 
von registrierenden  A pparaten  is t erfahrungs
gemäß ein w irksam es M ittel, den Dam pfbetrieb 
möglichst rationell zu gestalten . G leichzeitig 
sollte man aber auch die Bedienungsmannschaften 
durch Gewährung von Betriebspräm ien au den 
Ersparnissen interessieren . E inige W erke haben 
mit diesem Präm iensystem  ausgezeichnete E r
fahrungen gem acht. D ie h ierfü r nötige Be
rechnung der Selbstkosten fü r die erzeugte 
P. S./Stile, is t ja  auch , ebenso einfach wie genau 
durchzufülrren: Im Kesselhaus werden aufW iege- 
vorrichtungen der W asser- und K ohlcnverbrauch 
gemessen; die erzeugten  P . S ./S tdn. werden an 
den Zählern der S tation abgelesen. Alle anderen 
Rechnungsgrundlagen sind bekannt (siehe die Be
rechnungen A nlagen 1 bis 3).

Eine g rößere Rolle fü r die E nergieerzeugungs
kosten spielt naturgem äß die B elastung der Zen
trale, d. h. ob nur in einer oder in Doppelschichten 
gearbeitet w ird. Die V ersorgung einer H ü tte  mit 
elektrischer E nerg ie bezw. der B etrieb der K ra ft
station wird sich, norm ale V erhältn isse voraus
gesetzt, nach folgendem Program m  vollziehen:

1. R e i n e s  H o c h o f e n  w e r k .  T ag- und 
Nachtbetrieb an dem Ofen selbst, W asserstation , 
Gebläsemaseliinen, Gichtbeschickung, M öllerwagen, 
Möllerkrane, K okseinsetz- und Ausdrückmaschincn 
usw., eventuell Tagbetrieb ' in den V erladestationen, 
Schlackensteinfabrik usw., T ag- und N achtbetrieb 
der Zentrale g es ta lte t sich re la tiv  gleichm äßig.

2. D asg le ichcg ilt v o m S t a h l w e r k ( M i s e l i e r -  
a n l a g e ) ,  also auch von der Kombination 1 und 2.

3. R e i n e r  W a l z w e r k s b e t r i e b .  Ab
gesehen von der B lockstraße, auf der meist in 
Tag- und N achtschicht gearbeite t w ird, kommt

ein B etrieb in T agschicht auf den übrigen 
S traßen  (schwere Duos und T rios, M itteleisen
straßen , F einstraßen , D rah tstraßen) häufiger in 
F rage. Das gleiche g ilt von den Spezialstraßen 
(Rohrw alzw erke usw.), e rs t rech t natürlich  für 
die zugehörigen B etriebe (Adjustagen, V erlade
anlagen usw.). Besonders bem erkbar macht sich 
die geringere B elastung w ährend der Nacht, 
wenn einige S traßen , die nur in Tagschicht 
arbeiten, m it H auptantrieb  ausgerüste t sind.

4. F ü r  k o m b i n i e r t e  W e r k e  s u b  1, 2 
u n d 3 s te llt sich naturgem äß der B elastungs
ausgleich bedeutend g ü n s tig e r; am günstigsten  
is t es, wenn m ehrere benachbarte Zentralen 
(B ergw erk und H üttenw erk) au f e i n  N etz a r
beiten. Die P . S ./S tundenberechnung fü r schlecht 
ausgenutzte Z entralen erg ib t dann in der Zu
sammenstellung folgendes Bild:

T a b e l l e  I I I .

G röße der 
Z entrale 

ohne 
R eserven

P .S .

Jäh rlich  
erzeug te 

P . S./Stdn.

K osten 
der 

erzeug ten  
P . S./Stde.

4

M ittlere
B elastung

d e r
Zen tra le

o:

B em erkung

150 0 9 9 0 0 0 0 0 2,9 100 =•
150 0 6 0 0 0 0 0 0 3,6 60 i  5
150 0 4 0 0 0 0 0 0 4,4 40 «  So
5 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 2 ,2 8 100 11 1
5 0 0 0 1 8 0 0 0 0 0 0 2 ,8 3 60

’ 1  •
5 0 0 0 1 2 0 0 0 0 0 0 3 ,5 5 40

1 0 0 0 0 6 6 0 0 0 0 0 0 1,9 1 0 0
1 0 0 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 2 ,3 2 60 o 

«  -6
1 0 0 0 0 2 6 5 0 0 0 0 0 2,94 40

Die angegebenen Zahlen lassen sich nicht 
ohne w eiteres verallgem einern; genaue E rgeb 
nisse können e rs t gewonnen werden, wenn das 
Belastungsdiagram m  w ährend 24 Stunden fest
liegt. Aber man übersieht für die zugrunde 
gelegten Annahmen den ungünstigen Einfluß, 
den eine geringere A usnutzung der B etriebs
m ittel au f die H erstellungskosten  der P . S ./S tde. 
hat, und es werden einige schlechte E rfahrungen 
schon verständlicher, die häufig zuungunsten 
des elektrischen Betriebes angeführt werden.

D ie  T u r b i n e n  z e n t r a l e n .  Die V orteile, 
welche sich betriebstechnisch durch die Verwen
dung der einfachen Turbodynamo ergeben, sind 
eingangs gew ürdigt worden. D er Einfluß auf
die Selbstkostenrechnungen häng t unm ittelbar 
m it den B etriebsvorteilen  zusammen. Die B au
kosten der Kessclanlagen bleiben hiervon un
berührt, denselben D am pfverbrauch fü r Kolben
dampfmaschinen und Turbinen vorausgesetzt. D a
gegen werden die A nlagekosten für die E nerg ie
erzeuger und deren Zubehör geringer, und zw ar 
in den durchgercchneten Beispielen um etwa

8 b is  12 o/o b e i d e r  15 0 0  P .  S . -Z e n t r a le
12 „ 18  „ „ 5 0 0 0  „
2 0  -  2 5  -  „ „ 1 0 0 0 0  „
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gleiche E inheiten für die Turbodynam os und 
Kolbendampfdynamos vorausgesetzt. *

Die Selbstkosten fü r die erzeugte P . S ./S tde. 
werden 8 bis 15 °/o geringer, je  nach der G röße 
der Zentrale, immer un ter der V oraussetzung, 
daß säm tliche Kessel gestocht werden. Die E r 
sparnisse sind nur ganz vorsichtig  bemessen, weil 
über einzelne D aten (beispielsweise über die E r
m äßigung der R eparaturkosten) noch zu wenig 
E rfahrungen  vorliegen, als daß eine V erall
gem einerung m. E . zulässig is t. Die M ehrzahl 
der Betriebsausw eise erg ib t günstigere Zahlen. 
Die durch die E inführung von Turbodynamos 
gewonnenen V orteile: g rößere Betriebseinfach
heit, P latzersparn isse, bessere R egulierfäliigkeit 
sind un te r Umständen sehr viel m ehr w ert, als 
dies zahlenm äßig in  R entabilitä tsrechnungen sich 
belegen läß t.

V e r w e r t u n g  v o n  A b g a s e n .  Die ganzen 
Berechnungen zeigen ein wesentlich anderes 
Bild, sobald eine V erw ertung  von Abgasen un ter 
den Kesseln möglich ist. Die Baukosten fü r 
die K esselanlagen, ebenso fü r die Maschinen
anlagen bleiben im wesentlichen dieselben; hinzu 
kommen die A nlagckosten fü r die Gasreinigungen, 
für deren Größenbem essung ein G asverbrauch 
von 10 cbm f. d. P . S ./S tde. — an der Schalt
tafel gerechnet — zugrunde geleg t sein möge. 
Die Reinigungsanlagen m üßten also lie fe rn : 

für die 1500 P. S.-Zentrale 15 000 clnn stündlich
„ „ 5000 „ „ 50 000 „
* „ 10000 „ „ 100 000 „
Die ungefähren Baukosten w erden b e tra g e n : 

3000 — 4000  Jf> f. d. 1000 cbm Gas, je  nach 
der G röße der R einigungsanlage, und zw ar 
enthalten  diese E inrich tungen: R öhrenreiniger, 
Theisenw ascher einschließlich der zugehörigen 
R ohrle itung  und G ebäulichkeiten; n icht ein
begriffen sind Gasom etor sowie Rückkühlanlagen. 
Auch kann auf R eservew ascher verz ich te t 
werden, da die Kessel im Notfälle m it v o r
gereinigtem  Gas oder m it Kohlen geheizt w er
den können. D er R einigungsw ert berechnet sich 
im M ittel zu 15 c) f. d. 1000 cbm Gas (Kosten 
der P . S ./S tde. zu 2 Kosten fü r das Kubik
m eter rückgekühlte W asser zu 1 % angenommen). 
E s is t in allen F ällen  eine Zeutralrein igungs- 
anlage fü r die Gase angenommen, und es is t 
jew eilig  der A nteil der elektrischen Z entrale 
berücksichtig t. H ierdurch erg ib t sich — zu
sam m engestellt — folgendes B ild :

* B o i g r ö ß e r e n  M n s c h in e n e h i l io i to n  f ä l l t  d e r  U n te r 
s c h ie d  u n g le ic h  b e d e u t e n d e r  z u g u n s te n  d e r  T u r b o -  
d y n a m o  a u s .  So w ie g t  z. B . d ie  1 0  0 0 0  P .  S .-T u rb in e  
im  E le k t r i z i t ä t s w e r k  E s s e n  1 9 0  t,  w o v o n  107  t  a u f  
d e n  m e c h a n is c h e n  T e i l ,  83  t  a u f  d ie  D y n a m o s  e n t 
f a l le n .  B e i  e in e r  8 0 0 0  P, S. - K o lb e n d a m p fd y n a m o  
(M a n h a t ta n - H o c h b a h n )  w o g  d a s  M a g n e t r a d  107 t ,  d ie  
N a b e  2 0  t ,  d e r  f e s t s te h e n d e  A n k o r  23 5  t,  d e r  G r u n d 
r a h m e n  4 0  t,  d e r  e le k t r i s c h e  T e i l  f ü r  s ic h  a ls o  4 0 2  t, 
m i th in  r u n d  2 1/ 2 in a l  so v ie l w ie  d ie  g a n z e  10 0 0 0  P . S . -  
Turbodynamo.

T a b e l l e  I V.

G röße 
der 

Z en tra le  in 
P .S .

A lling c- 
kosten 

c lnschlie ill. 
R ein igung 
in  Mark

A nlagu- 
kontcn  

fü r 1 P .S . 
de r in  Be
trieb  befind

lichen 
M aschinen

K osten 
fü r die 

erzeug te 
P . S./Stde.

lie-
m erkungen

1500 548 000 360 1,25 |  Z en tra len

5000 1 380 100 276 0,936
10000 2 510 300 251 0,745 j dynam os

1500 499 400 333 1,06 Z entra len
5000 1 230 750 246 0,763 m itT urbo -

10000 2 047 300 205 0,585- dynam os

E in  V ergleich der Tabedle IV  m it Tabelle I  
ze ig t den Einfluß der G asverw ertung u n te r den 
K esseln unm ittelbar. E s sei hervorgehoben, daß 
die Gase hierbei nu r m it ihrem  R einigungsw ert 
berücksichtig t s in d ; wie w eit es zweckm äßig 
ist, die Gase höher zu bew erten, darüber gehen 
die A nsichten auseinander; au f jeden F a ll ist 
(las eine rein kaufm ännische F rag e , die mehr 
fü r die Innenorganisation w ichtig  ist. E inige 
W erkzen tra len  verrechnen die gelieferten Roh
gase m it dem Hochofenwerk, dam it auch deren 
B etriebsverw altung ein In teresse an gleich
m äßiger L ieferung h a t und die G asverluste nach 
M öglichkeit verm indert. In  diesen Fällen  w ird 
das Rohgas nach bestimm ten Sätzen bew ertet, 
d e ra rt, daß nach Abzug der entstandenen Be
triebskosten (für die verbesserten Gasfänge, 
W artung  der Leitungen usw.) dem Hochofenwerk 
ein entsprechender N utzen verbleibt. D iese Me
thode der G asbew ertung dürfte wolil die zweck
m äßigste sein, da alsdann die B etriebsverw al
tungen sowohl der Hochöfen als auch der elek
trischen Z entrale m it dem Gas sparsam  w ir t
schaften. Die V erw ertung der Abgase un
m ittelbar in Gasdynamos schaltet die K essel
anlage aus, erfo rdert dagegen vervollkommneto 
Reinigungsanlagen gegenüber der Reinigung für 
K esselheizung. Die B aukosten für eine Reinigung 
von 1000 cbm hochgereinigtes Gas belaufen sich 
auf etwa 4000 bis 5000 -J t, eingerechnet die 
Beschaffung eines R eservew aschers und eines 
G asom eters, jedoch ausschließlich einer Rück
kühlanlage. D er G asverbrauch geh t auf etwa
3,3 bis 3,5 cbm zurück, bezogen auf die eff. P .S .-  
Stumle an der Schalttafel, b e trä g t also fü r obige 
Annahmen ungefähr nur ein D ritte l der für den 
D am pfbetrieb vorzusehenden Gasmenge, norm ale 
V erhältn isse vorausgesetzt. D ieser Um stand ist 
meist entscheidend fü r die F rag e , ob der A ntrieb 
der E nerg ieerzeuger durch Gasm otoren oder 
Dampfmaschinen erfolgen soll. Denn in jedem 
F all w ird man versuchen, m it den Abgasen die 
E nerg ieversorgung  der G esam tanlage durcli- 
zuführen, die Ausgaben fü r Kesselkohlen so klein 
wie möglich zu halten. In  Hochofenwerken ohne
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größere Nebenbetriebe h a t man un ter allen Um
ständen TJeberfluß an A bgasen selbst bei Betrieb 
der W inderh itzer m it ungereinigten Gasen. Kann 
inan diese E nerg ie  nicht nutzbringend verw erten 
durch V erkauf an außenstehende Konsumenten 
(benachbarte B ergw erke U eberlandzentralen, 
städtische Zentralen usw.), so dürfte sich der 
Gasm aschinenbetrieb vielleicht nur fü r die Ge
bläse, für die elektrische Energieerzeugung da
gegen im allgemeinen nicht verlohnen. Anders 
gestalten  sich die V erhältnisse, sobald ein zu
gehöriges S tahl- und W alzw erk  mit Energie 
versorg t werden muß. Inw iew eit es möglich 
ist, hierbei ausschließlich m it den im Hochofen
werk gewonnenen Abgasen (G ichtgase und Koks
ofengase) auszukommen, das häng t ganz von 
dem Umfang des Hochofenbetriebes sowie von 
der A nzahl und Ausdehnung der angegliederten 
Stahl- und W alzw erksbetriebe ab ; je  nach den 
V erhältnissen is t man auf eine m ehr oder weniger 
sparsame G asw irtschaft angewiesen, so daß außer 
in der G ebläsezentrale auch für die elektrische 
Zentrale die Gasmaschine als A ntriebsm otor in 
erster Linie in F rag e  kom m t; denn selbst für 
den F all, daß große K rafthäuser m it modernen 
E inrichtungen fü r die erzeugte P . S ./S tunde 
wesentlich u n te r 10 cbm Gas verbrauchen, so 
ist dennoch der V erbrauch gegenüber dem Gas
maschinenbetrieb so hoch, daß das W erk  sehr 
bald auf gestochte Kessel angewiesen sein wird. 
Und da — wie gezeig t — die Brennstoft'kosten 
in der P . S ./S tundenrechnung einen so großen 
Einfluß haben, so kann der F all eintreten, daß 
selbst die durch die Beschaffung von Turbo- 
dynamos erz ielten  E rsparn isse die M ehrausgaben 
an Brennstoffkosten n icht aufw iegen. Um einen 
zahlenm äßigen V ergleich m it dem D am pfbetrieb 
zu ermöglichen, seien nachfolgend fü r die gleichen 
Zentralengrößen wie in Tabelle IV  die D aten 
zusam m engestellt:

T a b e l l o  V .

G roße

der

Zentrale

P . S.

A nlage
kosten

cinschllcßl.
R ein igung

A nlage
kosten  für 
1 P .S . der 
in. B etrieb  

befindlichen 
M aschinen

„fC

K osten 
fü r die 

erzeugte 
P. S.-Stunde

o

B e

m erkungen

1 50 0 4 9 0  0 0 0 32 6 1,52 Z e n t r a le n
5 00 0 1 2 2 5  2 0 0 2 4 5 1 ,10 m i t  G n s -

10 00 0 2 0 1 5  5 0 0 201 0 ,81 d y n a m o s

V ergleicht man Tabelle IV mit Tabelle V 
(Kolbendampfdynamos mit Gasdynamos), so ist 
ersichtlich , daß die Baukosten bei den Zen
tralen  mit Gasdynamos in allen F ällen  ge
ringer w erden, als bei den Zentralen  m it 
Kolbendampfdynamos (die K osten fü r die K essel
anlage überwiegen diejenigen fü r die Gas
rein iger bedeutend), daß dagegen die E r 
zeugungskosten fü r die D am pfbetriebe günstiger 
ausfallen.

Eine G egenüberstellung der Tabellen IV 
und V (Turbodynamos und Gasdynamos) zeig t 
fe rn er, daß die Baukosten nahezu dieselben 
sind. W ürde man auf g rößere  E inheiten fü r 
die E nerg ieerzeuger gehen, so w ürden die 
Baukosten für die Turbodynam oanlage un ter 
Umständen w esentlich geringer sein. Die K osten 
für die E rzeugung der P .S ./S tu n d e  sind bei 
den Turbodynamo - Zentralen  in allen F ällen  
kleinere.

Bei dem V ergleich der Zahlen möge man 
beachten, daß das V erhältn is der G asverbrauche 
fü r die Gasdynamo bezw. Turbodynamo wie 1 : 3 
angenommen wurde (3,3 cbm stündl. zu 10 cbm). 
H ierzu is t zu bem erken, daß in Z entralen m it 
s ta rk  wechselnder B elastung die Gasdynamo von 
vornherein sehr reichlich bemessen w erden muß, 
will man einer U eberlastungsfähigkeit ähnlich wie 
bei Dampfdynamos sicher sein. H an w ird  also 
in diesem F alle  die Gasdynamo m it nur 60 bis 
70° /o norm al belasten dürfen, w ährend man die 
Dampfdynamos (Kolbenmaschinen oder T urbo
dynamos) m it voller L eistung beansprucht. D ieser 
Umstand ha t für die G asdynam ozentrale höhere 
Anschaffungskosten sowohl wie auch einen er
höhten G asverbrauch z u r Folge. A uf der ändern 
Seite is t hervorzuheben, daß bere its  viele A n
lagen, welche m it dem Gas Dampf aufmachen, 
den G asverbrauch auf 8 cbm f. d. P . S./Stunde 
herabgedrückt h aben ; und wenn sich auch diese 
Ergebnisse nicht so ohne w eiteres verallgem einern 
lassen, so is t doch der W eg gewiesen, w ie auch 
hier eine verbesserte Gasökonomie sich erzielen 
läß t. Nimmt man — dies berücksichtig t — das 
V erhältn is der G asverbrauche nunmehr 1 : 2 
an , so werden die Baukosten und E rzeugungs
kosten für die P . S./Stunde bei den Gas
dynamos höher, bei den Dampfdynamos en t
sprechend niedriger. — R echnet man diesen F all 
durch, so e rhä lt m an:

T a b e l l e  YI.

Gröfle 
der 

Zentrale 

P . S.

G esam t- Alt lagekosten
A nlagekostcn  für 1 P .S . 

de r ln B etrieb  buflndl. M asck,
B etriebskosten  f. d. J a h r

E rzeugungskosten  
f. d. P .S ./S tunde

G asdvnam o
a

T urbodynam o
JL

G asdynam o Turbodynam o G asdynam o
JÍ

Turbodyn. G asdynam o 1 T urbodyn.
<5 ! J  "

1 5 0 0 5 2 4  600 4 8 9  150 349 320 158  4 0 0 102 80 0 1,0 1,03
5 0 0 0 1 31 3  70 0 1 19 5  75 0 20 2 239 3 4 8  0 0 0 21 9  80 0 1 ,10  0 ,7 3 2

10 0 0 0 2 158  0 0 0 1 97 7  3 0 0 21 0 198 5 6 7  60 0 3 0 0  20 0 0 ,8 6  ! 0 ,5 5
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F ü r  diejenigen Zentralen, denen Gase reieli- 
licli zu r Verfügung stehen, ist also der Turbinen- 
betrieb un ter Umständen billiger als der Gas- 
niotorehbetrieb, sowohl in der Anschaffung als 
auch im Betrieb, abgesehen von den eingangs 
erwähntem Vorteilen (größere Anpassungsfähig
keit der Ttirbodynamo an den Betrieb und v e r
einfachte W artung  usw.). Es soll nochmals 
hervorgehoben worden, daß die gegebenen zahlen
mäßigen R esultate keineswegs auf jede A nlage 
passen. Häufig spielen beim Bau und B etrieb 
d era rtig er K rafthiluser Einflüsse m it, welche das 
Resultat, nach der einen oder ändern Seite v e r
schieben. Dagegen können die vergleichenden 
Rechnungen sehr wohl als G rundlagen fü r ähn
liche R entabilitätsrechnungen gelten, denen je 
weilig für die besondere Aufgabe bestimmte 
Annahmen hiuzuzufiigen sind.

Dio geringeren B etriebskosten der Turbinen
zentralen  lassen aber auch die V erwendung der 
Turbodynam os selbst da rationell erscheinen, wo 
nicht genügend Gase zur V erfügung stehen, wo 
also ein Teil der Kessel mit Kohlen gestocht 
werden muß. Dio M ehrausgaben f. <1. J a h r  in 
G asdynam ozentralen betragen  in den obigen Bei
spielen :

b e i  d e r  1 5 0 0  1'. S .-Z o n trn lo  . . .  55  6 0 0  J l
„ _ 5  0 0 0  „ . . .  1 2 8 2 0 0  „
„ ,  10 0 0 0  * . . .  201 400 .

Die Gesam tausgaben für Brennstoffe betragen 
(siehe die durchgercohneten B eisp ie le):

b e i d e r  1 5 0 0  P .  S .-Z e n tr a lo  r u n d  175 0 0 0  Jl.
.  .  5  000 .  . . .  44S000 „
.  .  10 0 0 0  .  . . .  801 7 0 0  _

Die M inderbetriebskosten der T urb inenzentralc 
gesta tten  daher noch mit Kohlen zu heizen:

b e i  d e r  1 5 0 0  P . S .-Z e n tr a le  r u n d  30  °/o )  -  ü
„ « ö ’OOO „ „ 35  „ 1 1  -
„ „ 10 0 0 0  „ „ 40  „ J

Diese Zahlen werden fü r die Turbinen noch 
günstiger:

1. wenn es g e lin g t, auf geringeren  Dampf- 
verhrauch zu kommen;

2. wenn die Brennstoffkosten 13 JL  fü r die 
Tonne un terschreiten;

3. wenn für die Gasbeheizung der Kessel hocli- 
gerein ig te Gase genommen würden.

Es is t noch die F rag e  zu erö rte rn , ob die 
günstige Brennstoffausw ertung beim Gasm otoren
betrieb diesen dem D am pfbetrieb überlegen m acht 
fü r den F all, daß keine Abgase zu r V erfügung 
stehen, so daß also K raftgas für die Zentrale 
erzeugt werden muß. D ieser F all m üßte bei
spielsweise fü r die E nerg ieversorgung  re ine r 
W alzw erke in E rw ägung gezogen werden. Eine 
R entabilitä tsrechnung fü r eine dera rtige  A nlage 
dürfte w eniger In teresse bieten, da B etriebs
ausweise für g roße K raftgaszen tra len  kaum vor
liegen. Man muß bei der D urchrechnung be
rücksichtigen, daß die Brennstoffkosten — be
triebssichere V ergasungsanlagen auch fü r billigen 
Brennstoff vo rausgesetzt — w esentlich sich v er
ringern , daß aber gerade der reine W alzw erks
hotrieb hohe Anforderungen an die [Regulier
end U eberlastuugsfäliigkcit der Energieerzeuger 
ste llt. Reichlich bemessene M otoren sind daher 
h ier besonders am P la tz ; auch w ird  mau in der 
A usgestaltung der R eserven vorsichtig  verfahren, 
so daß die hierdurch bedingten höheren An- 
sohaffungs- und B etriebskosten die günstigere 
B rennstoffauswertung teilweise ausgleichen.

Z uschri f ten  an die Redaktion.
(Für die unter d ieser Rubrik erscheinenden Artikel übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

U eb er  neuere Konstruktionen an Walztverksantrieben und Z w ischengliedern.

Herr O r t m a n n  hat in  seinem  V ortrag  über 
vorstehendes Them a, der in .S tah l und 

E isen“ vom 1. J a n u a r  d. J.* abgedruekt ist. den 
W unsch ausgesprochen, daß seine Fachgenossen 
ihre E rfah rungen  und A nsichten über die von  
ihm besprochenen Punkte, insbesondere über die 
A m riebsm asebinen der V e b e n s t rußen, m ittoilon 
m ochten. Da ich m ich m it diesen F ragen  seit 
vielen J a h re n  befasse, so b itte  ich, hierzu das 
W ort nehm en zu dürfen. V on denjenigen Herren, 
welche Propaganda für die E inführung  tech
nischer N euerungen machen, w ird n u r  allzu 
häufig  der Fehler begangen, alte, abgebrauchte, 
n ich t m ehr au f der Höhe der Zeit stehende A n

* S. 17 bis 27.

lagen zum V ergleich m it ihren  vorgeschlagenen 
N euerungen lioranzuziehen und  auf diese Weise 
verführerische E rsparnisse oder G ewinne heraus- 
zureelm en. Es m uß deshalb im m er w ieder darauf 
hingew iesen w erden, daß fü r derartige Ver
g le ichungsrechnungen au f allen Seiten  n u r  mo
derne, in  ihrer A rt w irtschaftlich  beste Anlagen 
in B etracht gezogen w erden dürfen. Um ge
eignete U nterlagen zur R echnung zu geben, soll 
nachstellend gezeigt w erden, was m an heu te  mit 
e iner gu ten  W abenzugm aschine erreichen kann.

E ine im Ja h re  1900 gebaute lOOOpferdige 
Tandem -W alzenzugm aschine m it K olbensteuerung 
und  K ondensation w urde durch Brem sung der 
W alzen m ittels e iner großen  Zahl von Band
brem sen auf ih ren  D am pfverbraueh un te rsu ch t. Es
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ergab sich ein V erbrauch von 6,987 kg  Speise
wasser f. d. indiz. P. S. und  Stundo. D er Dam pf ha tte
7,8 A tm osphären U obordruck und  w ar auf 192°, 
also sehr gering, überh itzt. F ü r die effektiv an 
der Wolle abgegebene P ferdestärke en tsp rich t das 
etwa 7,8 kg Dampf. Dieses R esu lta t g a lt damals 
als sehr befriedigend. Die M aschine g es ta tte te  
indes noch m ancherlei konstruk tive  Vorbesse
rungon, so daß eine Maschine gleicher A rt, aber 
etwas geringerer Größe, die im Ja h re  1905 in 
Betrieb kam , m it einem tatsächlichen, n ich t 
etwa indizierten  D am pfverbrauch von 5,34 kg 
(garantiert w aren  5,7) pro indizierte P. S. aus
kam. F ü r die effektive P. S. en tsp rich t das nahe
zu 6 kg Dampf. Dio S pannung betrug  9,36 
A tm osphären U eberdruek, die T em peratu r 250°. 
Bedenkt m an, daß dio w eitaus g rößte Zahl der 
vorhandenen W alzenzugm aschinen 12 bis 20 kg 
Dampf f. d. P .S . b rauch t, so e rkenn t man, welch 
große Ersparnisse m it verhältnism äßig geringen 
Unkosten gem acht w orden könnten.

Obige A ngaben boziohon sich auf Schw ung- 
radmaschinen. F ü r  dio Reversierm aschinen ist 
es wegen der unaufhörlich  zw ischen Null und 
dem Maximum schw ankenden Tourenzahlen und 
Belastungen schwierig, den D am pfvorbrauch pro 
abgegebene P ferdestärke zu beslimm on. L eichter 
gelingt es bisweilen, den D am pfvorbrauch für die 
Tonno gowalzton M aterials festzustollen. In  dieser 
Beziehung sind u. a. auch in  diosor Z eitschrift 
mahehe M itteilungen gem acht- worden. H iernach 
war der V erbrauch an Dampf für Compound- 
Reversiormasohinen einschließlich der Zentral- 
K ondonsation:

kg  f. d. T onne

bei 3,25 facher S treckung  des Blockes =  54
» 5,34 „ „ „ „ — 83
„ 11,3 „ „ „ „ — 129,5
„ 16,8 „ „ „ _ „ = 1 6 9
„ 40 „ „ (Schienenwalzen)

inkl. Blocken) =  556,1 
und für Schienenw alzon inkl. des V er

brauchs der N ebonapparate und  der
L e itu n g sv e r lu s to ................................. =  748

für K o sse lb le c h e ......................................=  165

Diese Zahlen sind n ich t aus don Diagrammen, 
was zu kleine V erbrauche ergeben w ürde, sondern 
teils aus dem K ondensationsw asser m it en t
sprechenden Zuschlägen, teils aus dom Speise
wasser und dem Kolilenverbraueh bestim m t. Dio 
D iagram m untersuchungen zeigen einen indiziorten 
Dampfverbrauch von e tw a 5,3 bis 6 kg f. d. 
indiz. P .S . Es u n te rlieg t keinem  Zweifel, daß 
hierzu sehr erhebliche Zuschläge gem acht w erden 
müssen, um den ta tsäch lichen  V erbrauch pro 
off. P. S. zu erhalten. Es m öge deshalb der V er- 
brauch pro off. P. S. einschließlich aller V erluste 
auf das Doppelte, also 10,6 bis 12 kg, veranschlagt 
werden. W enn trotzdem , w ie Hr. O rtm ann aus
führt, der D am pfvorbrauch oft kloiner ist, als bei

einer entsprechenden Schw ungradm aschine m it 
Compound- und K ondensations - E inrich tung , so 
liegt das darin  bogrilndot, daß die eigentliche 
W alzzeit außerordentlich viel k leiner ist, als m an 
gonoigt ist anzimehmon. H ierfür ein B eispiel:

Man w alzte Blöcke von 450 X  450 mm auf 
195 X  1G5 in 13 S tichen; dio Gesam tlänge dös die 
Kaliber passierenden Stabes für alle S tiche zu
sammen w urde gem essen und es zeigte sich, daß 
bei 50 U m drehungen der Blockwalze n u r w äh
rend 20 Sekunden der Block sicli zw ischen den 
W alzen befand. Das betreffende W ork produ
zierte rund 1000 t  f. d. Tag und  hieraus ergab 
s ic h , d a ß  d ie  e i g e n t l i c h e  W a l z z e i t  n u r  
e i n  Z e h n t e l  d e r  g e s a m t e n  B e t r i e b s z e i t  
b e t r u g .  Dieses R esu lta t w urde kon tro lliert 
durch eine zw eite R echnung w ie fo lg t: Die
Indizierung der Maschine, w elche m it V orgelege 
arbeitete, ergab, daß pro Block 40, 42 bis
45 Arboitshübo auf jeder Kolbonseito gem essen 
wurdon. Das ergab 18,7 M aschinonum drehungen 
auf die Tonne geblockten M aterials. Bei300(XX)t 
Jahresproduktion  und 6900 Botriobsstunden be
rechnet sich hieraus die m ittlere Um drehungszahl 
der Maschine auf 13,55 i. d. M inute. Da die Ma
schine tatsächlich 120 bis 150 U m drehungen 
in der M inute m achte, so gab sie n u r w ährend 
0,0903 bis 0,113.der gesam ten Betriebszeit A rbeit 
an das W alzwerk ah, also im M ittel w ährend
10,2 o/o, d. i. genau so, wie bei dor ersten  Rech
nung  gofundon. F ü r 210000 bis 240000 t Jah re s
produktion s ink t dieser W ert auf 7 bis 8 o/o, für 
360000 t- auf e i n e r  S traße s te ig t er au f 12o/0.

Allo diese Zahlen beziehen sich ausschließlich 
auf dio eigentliche W alz z e i t  gegenüber der ge
sam ten Botriebszeit. B otraclitet m an dagegen 
die m ittlere A r b e i t s l e i s t u n g  im V erhältn is zur 
vollen M aschinenleistung, so gestalten  sich die 
Ergebnisse noch viel auffallender. Die U nter
suchung zeigte nämlich, daß bei 13 Stichen pro 
Block und  3000001 für das J a h r  die m ittlere 
indizierte Leistung, berechnet au f die gesam te 
Betriobszeit, nu r 5,55 oJ0 dor ta tsäch lich  geleisteten  
H öchstleistung war. Dio M essung bezog sich auf 
ein und denselben Block bei flottem, ungestörtem  
W alzbotrieb. Bedenkt m an min, daß die U nter
schiede im M aterial so bedeutend sind, daß z. B. 
ein harte r Thomasblock doppelt so viel und  m ehr 
A rbeit benötigen kann  als ein weicher, so findet 
man, daß für don Jah resdu rchschn itt sich dieser 
an sich schon kleine P rozentsatz noch m ehr ver
ringert. H ierm it m öchte ich dio A usführungen 
über dio Dampfmaschine vorläufig schließen und 
mich doni elektrischen Betriebe zuw enden.

Hr. O rtm ann ha t schon darauf hingewiesen, 
daß m an die E rfahrungen, welche m it elektrisch 
betriebenen Förderm aschinen gem acht w orden 
sind, n ich t ohne w eiteres auf W alzw erke anw en
den darf. Im m erhin liegen Heute schon so ein
gehende V eröffentlichungen vor, daß m an rocht
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in teressan te Schlüsse, die aucli fü r die Walz
technik  Bodoutung haben, daraus ziehen kann.* 
Ich bin m it Hrn. O rtm ann der Ansicht, daß 
die A nlagen m it Schw ungradurnfonner, System 
J l g n e r ,  hier hauptsächlich in B etrach t kommen. 
Nach den bisherigen V eröffentlichungen h a t sicli 
ergeben , daß boi einer großen elektrischen 
Fördoranlage von m ehreren 1000 P. S. g röß ter 
M otorleistung, bei der die E n tfernung  zw i
schen S chacht und  Z entrale n ic h t sehr groß 
w ar, der W irkungsgrad der Jlgneranlago, ge
m essen zw ischen dem Schacht einerseits und  der 
Sammolschiono in der Z entrale anderseits 50 o/o 
betrug. F ü r unsorn Fall kom m t noch der W ir
kungsgrad zw ischen der W elle des Gasm otors in 
der Z entrale und  der Sammelschiene, also ein
schließlich der Dynam om aschine, in Betracht. 
N im m t m an ihn m it 0,85 an, so erg ib t sicli der 
G esam tw irkungsgrad zw ischen Gasm otor und 
Schacht zu 0,50 . 0,85 =  0,425 oder 42,5 o/0. Dabei 
m achte m an 55 Züge in  der S tunde. Das F ahr
diagram m  läß t berechnen, daß der M otor am 
Schacht w ährend 57,6 o/0 der gesam ten Betriobs- 
zeit positive A rbeit abgab. V erm indert m an dio 
A nzahl der Züge, so s in k t dieser hoho W ert, 
so daß bei 20 Zügen in der S tunde n u r noch 
w ährend 21 o/o, boi 10 Zügen w ährend 10,5 % und 
bei 7 bis 8 Zügen w ährend  7,4 bis 8,4 o/0 der 
G esam tzeit A rbeit vom Motor abgegeben wird. 
Die E nerg ieverbrauchskurven der Förderanlage 
g esta tten , auch für diese Fälle die W irkungsgrade 
zu berechnen. Es s te ig t näm lich boi V erm inde
rung  der Zügezahl von 55 auf 20 bozw. 10, 8,7 
der E nergieverbrauch von 23,7 KW. auf 33,5 
bozw. 50,5, 57,4, 62,2 KW. H ieraus folgen dio 
zugehörigen W irkungsgrade m it 42,5 o/0, 30,4 o/0, 
20 O/o, 17,7 o/o, 16,2 o/0. Das heiß t z. B.: W ird dio 
Anzahl dor Ziigo so verm indert, daß n u r w äh
rend 10,5 o/0 der G esam tzeit A rbeit abgogobon 
wird, so s in k t der W irkungsgrad zw ischen Gas
m otor und Schacht au f 20 o/o.

Es frag t sicli, welche Schlüsso m an hieraus 
auf den Betrieb der W alzenstraßon ziehen darf. 
E ine gewisse V ergleichbarkeit lieg t sicher vor, 
w enn  auch, wie Hr. O rtm ann bereits hervorhob, 
schon w egen dor M assonverhältnisse keine genaue 
U eberoinstim m ung dor B etriebsbedingungen vor
handen ist. A ußerdem  is t zu beachten, daß bei 
einer Förderm aschine jodes Treiben, d. i. jeder 
Zug die gleiche A rbeitsleistung erfordert, w ährend  
beim W alzen jeder Stich und  jeder Block andere 
L eistungen verlangen, lieb er die erstaunliche 
U ngleichförm igkeit der K raftabgabe habe ich mich 
bereits oben ausgesprochen, es bleibt nocli darauf 
hinzuweisen, w ie ungünstig  sie für den elek
trischen A ntriob w irkon m uß. Auch dio größere 
H äufigkeit der U m kehrungen boi den großen

* Vergl. „Eloktrisclio K raftübertragung“ von 
W i l h e l m  P h i l i p p i ,  O beringenieur, Leipzig 1905.

M otoren dürfte in  gloichom Sinne w irken. Es 
schein t deshalb, daß m an dio elektrischen Walz- 
w erksaniagen noch zu günstig  behandelt, wonn 
m an die E rfahrungon, dio m it Förderanlagen 
gem acht sind, auf sie in dor W eise anwondot, 
daß m an hei gleichem  V erhältn is der K raftabgabe
zeit zu r Gesam tarboitszoit auch gleiche Gosamt- 
w irkungsgrade in die R echnung w ie nachstehend 
einführt.

Beim V ergleich obiger Zahlen erg ib t sicli 
h iernach für eine P roduktion  von 300000 t  für 
das J a h r  (entsprechend 10 % A rbeitszeit) der 
W irkungsgrad, gomessen zw ischen W olle des 
Gasmotors in der Z entrale einerseits und der 
A ntriebsw elle am W alzwerk anderseits, zu 0,20, 
für 210 bis 240000 t  jäh rlich  zu 0,162 bis 0,177 
und  für 360000 t zu 0,233. M it anderen W orten : 
die A rbeit, wolcho dio Z entrale zu leisten hat, 
ist je  nach der P roduktion  vier- bis sechsmal, 
bei 300000 t  fünfm al sog roß  als diejenige, welche 
am W alzw erk gebraucht wird. U nberücksichtig t 
is t  hierbei, daß unsere großen S tahlw erke für 
P roduktionen über 300000 t  zwei kom plette 
Blockwalzwerke anzulegon pflegen, die vielfach 
gleichzeitig in Betrieb genom m en w erden müssen. 
Dadurch w ird dio m ittloro Jahresproduktion  f. d. 
Straßo und  zugleich der W irkungsgrad der elek
trischen Anlage ganz bedeutend reduziert.

W elche B edeutung haben n u n  diese Zahlen 
in bezug auf die Oekonomio des Betriebes ? Um 
diese F rage zu bean tw orten , ist es erforderlich, 
einen V ergleich darüber anzustellen, w ie die im 
Hochofengas en thaltenen  W ärm em engen einer
seits im Gasmotor, anderseits in  der Dampf- 
w alzenzugm aschino ausgonutzt w erden. Boi .Ab
nahm eversuchen brauchen große Gasm otoren 
e tw a 2,4 cbm Gas von 900 Kal. f. d. eff. P. S. Die 
Sohwungradw alzenzugm aschine b rau ch t bei 6 kg 
Dam pfverbrauch f. d. eff. P. S. e tw a 6 bis 6,2 cbm 
Gas, w enn  dieses m it einem  W irkungsgrad von 
e tw a 0,70 u n te r  dem Kessel verb ran n t wird. Es 
folgt daraus, daß die Dam pfm aschine bei gleich
m äßiger B elastung e tw a 2,6mal so viel Gas für 
die gleiche A rbeitsleistung bedarf, w ie dor Gas
m otor, wobei aber zu beaehten  ist, daß das Mo
torengas viel höhere A nforderungen an dio Roini- 
gung  stellt, also auch höher zu bew orton ist, als 
dasjenige, welches un te rm  Kossol verb ran n t 
w erden soll. Gogenübor den Schw ankungen in 
der B elastung is t der Gasm otor em pfindlicher 
als die Dampfmaschine, anderseits sind der Dampf
maschine die Loitungsverluste, dio auch w ährend 
der Betriebspauson eintroton, zu belasten, so daß 
m an bis zu näherer F ests tellung  w ird  annehm en 
dürfen, daß in  dor T at der Gasm otor das Hoch
ofengas e tw a 2,6 mal so g u t ausnutzt, als dies 
die Dampfmaschine verm ag. Bei der Reversier- 
maschino verschiebt sich das V erhältn is noch, 
so daß bei 10,6 bis 12 kg D am pfverbrauch einschl. 
aller V erluste  eine 3- bis 4 fach so gu te  Aus-
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nu tzung  durch dio Gasmaschine angenom m en 
worden kann . Diese an sich fü r die Dampf
maschine ungünstigon  Zahlon w orden aber beim 
V ergleich m it der elektrischen Betriebsweise m ehr 
als ausgeglichen dadurch, daß dio Dampfmaschine 
direkt an die W alzwerkswello angreift. Der 
W irkungsgrad is t für diesen Fall gleich 1 oder, 
w enn ein einfaches V orgelege zur A nw endung 
kommt, nahezu gleich 1, gegenüber 0,162 bis 0,233 
bei elektrischem  Betrieb.

Hieraus fo lg t das R esultat, daß eine Reversier- 
dampfmaschino, boi w elcher das Gas zu r E r
zeugung von Dam pf u n te r  den Kesseln verb rann t 
wird, w e n i g e r  Gas für eine bestim m te W alz
arbeit verlangt, als eine G asm otorenzentrale m it 
Schw ungradum form er. Da nun  aber für letztere 
dio A nlagokosten zwei- bis dreim al lieber sind, 
so w ürde ihre A nw endung n u r  B erechtigung

habon, w enn  ih r Gaskonsum n ic h t n u r  n icht 
höher, sondern ganz bedeutend geringer wäre, 
als derjenigo dor Dampfanlage.

W as hier für dio Rovorsiorblockstraßen gosagt 
ist, g ilt in w esentlich gleicher W eise fü r Blech
strecken und für große Duo - T rägerstreckon. 
Schwungradloso Triostrecken m it kleinerom 
W alzendurehm esser haben gleichm äßigere A rbeits
verteilung. Aber einerseits bleibt auch liier 
noch eine große U ngleichm äßigkeit bestehen, 
die u n te r  allen U m ständen viel ungünstiger bloibt, 
als bei der Förderanlage, und  anderseits g es ta tten  
derartige S traßen auch eine bessere Dam pfaus
nutzung , so daß auch hierfür dio vorher gefun
denen R esultate im w esentlichen bestehen bleiben.

R a t h ,  den 26. J a n u a r  1906.

C. Kießelbach.

Elektrischer Antrieb von Reversierwalzenstraßen im W ettbewerbe  

mit Dampfmaschinenantrieb mit und ohne Abdampfturbinen.

In  Nr. 3 diesor Z eitschrift*  veröffentlicht H err
F. W o i d e n e d o r  eine K alkulation zum V ergleich 
des elektrischen A ntriebes von Reversier-W alzen- 
straßon m it dem Dam pfm asohinenantriob, und 
zwar schon gleich rech t ausführlich m it und  ohne 
A bdam pfturbinon. In  diesem A ufsatz w erden 
für don D am pfm aseliinenantrieb einer Reversier- 
Bloekstraßo 20 Kessel ¡1 100 qm verlangt, w äh
rend für den elektrischen A ntrieb n u r 6 bis 7 Kessel 
verlangt w erden. Da ich zufällig eine Anlage 
vor m ir habe, welche 20 Cornwallkessel il 95 
bis 100 qm besitzt, so m öchte ich zur Beleuch
tu n g  dor A ngaben von H errn W oidenedor ein
mal anführen, w as m it 20 Kesseln allos betrieben 
worden kann. Ich bem erke, daß dio Kessel 
oino norm ale V erdam pfung von 19 bis 20 kg/qm 
Heizfläche erreichen. W erden dieselben m it 
guten  Kohlen forciert, so können  sie auch 22 bis 
23 kg, zeitw eise sogar 24 kg  leisten (es h än g t das 
von der Q ualität der Kohle ah).

Diese A nlage liefert den D am pf n icht n u r 
für eine Blockstraße, sondern für die gesam te 
Stahlw erksanlago m it 4 K onvertern, wozu be
kanntlich eino Gobläsemaschine, die bei hoher 
Chargenzahl fast nie zum  Stillstand kommt, die 
D ruckpum pen für dio hydraulisclio Anlage, Kalt
wasserpum pen, Dam pfhäm m er, sodann für das 
Blockwalzwerk dio Rollgangm aschinen und 
hydraulischen Blockscheren gehören. Es befindet 
sich ferner eine zw eite B lockstraße an derselben 
Kesselanlage, alle diese g enann ten  Anlagen* 
arbeiten gleichzeitig, und  erhalton  von den 
20 Kesseln D am pf genug. Es w erden also außer 
der gesam ten S tahlw erksanlage 2 B lockstraßen 
gleichzeitig betrieben, davon is t die eine eine

* 1906, Nr. 3, S. 150.

ganz gew öhnliche Auspuffmaschino. E rzeugt 
worden im S tah lw erk  etw a 1200 T onnen S tahl 
in 24 S tunden, die auch auf don Blockstraßen 
ausgew alzt w erden. Da sehr viel kleine Blöcke 
bis 100 X 100 mm  gew alzt w orden müssen, so ist 
es notw endig, daß zeitweiso zwei B lockstraßen 
gleichzeitig arbeiten, und  zw ar bes teh t dieser 
Zustand oft ganze.Schichten lang, n ich t e tw a oin- 
halbstundenw eise. Es dürfte  ein U nterschied sein, 
ob eine B lockstraße aus einem  großen Block Blöcko 
von 200 bis 300 nim  □  fertigw alzt, oder bis 
100 mm Da es sich hior um  einen Betriob 
handelt, w elcher se it Ja h re n  gleichm äßig geht, 
so dürfte also der Dam pfvorbrauch der Re
versierstraße hier n ich t auf A nnahm en be
ruhen, sondern au f Tatsachen. W enn ich also 
von diesen Cornwallkessoln für oino Reversier
straße ohne K ondensation und  ohne Abdampf- 
turbino n ich t ganz die Hälfte an nehm e, etw a 
8 Kessel, so dürfte  anerkann t werden, daß dies 
reichlich hoch gegriffen ist.*

Bei dor K alkulation eines elektrischen A n
triebes w ird  don Dam pfkesseln plötzlich oino 
V erdam pfung von 25 kg/qm  zugem utet. Es ist 
m ir n ich t rech t verständlich, weshalb die Kessel 
für die Zentralo anders verdam pfen sollen, als 
die für den direk ten  D am pfm aschinenantrieb. 
K orrigieren w ir also diese Zahl und nehm en w ir 
auch für den elektrischen Betriob eine V er
dam pfung von 20 kg/qm  an, so w ächst hier die A n
zahl der Kessel schon von 6 bis 7 auf m indestens 8 
bis 9, und da m an auch liier die Kesselanlage 
etw as reichlich rechnen muß, ebenso wie bei der

* E ine Revorsiermaschino m it Kom pound- 
und  K ondensationseinrichtung b rauch t natürlich  
noch viel w eniger Dam pf w ie oben angenom m en.
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D am pfm aschinenanläge, so dürfte m an wohl be
rechtigt. sein, liier 10 Kessel in  Rechnung zu 
stellen. (Andernfalls könn te  m an ja  dio Kessel 
der Dam pfm aschinenanlage auch m it 6 als aus
reichend annehm en.) Es w ird wohl schwierig 
jem and zu finden sein, der glaubt, daß der elok- 
triscbo A ntriob der S traße in derselben W eise m it 
der H älfte der Kessel — also m it 4 bis 5 S tück 
sich bow irken last.

Die K alkulation beider A ntriebsarten  ver
einfacht sich nun  auf diese W eise ganz w esent
lich. Man kann  näm lich die beiden Dampf- 
kesselanlagon, weil sie in  beiden Fällen fast gleich 
sind, aus dor K alkulation ausschalten, und  es 
bleibt n u r noch übrig zu un tersuchen, oh die 
Anlage einer Rovorsior-Dampfmascliino ebenso 
teuer w ird, w ie dio A nlage eines elektrischen 
A ntriebes m it J l g n e r - U m f o r m e r  und  Dampf
zentrale. Nach don m ir bekannten  K alkulationen 
ist diese elektrische Anlage 2- bis 3 mal so teuer, 
wie die Anlage dor Reversiormaschine. Es sollte 
mich freuen, w enn  die Herren E lek triker im
stande wären, eine g leichstarke elektrische 
Anlage kom plett m it Zontralo und Kabel
leitungen zu dem selben Preise herzustollen, w ie 
cin’e Dampfmaschinonanlago. Ich glaube aber, daß 
m an die U nm öglichkeit dieser A nnahm e sehr 
bald einsehen wird.

In der elektrischen A nlage ist ferner noch 
keine Reserve en thalten , und  diese muß m an bei 
einer solchen Anlage, dio w eiter keine Vortoilo 
b ietet, als daß sie rech t hübsch aussieht, doch 
w egen der notw endigen größeren Sicherheit, die 
m an gegenüber der Dam pfm aschine haben will, 
besitzen. Es w ird w eiterh in  bei der elektrischen 
A nlage ein N utzeffekt von 70 o/o angonommon. 
W enn dieser erreicht w ird, kann  m an don Ilorron

gratu lieren . V erschiedene andere H erren, welche 
ähnliche K alkulationen ausgeführt haben, schreiben 
dom elektrischen A ntriob m it J l g n e r - U m f o r m e r  
einen w esentlich geringeren  N utzeffekt zu, — 
einige sagen 50 o/o, andoro noch bedeutend w eniger.

Hieraus ist der Schluß zu ziehen, daß dio 
elektrische Anlage viel m ehr D am pf gebrauchen 
w ird, als ein g u te r direkter Dampfmasehinon- 
antriob m it Compoundmaschino.

Es w ar m ir sehr angenehm , hier einm al einen 
Fall richtigstellen  zu können, w elcher durch die 
P raxis in einer vorhandenen Anlage w irklich be
steh t, und einmal w ieder festzulogon, daß bei der 
K alkulation von elektrischen A nlagen dio Dampf
m aschine in einer großartigon W eiso schlecht 
behandelt w ird. Ich h a tte  bereits vor e tw a drei 
Jah ren  in einer V ersam m lung der E i s e n h ü t t e  
D ü s s e l d o r f  Gelegenheit, einen V ortrag  oinos 
E lektro  - Ingenieurs zu beleuchten, in wolcliom 
ohonfalls derD ainpfvorbrauch der Dam pfm aschinen 
au f einem H üttenw erke zusam m engostollt ¡wurde. 
Die Dampfmenge, dio hiornach von einer H ütte  
gebraucht w erden sollte, w ar so groß, daß man 
auf den ersten  Blick sehen konnto, daß m an m it 
diesem Q uantum  drei H ü tten  h ä tte  betreiben 
können, und zw ar ohne Gasmotoren.

Es dürfte vorläufig noch w ahr bleiben, daß 
dor elektrische A ntrieb der R eversierstraßen nu r 
dann in  F rage kom m en kann, w enn eine größere 
G asm otoren-Zentralenanlage m it Rosorvo und  auch 
die nötige Anzahl von Hochöfen h ierfür vor
handen ist. Es w ird  in  dem Falle zu ontschoiden 
sein, ob die teu re  elektrische Anlage einer 
billigeren D am pfm aschinonanlago vorzuziehon ist.

H. Ortmann.

Völklingen, don 2. F ebruar 1906.

Die Deckung  des Bedarfs  an Manganerzen.
Von Ingenieur W i l h e l m  V e n a t o r  in Düsseldorf. 

(S c h lu ß  v o n  S e i te  150. —  H ie r z u  T a fe l  I V  u n d  Y .)

[ \ |  achstehende Zusammenstellung und Ueber- 
"*■ ’ sichtskarten  (Tafel IV  und V), in welcher die 
w ichtigsten M anganerzvorkomm en verm erk t sind, 
geben eine Anschauung von der V erbreitung des 
Mangans in der W elt und in Europa.

Zusam m enstellung der wichtigsten  
M anganerzvorkommen.

I. B r a s i l i e n .  Die bedeutendsten Vorkommen 
in Brasilien befinden sich in den B ez irk en :
1. M in  a s  G e r  a e s  (Miguel B urn ier); 2. L a 
f a y e t t e  oder Q u o l u z  bei Ouro P re to  (B arrosa, 
Morro da Mina, P iquery , SaoG onqalo); 3. B a h i a ,  
N azareth  bei San S alvador; 4. M a t t o  G r o s s o ,  
südlich von Cormnba; 5. A m a z o n e n s t r o m -

g e b i e t  (M acuara und am U nterlaufe des Nha- 
munda). Die nebenstehende Abbildung 10 der 
Abhandlung von S c o t t :  „Ueber M anganerze in 
B rasilien“ (Iron and S teel In s titu te  1900 I. Band 
Seite 179) entnommen, veranschaulicht die Ab
baumethode in den Gruben in Brasilien. Obschon 
die meisten L ag e rs tä tten  sich in g roßer E n t
fernung von den Häfen befinden, können die

s e lb e n  m it Gewinn ausgebeutet werden. Von ganz 
besonderer Bedeutung sind die Vorkommen inM inas 
G eraes, L afayette , Bahia und M atto Grosso. 
B ekannte Gruben sind in dem D is trik t zwischen 
M iguel B urn ier und Ouro P r e to : Rodeio, Capaö, 
Rodrigo, Silva, Saram enha, Bocaina, V igia, Ressa- 
quinha, Jlliees.
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II . C a n a d a .  In  den P rovinzen  N o v a  S c o t i a  
und N e vv - B r un  s \ v i c k  sind kleinere Vorkommen 
bekannt, doch ist d ieProduktion keine nennensw erte.

H I. C h i l e .  Im allgem einen sind die chile
nischen M anganlagerstä tten  nicht von bedeutenden 
Abmessungen; die bekanntesten liegen in den 
Provinzen A tacam a, S an tiago , Aconcagua 
Coquimbo (Las Canas), C arrizal.

IV. C o 1 u mi) i e n. Die M anganlagerstätten 
Columbiens sind in den le tzten  .Jahren in größerem  
Umfange ausgebeutet worden ; die E rze  zeichnen 
sich durch hohen M ahgangehalt und ge
ringe. Mengen von Phosphor und K iesel
säure aus. Die w ichtigsten Vorkommen 
sind in P a n a m a  in der Nähe des H afens 
Nombre de Dios. B ekanntere Gruben sind :
Viento F rio , Culebra, Cavano, Conception,
L a Guaca und Solidad, welche von der 
Carabian M anganese Co. und der F irm a B ran
don, A reas & F illip i ausgebeutet werden.

V. C u b a .  Die Insel Cuba h a tte  in 
den le tz ten  Jah ren  g rößere  Mengen von 
M anganerzen g eliefert, welche besonders 
in dem B ezirk  Santiago in don Gruben 
Tampo und C r i s t o  gewonnen wurden. Die 
E rzeugung schw ankt ; 1902 w urden 40 000 t,
1903 dagegen nur 190 0 0  t. erzeugt. Die 
oubanischen Vorkommen sind in e rs te r 
Linie fü r die nordam erikanische S tah l
industrie von W ichtigkeit.

V I. D e u t s c h l a n d .  Zur V ervollstän- 
digung der bereits gem achten Angaben über 
die deutschen M anganerzvorkomm en diene 
nachstehende Zusam menstellung der wich
tigsten U nternehm ungen, welche sich mit 
der Gewinnung hochprozentiger M angan
erze in D eutschland befassen, soweit die
selben zu meiner K enntnis gekommen sind.

G roßherzogtum  Hessen : l . G r u b e A l t e  
H o f f n u n g  bei L ieh; 2. G ewerkschaft 
G i e ß e  n e r B r a u n s t e i n  w e r k e  v o r  m a i s  
F e r  n i e ,  welche Gruben in den Gemarkungen 
Gießen, G roßen-Linden, Leihgestern , Schif
fenberg, Heim waid, Klein-Linden, Heuchelheim, 
Alleiulorf an der Lahn und Lützellinden be tre ib t; 
3. E i s e n -  u n d  M a n g a n e r z - G e w e r k s c h a f t  
O b e r - R o ß b a c h  in den Gem arkungen N ieder- und 
Ober-Roßbach und Straßheini ; 4. G ëb  r. S t  u mm 
Grube Eleonore bei Rodheim a. d. B ieber (Gießen); 
5. H. d e  W e n d e l ,  bei Reichelsheim im Oden
wald und W aldmich Ibach; diese F irm a p lan t 
eine neue Grube im U lfatale bei Aschbach.

Hessen - Nassau : 6. B r a u n s t e i n g e w e r k 
s c h a f t  B u r g b e r g  in B a tten b erg ; 7. L a i s a e r  
B r a u n s t e i n - G e w e r k s c h a f t  bei B a t t e n b e r g ;  

. 8. Ot t o  L ü c k e  in H a d a m a r ;  9. G e w e r k s c h a f t  
„ N o r a “ in W itte n , Gruben bei W allau  und Laisa, 
K reis B iedenkopf; 10. S o c i é t é  a n o n y m e  des  
Mi n e s  de  M a n g a n è s e  zu L ü ttich  u. L im burg 
a. d. Lahn Gruben in : Obertiefenbach, Gruben Falke

undH ohenzollern; M erenberg, Gruben Ueberfluß, 
Theodor V I und D ietrichsacker; 11. G e w e r k 
s c h a f t  S ü d - T a u n n s  in F ra n k fu rt am M ain;
12. B u d e r u s s c h e  E i s e n w e r k e  in W etz lar.

R heinland: 13. M a n g a n e r z b e r g w e r k  bei 
Kö 11 r  i c h , K r eis Mer zig; 14. Ne u w i e d c r  F a  r  b e n- 
f a b r i k ,  Oberbieber bei N euw ied; 15. S t r o m b e r -  
g e r  N e u h ü t t e  im H unsrück; 16. B e r g w e r k  
G e b r .  W a n d e s l e b e n  bei W aldalgesheim ; 
17. B r a u n s t e i n b e r g w e r k  W e i l e r - W e s t .  
W eiler bei B ingerbrück.

A b b i ld u n g  10.

Schw arzburg-Sondershausen: 18. B e r g w e r k  
S p r i n g e r  & S o h n ,  Langew iesen bei G ehren; 
19. B e r g w e r k  H e i n r i c h  T h o m a s ,  T rig lis- 
miihle bei Siegelbach; 20. G e w e r k s c h a f t  
W a l d s b e r g  bei G räfenroda.

Sachsen -K oburg-G otha: 21. B r a u n s t e i n 
g r u b e  E l s a ß  im Craw inkler F o rs t ,  B ezirk  
O hrdruf; 22. B r a u n s t e i n w e r k e  G e w e r k 
s c h a f t  F o r t u n a ,  G otha; 23. G e w e r k s c h a f t  
F r e i h e r r  v o n  S t e i n ,  Grube Rübezahl am 
W adeberg; 24. B e r g w e r k  G. S t u r m ,  E lgers
burg ; 25. T h ü r i n g i s c h e  B r a u n s t e i n 
g r u b e n  - G e s e l l s c h a f t  M o r g e n s t e r n ;  
26.  B r a u n s t e i n g r u b e n  W e i ß e n b r u n n  bei 
E l g e r s b u r g .

Sachsen - W e im a r: 27. G e w e r k s c h a f t
L u t h e r s t e u f e  bei .Ilmenau.
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28. H arz , B r a u n s t e i n w e r k e  W e r n i g e 
r o d e  bei J lfeld  u. a. m.

Die Gehalte der E rze  aus deutschen V or
kommen schwanken sehr. D a H andelsanalysen 
nicht zugänglich w aren, und meinem W unsche 
um Zusendung von A nalysenm aterial seitens 
der L ieferan ten  und V erbraucher von M anganerzen 
nur teilw eise entsprochen w urde, so muß ich 
mich m it einigen Angaben begnügen. Viele der 
veröffentlichten Analysen deutscher M anganerze 
haben' lediglich mineralogischen W ert.

Die F irm a G e b r .  S t u m m ,  N e u n k i r c h e n ,  
g ib t die Zusam mensetzung der aus ih rer 
Grube „ E l e o n o r e “ bei R o d h e i m  a. d. B i e b e r  
stammenden E rze  wie fo lgt an : Eisen 26 bis 
28 °/o, M angan 15 bis 17 °/o, R ückstand 22 
bis 23 ü/o. E rze  von W e i l e r  und W a l d -  
a l g e s h e i m  enthalten nach M itteilung der 
H erren  G e b r .  W a n d e s l e b o n ,  S trom berger 
N euhütte: E isen 28 bis 30 °/o, M angan 18 
bis 20 °/o bei geringem  R ückstände. Die Ge
halte  der in den le tz ten  Jah ren  im Lalm gebicte 
geförderten E rze  betragen  im D urchschnitt: 

Eisen. . . 28 o/o, Phosphor 0,06 bis 0,12 o/0,
Mangan 15 bis 51 o/o, Kieselsäure 5 bis 15 o/0.

E rze  von den O b e r r o ß b a c h e r  Gruben, 
welche früher die g röß ten  Mengen lieferten ,

haben nachstehende Zusam m ensetzung: Eisen 
25 bis 26 °/o, Mangan 24 bis 25 °/o, R ück
stand 11 bis 59 °/o, w ährend die besten B raun
steine 45 bis 90 °/o MnOs (nach D e l k e s -  
k a m p )  aufwiesen.

Aus den Gruben bei L a i s a ,  K reis B i e d e n 
k o p f ,  wurden in früheren Ja h re n  hochprozentige 
M anganerze gefördert. D er G ehalt des Roh
haufw erks dürfte, wie oben bereits angegeben, 
15 bis 25 °/o M angan betragen. Durch ein
fache Handscheidung ließen sich hochprozentige 
(über 50 °/o Mangan) E rze  von dichter S tru k tu r 
und hohem spezifischem Gewichte m it ungefähr 
10 bis 12 °/0 K ieselsäure aus dem Roherze ge
winnen.

Ueber den S tand des p r e u ß i s c h e n  M a n g  an  - 
e r z b e r g b a u c s  im Ja h re  1904 g ib t die in der 
„Zeitschr. f. d. B erg-, H ütten- u. Salinenw .“jl9 0 5 ,
3. S ta t. Lief. S. 167 veröffentlichte Tabelle Auf
schluß. Die G esam tförderung des O berbergam ts
bezirks B o n n  an M anganerzen belief sich auf 
5 2 0 8 5  (47 110 t) im W e rte  von 549 585
(462 913) J L  Die B elegschaft zäh lte 290 (312) 
Mann. Im einzelnen verte ilte  sich die M angan
erzgew innung auf die verschiedenen B erg 
rev ie re  und R egierungsbezirke in nachstehen
der W eise:

A nzahl de r ’W erke F ö rderung

B crgrcvler, Iteg ierungsbozlrk
m it P roduk tion

ohne

Produk tion

B elegschaft
M enge

t

’Wert
als Iluup t- 

p roduk t
als N eben

produk t

1 9
“ 8 •4 5 6 7

B e r g r e v ie r  “W e t z l a r ...................................................... __ \  __ 3 1 5 __ __
„ D i l l e n b u r g ................................................. — — 1 8 — —
„ “W e i l b u r g ................................................. 3 1 2 3 3 1 0 5 3 1 3  1 9 2
„ K o b le n z - W ie s b a d e n  (z . T .)  . . . 1 — — 4 6 2 5 4  3 7 5

R e g ie r u n g s b e z i r k  “W ie s b a d e n  ........................... 4 1 0 6 0 1 6 7 8 17  5 6 7

B o r g r e v ie r  K o b le n z - W ie s b a d e n  (z. T .) , 
R e g ie r u n g s b e z i r k  K o b l e n z ................................. 4 2 2 2 3

- “ • ‘ 

5 0  4 0 7 5 3 2  0 1 8

B o rg ro v io r  W e s t - S a a r b r ü c k e n ,  R e g i e r u n g s 
b e z i r k  T r i e r .................................................................. __ __ 1 3 _ _

B e r g r e v ie r  B ü r b a c h ...................................................... _ __ 1 2 __ __
„ B r i l o n ............................................................ - 1 5 — —

R e g ie r u n g s b e z i r k  A r n s b e r g ................................. — — 1 2 7 —

Z u s a m m e n  O b e r b e r g a m ts b e z i r k  ...................... 8
*

11 2 9 3 5 2  0 8 5 5 4 9  5 8 5

Im B erg rev ier W e i l b u r g  wurde wie in 
den le tz ten  Jah ren  B raunstein te ils aus den 
Schlämmen a lte r  A ufbereitungen, teils aus den 
Gruben bei O b e r t i e f e n b a c h  und S t e i n b a c h  
gewonnen. Im B erg rev ier K o b l e n z - W i e s 
b a d e n  lieferte die Grube Kons. Schloßberg bei 
Johannisberg  im R egierungsbezirk  W iesbaden 
625 t  M anganerze, die v ier Gruben des R e
gierungsbezirks Koblenz, nämlich „Amalienhöhe“ 
bei W aldalgesheim , „C oncordia“ bei Seibersbach

und „Elisenhöhe-W aldalgesheim “ bei B ingerbrück, 
zusammen 504 0 7  t  im W erte  von 5 3 2 0 1 8  J(>.

Ehe die kaukasischen, brasilianischen, chile
nischen E rze  zum V ersand kamen, is t der 
B ergbau auf M anganerze im  Lahngebiete ein 
w eit reg e re r  gewesen. Es sind seinerzeit sogar 
hochprozentige M anganerze fü r chemische Zwecke 
nach Odessa ausgeführt worden. D a die an 
M angansuperoxyd reichen E rze  höhere P reise 
brachten, wurden die R oherze angereichert. Der
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M assenexport aus dem K aukasus, das Auffinden 
hochprozentiger E rze  in Jap an  usw. brachte 
dann viele der A ufbereitungsanlagen zum S till
stände. D erartige  Anlagen bestanden z. B. in 
Diez a. d. Lahn (Spaeter Koblenz), bei Deliren 
(Niederrheinische H ütte  in D uisburg), Steeden 
a. d. Lahn (Gutehoffnungshütte), Heckholzhausen 
(Gebr. Lossen, Concordiahiitte), G ilsahag am 
H eckholzhausener W ald  (R asselsteiner W erke), 
Grube Marcus bei M erenberg, T iefcnbaclier W asch
haus (B raunsteinw erkc Fernie). Eine g rößere 
A ufbereitungsanlage w ar auf G rube W eidenstamm 
bei Braunfels im Betriebe, ferner au f Grube 
W uth bei Burgsolm s. In  der L indnerm ark wurden 
dio E rze  auch aufbereite t.

In  den bereits angeführten  Gruben bei L aisa 
und W allau sind in den Ja h re n  1867 bis 1870 
bezw. 1860 bis 1864 die E rze  aus Tagebauen 
in prim itiven A nlagen m ittels Göpelbetrieb an
gereichert worden. T ro tz  der damaligen hohen 
Landfracht und des einfachen W aschprozesses 
(Setzm aschinen und Auslesen) soll sicli der Ab
bau gelohnt haben. Die E rzeugung an F e r tig 
produkten ist jedoch eine geringe gewesen 
(etwa 24 Zentner in 12 Stunden). Es sind 
aus diesen Gruben E rze  mit 35 bis 38 °/o 
Mangan und angereicherte m it 92 °/o Mn O2 
gewonnen worden. Seit 1900 sind umfangreiche 
A ufschlußarbeiten in der Gem arkung L aisa  (Ge
w erkschaft „N ora“) ausgeführt worden, welche, 
wie ich mich selbst durch B esichtigung über
zeugen konnte, das Vorhandensein einer rege l
mäßigen M anganerzlagerstätte  ergeben haben. 
Da diese L ag e rs tä tte  eine bedeutende Ausdehnung 
im S treichen (m ehrere Kilom eter) besitz t und 
ganz neuerdings auch nach dor Teufe zu, in 
guter E rzführung  stehend, erschürft w urde, so 
wird auf eine bedeutende E rz fö rderung  zu 
rechnen sein. D ie dortigen L ag e rs tä tten  werden 
an Bedeutung gewinnen, wenn der B ezirk  durch 
die bereits in A ussicht genommene Eisenbahn 
erschlossen wird. Gelegentlich der Angaben 
über den A ufbereitungsversuch m it E rzen  aus 
Laisa habe ich bereits darauf hingewiesen, daß 
der hohe K ieselsätiregchalt störend ist. E in 
Teil der E rze  dürfte sich jedoch zur H erstellung 
von Ferrom angan eignen, ein anderer T eil als 
Zuschlag zu kalkhaltigen  M inetten L othringens 
und Luxem burgs. W ie ich erfuhr, sind etw a 
30000  kg  E rze  zu V ersuchszwecken zum V er
sand gekommen. N ach Ueberwindung einiger 
Schwierigkeiten (A ufbereitung, Ziegelung, 
T ransport) dürfte  dieser B ezirk  fü r die d e u t s c h e  
I n d u s t r i e  von Bedeutung werden, um so mehr 
als h ier e i g e n 11 i c li e M a n g a n e r z e  mit 
höherem M angangehalte, dagegen geringen 
Mengen von Eisen, Phosphor und Schwefel zum 
Abbau kommen werden.

V II. E n g l a n d .  Die englischen G ruben liegen 
in M erionethshire (Barm outh und H arlech), Deyon-

skire, Cornwall, N orthw ales, Shropshire und sind 
im allgemeinen von geringer Bedeutung, da die 
E rze  geringen M angangelialt und liohen Kiesel- 
säuregehalt haben und nur in kleinen Mengen 
erhältlich  sind.

V III. F r a n k r e i c h .  Von den französischen 
Vorkommen sind die nachstehend aufgeführten von 
g rößerer Bedeutung: a) D epartem ent S a ô n e  e t  
L o i r e :  Rom anèche; b) D epartem ent de l ’A r i è g e :  
L as Cabosses bei Rirnont in der Nähe von 
St. Girons und Crabious; c) D epartem ent de 
l ’A u d e :  Corbièrcs nabe bei Cannes; d) De
partem ent d e s  H a u t e s - P y r é ' n é e s :  Loiulers- 
ville, A derville, V ille-Aure, Dessus usw .; e) De
partem ent de l ’Al  l i e r :  G ou ttes- Pommiers bei 
L aligny ; f) D epartem ent de la  N i è v r e :  bei 
Luzy. Im ganzen stehen neun Gruben im B etriebe.

IX . G r i e c h e n l a n d .  Die w ichtigsten V or
kommen sind auf der Insel M i l o s  nahe bei Kap 
Vani Fourkorouni und auf der Insel A n d  r o s .  D a 
die E rzeugung in 1902 bereits 15 000 t  betragen 
bat, werden diese Vorkommen in Zukunft von einiger 
Bedeutung sein. Infolge der starken  N achfrage 
hebt sich der griechische M anganerzbergbau.

X . I n d i e n .  Die w ichtigsten Vorkommen 
liegen in den D istrik ten : a) V i z a p a t a m  (Ma
dras), b) K a m p t e e  (N agpur), c) B h a n d a r a  und 
B a l a g h a t ,  ferner in Zentralindien im S taa te  
Ihabua bei Ratlam  und in V iziniagram  bezw. W id- 
schaganagram . Auch bei den indischen E rzen  h a t 
man m it hohen Eisenbalinfrachten zu reclmen. 
Abbildung 11 zeig t die zu diesem Zweck aus
schließlich zur Verwendung kommenden E isen
bahnwagen fü r G arbhan-E rz. D er M angangelialt 
is t im allgemeinen niedriger als derjenige der 
kaukasischen E rze . Außerdem  sind die E rze  
schw erer schmolz- und reduzierbar. Die Knapp
heit an M anganerzen aus R ußland dürfte eine 
größere N achfrage nach indischen E rzen  hervo r
rufen,  so daß in der nächsten Zeit eine E r 
höhung der dortigen Produktion e in tre ten  wird.

X I. I t a l i e n .  Die italienischen Vorkommen 
finden sich: 1. in L i g u r i e n  bei Gambatesa, 
M onte P orcile und Monte Zezone; 2. in T o s 
k a n a  bei R apolana und Monte A rgentario  ;
3. auf der Insel S a n  P i e t r o ,  südwestlich von 
S ardinien; 4. in P i e m o n t ,  Sau M arcel. Ob- 
sclion in L igurien  und T oskana bedeutende Mengen 
von E rzen  nachgewiesen sind (etw a 3 000 000 t), 
is t die Produktion eine geringe. D azu kommt, 
daß der M angangelialt ein geringer (18 bis 40 °/o) 
und der K ieselsäuregelialt ein hoher is t. Die 
T ransportschw ierigkeiten  w erden wohl daran 
schuld sein, daß die L ag e rs tä tten  nicht inten
siver bearbeite t werden.

X II. J a p a n .  In  neuerer Z eit sind in Japan  
auch einige M anganerzvorkomm en zur A usbeutung 
gelangt, von denen die Gruben 111 Fukaüra, 
Iw asaki, Fukizaw a, Iw akiri, Searasclii, Kanega- 
saki und Saba aufzuführen sind.
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K askögerl und

A b b ild u n g  11. E i s e n b a h n w a g e n  z u m  T r a n s p o r t  

(O s tin d ie n ) .

X III . J a v a .  In den le tzten  Jah ren  sind 
in J a v a  in den B ezirken Pengasik  und Mangolaen 
M anganerze erschürft worden, welche bis heute 
noch ohne Bedeutung gehliehen sind.

X IV . O e s t e r  r e i c h .  Auch O esterreich besitz t 
nur Vorkommen von geringerer Bedeutung in :
1. K r a i n  bei R adm annsdorf; 2. B u k o w i n a  
bei Jacobeny; 3. B ö h m e n  bei P la tte n ; 4. I s t r i e n  
bei D olina; 5. B o s n i e n ,  Ccvljanovic und 
D razevi e,; 6. S t  c i e r  m a r  k ,
Friedolkögerl.

XV. P o r t u g a l .  Die Man
ganerzgruben  P o rtuga ls sind 
von geringerer W ichtigkeit 
wegen der großen  T ranspo rt
schwierigkeiten. B ekanntere 
Vorkommen befinden sich bei 
M ertola, G randola und Frcixal 
Ferragudo (Provinz A lentejo).

X V I. R u ß l a n d ,  a) K a u 
k a s u s :  1. Gouvernem ent
K u t a i ' s  am Flusse K w irila,
T s c l i i a t u r i  im K reise S h a -  
r a p a n .  D ie L ag e rs tä tte , in 
einer M ächtigkeit von 1,5 bis
2,4 m, e rs tre ck t sich un ter 
einer Oberfläche von etw a 
12 000 h a  und h a t in  den 
Jah ren  1848 bis 1904 bereits 
4 322 600 t  M anganerze m it 
einem durchschnittlichen Ge
h alt von etw a 50°/o  Mn, 6 
bis 8 °/o SiOä und 0,12 bis

0,17 °/o P  geliefert. Das E rz  
besteht aus P y ro lusit und 
M anganit von feinoolithiseher 
S tru k tu r und is t leicht zer- 
reiblicli. Das Roherz w ird 
m it H and geschieden, wobei 
das Ausbringen an versand- 
fähigem E rz  im D urchschnitt 
33°/o be träg t. Im B ezirk  
K u tä i 's  sind 5000 G erecht
samen verliehen worden, 
welche kleineren Gesellschaf
ten, B auern oder K aufleuten  
gehören. Die E rze  gehen über 
(len H afen P o t i  (Po ti-E rze), 
von welchem sie m ittels 
Dampfer v e rfrach te t werden. 
Im M ittel kann dio E rach t 
nach E ngland zu 16 F r. an
genommen werden. Sehr un
günstig  sind die L andfracht- 
verhä ltn isse , und die N ot
w endigkeit des öfteren Um
ladens versch lech tert das au 
und fü r sich zerreibliche E rz . 
Von der S telle der Gewinnung 
müssen die E rze  zunächst auf 

eine E ntfernung  von 1 bis 6 km auf Grubenbahnen 
oder W agen nach Tscliiaturi, von dort m ittels 
Schmalspurbahn (40 km) nach S harapan und 
schließlich auf einer Norm aleisenhahn nach den 
Häfen P o ti und Batum  (siehe Abbildung 12) 
tran sp o rtie rt werden (131 km). 2. Gouverne
ment J  e 1 i s a  w e t  p o 1: im K reise Kasach,
S tation Tagli. Die L ag e rs tä tten  im Gouverne
ment Jelisaw etpol sind ers t in den le tz ten  Jah ren  
entdeckt und noch nicht von g roßer Bedeutung 
für don M anganerzm arkt. 3. Gouvernem ent

vo n  G a r b h a n - E r z

Abbildung 12. Erzdopot in Sharapan, Station der Poti-Tiflis-Balin.
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T i f l i s :  a) T zite li Tcliele; b) T clik iksta ; c) Mo
dem Seri.

b) S ü d r u ß l a n d .  P rov inz J e k a t e r i n o s -  
1 a \v, B ezirk  N i c o p o l :  Am D niepr-Flusse bezw. 
einem Nebenflüsse Tom akowka, etw a 16 W ers t 
südlich von Nicopol. Die L ag e rs tä tten  dieses 
B ezirks befinden sich in der Nähe des Städtchens 
N i c o l a i o w k a  und werden seit 1886 aus
gebeutet. Bis zum Ja h re  1904 sind etw a 
750 000 t E rze  gefö rdert worden, w ährend die 
V orräte auf etw a 7 500 000 t  geschätz t werden. 
Das E rz  besteht aus P y ro lus it in  Stücken m it 
wenig Mulm. Auch bei diesen E rzen  spielt die 
F rach t eine g roße Rolle, da dieselben m ittels 
K arren  zunächst auf eine E ntfernung  von etwa 
30 km v erfrach te t w erden müssen, um sodann 
auf Kähnen in die H ütten  zu A lexändrowsk oder 
zum Zwecke der A usfuhr nach dem Hafen Nicolaieft' 
tran sp o rtie rt zu w erden. Im V ergleich zu den 
über P o ti und Baturn ausgeführten Erzm engen 
sind die von den südrussischen L ag e rs tä tten  stam 
menden gering  zu nennen. E s besteht die Absicht, 
eine Eisenbahn zu bauen, nach deren F e r tig 
stellung die südrussischen E rze  im P reise m it den 
kaukasischen vorteilhaft konkurrieren  können.

c) U r a l .  1. P rovinz P e r m :  N ischni-T agilsk ;
2. P rovinz O r e n b u r g  (Verkhne U ralsk). D er 
Ural lie fert im Ja h re  etw a 3000 t, allerdings 
hochprozentige und reine E rze.

d) S i b i r  i e n : Sem ipalatinsk ; K irgisensteppeu 
in den Gouvernem ents M inussinsk und Atschinsk.

e) Z e n t r a l r u ß l a n d :  im Gouvernem ent 
T a m b o w ,  K reis Morchansk. Dio angeführten 
L agers tä tten  in Z entralrußland und in  Sibirien 
sind zu rze it für die europäische Industrie  von 
untergeordneter Bedeutung, da die A usbeutung 
wegen der großen Entfernungen nicht möglich ist.

X V II. S c h w e d e n .  In Schweden is t eine 
Reihe von Gruben im B etrieb, von welchen die 
w ichtigsten sich- befinden bei : Undenäs, (Bölet) 
W e s t g o t h l a n d ;  Spexeryd, H ohult, Jacobsberg, 
Ludwigsberg in S in a i a n d ;  Skidberg und N älbcrg 
in Leksand, ferner L ängban und P aisberg  in 
W e r m l a n d .  N ur ein Teil der aus diesen V or
kommen gewonnenen E rze  kann als M anganerz 
bezeichnet werden. Die P roduktion an reichen 
Erzen is t eine geringe.

X V III. S p a n i e n .  Die spanischen M anganerz
gruben haben große Mengen von M anganerzen ge
liefert, sollen jedoch zurze it als beinahe abgebaut 
gelten. B ekannt sind die Vorkommen in den P ro 
vinzen H uelva, Ciudad Real, Obideo, T eruel und 
die Gruben A stu riana M agenta, Meeurio, Maiule 
und Excelsior in N o r d s p a n i e n .  Die P roduktion 
sinkt von J a h r  zu J a h r ;  w ährend 1899 noch 
1 4 8149  t  erzeugt wurden, b e tru g  die F örderung 
1901 nur 129 916 t. Im B ezirk  T e r u e l  sollen noch 
einige aussichtsvolle Vorkommen erschürft sein.

X IX . T ü r k e i .  Macédonien und Kleinasien 
liefern g rößere  Mengen von M anganerzen; be

sonders bekannt is t das Vorkommen zu K a s 
s a n d r a  m it einer P roduktion von e tw a 60 000  t  
jäh rlich . Die E rze  enthalten  im D urchschnitt 
2 , 4 5 %  Fe, 4 4 ,8 3 %  Mn, 0 ,012 %  P , 9 ,4 0 %  
SiOa, 6 , 1 8 %  CaO.

XX . U n g a r n .  In  U ngarn sind nur einige 
Vorkommen im K om itat M a r m a r o s  bei Folsö 
Vissö und in  Siebenbürgen anzufiih ren ; die P ro 
duktion an hochprozentigen E rzen  is t eine geringc.

X X L  V e r e i n i g t e .  S t a a t e n  v o n  N o r d 
a m e r i k a .  Obschon N ordam erika eine Reihe 
von M anganerzlagerstätten  aufw eist, sind die 
meisten von un tergeordneter Bedeutung, geringen 
Umfanges und w erden oft in k u rze r Zeit auf
gelassen wegen Auskeilens. E inige sekundäre 
L ag e rs tä tten  ergeben zw ar hochprozentige E rze , 
jedoch in geringen Mengen. B ekanntere V or
kommen sind: 1. A r k a n s a s :  hei B atesv ille ; 
2, K a l i f o r n i e n :  Alameda, San lo aq u in ,' S an ta 
Clara, Stanislaus County; 3. K o l o r a d o ;  4. G e 
o r g i a :  bei C artersville und Cave S pring ;
5. M o n t a n a  (zum Teil silberhaltige M angan
erze); 6. V i r g i n i a :  bei Grim ora; 7. N e w -  
J e r s e y .  H ier kommen m anganhaltige Zink
erze vor, aus welchen zunächst das Zink ge
wonnen w ird, w ährend die m anganhaltigen R ück
stände zu r Spiegeleisenfabrikation V erwendung 
finden; 8. N e v a d a :  S t. Thomas M iningdistrikr.

Auf die M anganerzlagerstätten  in  A u s t  r  a l  i e n 
(Neu-Südwales und Queensland) soll nur kurz hin
gewiesen werden, da dieselben n u r einige hundert 
Tonnen E rze  im Ja h r  liefern. 1893 sind aus
nahmsweise 4600 t  zum -Versand gekommen. Die 
durchschnittliche Zusam mensetzung der E rze  is t:
30,3 bis 48,7 %  Mn, 5,8 bis 15,3 %  SiOa und 
Spuren bis 0,11 %  P .

In jü n g ste r Zeit sind einige M anganerzvor
kommen in S ü d a f r i k a  (Constantia Valley), in 
A l g i e r  und in B r i t i s c h  N o r d - B o r n e o  en t
deckt worden. Ueber die le tz teren  ist im neuesten 
H eft der „Z eitschrift fü r praktische G eologie“ 
1906 S. 10 berich tet. Ich entnehm e dieser Ab
handlung von D r. A. D i e s e l d o r f f  nachstehende 
Tabelle der Analysen von E rzen dieses Fundortes 
(siehe Tabelle S. 216).

* **
Aus dem Gesagten geht hervor, d a ß  d ie  

D e c k u n g  d e s  B e d a r f e s  an  M a n g a n e r z e n  
f ü r  d i e  S t a h l i n d u s t r i e  a u f  l a n g e  Z e i t  
h i n a u s  g e s i c h e r t  is t .

Rußland, Chile, B rasilien und Indien werden 
die benötigten Erzm engen liefern können. Der 
Kaukasus allein w ird imstande sein, den W elt
bedarf von 900 000 t  fü r 100 Ja h re  zu erzeugen. 
Vorübergehende Schw ierigkeiten im Bezüge der 
E rze  könnten allerdings häufiger durch po
litische Störungen und V ersandstockungen im 
Kaukasus ein treten  und werden, wie die jüngsten  
Vorkommnisse zeigen, den P re is  hochprozentiger
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A B C I) E F

S l 0 ‘2 ...........................................
M n  O a ...........................................
M n O ............................................
F e»  O s u n d  A l i O a  . . .
C a O ...........................................
M g O ............................
P s O s ..............................................
S O s ............................................
F r e i e s  u n d  g e b u n d e n e s  

A V assor, o r g a n is c h e  S u b 
s ta n z ,  C O 2 ...........................

B a  S 0 4 ........................
A l k a l i e n ......................................
B a O ...........................................

0 ,3
7 8 ,4 1

5 ,4 1
0 ,8 0
1 ,5 7
0 ,7 3
0 ,0 1 5
0 ,0 2 1

4 ,7 2

n ich t best.
8 ,2 7

1 2 ,3 1
2 9 .0 9
4 9 .1 0  

1 ,9 2  
2 ,1 7  
0 ,1 2  
0 ,0 7 6  
0 ,0 4 8

5 ,2 1

n ich t best.

2 0 ,7 0
2 0 ,8 6
4 6 ,2 7

2 ,2 5
2 ,3 0

0 ,0 7
0 ,0 6

5 ,5 2  

n ich t best.

2 2 ,0
2 4 ,8 3
3 9 ,2 4

1 ,7 7
5 ,3 7
2 ,5 0
0 ,0 7 4
0 ,1 2

3 ,9 0

nich t best.

1 4 ,5 0
4 3 ,0 9
3 2 ,2 7

2 ,9 2
5 ,2 2
0 ,4 2
0 ,0 6 2
0 ,1 3

0 ,8 5

n ich t b es t. 
1 ,1 2

4 ,7 0
6 2 ,0 1
2 2 ,7 5

1 ,1 2
1 ,6 8
0 ,8 6
0 ,0 5 5
0 ,0 5 1

2 ,4 5

n ich t best.
3 ,5 6

A. Pyro lusit von  „K a k u -  
k u j n “ .

B. D urchschn ittsm uster von 
„M an  tu  i t a r n “ .

C. D urchschnitt von 5 M ustern 
2. Sorte E rz von „B a  1 a  i a  - 
j o n g “ u. „ H a n t u i t a m “.

D. D urchschnittsm ust. 2. Sorte 
von der Schiffsladung „ B a -  
l a i a j o n g “ .

E. M uster vom  T lngku lanan- 
D istrikt.

F . G em ischte M uster von 
„K ak u k u ja“-  und  „H antul- 
ta m “-D istrik ten .

o d e r

M a n g a n .......................................
P ......................................................
S ......................................................

1 0 0 ,2 4 6

5 3 ,7 5
0 ,0 0 7
0 ,0 0 8

1 0 0 ,0 4 4

5 5 ,4 1
0 ,0 3 3
0 ,0 1 9

9 8 .0 3

4 9 .0 3  
0 ,0 3  
0 ,0 2 4

9 9 ,8 0 4

4 6 ,0 9
0 ,0 3 2
0 ,0 4 8

1 0 0 ,5 8 2

5 2 ,4 1
0 ,0 2 7
0 ,0 5 2

9 9 ,2 3 6

5 6 ,8 3
0 ,0 2 4
0 ,0 2 0

( A n a ly s e n r e s u l ta to  n a c h  A n g a b e  v o n  C. J .  H e a d - L o n d o n . )  D ie  M in d e s tm o n g o  f ü r  d ie  n ä c h s te n  J a h r e  w ird

z u  50  0 0 0  t  a n g e g e b e n .

M anganerze erhöhen. Nach mir von gu t un ter
rich te te r Seite gem achten M itteilungen soll sich 
zu rze it der B ezirk  w estlich von Tiflis bis zu den 
Hilfen von P o ti und Batum in den Händen der Auf
ständischen befinden. Es sind unkontrollierbare 
G erüchte über vorgekommene Z erstörungen an 
Eisenbahnbauten und -M aterial im Umlauf; auch 
soll der G rubenbetrieb in empfindlicher W eise 
g es tö rt sein. Die V orräte  an M anganerzen in 
den H äfen sind gleich N ull; der V ersand w ird 
jedenfalls au f längere Zeit stocken. Von der 
russischen R egierung w ird es abhängen, ob der 
T ranspo rt von den Gruben nach den H äfen bald 
geregelt w ird. S eit längerer Zeit sind die Bahn
verw altungen nicht in  der L age, die E rz tra n s
porte zu bew ältigen, da durch den R ücktransport 
der Soldaten und des K riegsm aterials vom ost
asiatischen K riegsschauplätze das rollende Ma
terial in A nspruch genommen w ird. M ehrere 
an dem M anganerzhandel beteilig te G roßhändler 
sind, u n te rs tü tz t durch das „F oreign Office“ in 
London und das deutsche A usw ärtige Amt bei 
der russischen R egierung vorstellig  geworden, 
dam it den Zuständen auf den Eisenbahnen im 
Kaukasus bald Abhilfe geschaffen w ird. Das 
Ende der Schw ierigkeiten is t jedoch noch nicht 
abzusehen. In der nächsten Zeit w ird die Nach
frage nach brasilianischen, indischen, griechischen, 
türkischen, kolumbischcn und kubanischen E rzen 
eine g roße sein. Ob diese L änder in ku rze r Zeit 
in der L age sein werden, den A usfall zu decken, 
is t  fraglich, da eine V ergrößerung  der F örderung 
von den V orrichtungsarbeiten  abhängig is t  und 
sich n icht p lö tzlich  einrichten lä ß t.*  Z urzeit liegt

* D ie  le b h a f t«  N a c h f r a g e  n a c h  M a n g a n e r z e n  i n  d e n  
le tz te n  M o n a te n  h a t  d e n  P r e i s  a u f  18  p e n c e  ( e tw a  
1 ,5 0  Ji) f ü r  d a s  U n i t  h in a u f g e d r ü c k t ,  so  d a ß  5 0  o/g E r z e  
h e u te  m i t  e tw a  75 J6 f. d . T o n n e  b e z a h l t  w e rd e n .

der Handel in M anganerzen in englischen Händen, 
da dieses Geschäft zum großen  Teil ein F rach ten 
geschäft is t und England verm öge seiner bedeuten
den H andelsflotte den F rach tenm ark t beherrscht. 
Die M anganerz-L ieferungen fü r die meisten 
g rößeren  W erke des K ontinents sind in H änden 
einiger englischer H äuser, von welchen z. B. 
die F irm a Leech, H arrisou  and Forw ood in 
Liverpool den w eitaus größ ten  Teil der er
forderlichen E rze  zu liefern im stande ist. Da 
sich die E ngländer zudem im Kaukasus Gruben
felder gesichert haben, so w ird der Handel vo r
wiegend in englischen Händen bleiben. Auch 
deutsche H ütten  haben in den le tz ten  Jah ren  
M anganerzfelder im K aukasus erw orben und 
un terhalten  dort eine eigene O rganisation, um sich 
möglichst unabhängig zu machen. W elchen An
teil die F ra ch t an den K osten der E rze  h a t, geht 
aus der Zusammenstellung von D em aret hervor. 
Gegenüber den G estehungskosten von 4,75 F r. 
f. d. Tonne b e trä g t die L andfrach t 27 ,70  F r. 
und die Seefracht einschließlich Spesen 16,55 F r. 
Land- und Seefracht machen daher über 80 °/o 
der Kosten einer Tonne E rz  aus. Aus diesen 
Zahlen geh t hervor, daß selbst Verbesserungen 
in der Gewinnung der E rze  keinen großen  Einfluß 
auf den P re is  der kaukasischen E rze  haben w ürden; 
das gleiche g ilt fü r die brasilianischen und chile
nischen E rze.

Die F o rtsch ritte  in der E lek trom etallu rg ie 
werden es vielleicht gesta tten , durch Ausnutzung 
der vorhandenen W asse rk räfte  und E inführung 
von V erfahren zu r E rzeugung der Eisenmangau- 
legierungen auf elektrischem  W ege die E rze  an 
O rt und S telle zu verarbeiten . In  diesem Falle 
könnten g roße F rach tersparn isse  gem acht werden, 
f  -' Zum S ckusse  gebe ich noch eine Zusammen
stellung der Z eitschriften, Broschüren, Ab
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handlungen usw., auf welche icli bezüglich 
w eiterer E inzelheiten verweise und bem erke, daß 
mir das im A ufträge des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute von Ingenieur O t t o  V o g e l  
heraufgegebene „Jahrbuch  für das E isenhütten
wesen“ bei meiner A rbeit w esentliche Dienste 
geleistet hat.

L i t e r a t u r n a c h w e i s .
„ J a h r b u c h  f ü r  d a s  E is e n h ü t te n w e s e n “ .
„ S ta h l u n d  E i s e n “ .

„ B e rg -  u n d  H ü t te n m ä n n is c h e  Z e i tu n g “ .
„ G lü c k a u f“ , B e r g -  u n d  H ü t te n m ä n n is c h e  Z e i t s c h r i f t .  
„ N a c h r ic h te n  f ü r  H a n d e l  u n d  I n d u s t r i e “ .
„ R ig a s c lie  I n d u s t r i e - Z e i tu n g “ .
„ Z e its c h r if t  f ü r  p r a k t i s c h e  G e o lo g ie “ .

„ B u lle tin  o f  th e  I m p e r i a l  I n s t i t u t e “ , L o n d o n . 
„ E n g in e e r in g  a n d  M in in g  J o u r n a l “ .
„ J o u r n a l  o f  th e  I r o n  u n d  S te e l  I n s t i t u t e “ . 
„ T ra n s a c t io n s  o f  th o  A m e r ic a n  I n s t i t u t e  o f  M in in g  

E n g i n e e r s “ .

„D io  E r z l a g e r s t ä t t e n “ v o n  A lf r e d  W il l i .  S to lz n e r ,  b e 
a r b e i t e t  v o n  D r .  A l f r e d  B e r g e a t .

„ T h e  p ro d u c t io n  o f  m a n g a n e s e  o r e s “ b y  J o h n  B ir k in b in e .
„ E c o n o m ic  M in e r a l s  o f  C a n a d a “ b y  th o  G e o lo g ic a l  

s u rv e y  c o rp s  O tta w a .
„ T h e  in d u s t r i e s  o f  R u s s i a “ b y  A . d e  K e p p c n .  A p e r ç u  

g é n é r a l  s u r  l ’in d u s t r ie  m in é r a l  d e  la  R u s s ie  p a r  
A . d e  K c p p o n .

„ M in e ra l  I n d u s t r y “ .
„ M in e ra l  R e s o u r c e s  o f  th e  U n i te d  S ta te s  G e o lo g ic a l  

S u r v e y “ .
„ T h e  p r o d u c t io n  o f  m a n g a n e s e  o r e s “ b y  J o s e p h  D . W e e k s .

„ L e s  C h a m p s  d e  m a n g a n è s e  d e  l a  T o m a k o w k a “ p a r  
J u l e s  D e m a r e t - F r e s o n .

„ L a  c o n c u r r e n c e  d e s  m in e r a is  d e  m a n g a n è s e  d u  B ré s i l  
e t  d u  C a u c a s e “ p a r  J u l e s  D e m a r e t - F r e s o n .

„ L e s  p r in c ip a u x  g is e m e n ts  do  M in é r a i s  do  M a n g a n è s e  
d u  m o n d e “ p a r  L é o n  D e m a r e t .  A u s  „ A n n a le s  
d e s  M in es  d e  B e lg iq u e “ , T o m e  X .

„ L e s  M ille s  d u  J a p o n " ,  r é d ig é  p a r  le  B u r e a u  d o s  
M in es , M in is tè re  d e  l ’A g r ic u l tu r e  e t  d u  C o m m e rc e .

D ie  a u f g e f ü h r te  L i t e r a t u r  b e f in d e t  s ic h  in  d e r  
B ib l io th e k  d e s  V e r e in s  d e u ts c h e r  E i s e n h ü t tc n le u to ,  d e re n  
V e r w a l te r  H e r r  B r  e u  s i n g  , m ic h  b e im  A u fs u c h e n  d e r  
Q u e l le n  b e r e i tw i l l ig  u n t e r s tü t z t  h a t .

D ie  A b b ild u n g e n  v e r d a n k t  d ie  R e d a k t io n  d e m  
f r e u n d l ic h e n  E n tg e g e n k o m m e n  d e s  H r n .  Dr. M a s s o n c z -  
W io s b a d e n .

Eine neue dampfhydraulische  Schm iedepresse
h a t d ie  M a s c h in e n f a b r ik  J .  B a n n i n g  A .-G . in  H a m m

i. W e s tf .  k o n s t r u ie r t .  D e r  d a m p f h y d r a u l is e h e  M u lti

p lik a to r  (A b b ild .  1 u n d  2) b e s te h t  a u s  e in e m  c in fa c h -  

w irk e n d o n  D a m p fz y l in d e r  m i t  e in e m  IC olbon, w e lc h e r  

ab e r , s t a t t  w ie  b i s h e r  m i t  e in e r ,  m i t  m e h r e r e n ,  f ü r  g e 

w ö h n lich  d re i ,  K o lb c n s ta n g o n  v e r s e h e n  is t .  J o d e  d ie s e r  

v e r lä n g e r te n  K o lb e n s tu n g e n  b i ld e t  z u g le ic h  e in e n  

P lu n g e r  fü r  jo  e in e n  d a r ü b e r  s i tz e n d e n  M u l t ip l ik a to r -  

zy lin d e r . E in  g e m e in s c h a f t l ic h e s  S c h ie b e r g e h ä u s e  n e b s t  
dem  e r f o r d e r l ic h e n  R o h r  v e r b in d e t  d ie s e  d r e i  M u lt ip l i 

k a to rz y l in d e r  m i t  d e r  F r e s s e  u n d  z w a r  so , d a ß  m a n , jo  

n a c h d e m  d e r  in  d o m  S c h ie b e r g e h ä u s e  b e w e g lic h e  D r u c k 

r e g u l ie r u n g s s c h ie b e r  e in g e s te l l t  is t ,  m i t  e in e r ,  z w e i o d e r  

a llen  d re i  K o lb e n s ta n g e n  b e z w . P lu n g e r  a r b e i t e n  k a n n .

S o ll m i t  v o lle m  D r u c k  g e a r b e i t e t  w e r d e n ,  so 

d rü c k t n u r  d ie  m i t t l e r e  K o lb e n s ta n g e  d a s  W a s s e r  a u s  

ih re m  z u g e h ö r ig e n  M u l t ip l ik a to r z y l in d e r  in  d ie  P r e s s e ,  

w ä h re n d  d a s  W a s s e r  d e r  b e id e n  a n d e r e n  Z y l in d e r  o h n e  

D ru c k  zu m  R e s e r v o i r  z u r ü c k g e h t .  D r ü c k e n  d ie  b e id e n  
s e it lic h e n  K o lb e n s ta n g e n  d a s  in  ih r e n  M u l t ip l ik a to r -  

zv liu d e rn  b e f in d lic h e  W a s s e r  in  d io  P r e s s e ,  so  g e h t  

zu g le ich  d a s  im  m i t t l e r e n  Z y l in d e r  b e f in d lic h e  W a s s e r  

ins R e s e rv o i r  z u r ü c k ,  u n d  e s  w ir d  d u r c h  d e n  D a m p f 

d ru c k  m i t  d e m  d o p p e l te n  Q u e r s c h n i t t  d e r  K o lb e n 

s ta n g e n  n u r  d e r  h a lb e  D r u c k  im  P r e ß z y l in d e r  e r z e u g t ;  

d ab e i h a t  a b e r  d e r  D a m p f k o lb e n  z u r  E r z i e lu n g  d e s 

se lb en  P r e ß h u b e s  n u r  d e n  h a lb e n  H u b  zu  m a c h e n ,  d a  

j a  j e d e r  M u l t ip l ik a to r z y l in d e r  d a s  f ü r  e in e n  P r e ß h u b  

e r fo rd e r l ic h e  W a s s e r q u a n tu m  e n th ä l t .  E s  w ird  a ls o ,  
w enn  m a n  n u r  d e n  h a lb e n  D r u c k  a u s ü b e n  w ill,  a u c h  

n u r d io  h a lb e  D a m p f m e n g e  v e r b r a u c h t .  L ä ß t  m a n  

a b e r  d e n  D a m p f k o lb e n  s e in e n  g a n z e n  W e g  m a c h e n ,  

so e rz ie l t  m a n  d a d u r c h  b e i  d e m  h a lb e n  D r u c k  d en  

d o p p e lte n  P r e ß h u b .  E b e n s o  v e r h ä l t  e s  s ic h  b e i  A n -

IV .es

W e n d u n g  a l l e r  d r e i  K o lb e n s t a n g e n : m a n  e r h ä l t  n u r  

o in  D r i t t e l  d e s  M a x im a ld r u c k e s ,  b r a u c h t  a b e r  a u c h  

n u r  e in  D r i t t e l  d e r  D n m p f m e n g e ; o d e r  m a n  lä ß t  d e n  

D a m p f  k o lb e n  w ie d e r  s e in e n  g a n z e n  W e g  m a c h e n  u n d  

e r z ie l t  d a d u r c h  h e i e in e m  D r i t t e l  d e s  M a x im a ld r u c k e s  
d e n  d r e i f a c h e n  P r e ß h u b .

D e r  M u l t ip l ik a to r  d e r  P r e s s e  h a t  a u ß e r  d e m  

H o c h d r u c k z y l in d e r  n o c h  e in e n  N ie d e r d r u c k  - D a m p f
z y l in d e r ,  w e lc h e r  d u r c h  d e n  A u sp u f t 'd a m p f  d e s  e r s to r e n  

g e s p e is t  w ird .  M itte ls  d e r  K o lb e n s ta n g e  d ie s e s  Z y 

l in d e r s  w ird  in  d e m  d n r i ib e r  b e f in d l ic h e n .M u l t ip l ik a to r 

z y l in d e r  D r u c k w a s a e r  e r z e u g t ,  w e lc h e s  z u m  Z u r ü c k 

z ie h e n  d e r  P r e ß w e r k z e u g e ,  A u s e in a n d e r r e iß e n  d e r  
M a tr iz e n  o d e r  z u m  A u s h e b e n  d e r  g e p r e ß te n  T e i le  a u s  

d e r  M a tr iz e  d ie n t .  Z u  d ie s e m  Z w e c k  h a t  d ie  P r e s s e  

a u ß e r  z w e i o b e r e n  h y d r a u l i s c h e n  R l ie k z u g z y l in d e rn  

n o c h  z w e i u n te r o  R ü c k z u g z y l in d e r ,  w e lc h e  n lle  v ie r  

v o n  d e m  d u r c h  d e n  A u s p u i f d a m p f  d e s  l lo c h d r u e k -  

z y l in d e r s  e r z e u g te n  D r u c k w a s s e r  b e t ä t i g t  w e rd e n .  

S o ll te  d ie s e s  D r u c k w a s s e r  a u f  d ie s e  W e is e  n ic h t  b e 

n ö t ig t  w e rd e n ,  so  k a n n  e s  V e rw e n d u n g  f in d e n  z u m  

S p e is e n  e in e s  A k k u m u la to r s  z u r  B e d ie n u n g  v o n  H e b e 

z e u g e n  u s w . A u f  j e d e n  F a l l  f ä l l t  jo d e  b e s o n d e re  
k o s ts p ie l ig e  B e t r i e b s k r a f t  f ü r  d e n  R ü c k z u g  b e i G e 

s e n k a r b e i te n ,  b e i d e n e n  g e w ö h n l ic h e r  D a m p f r ü c k z u g  
n ic h t  g e n ü g t ,  fo r t ,  w e il d e r  s c h o n  e in m a l  g e b r a u c h te  

D a m p f ,  s t a t t  in s  F r e i e  zu e n tw e ic h e n ,  n o c h m a ls  z u r  
V e r w e n d u n g  k o m m t.

D io  V o r te i le  d ie s e r  K o n s t r u k t io n  l ie g e n  d a r in ,  d aß  
e in e  e in z ig e  P r e s s e  a l le n  m ö g lic h e n  Z w e c k e n  d ie n e n  

k a n n .  So  w e r d e n  b e is p ie ls w e is e  m i t  d e r  a b g e b i ld e te n ,  

v o n  d e r  o b e n  g e n a n n te n  F i r m a  a u s g e f ü h r te n  S c h m ie d e 

p re s s e  fo lg e n d e  A r b e i te n  a u s g e f ü h r t :  1. S c h n o ll-
s c h m ie d e n  b e i 1 5 0 0 , 7 5 0  o d e r  5 0 0  t  D ru c k  u n d  150 m m

3
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A b b i ld u n g  1.

E in z e lh u b ,  w e lc h e r  b e i  7 50  b ezw . 5 0 0  t  D r u c k  a u f  

3 0 0  b e zw . 4 5 0  m m  e r h ö h t  w e r d e n  k a n n ;  2 . G o s e n k -  

a r b e i te n  b e i  1 5 0 0 , 7 5 0  o d e r  5 0 0  t  D r u c k  v o n  o b e n  

u n d  7 5 0 , 37 5  o d e r  2 5 0  t  D r u c k  v o n  u n te n ;  3. K ü m p e ln

Mittei lungen aus dem

A nalytische M ethoden für E isenerze am 
O beren See .

A uf eine A nregung von F rancis G. P h i l i p s  
w urde bei den verschiedenen Chem ikern des E isen
erzbezirkes am  Oberen See eine U m frage ver
ans ta lte t, welche M ethoden bei der U ntersuchung  
der E rze in der H auptsache zur V erw endung 
kommen. S i e b e n t h a l *  te ilt die Ergebnisse 
der Umfrage mit. Es sind 24 A n tw orten  einge-

* „Eng. and Min. Journ.“ 1005, 80, 910.

A b b i ld u n g  2.

a l l e r  m ö g lic h e n  T e i le  b e i 1500 , 7 5 0  o d e r  5 0 0  t  D ru c k  

v o n  o b e n , 7 5 0 , 3 7 5  o d e r  2 5 0  t  D r u c k  v o n  u n te n  u n d  

150 , 3 0 0  o d e r  4 5 0  m m  o b e re m  u n d  3 0 0 , 6 0 0  o d e r  
9 0 0  m m  u n te r e m  H u b .

Eisenhüt ten labora tor ium.

gangen. Den E i s e n g e h a l t  bestim m en 17 Ana
ly tik er m it Perm anganat, 7 m it Bichrom at. Für 
die Phosphorbestim m ung sind in der Hauptsache 
drei M ethoden in  A nw endung. Die am meisten 
benu tzte  M ethode (22 A nalytiker) is t diejenige 
von H a n d y  und  deren Modifikationen, wonach 
man den N iedersehlag von Am m onphosphormolyb- 
da t in gem essener N atronlauge löst und den 
U ebersehuß m it Salpetersäure zu rück titrie rt. Drei 
Chemiker verw enden E m m o r t o n s  Methode, 
nach w elcher m an den gelben N iedersehlag in 
Ammoniak löst, m it Z ink und  Schw efelsäure rodu-
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ziert und m it P erm anganat titrie rt. N ur ein 
A nalytikor w äg t nach W o o d  den Phosphor- 
m olybdatniederschlag. F ü r die K i e s e l s ä u r e -  
Bostim m ung w ird die Sodaschmelze und die Fluß- 
säuremothodo angew andt. M angan bestim m en 
fast allo Chemiker nach V o l h a r d ,  n u r einer 
benu tzt J u l i e n s  M ethode und einer Gewichts
analyse. D agegen ist für K a l k  die T itra tion  fast 
gar n ich t in Gebrauch, denn n u r m it einer Aus
nahm e w ird  K alk gew ichtsanalytisch bestim m t. 
T o n e r d e  w ird als P hosphat gofällt. Die M etho
den für die B estim m ung dos Schwefels, der Mag
nesia, des T itans usw. sind die üblichen.

Zur Manganbestimmung.
H. K u n z e *  bestätig t, daß die von H. R u b  r i-  

c i u s * *  modifizierte M ethode von P r o c t e r  
S m i t  h ausgezeichnete R esulta te  gibt. Die Methode 
in nachstehender A usführung ist auf Borsigwork 
schon se it m ehreren M onaten an Stelle der 
V o 1 li a r  d - W  o 1 f f schon M ethode in A nw endung. 
Man löst 0,2 g r F lußeison oder S tahl in 10 ccm 
Salpetersäure (1,2) und v ertre ib t durch Kochen 
alle n itrosen  Dämpfe, dann se tz t m an 10 ccm 
Silbornitratlösung (17 g r Ag NO 3 in 101 W asser) 
zu, schw enkt um, g ib t e tw a 1 g  festes Ammon
persulfat zu und läß t kurze Zeit in m äßiger Hitze

* „Chem. Z tg .“ 1905, 29, 1017.
** „Stahl und  E isen“ 1905 Nr. 14 S. 890.

stolien. T ri tt hierboi eine T rübung oder Aus
scheidung von Superoxyd ein, so w ar der Man- 
gangehalt der Probe höher als 0,7—0,8% . In 
diesem Fall verw irft m an die P robe und  m acht 
eine neue m it 0,1 g Einwago. Nach dem E rkalten  
vordünn t m an auf 40—50 ccm und titr ie r t 
m it arsenigor Säure (5 g  arsenigo Säure, 10 g 
N atrium bikarbonat in 10 1 W asser), bis der Um 
schlag von R ot in Grün o in tritt. Der Umschlag 
ist sehr scharf. Die arsonige Säure ste llt m an auf 
einen N orm alstahl ein. Die M ethode is t beroits 
auf m ehreren oberschlesischen H ü tten  in  Gebrauch.

M ax G r ö g o r  h a t sich m it der Bestim m ung 
des M a n g a n s  n e b e n  C h r o m *  beschäftigt. 
Chrom fällt m it Z inkoxyd ebenso w ie Eisen, aus 
den griinon Chrom lösungen aber n u r in  der 
Kochhitze. Is t nun  M angansulfat gleichzeitig  
vorhanden, so w ird M angan m itgorisson, der 
Niederschlag is t m anganlialtig. Das M itfällen 
kann  aber verh indert wordon durch Zugabe von 
Zinksulfat. G r ö g e r  fällt deshalb n ich t m it Z ink
oxyd oder -liydroxyd, sondern m it „Zinksulfat
schlam m “, den er horstollt durch Lösen von 
288 g  Zinksulfat in 500 ccm W asser, 28 g Aetz- 
kali in 500 ccm W asser und  V erm ischen der 
beiden Lösungen. W ie Beleganalysen zeigen, is t 
die M anganbestim m ung ziemlich genau, w enn  der 
Chrom gehalt 0,1 g  in der Probo n ich t übersteigt.

* „Chem. Z tg .“ 1905, 29, 987.

Der Aussenhandel der deutschen Eisenindustrie im Jahre 1905.

Di e  u n t e r  d e r  A b t e i l u n g  S t a t i s t i k  d e r  v o r -  A u s f u h r  v o n  E i s e n  u n d  E i s e n  w a r e n

liegenden Nummer veröffentlichten Tabellen (o h n e  M a s c h in e n )  in  1 0 0 0  Tonnen .
zeigen, daß im Ja h re  1905 gegenüber dem Vor- _ 1902 1902 1901 j909
jahre unsere E isenausfuhr um 21 °/o zugenom- !!?.lg' en... ,.................

, . , . , . . .  T. . .  , ' ,  t . .  D ä n e m a r k  . . . .  77 8 4  8 i  101
m e n  h a t  b e i  g l e i c h z e i t i g e m  R ü c k g a n g  d e r  E i s e n -  F r a n k r e i c h  . . . .  77 76  93  1 00
einfuhr um etw a 6  °/o. Die gesam te E isenausfuhr G r o ß b r i ta n n ie n  . . 81 7  8 3 6  5 4 4  7 23
ohne E inschluß der Maschinen belief sich auf I ta l ie n   135  130  12 4  147
3 3 4 9  9 0 7  t  g e g e n  2  7 7 0 8 7 5  t  im  J a h r e  1 9 0 4  N ie d e r la n d e  . . .  41 3  3 6 6  30 7  3 3 6

i ^  . r  i - « ^ r .  O e s te r r . - U n g a r n  . . 53  01 43  <0
u n d  3  4 8 1  2 2 4  t  im J a h r e  1 9 0 3 .  R u ß la n d  . . . . . 70  59  5 0  50

D ie  A u s f u h r z u n a h m e  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  S c h w e d e n  . . . .  43  67  70  102
b e t r u g  b e i  R o h e i s e n .  A l t e i s e n  u n d  H a l b z e u g  S c h w e i z   187 189 22 2  226
3 0  ° / 0 , b e i  W a l z w e r k s f a b r i k a t e n  1 8 %  u n d  b e i  S p a m e n   ̂ . . 16 l<  15 14
. . .  1 ’ _ _ n , ' B r i t i s c h -O s tm d ie n  . i4  9 i  <5 90
Eisenwaren 8 ,0 % . C h in a   33 2 7  21\ t99

I n  den le tz ten  sechs Jah ren  v erte ilte  sich J a p a n   5 6  65 6 6 )
die A usfuhr wie fo lg t: A r g e n t in ie n  . . . 54  82  9 4 t  9 ..Q

T W ailiP ii 21 281900 1901 1902 1903 1904 1905 . . . . .  - l  ¿O
Roheisen Alteisen tausend Touuuu * er. btimten , . . 31— -9j  40 59

und Halbzeug 2 2 4  5 0 6  1 153 1 1 6 5  712  9<1 Die E i n f u h r  von Eisen und Eisenw aren
W a lz p r o d u k te  . . 9 2 8  140< 1 6 ( 6  1 * 08  15 0 0  17<2  . . r . l n n -  o o o  o o  i *
E i s e n w a r e n   3 9 6  4 2 0  4 8 0  54 7  5 5 8  607  b e t r u g  im J a l i r e  1905 323 024  t  g e g e n  344 967 t

™.. nrr i , i ,  i t i ,  im Ja h re  1 9 0 4 ; sie v erte ilt sich wie fo lg t:h u r  W alzprodukte und Eisenwaren brach te ’ ö
. . .  , , r  , „ 0 , , . . , , 1900 1901 1902 1903 1904 1905sonnt das abgeläufene J a h r  die g röß te  bis le tz t ^  . . . . ,r

, i* 1 i 1 . 1  n,. Roheisen,  Alteisen »n tausend Tonnen
dagewesene Ausfuhr ;  das gleiche g ilt fü r Ma- und H a lb z e u g .  . 83Ö 2 96  177  2 2 0  2 4 0  20 5  
schinen, an denen im Ja h re  1905 301 442 t aus- W a l z p r o d u k te .  . . 76  43  52  5 4  57  69
geführt wurden gegen 266 119 bezw. 247 836 t E is e n w a r e n  . . .  78  59  39 42  48  49

in den beiden vorhergegangeneu Jah ren . Die M aschineneinfuhr hielt sich auf annähernd
Die länderweise V erteilung der A usfuhr w ird gleicher Höhe m it derjenigen des V orjahres, sie 

durch die nachstehende Tabelle veranschaulicht: betrug  75 985 t  gegen 75 146 t  im Ja h re  1904 .
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U e b e r  das F o rm e n  de r  Stahlwerkskokil len  und deren  Haltbarkeit.
Von A. M e s s e r s o h m i t t  in D arm stadt. ... , . ,

I. A m e r i k a n i s c h e s  V e r f a h r e n .

T n  „S tahl und E isen“ N r. 9, 1905, S. 547 ist das 
-*• Form en von Kokillen besprochen, wie es in 
Amerika gehandhabt w ird. Des Zusammenhanges 
halber sei das V erfahren noch einmal kurz in 
E rinnerung  gebracht. A uf einer eisernen G rund
p la tte  (Abbildung 1) befindet sich eine Aus
sparung, die den äußeren Umrissen der Kokillen- 
form entspricht. In  der P la ttenm itte  is t ein 
Loch zum V erschrauben der Kernspindel. Es 
müssen also streng  genommen ebensoviel P la tten 
m uster vorhanden sein, als Modelle zu r Ab
formung benutzt werden, denn die A ussparung 
wird mit Modellsand ausgefüllt und bildet einen 
Form abschluß. Um eine hohle Kernspindel wird 

, S troh gew ickelt und mit Lehm überzogen; zum 
Abführen der Gase is t die Spindel gelöchert. 
Am unteren Ende befindet sich ein Gewindestiel

zum Verschrauben auf 
der P la tte . Kern- 
spimlelende und der 
obere Teil der P la tte  
sind abgedreht. I s t  die 
Strohspindel mit der 

Abbildung 1. P la tte  verschraubt,
so werden v ier L u ft

spieße um dieselbe g rupp iert und m ittels eines 
Ringes ze n tr ie r t festgehalten. Dann w ird der 
K ernkasten  auf die P la tte  gesetz t. D ieser K asten, 
in Holz oder Eisen, besitz t oben, unten und in 
der M itte umlaufende Rippen, wovon die unteren 
und oberen stellenw eise so bearbeite t sind, daß 
ein zw eiter K asten, das Modell, der in seinem 
Innern  oben und unten entsprechend bearbeitet 
is t, über den K ernkasten  gestü lp t werden kann 
und daran  vollkommen fests itz t, was j a  zur 
E rz ie lung  gleichm äßiger W andstärken  der G uß
stücke nötig  ist. Das Kastenmodell besteht 
aus Gußeisen und muß sauber bearbeite t sein. 
V ier am Ende desselben angebrachte Dübel 
passen in v ier Löcher der G rundplatte, so 
(laß das Modell m it dem darin befindlichen 
Keimkasten fest au f der U nterp la tte  sitz t. Nun
mehr wird das Innere des K ernkastens mit der 
darin  stehenden Strohspindel aufgestam pft, so
dann ein Form kasten, der der Länge nach geteilt 
und zum Verschrauben eingerich tet is t, auf die 
G rundplatte gebracht. V ier Keildübelbolzen, die 
in v ier Öhren der P la tte , festsitzen, passen in 
Flanschlöcher des Form kastens und dienen somit 
zu r Z entrierung  wie zur Festkeilung beider. 
D a das Modell aus Gußeisen eine genau be
messene Höhe hat, so muß auch die Kernbüchse 
diese Höhe erhalten , weil noch ein Oberkasten

darüber zu stam pfen ist und in gew isser Be
ziehung auch der Form kasten, da ein A rbeiten 
mit B allenkern im Oberkasten, zur Aus
gleichung von Höhendifferenzen, nach diesem 
am erikanischen V erfahren nicht angängig  ist. 
Eine kleine A bänderung an (1er Kokillenform 
oder eine V erlängerung oder K ürzung, wie solche 
laufend in einem S tahlw erksbetrieb zuweilen 
wünschenswert sind, bleibt bei solchem Verfahren 
ausgeschlossen, da die K osten ganz erhebliche 
werden m üßten. I s t  das Modell bis zu seiner 
Höhe aufgestam pft und desgleichen auch der 
Kern bis zu derselben Höhe, und sind die L uft
spieße en tfe rn t, so w ird ein Oberkasten auf
gesetz t, der auch , die eisernen T ragösen, zur 
T ransportie rung  der gegossenen Kokille m ittels 
des K rans, sowie den E inlauf- und S te ige trich ter 
en thält. D ieser O berkasten schließt mithin das 
Form stück nebst dessen K ern als Deckel ab. 
D er O berkasten w ird nun abgenommen, dann der 
Form kasten m it dem Modell, das in demselben 
infolge der Stam pfung fest sitzen  bleibt, ab
gehoben. Durch Klopfen wird das Modell 
zum H erausfallen gebrach t und w eiterhin der 
auf der P la tte  stehengebliebene K ernkasten, 
der den Hohlraum  des Modellkastens ausfüllte, 
hochgehoben, so daß der darin  befindliche K ern 
m it seiner auf der G rundplatte verschraubten 
Kernspindel stehen bleibt, wo er dann nach
träg lich  durch Lösung seiner V erschraubung mit 
der P la tte  en tfern t wird. Nachdem nun die 
Form teile und der K ern zum Gusse fertiggeste llt, 
getrocknet, geschw ärzt und wieder zusammen
g esetz t worden sind, erfo lg t das Gießen.

W ie die Luft aus der hohlen Kernspindel 
und aus den Spießlöchern durch den das Ganze 
abschließenden O berkasten h indurchgeleitet w ird, 
erg ib t sich nicht aus der D arstellung. Nimmt 
man aber im günstigsten  F alle  an, daß die guß
eiserne Kernspindel oben geschlossen is t und 
überhaupt keine Luft  durch dieselbe abgeführt 
w ird, und dazu nur die v ie r Spießlöcher dienen, 
die durch den O berkasten hindurchgeleitet sind, 
so bleibt dennoch diese A rt und W eise des 
Form ens unzulässig. D urch Eindringen des die 
Form  ausfüllenden flüssigen Eisens zwischen 
Ober- und U nterkasten  hindurch können sich 
die durch die Spieße erzeugten Luftkanäle füllen, 
w odurch das Gelingen des Gusses sehr in F rag e  ge
s te llt wird. Insbesondere w ürde das eingedrungene 
Eisen durch die sich entzündenden Gase weithin 
geschleudert werden und auch die A rbeiter im 
höchsten G rade gefährden. Diese am erikanische 
Form weise is t für deutsche V erhältnisse g a r nicht 
und wohl auch für am erikanische nur wenig



15. Februar 1906. Ueberdcte Formen der StahhcerkskokiUen und deren Haltbarkeit. Stahl und Eisen. *221

geeignet. Die verschiedenen Kokijlenfonnen, wie 
solche beispielsweise ein B lechwalzw erk benötigt, 
sind so v ie lgestaltig , daß selbst bei einem Ja h re s
bedarf von etw a 1000 t  Sandformkokillen schon 
20 bis 30 M uster in Modellen vorhanden sein 
müssen für Abgüsse im Gewicht von 700 bis
0000 kg  pro Stück. Häufig werden an diesen 
Abweichungen in  den Maß Verhältnissen, besonders 
der Höhe, gewünscht, und die hierzu nötigen 
Abänderungen sind unausführbar, wenn allen 
Bedürfnissen, die an ein W alzw erk  heran tre ten , 
ohne große K osten genügt werden soll. W eder 
die am erikanische Form w eise’ noch die dabei be
nötigten Modelle selbst lassen solche Aenderungen 
zu: sie sind sehr erschw ert und überaus kost
spielig gegenüber den in der deutschen Fonn- 
weise gebräuchlichen Holzmodellen und Holzkcrn- 
kasten. Die H erstellung von eisernen Modellen, 
deren sorgfältige äußere Bearbeitung und Po-, 
lierung sowie deren innere B earbeitung für den 
K ernkasteneinsatz, wie auch die des K ern
kastens selbst, w ürde un te r Umständen die drei
fachen Kosten der hölzernen verursachen, hin
zu kommt die kostspielige H erste llung  der 
Modellgüsse nach Modell oder in Lehm  oder 
nach Lehmmodell. Zu diesen erheblichen K osten, 
die der deutschen Formwoiso nicht eigen sind, 
kommen noch die für H erste llung  der gußeisernen 
gelochten Kernspindeln, gegenüber einfachen 
Rundeisenstäben, ferner die hohen Modellkosten 
nebst U nterhaltung  und Am ortisation sowie die 
einseitige A usnutzung, da sie zu laufenden Aende
rungen nicht benutzt werden können ; endlich 
kommt noch der W rackguß , der bei der am erika
nischen Form weise rech t erheblich werden kann. 
Alle diese Umstände verteuern  ungemein die 
amerikanische A rbeitsw eise gegenüber der ein
fachen praktischen deutschen A rt, die bei ge
regeltem Betrieb im D urchschnitt nur ein halbes 
P rozent Ausschuß erzeug t und bei der die Kosten' 
für die E rha ltung  der Modelle einschließlich der 
gewünschten M odelländerungen sogar für be
sondere F älle  im Jahresdurchschn itt nicht ganz
1 , S  Selbstkosten f. d. Tonne Kokillen erreichen.

II . D e u t s c h e s  V e r f a h r e n .
In  Abbildung 2 ist ein U nterkasten aus 

Gußeisen von 15 cm Höhe dargeste llt, der die 
Stelle der vo rher genannten P la tte  v e r tr i t t ;  
derselbe h a t im F lansche drei Keildübelbolzen 
zur Z entrierung und B efestigung des in Ab
bildung 3 w iedergegebenen Form kastens, der 
die zu deren Aufnahme bestimmten W inkelösen 
besitzt. D er Form kasten is t aus G mm starkem  
lilech (für D urchm esser von GO cm, sonst en t
sprechend s tä rk e r) hergeste llt, er is t der Länge 
nach einseitig gete ilt und m it vertikalen  W inkel
eisen an der Teilfuge begrenzt. Oben, unten 
und in der M itte sind L öcher in den W inkel- 
eisenflanschen eingebohrt, die ein festes V er

schrauben des K astens vo r dem Aufstampfen und 
A ufsetzen auf den U nterkasten  ermöglichen. 
Zur V erstärkung der B lechränder und als Sand
leiste is t oben urd unten noch ein Flacheisen-

r i - n r T

A b b i ld u n g  2.

ring  B eingenietet. G roße und selten zu r Ab
formung gelangende K okillen von besonderer 
Dimensionierung erhalten  dem gegenüber K asten 
aus H erdgußplatten  m it einfacher V erschraubung.

A b b ild u n g  3.

Die B lechkasten besitzen auch oben wie unten 
angenietete W inkelösen aus Flacheisen z u r Auf
nahme und Z entrierung eines O berkastens sowie 
zwei Oesen A (bei H erdgußp la tten  zwei ange
gossene Nocken) im oberen D ritte il der Höhe zum
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A uf hängen und Fortbew egen. Die Höhe der K asten 
w ählt man fü r ein gewisses häufig vorkommen
des Mindestmaß von Kokillen. Bei niedrigen 
Maßen kann man sich m it B allenkern im Ober
kasten und bei hohen M aßen durch Aufsetzen 
von gußeisernen, einfachen Oberkasten, die mit 
dem B lechkasten zu einem Stück verschraubt 
werden, bequem helfen. Auch einige Blechkasten 
in verschiedener Höhe sind für weitergehende 
Bedürfnisse zweckm äßig. Es s te llt Abbildung 4 
einen geschlossenen, einfachen,, gußeisernen Ober
kasten dar, der in den Flanschen zum Aufsetzen 
passend gebohrt is t, um seine B efestigung nach 
unten, wie eventuell nach oben zentrisch  be
w irken zu können. Zwei eingegossene Rund-

A b b i ld u n g  4.

A b b ild u n g  5.

is t daher so groß , als K okillenm uster zur Ab
formung gelangen. Sie sind oben und unten 
behobelt und an den K anten ein w enig schräg 
sauber bearbeite t, um sie beim Form gebrauch 
leicht aus dem Sande ausheben zu können und 
um späterhin den Kokillenkern in der von ihnen 
erzeugten  M arke ohne V erletzung seiner K anten 
sicher und fest hineinsetzen zu können, ln  der 
M itte befindet, sich ein Gewindeloch zum Aus
heben aus dem Sande m ittels einer Gewindeöse. 
Das Kokillenmodell Abbildung 7 ze ig t noch das 
Anbringen der oberen und unteren  K ernm arken 
A und B aus Holz. Die Modelle werden aus 
Tannenbohlcn g e fe rtig t, die fü r die großen 
und schweren Modelle 5 bis 6 cm S tärke e r
halten. Die obere H olzkernm arke is t so lang, 
daß sie durch den Ober
kasten  h indurchrag t; sie 
is t aufgedübelt und bis 
20 cm lang. Die un tere 
M arke aus Holz en t
spricht genau den K ern-
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eisenstücke ermöglichen den T ranspo rt. Um 
möglichst m it nur einem Oberkasten auszukommen, 
fe r tig t man solche in verschiedenen Höhen an. 
D er Form sand kann bei n icht allzugroßen V er
hältnissen durch die innen angegossenen Sand
leisten genügend gehalten  werden. Bei etw a 
gleicher Höhe von Modell und B lechkasten ge
nügt eine O berkastenhöhe von 200 nun zum 
Einbringen der schmiedeisernen K ranösen für 
die Kokillen und für den E inguß- und S teige
trich ter. F ü r  die U nterkasten (Abbildung 2) 
reich t eine Höhe von etw a 150 mm fü r alle 
Fälle. Abbildung 5 ist, eine massive G ußplatte 
von 5 bis 6 cm S tärke, deren G röße so zu 
wählen ist, daß der g röß te  K ernkasten  darauf 
P latz  finden kann; ih re Oberfläche is t behobelt 
und befinden sich darau f einige D übellöcher für 
besondere F älle . Abbildung 6 ze ig t dünne guß
eiserne K ernm arkplilttchen von etwa 20 mm 
S tärke, genau den inneren, unteren Umrissen 
der K okillenkerne entsprechend. Ih re  Anzahl

formen (Abbildung ö) und is t aufgenagelt. Ab
bildung 8 ist ein K ernkastenm uster aus Holz, 
das zweckm äßig etw as länger ist, als es das 
Kokillenmodell m it den darau f befindlichen 
'Marken bed ing t; diese Maßnahme kann bei einer 
gewünschten V erlängerung von Kokillen dienlich 
sein. D er K asten is t seiner L änge nach in 
zwei H älften  g e te ilt und aus k räftigen  Tannen
bohlen zusam m engefügt, die fü r die größeren 
e tw a 40 mm s ta rk  sind; er h a t einen Führungs
falz und is t durch Querleisten v e rs tä rk t. Mit zwei 
eisernen W urfschließen an jeder Seite können 
die beiden H älften  fest zusammengeschlossen 
werden. Kleine A enderungen in den K okillen
formen können leicht und ohne g roße Kosten im 
Innern  des K astens durch Aushobeln oder 
H olzeinlegung vorgenommen werden. Abbildung 9 
is t ein K ernspindelm uster aus Rundeisen von 
4 bis 4,5 cm S tärke für g roße schwere K erne. 
Die S tange is t oben durchlocht zum Einfassen 
des Gießereilcrans oder zum E instecken einer
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T ragstange fü r den T ranspo rt in und aus dem 
Trockenofen. D er un tere  S tangenteil is t ein
gekerbt und daselbst eine gußeiserne H erd
p la tte  angegossen, als S tü tze  fü r den Sandkern. 
Um die Spindel is t die Strohseilum wicklung 
angedeutet.

Die H erstellung der Kokillenform erfo lg t 
nun in folgender W eise:

Auf die P la tte  (Abbildung 5) w ird die untere 
Kernm arke (Abbildung 6) aufgelegt und darüber 
der U nterkasten  (Abbildung 2) gesetz t, so daß 
die M arke einigerm aßen zentrisch  im K asten 
liegt. W enn die L age genau sein soll, was 
nicht nötig  ist, dann müssen fü r die K asten  wie 
für die M arken Dübellöcher in der P la tte  vor
handen sein, wie punk tie rt angegeben is t, die 
einen zu r Aufnahme der in den U nterkasten 
verschraubten Keilbolzen, die anderen für die in 

den dünnen eisernen K ern
m arken zu befestigenden 
kleinen Dübel. D er K asten 
wird nun mit fettem  Form 
sand aufgestam pft, damit
er durch die T rocknung 
sich fest und h a r t brennt 
und den großen  A nforde
rungen beim ersten  E inguß
strah l des flüssigen Eisens
und dessen H itzeangriff
w iderstehen kann. Sodann 
w ird m ittels einer Gewinde
öse die K ernm arke aus dem 
K asten  ausgehoben und der 
le tz te re  au f dem Sande des 
G ießereibodens gebette t. Es 
erfo lg t nun das Aufstellen 
des Modells auf diesen K a
sten , so daß die untere

Kernm arke desselben in der M arkenaussparung 
des K astens eingelagert ist. D er Blechform
kasten (Abbildung 3), g u t m it Keilbolzen zu
sammengefügt oder verschraubt, w ird nun über 
das Modell gestü lp t und auf den U nterkasten  
aufgekcilt. D arau f w ird das Modell ein
gestam pft, wobei wohl zu beachten bleibt, 
daß der Zw eckm äßigkeit halber, um Sehülpen 
zu verm eiden und W rackgüsse zu verhindern, 
wie auch um Sandmischkosten zu sparen, das 
erste V iertel, und je  nach der Kokillen-Schwere 
und -G röße bis ein D ritte l der Höhe zuerst 
mit reinem fettem Form sand aufzustam pfen ist, 
aus dem in g rober Siebung alle Ballen- und 
Lehm stücke, die sich häufig darin  finden, en tfern t 
sind. D er R est der Sandhöhe wird nur aus 
altem  Form sand gestam pft, der durch diese 
A rbeitsweise genügend frisch  bleibt, da die ganze 
Sandmasse beim Abheben des K astens von der 
gegossenen Kokille in der G ießerei verbleibt 
und sich auf diese W eise der fe tte  un tere  Sand 
mit dem m ageren oberen Sand in laufender

Mischung erhä lt. Soll von unten gegossen 
werden, so w ird ein langer H olzspieß zu r Bildung 
des E inlaufs m it aufgestam pft. I s t  der F orm 
kasten  bis zur Modellhöhe aufgestam pft, so w ird 
ein O berkasten (Abbildung 4), der m ittels seiner 
F lanschlöcher zentrisch  m it dem Blechform
kasten verschraubt werden kann, aufgesetz t und 
ausgestam pft, wenn notw endig m ehrere, jedoch 
so, daß die lange K ernm arke des Modells hin
durchrag t oder dam it abschließt. E inguß- und 
S teigetrich tersp ieße sowie zwei H olzm arken fü r 
das E inlegen der schmiedeisernen Kranösen der 
Kokille werden m it aufgestam pft; die M arken 
sind auf dem Kokillenmodell lose aufgedübelt. 
In diesem Obel- bezw. obersten K asten wird 
nun der Tümpel fü r den E inguß- sowie auch 
fü r den S te ige trich ter von Hand zurech t gem acht. 
Es w erden noch die schmiedeisernen an den 
Enden eingekerbten Oesen in die M arken ein
gelegt und mit Sand festgestam pft.

Zur H erstellung des K okillenkernes w ird die 
m it den Riegeln fest verbundene zw eiteilige K ern
büchse. (Abbildung 8) auf die P la tte  (Abbildung 5) 
aufgesetz t und die m it einem Strohseile umwickelte 
und mit Lehm überstrichene Kernspindel hinein
g es te llt; alsdann w ird m it etw as Sand die Büchse 
aufgestam pft und werden an zwei S tellen lange 
konische L uftspieße hineingedrückt als H ilfskanäle 
für die beim Gießen abzuführenden Gase des 
Kernes. Meist sind diese K anäle überflüssig, 
da das S troh um die Spindel einen großen Ab
zugskanal bildet. Die Büchse w ird nun auf
gestam pft. Der Stam pfsand besteht aus eiuer 
Mischung von altem und neuem Sande, dem ein 
Teil feines Koksmelil zugesetzt. ist, um bessere 
D urchlässigkeit zu erzielen. Die Mischung 
kann ohne w eiteres durch Siebung und Um
schippen erfo lgen ; eine irgendw elche Zeit und 
Kosten erfordernde Behandlung is t nicht nötig. 
W erden die K okillenkerne klein und erreichen 
u n te r 10 bis 12 cm 'im Q uadrat und werden 
deren Kernspindeln, die nunmehr in dünnen 
Rundeisenstäben bestehen, die s ta t t  der unteren 

■ gußeisernen H altp la tte  nur eine Aufspließung 
erhalten , g a r  nicht oder nur m it einem dünnen 
Heuseile umwickelt, so kann m it einer groben 
Sandmischung nicht mehr g earb e ite t werden, 
denn eine so w enig oder schlecht gemischte 
Masse kann einer so geringen Stoft’masse 
keinen genügenden H alt bei der T rocknung wie 
auch schon beim T ranspo rt bieten. Es werden 
daher solche kleine K erne aus feineren und 
gleichm äßigeren Sandmischungen hergestellt, die 
aber aus diesem Grunde auch m agerer sind als 
die groben Massen der schwereren K erne, und 
m itunter einen Zusatz von altem Sande nicht 
m ehr vertragen . Kommt  es vor, daß man ge
nötig t ist, mit einer zu r  V erfügung stehenden 
m ageren Sandmischung K erne lierstellen zu 
müssen, so muß man sich im le tz teren  F alle



224 Stahl und Eisen. Ueber das Formen der Stahhcerkskokillcn und deren Haltbarkeit. 26. Jahrg. Nr. 4.

eines H ilfsm ittels bedienen, um deii Kern im 
Gefüge zu erhalten, das heißt, dam it er weder 
re iß t, sp ring t oder sich von seiner Kernspindel 
durch eigene Schwere tren n t und zusammenfällt. 
Man begegnet, diesem Vorkommnis durch E in 
legen von schmiedeisernen Ringen, die von Höhe 
zu Höhe dem Aufstam pfsande zugeworfen und 
m it demselben in der Büchse aufgestam pft werden.

D urch dieses einfache „deutsche“ V erfahren 
der K okillenform gcbung wird, wie ersichtlich, 
eine gleichm äßige W andstärke der Kokillen er
zielt, ebensogut, wenn nicht besser, als durch das 
seltsam e, kom plizierte „am erikanische“ . Die 
Festlegung  des K ernes in seine rich tige L age 
zum Form stück kann nicht bessor'bcw irkt werden, 
als durch dessen E inlegung in  die un tere K ern
markenlücke des U nterkastens und die obere 
im Oberkasten. D ie konische G estaltung der 
Form  im U nterkasten  durch die M arke (Ab
bildung 6) erm öglicht, den unten etw as abgerun
deten K ern ohne Form verletzung  einzusetzen. 
Es en tsteh t bei A in Abbildung 10 ein k leiner 

Hohlraum , der sich mit flüs
sigem Eisen füllt  und an 
der Kokille einen G ra t 
bildet. D erselbe w ird spater 
abgem eißelt, wodurch eine 
ganz scharfe, feste innere 
K ante an der K okille en t
steht. F ü r  g rößere und 
selten verlang te Kokillen
m uster, deren Form gebung 
man rasch und in einfachster 
W eise bew irken m uß, ist 

die „am erikanische“ Form weise unbrauchbar. N ur 
die angeführte „deutsche“ Form  weise erm öglicht, 
in ku rze r Zeit ohne großen Kostenaufwand 
solchen A nforderungen gerech t zu werden.

H at man ausnahmsweise Kokillen von beson
derer Form  herzustellen, wozu die vorhandenen 
Kastenformen nicht genügen, so werden ein
fache K asten gefe rtig t aus m it Rippen v er
stä rk ten  gegenseitig  verschraubten  H erdguß- 
p la tte n ; auch Ober- und U nterkasten  werden in 
Herdguß mit Schoren darin hergestellt. Da der 
Zusammenbau der K asten derselbe bleibt, wie 
beschrieben, auch das Modell ebenso eingerichtet 
is t sam t seinem Keimkasten, so kann selbst eine 
rohe K asteneinrichtung eine schädliche ungleiche 
W andstärke der Kokillen n icht erzeugen, wenig
stens n icht im unteren Teile, w orauf es an
kommt, denn eine Kokille re iß t oder berste t 
von untenauf, da wo im Gebrauche durch den 
flüssigen S tahleinguß die W ärm e und der Druck 
ihren Angriff vereinigen, vorausgesetzt, daß 
durch den A ngriff der S tahlhitze überhaupt ein 
Bersten e in tr itt vor dem inneren Verschleiß.

Die. F ertigste llung  der Kokillenformen be
steh t im Trocknen und Schw ärzen derselben. Die 
U nter- und O berkasten können in den Brennofen

gebrach t w erden; desgleichen werden die K erne 
im Brennofen in der 'Weise un tergebrach t, daß 
man sie au f U nterlagen, 10 bis 15 cm über 
dem F lurboden des Ofens erhöht, au fste llt und 
kleinere, le ich t trag b a re  K erne au Querschienen 
im Brennofen aufhängt. Die W ärm e im Ofen 
muß his 3 0 0 °  0. und darüber ansteigen , da 
sonst g rößere m assive Sandkerne in der N acht, 
also in zw ölf Stunden, nicht k linktest trocknen. 
Um den T ranspo rt zu vermeiden, fe r tig t man 
die K erne ganz in der Nähe des Brennofens an. 
Den eigentlichen Form kasten, eventuell sam t 
O berkasten, trocknet man, wenn angängig, aus 
gleichen G ründen am O rt ih re r H erste llung . Die 
Form en werden zu diesem Zwecke etw a 40 cm 
mit dem K ran gehoben und auf eiserne Gestelle 
oder Gußstiihlchen gesetz t. D arun ter w ird mit 
Holz ein F euer angem acht und dasselbe m it 
S teinkohlenstücken beladen und g arn ie rt, so daß 
die innere Kokillenform den Schornstein bildet. 
Damit keine Belästigung der F orm er durch Gase 
und Rauch en tstellt, werden abends nach be
endeter Schicht die Kohlenhaufen angezündet. 
Des M orgens beim Beginn der Schicht sind die 
Haufen ausgebrannt und die Formen genügend 
getrocknet. Man kann auch m it H üttenkoks 
trocknen, was jedoch nicht so zweckm äßig ist, 
da das U nterbringen eines K okskorbes eine hohe 
S tellung der Kokillenform bedingt. V erbrennt der 
Koks m it hoher W ärm eentw icklung, so ver
brennen leicht die unteren Sandkanten der Form . 
Es is t m ithin eine gewisse A ufsicht nötig, die 
bei Steinkohlenfeuer fo rtfä llt. Die Verwendung 
von Gaskoks dürfte sich besser eignen. Die 
T rocknung der K erne im Brennofen wie die der 
Form en is t mithin gleichzeitig  beendet und es 
beginnt deren Zusam mensetzung zum Guß.

Die Form kasten werden nach dem Aufstampfen 
und v o r  ih rer T rocknung, dagegen die Kerne 
n a c h  ih re r T rocknung geschw ärzt. L e tz te re  
Schw ärzung erfo lg t, nachdem der Brennofen 
m orgens geöffnet und etw as abgekühlt ist. Das 
Schw ärzen der noch warmen K erne bew irk t ein 
sofortiges Trocknen und E insaugen der Schwärze, 
so daß die Trocknung schon h in te r den P insel
strichen erfo lg t; das h a t zu r Folge, daß kein 
Sand durch die P inselstriche aufgerieben wird 
und in dio Schw ärze gelangt, was sich beim 
Schw ärzen von nassen Kernen nicht ver
meiden lä ß t und diese in ih re r W irkung 
gegen den H itzeangriff des flüssigen Eisens 
h e rab se tz t; auch braucht man nicht mehr 
zu überpinseln als notwendig ist, da sonst die 
Schw ärzeschicht dicker und zum Schiilpen ge
neig ter w ird. Das T rockenschw ärzen h a t jedoch 
den kleinen N achteil gegeniiberdem N aßschw ärzen, 
daß die P inselstriche; infolge des schnellen Auf
trocknens des W assers, k rä ftig e r und sichtbarer 
w erden. W ird  nach der Trockenschw ärzung der 
Brennofen wieder auf . ganz kurze Zeit ge

A b b i ld u n g  10,
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schlossen, so genügt die W ärm estrahlung der 
W ände, um die Schw ärze vollkommen trocken 
zu machen. E s erfo lg t nun die Zusammensetzung 
der Form  m it dem K erne, die V erkeilung oder 
Verschraubung von U nter-, Form - und Oberkasten, 
wie die Skizze zeig t. In  Abbildung 11 is t A der 
Grießtümpel und B der Steige- und P um ptrichter, 
C sind je  nacli der Höhe notwendige, an [den 
vertikalen E inlauf D angeschnittene Läufe, die

das aufsteigende flüssige Eisen in Bewegung er
halten sollen, um die Bildung einer festen Oxyd
schicht au f dcmselbon zu hindern, die sich leicht 
am K ern festsetzen könnte und W rackguß 
herbeiführte. E  sind L uftkanäle im Sandkern, 
die bei kleinen K ernen überflüssig sind, da die 
K ernluft am Spindelstroh genügend entweichen 
kann. Die Kokillen werden abends gegossen, 
und am ändern T age, m orgens früh, werden die 
einzelnen K asten  m it dem K ran gehoben. Es 
wird zunächst der O berkasten abgehoben, was 
ohne Schw ierigkeit erfo lg t, tro tz  der T rich te r, 
da derselbe keine Schoren b es itz t und bei außer

gewöhnlichen K asten solche nicht in der Nähe 
der T rich te r angelegt werden. D er vorher gelöste 
Schaftkasten sp ring t infolge seiner F ed erk raft 
sofort auf, so daß seine Sandmasse beim Ablieben 
sitzen bleibt. Es genügen danach einige Stöße 
m it einer eisernen S tange, um die Sandmasse 
von der gegossenen Kokille zum Abfall zu bringen. 
Diese sam t ihrem  darin befindlichen K ern 
wird mit dem K ran  an der Kernspindelöse nun
mehr e rfaß t und auf den G ießereitransportw agen 
ins B utzhaus oder ins F re ie  gebracht. Da das 
S troh der Kernspindel verb ran n t ist, lä ß t sich 
die Spindel ohne Mühe herausziohen und is t es 
alsdann nicht m ehr schw ierig, den harten  und 
festsitzenden Sandkern m it Meißel und V orschlag
hammer auszusprengen. D er K ernsand wird 
nicht w ieder benu tz t, schon des T ransports  wegen, 
auch is t er durch den T rockenprozeß bei über 
3 00° C. mürbe geworden. D agegen b le ib t der 
Sand der Form kasten  ganz in der G ießerei, er 
is t n icht so s ta rk  ge trocknet wie der Kernsand, 
und da er auch bis zu einem D ritte l aus reinem, 
fettem  Sande bestellt, wie bereits erw ähnt ist, 
so bleibt er w ertvo ll und wieder verw endbar zu 
allen späteren  Mischungen. D er Boden- oder 
U nterkasten  wird ausgeschlagen und dem nächst 
neu ausgestam pft, w as jedoch nicht immer not
wendig ist. I s t  er wenig oder g a r  nicht ver
le tz t, so wird er eventuell nur mit fettem Sande, 
ausgebessert und neu geschw ärzt.

Die H erstellung der Schw ärze und deren 
G üte is t beim K okillenguß sehr zu beachten. 
Dieselbe kann des großen H itzeangriffs wegen 
nur eine G raphitschw ärze sein, und da der 
G raphit in seinen billigen Sorten bis 60°/o 
B ergm ittel und U nreinigkeiten a lle r A rt enthält, 
so können diese un te r Umständen sehr schädlich 
auftreten .*  D er G raphit is t bis zu 70 °/o Kohlen- 
stofi'gelialt noch billig erhältlich, es muß so
genannter schw erer, wie der „böhmische“ sein, 
und nicht der leichte „italienische“ , der zw ar 
hohen Kohlenstoft'gehalt besitz t, aber schlecht 
h afte t und leicht fortschülpt. Ich benutzte  nach 
vielen Versuchen folgende nie schülpende und 
beim Trocknen nicht reißende Mischung: 9 Raum- 
teile G raphit von 70°/o C gem ischt und gut 
v era rb e ite t mit 5 Teilen Buchenholzkohlenstaub. 
Tadellos und für die schw ersten Stücke brauch
bar zeig te sicli eine Schw ärze von 8 Raum
teilen G raphit von 95 °/o C, 5 Raum teilen 
Buchenholzkohlenstaub mit 1 Raum teil feuer
festem Ton. L e tz te re r  is t notwendig, um eine 
gute S treichfähigkeit und H aftb a rk e it zu er
zielen. Bei Verwendung von dem meistens 
guten G raphit von 63°/o U muß der Ton fehlen 
und au f 10 Raum teile G raphit sollen 5 Kaum-

* Siche »Schwärzen« in „Technik in (1er Eisen
gießerei“, Bd. II, A. Mesacrschmi dt .  Bei G. D. 
Baedeker, Essen a. d. Ruhr.
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teile Buchenholzkohlenstaub kommen. Die Ko
killenkerne bestanden aus einem Saudgemisch 
von 5 Teilen fettem  und 5 Teilen altem Form 
sand, gem ischt m it 2 Teilen Koksmehl. Das 
G anze wurde nach der Siebung m it Schippen 
von H and gem ischt, so daß man an den K ernen 
noch Flocken neuen Sandes unterscheiden k o n n te ; 
die A rt der Mischung genügte vollständig. Ein 
sogenannter Modellsand zum Aufstampfen der 
F orm kasten  wurde nicht angew endet. D er K asten 
w urde 1/-t bis J/s der Formhöhe m it neuem, 
ungemischtem, fettem  Sande aufgestam pft, dann 
nu r a lte r  Sand zum W eiterstam pfen benutzt, 
der vo rher gu t durchgeschippt war. F ü r  den 
U nter- und O berkasten wurde nur fe tte r  oder 
doch nur m it wenig altem  gem ischter Sand v e r
wendet. D er Ausschuß bei den von erfahrenen 
F orm ern hergeste llten  K okillen betrug  häufig 
nur ein halbes P ro zen t der F ertigw are .

Bei einem w eiteren  V ergleich unserer „deut
schen“ Form weise mit der „am erikanischen“ 
erg ib t sich:

1. daß die H erstellung der Modelle, deren 
schw ierige kostspielige B earbeitung , die 
A nfertigung der besonders eingerichteten, 
auf die Modelle passenden Kernbüchsen zur 
E rzie lung  eines glcichwandigeu Gusses un
nötig  sind, denn die deutsche Fonnw eise

erreich t ohne alle diese erheblichen Kosten 
dasselbe in vorte ilhafte re r W eise ;

2. die B elastung einer K okillongießerei durch 
die A nfertigung der eisernen Modelle, der 
K ernkasten , der Kernspindeln und deren 
Bearbeitungen, wie auch deren U nterhaltung 
und Am ortisation is t gegenüber der deut
schen Methode eine so unverhältn ism äßig  
große, daß sie unlohnend b le ib t;

3. die A rt und W eise der amerikanischen 
Form einrichtung befördert durch die N icht
durchführung der K erne im O berkasten 
W rackgüsse, die nach der deutschen Me
thode ausgeschlossen bleiben, und da der 
P re is  der K okillen infolge deren Massen
fabrikation  s te ts  ein höchst geringer is t 
gegenüber deren H erstellungskosten , so is t 
ih re Anwendung fü r deutsche V erhältnisse 
als ausgeschlossen zu betrach ten ;

4. die d irekten Form kosten w erden durch die 
am erikanische Methode nicht geringer als 
die der deutschen, uud is t eine sonstige 
E rsparn is n icht ersichtlich. Leider is t nicht 
gesag t, welche G esam tkosten diese am eri
kanische Form w eise veru rsach t. Jedenfalls 
sind sie w eit höher als die sich aus der 
folgenden B e trach tung  ergebenden.

(S c h lu ß  fo lg t .)

M itteilungen aus der G ießereipraxis.

Ein neues ununterbrochenes Verfahren zum Gießen 
von Wagenrädern.

| —< in e  n e u e  A n o r d n u n g  d e s  u n u n te r b r o c h e n e n  Y e r -  
f a h r e n s  z u r  A n f e r t ig u n g  g u ß e i s e r n e r  W a g e n r ä d e r *  

h a t  d ie  G ie ß e r e i  d e r  A m e r ic a n  C a r  a n d  F o u n d r y  C o m p a n y  
z u  T e r r o  H a u te ,  In d .,  e in g e fü h r t .* *  D ie  E r f in d u n g  s ta m m t  
v o n  J .  G . J o l i n s t o n  u n d  d ü r f t e  v e r s c h ie d e n e s  N a c h 
a h m e n s w e r te  b ie te n .  W a s  z u e r s t  d e n  v o n  d e r  G ie ß e r e i

* V e rg l .  „ S ta h l  u n d  E i s e n “ 190 5  N r .  6 S e i te  35 0  
b is  353 .

** N a c h  „ T h e  I r o n  A g e “ 1906 , 4 . J a n u a r  19 0 6 , S e ite  
1 b is  8.

e in g e n o m m e n e n  F lä c h e n r a u m  b e t r i f f t ,  so  h a t  d ie  A n 
l a g e ,  w ie  a u s  A b b i ld u n g  1 zu . e r s e h e n  is t ,  e in e n  r e c h t 
e c k ig e n  G r u n d r iß  v o n  89  X  24  in ;  d e r  f ü r  d a s  V e r 
f a h r e n  s e lb s t  b e n ö t ig te  R a u m  m iß t  6 1 ,9  X  1.3,7 in ;  e r  
w ir d  v o n  o in o r  G e le i s a n la g e  u m g e b e n ,  a u f  d e r  n i e d e r e  
R o l lw a g e n  z u r  B e f ö r d e r u n g  d e r  F o r m k a s t e n  la u fe n .  
A n  d e m  ä n d e r n  E n d e  l ie g e n  59  G lü h g r u b e n  f ü r  j e  
18 R ä d e r  a u f  e in e m  P la t z  v o n  e tw a  24  X  26  m . F e r n e r  
b e s i t z t  d ie  G io ß o re i  e in e  S a n d a u f b e r e i tu n g s a n la g e ,  d ie  
d e n  S a n d  a n  d e m  O r t ,  w o  d ie  K a s te n  a u s g o le e r t  
w e r d e n ,  a u fn im m t,  ih n  m is c h t ,  a b k ü h l t ,  s i e b t  u n d  zu  
d e n  V o r r a t s b e h ä l t e r n  u n d  A u f g n b o v o r r ic h tu n g e n  ü b e r  
d e n  F o r m m a s c b in e n  b e f ö r d e r t ,  je d o c h  w e n ig  N e u e s  
b ie te t .  D a s  J o h n s to n s c l ic  V e r f a h r e n  v e r w e n d e t  zw e i

Kupolofen

Abbildung 1.
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F o r m m a s c h in e n ,  e in o  f ü r  d e n  O b e r -  (A b b ild u n g  1, B ) 
u n d  e in o  f ü r  d e n  U n te r k a s t e n  ( A b b ild u n g  1, A ). Z u r  
B e d ie n u n g  d e r s e lb e n  s in d  k e in e  g e le r n te n  A r b e i te r  
n ö tig ,  d a  d ie  e in a n d e r  fo lg e n d e n  A r b e i t s v o r g ä n g e  
s e h r  e in fa c h  s in d . D ie  s c h w ie r ig s te  A r b e i t  im  g a n z e n  
S y s te m  is t  d a s  L o s lö s e n  d e s  S a n d e s  v o n  d e n  G u ß s tü c k e n ,  
w ozu  m a n  indcB  e in o  b e s o n d e re  E in r ic h tu n g  p la n t .  
S ä m tl ic h e  H e b e a r b e i te n  w e rd e n  d u r c h  P r e ß lu f t  a u s -  
g  ¿ fü h r t .

D ie  in  A b b i ld u n g  2 d a r g e s te l l t e n  F o r m m a s c h in e n  
(v e rg le ic h e  A b b i ld u n g  1, A  u n d  B ) s in d  r u n d e  D r e h 
tis c h e . S ie  b e s i tz e n  v ie r  O e ffn u n g e n  1, 2, 3, 4 e n t 
s p re c h e n d  d e n  v ie r  g le ic h z e i t ig  n e b e n e in a n d e r  h e r 
g e h e n d e n  S ta d ie n  d e s  F o r m e n s .  D a z u  g e h ö r e n  v ie r  
M o d e lle , d ie  m i t te ls  e in e s  u n te n  a n g e b r a c h te n  A n s a tz e s

F o r m t i s c h e s  g e f a h r e n  w ird .  D a s  E in f o r m e n  d e s  O b e r 
k a s te n s  g e s c h ie h t  a u f  M a s c h in o  B  m i t  d e m  U n te r s c h ie d ,  
d a ß  h e i 4 d e r  K a s te n  a l le in  h o c h g e h o b e n  w ir d  u n d  d a s  
M o d e ll  a u f  d o m  T is c h e  l ie g e n  b le ib t .  D a s s e lb e  V e r 
f a h r e n  b e im  U n te r k a s te n  v e r s u c h t ,  h a t t e  k e in o  v o r 
t e i lh a f te n  E r g e b n i s s e .  D e r  W a g e n  m i t  d e m  U n te r k a s te n  
b e w e g t  s ic h  s c h r i t tw e is e  v o n  D  n a c h  E , w o b e i  d ie  
K e r n e  e in g e s e tz t  w e r d e n ,  so  d a ß  b e i  E  d a s  A u fs e tz e n  
d e s  O b o rk n s te n s  e r f o lg e n  k a n n .  D e r  E in g u ß t r ic h te r  
w ird  g e t r e n n t  a n g e f e r t i g t  u n d  a u f  d e n  f e r t i g e n  K a s te n  
a u fg e s e tz t .  D ie  K a s te n  r ü c k e n  a u f  d o m  G e le is e  
w e i te r ,  b is  52  K a s te n  a u f  26  W a g o n  f e r t i g  s in d , w o r a u f  
d e r  G u ß  b e g in n t .  A u s  d e m  a u ß e r h a lb  d e r  H a l le  s te l le n 
d e n  K u p o lo fe n  w ir d  d a s  E is e n ,  u m  e s  g le ic h m ä ß ig  w a rm  
zu  e r h a l t e n ,  in  e in o  5  t - P f a n n o  a b g e s to c h e n ,  v o n

A b b ild u n g  2.

in  d ie se  T is c h ö il 'n u n g e n  e in g e s e tz t  u n d  d o r t  in  d e r  
r ic h t ig e n  L a g e  f e s tg e h a l to n  b ezw . z e n t r i e r t  w e rd e n . 
D as  F o r m e n  d e s  U n te r k a s t e n s  g e h t  f o lg e n d e r m a ß e n  
v o r  s ic h . A u f  d a s  M o d e ll l  w ird  d u r c h  e in e  p n e u m a t is c h  
b e tä t ig te  L a u f k a tz e  e in  K a s te n  v o n W a g e n  0  a u f g e s e tz t ,  
w o ra u f  d e r  T i s c h  e in e  v ie r te l  W e n d u n g  m a c h t  u n d  b e i 2 
d e r  S a n d  a u s  d e m  d a r ü b e r  a n g e b r a c h te n  T r i c h t e r  
a u fg e s c h ü t te t  u n d  m i t te ls  e in e s  a n  d e m  T r i c h t e r  
b e fe s t ig te n  S t r e i c h b r e t t s  v e r t e i l t  w ird .  N a c h  e in e r  
w e i te re n  W e n d u n g  w ir d  d e r  S a n d  b e i 3 g e p r e ß t ,  in 
dem  von  u n te n  p n e u m a t is c h  M o d e ll u n d  K a s te n  g e g e n  
e in e  D r u c k p la t t e  g e h o b e n  w e rd e n .  D a  h ie r b e i  d io  
D ru c k p la t te  in  d ie  S a n d le is te n  d e s  K a s te n s  e in g r e i f t ,  
is t e in e  g e n a u e  Z e n t r i e r u n g  u n d  F ü h r u n g  d e s  K a s te n s  
von A n fa n g  a n  e r f o r d e r l i c h .  N a c h  e r f o lg t e r  P r e s s u n g  
w ird  F o r m  u n d  M o d e ll  w ie d e r  a u f  d e n  T is c h  a b g e ia s s e n .  
B ei 4 w e r d e n  M o d e ll  u n d  F o r m k a s te n  v e r k la m m e r t ,  
vom  TiBch p n e u m a t i s c h  g e h o b e n ,  g e d r e h t  u n d  a u f  e in e n  
W a g e n  I )  g e s e t z t ,  w o r a u f  d ie  K la m m e r n  g e lö s t ,  d a s  
M odell a u s g e h o h e n  u n d  l e tz te r e s  w ie d e r  n a c h  1 d e s

w e lc h e r  e s  in  k le in e r e  P f a n n e n  v e rg o s s e n  w ird . L e tz te r e  
fa s s e n  d ie  f ü r  e in  B a d  n e b s t  25  k g  T r i c h t e r  e r f o r d e r 
l ic h e  E is e n m e n g c  u n d  w e rd e n  d u r c h  e in e n  V o lo z ip e d -  
k r a n  F  g c h a n d h a b t .  B e i  L a u f k a tz e  G  w ird  d e r  O b e r 
k a s te n  a b g e h o b e n  u n d  n a c h  d e m  K o st I I  g e f a h r e n ,  w o  e r  
a u s g e l e e r t  w ird  u n d  d e r  S a n d  in  e in e n  T r i c h t e r  f ä l l t ;  
b e i  J w ird  d a s  G u ß s tü c k  a u s g e h o b o n  u n d  ü b e r  d e m  
K o s t  v o m  S a n d  g e r e in ig t ,  w o r a u f  e s  n a c h  d e n  G lü h - 
g r u b e n  d u rc h  d ie  L a u f k a tz e  K  b e f ö r d e r t  w ird .  L e tz te re  
l ä u f t  a u f  a u s b a la n c ie r te n  H ä n g e s c h ie n e n ,  d io  d u rc h  
d a s  G e w ic h t  d e s  G u ß s tü c k s  h e r a b g e d r ü c k t  w o rd e n , 
so  d a ß  d a s s e lb e  s e lb s t t ä t i g  n a c h  d e n  G lü h g r u b e n  g e 
f a h r e n  w ir d .  K a c h  d e r  H e r a b n a h m e  d e s  R a d s  h e b e n  
s ie h  d ie  S c h ie n e n  w ie d e r  h o c h  u n d  d ie  L a u f k a tz e  
k e h r t  a n  i h r e n  u r s p r ü n g l ic h e n  P l a t z  z u rü c k .  D e r  
W a g e n  m it  d e in  U n te r k a s t e n  w ird  a u f  G e le is  L  a u f  
e in e n  U e b e r g a n g s w a g e n  g e s c h o b e n  u n d  n a c h  G e le is  
M  o d e r  M ' g e b r a c h t ,  v o n  d o r t  d e r  K a s te n  z u r  E n t l e e r u n g  
d u rc h  L a u f k a tz e  K  n a c h  d e m  K o s t  H  u n d  z u r ü c k  b e 
f ö r d e r t ,  w o r a u f  e r  m i t  d e m  O b e r k a s te n  b e i  O  w ie d e r
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z u s a m m e n k o in m t.  I ) ic  d o p p e l te  G e le i s a n la g o  i s t  n ö t ig ,  
u m  d ie  K a s te n  g e n ü g e n d  a b k ü h le n  la s s e n  zu  k ö n n e n .

In f o lg e  d e r  g e r in g e n  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  d e s  K u p o l
o fe n s  k o n n te  d ie  R ä d e r e r z e u g u n g  n o c h  n i c h t  b is  
a u f  d ie  r i c h t ig e  H ö h e  g e s t e ig e r t  w e rd e n .  D a  k e in  
e in z ig e r  V o r g a n g  b e im  F o r m e n  m e h r  a ls  e in e  h a lb e

M in u te  in  A n s p r u c h  n im m t u n d  b e r e i t s  3 0  b is  35  R ä d e r  
in  d e r  S tu n d e  f e r t i g g e s t e l l t  w e rd e n  k ö n n e n ,  so  w ird  
e in o  F a b r ik a t io n  vo n  50  b is  GO R ä d e r n  im m e r h in  zu 
e r r e ic h e n  s e in ,  z u d e m  d ie  S a n d a u f b e r e i tu n g s -  u n d  
B e f ö r d o r u n g s a n la g e  f ü r  00  R ä d e r  in  d e r  S tu n d e  v e r 
a n s c h la g t  is t .  G.

Bericht  über  in- und  ausländische Patente.

Patentanmeldungen,  
w e lc h e  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  w ä h r e n d  

z w e i e r M o n a t e  z u r  E i n s i c h t n a h m e  f ü r  j e d e r m a n n  

im  K a i s e r l i c h e n  P a t e n t a m t  in  B e r l i n  a u s l i e g e n .

18. J a n u a r  1900 . K l.  7 a ,  I I  34  172 . V e r f a h r e n  
u n d  V o r r i c h tu n g  z u m  s t a r k e n  A u s s t r e c k c n  v o n  
H o h lb lö c k e n  in  d e r  L ä n g s r i c h tu n g  m i t t e l s  W a lz e n .  
J o h a n n e s  H a a g ,  M a s c h in e n -  u n d  R ö h r e n f a b r ik  A k t . -  
C les., A u g s b u r g .

K l.  2 1 h ,  M  27  7 6 4 . F d o k tr is c h o r  I n d u k t io n s o f e n  
n a c h  P a t e n t  12.6 6 0 6 ;  Z u h .  z .  P a t .  126  6 0 6 . M e ta ll-  
u r g i s k a  P a to n ta k t io b o la g o t ,  S to c k h o lm ;  V o r t r . :  l l . N e u -  
b a r t ,  P a t . - A n w .,  B e r l in  S W . 61 . F ü r  d ie s e  A n m e ld u n g  
is t  b e i  d e r  P r ü f u n g  g e m ä ß  d e m  U n io n s v o r t r a g e  v o m  
4>0 3 83

d ie  P r i o r i t ä t  a u f  G r u n d  d e r  A n m e ld u n g  in
1 4 .1 2 .0 0
d e r  S c h w e iz  v o m  11. 7. 0 4  a n e r k a n n t .

K l .  2 4 h ,  L  21 4 3 2 . B e s c h ic k u n g s v o r r ic h tu n g  
m i t  e in e r  a n  z w e i H e b e ls ta n g e n  a u f g e h ä n g t e n  h in  
u n d  h e r  s c h w in g e n d e n  W u r f s c h a u f e l .  W il l i .  L e m k e ,  
M e iß e n  a .  E .

K l. 3 1 b ,  I I  35  5G3. F o r m m a s c h in o ,  b e i  w e lc h e r  
d e r  S a n d  d u r c h  A u fs to ß e n  d e s  d e n  F o r m k a s t e n  u n d  
d a s  M o d e ll  a u fn e h m e n d e n  T r ä g e r s  e in g e s ta m p f t  w ird .  
W il l ia m  G e o rg e  H e y s ,  M a n c h e s t e r ; V e r t r . : D r .  B . 
A le x a n d e r  K a tz ,  P a t . -A n w .,  G ö r li tz .  F ü r  d ie s e  A n m e l
d u n g  is t  b e i d e r  P r ü f u n g  g e m ä ß  d o m  U n io n s v o r t r a g e  v o m  
2 0  3 83
f t  1j  0 0  * '̂e  ,u , f G ru n d  d e r  A n m e ld u n g  in

G r o ß b r i t a n n ie n  v o m  2 9 . 12. 0 4  a n e r k a n n t .
K l .  31 c, P  1 6 8 5 0 .  G ie ß e r e i s a u d s i c h tm a s c b in e  m i t  

in  e in e m  v e r s c h l i e ß b a r e n  G e h ä u s e  g e l a g e r t e r ,  d u rc h  
K u r b e l  o d e r d e r g l .  a n g e t r i e b e n e r  S ie b v o r r ic h tu n g .  W a l 
d e m a r  P r u ß ,  H a n n o v e r ,  A n  d e r  S t r a n g r ie d e  54 .

K l.  49  e , K  2 4  7 9 2 . S te u e r u n g  f ü r  L u f t f e d e r 
h ä m m e r .  A le x a n d e r  K le b e ,  W i e n ;  V e r t r . :  K a r l  M e rz ,  
P a t . - A n w .,  F r a n k f u r t  a .  M .

K l.  4 9  f, V 5 6 3 2 .  S c h m ie d e g e s e n k p a a r  z u m  S tr e c k e n  
v o n  R u n d -  b e z w . K a n te i s e n .  C a r l  V it t ig h o f f ,  F r i e d e n s 
h ü t te  O .-S .

2 2 . J a n u a r  1906 . K l .  1 b , B  38 9 4 6 . V e r f a h r e n  
u n d  V o r r i c h tu n g  z u r  n a ß m a g n e t i s c h e n  A u f b e r e i tu n g .  
G u s t a f  G a b r ie l  B r in g ,  P e te r s f o r s ,  J e r n b o a s ,  S c h w e d . ; 
V e r t r . : F r .  M e lie r t  u . D r .  L . S e il,  P a t . - A n w ä l t e ,
B e r l in  S W . 13.

K l.  7 a ,  I I  3 5  0 2 0 . S p e is o v o r r ic h tu n g  f ü r  P i lg e r -  
s c h r i t tw a lz w e r k c  f ü r  R o h r e  u n d  a n d e r e  H o h lk ö r p e r  
m it  f e s ts te h e n d e m  W a lz e n g c s te l l .  O tto  H e e r ,  D ü s s e l 
d o r f ,  G r a f  A d o l f s t r .  45 .

K l.  7 b ,  B  37  182 . V o r r i c h tu n g  z u r  E r z e u g u n g  
v o n  A u s b a u c h u n g e n  a n  R o h r s tü c k e n  m it  z w e i g e g e n 
e in a n d e r  b e w e g te n ,  a u f  d io  S t i r n e n d e n  d r ü c k e n d e n  
S ta n c h f u t t e r n  u n d  m i t  e in e m  in n e r e n ,  d a s  R o h r  a u f 
n e h m e n d e n  D o rn .  J a c o b  B a u e r ,  F l e n s b u r g .

K l.  7 b ,  G 2 1 1 6 4 .  M a s c h in e  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
R o h r e n  d u r c h  s c h r a u b e n f ö r m ig e s  W ic k e ln  v o n  B le c h -  
s t r e i f e n .  H e r m a n n  G u m to w , W i e n ; V e r t r . : H . L ic h t  
u. E . L i e b in g ,  P a t . - A n w ä l t e ,  B e r l in  S W . 6 1 . F ü r  d ie s e  
A n m e ld u n g  i s t  b e i  d e r  P r ü f u n g  g e m ä ß  d o m  U e b e r e in -  
k o m m e n  m i t  O e s te r r e ic h - U n g a r n  v o m  6. 12. 91 d ie

P r i o r i t ä t  a u f  G ru n d  d e r  A n m e ld u n g  in O e s te r r e ic h  
a n e r k a n n t .

K l. 7 b , S  18 6 9 2 . F a s s o m lr ü c k b a n k  f ü r  M c ta l l -
r o h r e ;  Z u s . z. P a t .  1 4 6 5 1 1 .  M a x  S e n s e n s c h m id t ,  
A d a lb e r t s t r .  19, J u l i u s  M a x  B ie r  u . G u id o  B ie r ,  Z e i l  53 , 
F r a n k f u r t  a . M.

K l.  7 c , G  2 0  5 7 8 . V o r r i c h tu n g  z u r  A u s f ü h r u n g
d e s  V e r f a h r e n s  z u m  S p a n n e n  v o n  B le c h ta f e ln .  Z u s . 
z. P a t .  1 5 4 1 6 6 .  G e is w e id e r  E i s e n w e r k e ,  A k t.-G o s .,
V o r b e s i tz e r  J .  H . D r e s l e r  s e n .,  G e is w e id , K r .  S ie g e n .

K l.  18 a ,  R  19 9 8 7 . V e r f a h r e n  z u m  B r ik e t t i e r e n  
v o n  m u lm ig e n  E r z e n  u n d  d e rg l .  C . R c in k e ,  B re d e -  
l a r  i .  W .

K l. 18 c, L  17 8 5 5 . V e r f a h r e n  z u r  Z e m e n t ie r u n g  
v o n  M e ta l le n .  C a r lo  L a m a r g o s o ,  R o m ; V e r t r . : P a t . -  
A n w ä l te  D r .  K . W i r th ,  F r a n k f u r t  a .  M . i ,  u . W . D a m e , 
B e r l in  S W . 13.

K l.  2 0 c ,  K  29 0 6 9 . M u ld e n k i p p e r - G e s t e l l .  F a ,  
A r t h u r  K o p p e l ,  B e r l in .

K l. 20  c , R  2 0  8 4 9 . G ü te r w a g e n  m i t  a m  W a g e n 
b o d e n  u m  p a r a l l e le  L ä n g s a c h s e n  s c h w in g e n d e n  B o d e n 
k la p p e n .  G io v a n n i  R a n d a n in i ,  R o m ;  V e r t r . : F r .  H u b e r ,  
P a t . - A n w .,  K ö ln  a . R h .

K l.  2 0 d ,  I I  3 4  6 4 0 . R e i n ig u n g s k a m m e r  fü r  d ie  
z u m  B e t r ie b  v o n  E x p lo s io n s m o to r e n  d ie n e n d e n  G a se  
m i t  A b le n k u n g s p la t t e n ,  d ie  z u e in a n d e r  v e r s e tz t  a n 
g e o r d n e te  D u r c h g a n g s ö tf n u n g e n  f ü r  d e n  G a s s t r o m  a u f 
w e is e n .  R . I l o h m a n n  u . G . W o lf ,  W ü l f r a th .

K l.  3 1 c ,  B 38 0 0 9 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  
v o n  K u n s tg u ß f o r m e n .  C a r l  B e r n e w itz ,  C a s s e l ,  M ile h -  
l in g s t r a ß o  5 .

G e b r a u c h s m u s t e r e i n t r a g u n g e n .

2 2 . J a n u a r  1906 . K l.  19 a ,  N r .  2 6 7  4 1 8 . S c h ie n e n -  
b o f o s t ig u n g  m i t  e in e r  d e r  S c h ie n e n fu ß fo rm  s ic h  u n 
p a s s e n d e n ,  g e g e n  d e n  S c h ie n e n k o p f  s ic h  le g e n d e n  
S tü tz e  u n d  K le m m p la t te .  B . F r a n k ,  A m s te r d a m ,  un d  
R . G o t ts c h a lk ,  W a t e r g r a a f s m e e r ;  V o r t r . : S e lm a R c i tz e n -  
b a u m ,  P a te n t - A n w a l t ,  B e r l in  S W . 11.

K l.  2 4 f, N r .  2 6 8  0 3 1 . R o s t s ta b  m i t  S e ite ir ro s t-  
p la t tc  f ü r  w e l le n f ö r m ig e  F la m m r o h r e .  D . D u p u is  
&  C o ., M .-G la d b a c h .

D eu tsch e  Reichspatente.

K l .  lSb, Nr. 1(53519, v. 2 3 . J u l i  1904. E l e k t r o -  
s t a h l ,  G e s .  m .  b.  H .  i n  R e m s c l i o i d - H a s t e n .  
Verfahren der Erzielung an Metalloxyden armer 
Schlacken bei der Flußeisenerzeugung im Herdofen.

E s  s o l l  d e r  M e ta l lg e h a l t  d e r  S c h la c k e n  fü r  d a s  
V e r f a h r e n  s e lb s t  d a d u r c h  w ie d e r g e w o n n e n  w e rd e n , 
d a ß  d e r  s ic h  b i ld e n d e n  S c h la c k e  K a lz iu m k a r b id  o d e r  
S i l iz iu m k a r b id  o d e r  e in e  M is c h u n g  b e id e r  in  e in e m  
s ic h  n a c h  d e m  G e h a l t  d e r  S c h la c k e n  a n  K a lk  und  
K ie s e l s ä u r e  r ic h te n d e n  V e r h ä l tn i s  z u g e s e tz t  w ird . 
D ie s e  S to ffe  w i r k e n  r e d u z ie r e n d  a u f  d a s  E i s e n  bezw . 
a n d e r e  in  d e r  S c h la c k e  b e f in d lic h e  M e ta l lv e rb in d u n g e n  
e in  (2 F e i  O s +  C a  Ca 4 -  S iC  =  4 F e  -f- C a S iO a  4 -  3 CO).

E s  v e r r i n g e r t  s ic h ,  a b g e s e h e n  v o n  d e r  W ie d e r 
g e w in n u n g  d e s  E i s e n s  b e i A n w e n d u n g  d e r  K a rb id e , 
a u c h  d ie  M e n g e  d e s  Z u z u s e tz e n d e n  E is c n m a n g a n s ,  
e b e n s o  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  S p e z ia l s ta h l s o r te n  d ie



D a s  ü b e r f lü s s ig e  Z in k  d e r  In n e n w a n d  d e r  z u  v e r 
z in k e n d e n  R o h r e  w ird  d u r c h  A s b e s tb ü r s te n  s  a b 
g e s t r e i f t .  D ie se  B ü r s te n  b e f in d e n  aioli a n  S ta n g e n  <•

K l .  I S b ,  N r .  1 (1 3 3 7 5 , v o m  2 . N o v e m b e r  1904. 
\V i  1 h o  1 m  W u p p e r m t u n  i n  S c h l e b u s c h  b e i 
K ö ln  a . R h . Vorrichtung fü r Wiirmöfcn zum Ein
setzen und Entnehmen von Blocken mittels eines in 
der Richtung der Längsachse des Ofens hin und her 
bewegten Stößels.

D ie  V o r r i c h tu n g ,  w e lc h e  b e s o n d e r s  f ü r  s o lc h e  
W ä rm ö fo n  g e d a c h t  is t ,  b e i w e lc h e n  d e r  R a u m  v o r  
d e r  E in s a tz ö f fn u n g  w e g e n  d e r  v o r g e b a u to n  K e s s e l  s e h r
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b e s c h r ä n k t  is t ,  j e d e n f a l l s  z u  k le in  f ü r  d ie  g e b r ä u c h 
lic h e n  E in s a tz m a s c h in e n ,  b e s te h t  a u s  e in e m  S tö ß e l a ,  
d e r  a n  e in e m  S c h l i t t e n  n in  z w e i G le i tb a h n e n  m 
g e f ü h r t  u n d  v o n  d e r  A n tr ie b s w e l le  r  a u s  m i t te ls  d e r  
H e b e l o u n d  p  v o r -  u n d  z u r ü c k b e w e g t  w ird ,  u n d  d ie  
a u f  dom  W a g e n  b l ie g e n d e n  B lö c k e  in  d e n  O fe n  e in -  
B chiebt. D e r  A n t r i e b s m o to r  k a n n  a n  b e l i e b ig e r  S te lle  
s e it l ic h  v o m  O fe n  a n g e o r d n e t  s e in .

S t a t t  a n  e in e m  S c h l i t te n  k a n n  d e r  S tö ß e ! a u c h  
an  e in e r  S c h u b s ta n g e  o b e f e s t i g t  s e in ,  w e lc h e  a n  e in e r  
G ra d fü h ru n g  u a u f g e h ä n g t  i s t  u n d  d u r c h  d e n  s c h w in 
g e n d e n  L e n k e r  p  b e w e g t  w ird .

Kl. 21 f. N r .  163530, v o m  17. M a l 1904 . C a r l  
K e l c h  i n  H a n n o v e r .  Schrägrost.

D e r  S c h r ä g r o s t  b i ld e t  e in e  V e r e in ig u n g  e in e s  
W a s s o r r o h r r o s to s  m i t  e in e m  R o s t  a u s  v o lle n  R o s t-  
s iiib e n  in  d e r  A r t ,  d a ß  a b w e c h s e ln d  e in  W a s s e r r o h r  a

a n g e lo n k t ,  w e lc h e  m it  ih r e m  u n te r e n  E n d e  s c h w in g h a r  
a n  e in o m  a u s w e c h s e lb a r e n  H a l t e r  b im  M e ta l lb a d o  a 
s i tz e n . D ie  R o h r e  w e rd e n  a u f  d ie  S ta n g e n  e a u f -  
g e s o h o h o n , e in e  b e s t im m te  Z e i t  in  d e m  Z in k b a d e  a 
b e la s s e n  u n d  d a u n  w ie d e r  h o r a u s g e z o g e n ,  w o b e i d ie  
B ü r s te  s  a l le s  ü b e r f lü s s ig e  Z in k  v o n  d e r  I n n e n s e i t e  
d e r  R o h re  a b s t r e i f t .

K I .  41 )a ,  N r .  1 0 3 6 6 9 ,  v o m  9. M ä rz  1904 . 
S o c i é t é  A  n  o n  y m  e d e  M é t a l l u r g i e  E l e c t r o -  
T h e r m i q u e  i n  P a r i s .  Kûhlrohr fü r  das Mauer
werk metallurgischer Oefen.

D ie  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  b e s o n d e r s  g e f ä h r d e t e r  
T e i le  d e r  O e f e r ,  in s b e s o n d e re  d e r  W in k e l  u n d  E c k e n  
d e s  O f e n g e m ä u e r s ,  so ll d u r c h  v o n  K ü h h v a s a e r  d u r c h 
f lo s s e n e  M e ta l l r o h r e  t g e s t e ig e r t  w e rd e n ,  d ie  m it  e in e m  
M a n te l  c a u s  G r a p h i t  v e r s e h e n  s in d .

K l .  48<1, N r .  1 6 3 4 1 5 ,  v o m  2 8 . M ai 1 9 0 3 ;  Z u s a tz  
z u  N r .  158  111 ( v e rg l .  „ S ta h l  u n d  E i s e n “ 1905  S. 96 7 ). 
K a r l  K u g e l  i n  W e r d o h l ,  W e s t f .  Vorrichtung zum 
Ausglühen von Metallgegenständen in einer Atmosphäre 
von nicht oxydierenden Gasen.

S ta t t  d ie  R e t o r te  m it  e in e m  n ic h t  o x y d ie re n d e n  
G a s e ,  w e lc h e s  s c h w e r e r  a ls  L u f t  is t ,  zu  fü l le n ,  k a n n

und e in  v o l le r  R o s ts ta h  b a n g e o r d n e t  is t .  D ie  W a s s e r 
ro h re  s in d  o b e n  fcBt, d a g e g e n  u n te n  b e w e g lic h  g e 
la g e r t ,  so  d a ß  s ie  s ic h  n a c h  u n te n  a u s d e h n e n  k ö n n e n .  
U m g e k e h r t  l i e g e n  d io  v o lle n  R o s ts tä b e  m it  d ih re m  
u n te re n  E n d e  a u f  e in e m  R o s tb a lk e n ,  w ä h r e n d  s ic h  ih r  
o b e re s  E n d e  f r e i  n a c h  o b e n  a u s d e h n e n  k a n n .

Kl. l S a ,  N r .  163465, v o m  II. N o v e m b e r  1903 . 
T h o m a s  R o u s e  i n  L o n d o n .  Verfahren zum 
Brikettieren mulmiger Eisenerze durch Einbinden mit 
einer Wasserglaslösung und nachträgliches Härten.

D ie m u lm ig e n  E is e n e r z e  w e rd e n  m i t  e in e r  h e iß e n  
2 p r o z o n t ig e n W a s s e r g la s lö s u n g  g e m is c h t ,  z w e c k m ä ß ig  
h e iß  d u rc h  Z u le i tu n g  v o n  D a m p f .  D ie  M a s se  w ird  
d an n  zu B r ik e t t s  g e f o r m t  u n d  d ie s e  in  e in e r  o ffen e n  
H ä r te k a m m e r  d u r c h  e in  G e m is c h  v o n  D a m p f  u n d  
h e iß e r  L u f t ,  w o d u rc h  e in e  K o n d e n s a t io n  d e s  D a m p fe s  
v e rh in d e r t  w ird ,  g e h ä r t e t .

s ie  a u c h  m it  e in e m  le ic h te r e n  G a s e  a ls  L u f t ,  z. B . 
m it  S tic k s to ff ,  g e f ü l l t  w e rd e n ,

In  d ie s e m  F a l le  w e rd e n  d ie  a n  d ie  R e t o r te  a 
b e id e r s e i t s  a n g e s c h lo s s e n e n  R o h r e  b g, d u r c h  w e lc h e  
d ie  a u s z u g lü h e n d e n  M e ta l lg e g e n s tä n d o  d e r  R e to r te  a 
zu -, b ezw . d ie  g e g lü h te n  W a r e n  v o n  d e r  R e to r te  w ie d e r  
f o r tg e f ü h r t  w o rd e n ,  n a c h  u n te n  g e f ü h r t ,  w o  s ie  in  d e r  
B e s c h ic k u n g s -  u n d  E n t le e r u n g s k a m m e r  e Zusammen
tr e f f e n . <• s te l l e n  d ie  G lü h w a g e n ,  d  e in  R o h r  zu m  
E n t le i t e n  d e s  l e ic h te n  Gases (S tic k s to f f )  v o r.

15. Februar 190G. BerichI über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 229

M en g e  d o s  C h ro m - ,  M o ly b d ä n - ,  W o l f r a m -  u sw . Z u - Kl. 4SI), Nr. 163544, v o m  11. J u n i  1904 . H u g o
s a tz e s ,  d a  d ie s e  M e ta l le ,  s o w e it  Sie v e r s c h la c k t  w ö b d o n  K r  i o  g o r  i n  D ü s s e l d o r f .  Vorrichtung zum Ent
ernd, w ie d e r  in  d a s  M c ta l lb a d  z u r ü e k g o f ü h r t  w o rd e n .  fernen des überflüssigen Zinkes aus Röhren.
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Ein- und Ausfuhr von E isenerzen, E isen- und Stahlwaren, M aschinen im
Tonnen v o n
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Ita lien
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V

E r z e :

E i s e n e r z e ,  s t a r k  e i s e n h a l t ig e  K o n v e r to r s e h la e k c n  . . E
A

3 8 1 2 5 171127
2 1 3 1 2 8 0

— 2 8 0 2 3 3
1 5 2 7 6 0 0

— — 20751

S c h la c k e n  v o n  E r z e n ,  S c l i la c k e n - F i lz e ,  -W o l le  . . .
E
A

--- 1963 2 7
248 2

— 4 9 1 7 3 9
2 2 3 9 3

65 4 6 4 — —

T h o m a s s c h la c k e n ,  g e m a h l .  ( T h o m a s p h o s p h a tm e h l)  .
E
A

--- 108618
2 4 3 7 2 76

7 7 7 5 3
91 4 4

112 4 8
117 6 9 8 5 4 9 9

R o h e i s e n ,  A b f ä l l e  u n d  H a l b f a b r i k a t e :

B ru c h o is o n  u n d  E i s e n a b f ä l l e ......................................................
E
A

— 12400
508 6

—
4 7 4 2 1834 5 4 9 4 4

20 0 4 9

R o h e is o n  ..................................................................................................
E
A

---  '
2 5 4 7 1 6 2 5 4 8

119 5 6
3 8 2 8 4

1 2 1 4 1 3
12431 z 2 4 1 9 9

L u p p e n o is e n ,  R o h s c h ie n e n ,  B lö c k e  ......................................
E
A

--
910 3 1 3 3 2 6

836  
' 2 4 8 8 6 3 1 8 1 0 9 12116 14370

R o h e is e n ,  A b fä l le  u n d  H a lb f a b r ik a t e  z u s a m m e n
E
A

— 124 0 0
3 5 0 8 3 3 5 8 7 4

127 9 2
6 7 9 1 2

121 4 1 3
3 3 2 4 3 4 6 7 0 6 0

200 4 9
385 6 9

F a b r i k a t e  w i e  F a s s o n o i s e n ,  S c h i e n e n ,

B l e c h e  u s w .
49

13250E c k -  u n d  W i n k e l e i s e n ..................................................................
E
A 7098 1 87 4 5 2 0 7 4 1 4 5 9 8 5 2 3 1 0 0 4 17 4 7

E i s o n b a h n ln s c h o n ,  S c h w o lle n  u s w ............................. ..... . .
E
A

— 36
3 89 6 97 8

—
436 3

---
7382

U n t e r l a g s p l a t t e n ..................................................................................
E
A

— 17
341

—
z

---
4242

E i s e n b a h n s c h i e n e n ............................................................................
E
A

— 307
17543 8481

—
3 7 9 5 4 44 3 3 38155

S c h m ie d b a r e s  E i s e n  in  S tä b e n  u s w ., R a d k r a n z -  u n d E 4 8 4 5
P f l u g s c h a r o n e i s e n ................................................................. .....  . A 608 9 21301 2 2 1 4 0 36 0 3 3 4 2 4 9 122 0 2 469 1 0

P l a t t e n  u n d  B le c h e  a u s  s c h m ie d b a r e m  E is e n ,  r o h  .
E
A 227 7 7 16164 13387 28 6 2

793
3 8 9 8 3 8 1 2 4 69895

D e s g le ic h e n  p o l ie r t ,  g e f i rn iß t  u s w ............................................
E
A 52 8 792 693

— 168 0 —
2234

W e i ß b l e c h .................................................................................................
E
A

— — — — 2 9 6 0 2 —
5

E i s e n d r a h t ,  r o h .......................................................................................
E
A

—
5 0 7 9 8 42 8 8 5569

1328
6 6 4 5 3 2 0 7 5 15919

D e s g le ic h e n  v e r k u p f e r t ,  v e r z in n t  u s w ....................................
E
A

— _
2 3 7 4 788

— 783
14300 — 2233

F a s s o n o is e n ,  S c h ie n e n ,  B le c h e  u s w . im  g a n z e n
E
A 36 4 8 2

40 9
126 1 1 8 69841 14108

39031
3 4 2 3 4 7 4 9 9 3 4 228 7 2 2

G a n z  g r o b e  E i s e n w a r e n :

G a n z  g r o b e  E i B c n g u ß w a r e n ......................................................
E
A 42 2 3

2 1 5 8
3 9 9 6 4401

446 7
3 78 8 1599 2 6 6 0 12475

A inbosB C , B r e c h e is e n  u s w ................................................................
E
A

— 149
5 35

— 5 1 5
33 5

—
964

A n k e r ,  K e t t e n .......................................................................................
E
A 469

23 — — 9 8 0 —
220

B r ü c k e n  u n d  B r ü c k e n b e s t a n d t e i l e ...........................................
E
A

— — — 32
44

— —

D r a h t s o i l c ..................................................................................................
E
A 819 3 96

— _
2 5 5
3 3 9

— 18
292

E is e n ,  zu  g r o b .  M a s c h in e n te i l ,  u sw . r o h  v o rg e s c h m ie d .
E
A 733

—' — — 102
4 2 0 3 942

E i s e n b a h n a c h s e n ,  R ä d e r  u s w ........................................................
E
A

— 763
1617 220 7

101
28 7 8 2 2 7 5 70 7 4 3.742

K a n o n e n r o h r e .......................................................................................
E
A z 139

R ö h r e n ,  g e w a lz te  u . g e z o g .  a u s  s c h m ie d b .  E i s e n  ro h
E
A 1527

9 3 0
6 899 558C 1 3 8 0

793
1 460 5 4 5 2 13259
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deutschen Zollgebiete  in der Zeit vom  1. Januar bis Ende D ezem b er  1905.

n a c h  E  =  E infuhr. A =  Ausfuhr.
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Zeitraum  des 
T  o rjah res

1 6 4 2 4 5 7 3 5 8 5 5 2 1 3 5 8 3 1 3 1 6 3 8 4 4 2 0 4 9 3 2 16 6 9 3 2 8 6 0 8 5 1 9 6 6 0 6 1 1 2 7
3 9 6 8 3 3 6 9 8 5 6 3 3 4 4 0 8 4 5

2 3 0 3 9 9 1 7 7 3 — 1 5 1 9 6 — — — — ■ — ' — — 5 1 5 7 8 8 8 6 6 5 8 4 6 7 3 S
3 1 5 7 2 8 0 3 2 3 8 5 8 7
1 1 4 4 1 9 8 7 6 3 1 5 0 8 3 6

3 5 2 9 9 4 5 9 — 1 1 8 2 8 2 1 1 8 9 — — — — — — 7 8 1 7 2 7 0 9 0 5 2 5 8 7 6 7

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

— — — — 4 0 8 4 — — — — — 1 4 1 6 3 1 0 6 4 7 2 5 0 4 3 9 5 9 8 9

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

2 4 4 2 9 3 6 8 3
2 4 9 4 0 — 1 3 3 2 1 2 7 1 5 3 6 3 6 __ 1 3 9 9 8 4 2 0 3 1 2 7 5 6 6 8 2 0 1 1 3 5 7 2 2 7 3 5 4 0 5 0 4 2 3 7 3 2 4 8
_ _ _ — — — — — — — — 17 5 3 2 3

9 8 9 — — — 1 8 0 3 6 — 5 9 5 4 1 6 1 6 2 1 6 5 — 8 0 6 6 2 9 5 8 6 1 4 0 2 1 7 6 8 3 6 4
_ _ — — — — — — ■ — — — — 17 4
— — — — — — — _ — — — • 2 8 7 2 7 4 5 5 8 6 7 9
— — — — — — — — — — — 1 8 0 4 8 7 3 1 0

1 2 9 2 7 — 3 1 9 4 3 9 9 2 4 4 5 6 2 5 4 6 6 9 5 3 1 4 9 0 6 2 4 2 1 3 — 1 4 7 3 5 7 3 8 6 0 2 8 4 7 5 5 2 1 1 0 4 9

1 6 6 6 8 3 8 1 5 _ — — — — — — 7 1 9 8 9 6 2 6 9 4 3 2 6 0 6 6
9 1 1 1 6 7 7 3 1 1 4 6 6 9 2 8 5 2 4 9 7 2 1 2 5 2 2 8 9 0 3 3 0 5 0 2 2 3 2 5 6 — 1 7 3 4 2 9 6 0 1 3 2 3 3 4 9 2 9 8 6 2 1
— — — — — — — — — — — 6 1 4 1 4 0 7 1 1 6 5

1 0 6 5 7 5 2 4 2 4 7 7 9 3 9 0 2 1 6 9 3 3 — 2 9 8 0 1 1 3 7 3 3 5 4 9 9 — 1 8 6 1 3 2 8 1 3 5 1 2 5 6 1 8 6
— — — — — — — — — — 2 7 5 1 9 5 5 1 9 4 8
— 3 3 7 1 5 9 2 — 5 9 5 8 101 8 2 0 — 2 3 2 6 — 2 1 8 3 1 7 5 5 9 1 6 8 2 9
— _ — — — — — — — _ — 8 0 2 9 6 8 2 1 8 9 3 9
— 1 8 — — — — — ’— — _ — 1 1 2 1 3 5 1 4 7
4 2 8 7 7 6 3 — — — — — — — — — 1 7 7 6 5 5 5 6 1 5 9
6 9 9 6 2 7 8 6 5 5 5 9 1 7 5 3 8 3 8 1 — — 6 2 4 9 7 5 5 0 — — 1 6 9 6 3 2 0 1 3 3 9 1 6 9 7 5 0
_ 5 7 9 _ — — — — — — — — 3 3 5 1 6 9 7 1 7 0 9
1 7 0 2 — _ 6 2 0 1 7 0 7 1 2 5 3 1 1 0 7 3 3 4 6 5 4 1 2 6 0 | ' — 3 8 3 1 0 1 1 0 3 3 4 9 7 6 7 9

2 0 9 5 5 5 1 5 7 _ _ _ — ,— — — __ 7 1 9 2 8 1 8 6 9 0 8 9 5 7 0 0 6
6 6 3 2 2 1 5 1 5 6 2 7 9 2 2 1 7 2 3 0 1 5 4 0 7 9 5 1 5 2 8 2 0 7 0 8 4 8 2 7 1 7 2 4 1 9 8 0 8 0 3 5 8 9 2 2 3 4 8 3 5 1 7 7 1 5 3 6 1 5 0 0 5 5 2

3 1 3 5 9 7 6 0 8 9 2 3

6 0 9 8 3 1 9 9 2 2 1 8 6 6 2 3 9 7 2 — 2 2 6 1 — 4 5 6 9 5 9 0 8 8 5 0 6 5 1
_ _ _ _ _ — — — — — 2 2 4 8 8 8 701
_ _ ___ 5 9 3 4 2 8 _ 6 3 7 1 8 4 5 — _ 5 7 9 9 1 1 1 3 6 1 0 1 6 8
__ — 2 2 6 1 2 2 9 1 1 3 4
_ _ _ _ _ _ _ — — — — 7 9 0 1 4 7 9 1 1 0 0
_ _ _ _ _ _ _ — — — — 3 2 5 9 3
_ _ _ _ _ _ _ — 2 9 1 7 — 5 3 2 9 8 2 9 0 9 2 1 2
_ __ _ _ _ _ _ — — 41 3 1 4 2 3 0

2 0 9 _ 2 0 2 5 1 8 2 8 6 — — — — 1 3 0 6 4 3 6 7 3 6 0 5
_ 3 6 _ _ i — _ — — — — 2 7 1 65 1 8 5
_ _ _ 7 4 3  — _ — — — — 1 4 2 9 8 0 5 0 5 4 9 2  ;
_ _ ._ _ I _ _ — — — — 1 2 6 9 9 0 1 8 3 5

2 8 0 9 2 3 5 3 8 7 5 4 2 0 0 , 2 5 7 1 7 1 1 9 9 8 4 4 3 5 1 4 2 8 1 1 7 0 4 5 1 8 7 7 4 4 6 7 9
_ _ _ — _ - — — — _ 6 6 6
_ __ _ _ 105 - _ 1 2 6 — — 2 2 2 4 9 641 3 0 2

4 5 7 4 __ _ - _ — — — 5 8 9 3 1 1 0 4 1 3 2 9 4 1 3 2 6 2

2 6 3 3 1 8 0 6 7 0 9 1 2 0 4 7 8 1 7 5 7 7 0 — — 3 1 6 4 6 8 0 1 1 0 7 9 7 3 0 0 8 6 7 3 0 3
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4 25
161 8 5

316 3
219

670 2

31 0

409 3

19

744

856

327

1849

438

1271

38

373

15

662
68416

935
13816

216 4 6
3495 2 3

G r o b e  E i s e n  w a r e n :

G ro b e  E is o n w a rc n ,  n .  a b g e s c h l . ,  g e f irn . ,  v e r z in k t  u sw .

V e s s e r  z u m  H a n d w e r k s -  o d e r  h ä u s l i c h e n  G e b ra u c h ,  
| u n p o l ie r t ,  u n l a c k i e r t * ........................... .....................................

; W a r e n ,  e m a i l l i e r t e  . . .  ......................................................

; „ a b g e s c h l i t f e n ,  g e f irn iß t ,  v e r z i n k t ...................... .....

] M a s c h in e n - ,  P a p ie r -  u n d  W i e g e m e s s e r * ...........................

: B a jo n e t te ,  D e g e n -  u n d  S ä b e l k l i n g e n * .................................

j S c h o re n  u n d  a n d e r e  S c h n e id e  W e r k z e u g e * ......................

j W e r k z e u g e ,  e is e rn e ,  n ic h t  b e s o n d e r s  g e n a n n t  .  . .
} , ’ * '  - . 1 * * - ’ *

I G e s c h o s s e  a u s  a c h tn ie d b . E i s e n ,  n ic h t  w e i t ,  b e a r b e i t e t

D r a h t s t i f t e .................................................................................................

G e s c h o s s e  o h n e  B le im ä n te l ,  w e i t e r  b e a r b e i t e t  . . .

S c h r a u b e n ,  S c h ra u b b o lz o n  u s w ....................................................

E  e i n  o E  i s.e n  w a  r  e n :

G u ß w a r e n .................................................................................................

G e s c h o s s e ,  v e r n ic k e l t  o d e r  m it  B le im ä n te ln ,  K u p f e r 
r in g e n  .......................................................................................................

W a r e n  a u s  s c h m ie d b a r e m  E i s e n ............................................

N ä h m a s c h in e n  o h n e  G e s te l l  u s w ................................................
F a h r r ä d e r  a u s  s c h m ie d b .  E i s e n  o h n e  V e r b in d u n g  m it  

A n tr io b s m a s c h iu e n ; F a b r r a d t e i l o  a u ß e r  A n tr ie b s -
m a s c h in e u  u n d  T e i le n  v o n  s o l c h e n .................................

F a h r r ä d e r  a u s  s c h m ie d b a r e m  E i s e n  in  V e r b in d u n g
m it  A n tr ie b s m a s c h in e u  ( M o t o r f a h r r ä d e r ) ......................

M e s s e rw a re n  u n d  S c h n o id e w e r k z c u g c ,  fe in e ,  a u ß e r  
c h i r u r g i s c h e n  I n s t r u m e n t e n .................................................

S c h r e ib -  u n d  R e c h e n m a s c h i n e n ......................................

G e w e h re  f ü r  K r i e g s z w e c k e ............................................

1 J a g d -  u n d  L u x u s g e w e h r e ;  G e w e h r te i l e  . . . . 

N ä h - ,  S t ic k - ,  S to p f n a d e ln ,  N ä h m a s c h in e n n a d e ln

S c h r e ib f e d e r n  a u s  u n e d le n  M e t a l l e n ...........................

U h r w e r k e  u n d  U h r f u r n i t u r e n ...........................................
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K r a t z e n  u n d  K r a t z e n b e s c h l ä g e ................................................
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189 9 8
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569 7

8 1 4 8
17510
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2 3 5 5 4

18
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Z u s a m m e n :  E i s e n ,  E ia e n w a r c n  u n d  M a s c h in e n  . . . 5 34 2 2
19927  55 4

5 2 5 9 9 3 :1 0 0 4 4 0
2 4 7 1 1

1231 5 5
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1440
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1131
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5 7 6 9
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821
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7
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8 2 8 3
4 8 5 1 9

3 1 8 2 3
2 18 7 1

81

3 0 1 7 0

340
2 1 9 9 7

2 0 0 6 3 1
745171

340
169 1 8 8

* A u s f u h r  u n te r  M e s s e rw a re n  u n d  S c h n e id e w e rk z e u g e .
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Berichte  über  V ersam m lungen  aus Fachvereinen.

H auptversam m lung des V ereins deutscher  
M aschinenbau-Anstalten .

D e r  V e r e in  d e u ts c h e r  M a s c h in e n b a u  - A n s t a l t e n  
h i e l t  a m  .7. F e b r u a r  1906  im  H o te l  K a is e r h o f ,  B e r l in ,  
s e in e  d i e s j ä h r ig e  H a u p tv e r s a m m lu n g  a b , d io  a u ß e r 
o r d e n t l ic h  s t a r k  b e s u c h t  u n d  v o m  V o r s i tz e n d e n  G o- 
h e im r a t  H e i n r i c h  L u c g ,  M itg l ie d  d e s  H e r r e n 
h a u s e s ,  m i t t a g s  1 U h r  e rö f f n e t  u n d  g e l e i t e t  w u rd e .  
V a c h  B e g r ü ß u n g  d e r  M itg l ie d e r  d e s  V e r e in s  u n d  d e r  
z a h l r e ic h  e r s c h ie n e n e n  G ä s te  n a h m  G e h e im r a t  L u e g  
G e le g e n h e i t ,  ü b e r  d e n  E n t w i c k lu n g s g a n g  u n d  d e n  
g e g e n w ä r t i g e n  S ta n d  deB d e u ts c h e n  M a s c h in e n b a u e s  
e in e  l ä n g e r e ,  v o n  Z u s t im m u n g  u n d  B e i f a l l  m e h r f a c h  
u n te r b r o c h e n e  R e d e  z u  h a l te n ,  d ie  w e g e n  i h r e r  B e 
d e u tu n g ,  d ie  s ic  n ic h t  n u r  f ü r  d ie  M a s c h in e n in d u s t r io  
h a t ,  h i e r  fo lg e n  m a g :

„ W e n n  ic h , d e r  G e p f lo g e n h e i t  d e r  f r ü h e r e n  J a h r e  
fo lg e n d ,  h e u te  e in e n  R ü c k b l ic k  a u f  d io  w ir t s c h a f t l i c h e  
L a g o  d e r  d e u ts c h e n  M a s c h in e n f a b r ik e n  im  v e r f lo s s e n e n  
J a h r e  w e r f e ,  so  b in  ic h  im  V e r g le ic h  z u m  J a h r e  19 0 4 , 
in  w e lc h e m  ic h  n u r  e in o  u n g ü n s t ig e  L a g e  u n s e r e r  
a l lg e m e in e n  G e s c h ä f ts v o r h ä l tn is s e  f e s ts te l le n  k o n n te ,  
h e u te  in  d e r  e r f r e u l i c h e n  L a g o ,  n u s z u s p re c h e n ,  d a ß  
d io  V e r h ä l tn i s s e  d e s  d e u ts c h e n  M a s c h in e n b a u e s  s ic h  
s e i t  e tw a  J a h r e s f r i s t  in  ä u f s te ig o n d e r  R ic h tu n g  b e 
w e g e n .  E s  t r i t t  h ie r  d ie  s c h o n  h ä u f ig  b e o b a c h te te  
E r s c h e in u n g  e in ,  d a ß  a n  P e r io d e n  d e s  A u fs c h w u n g s  
in  d e r  w ir t s c h a f t l i c h e n  L a g e  d e r  E i s e n in d u s t r i e  d io  
M a s c h in e n f a b r ik a t io n  e r s t ,  v e r h ä l tn i s m ä ß i g  s p ä t  t e i l 
n im m t.  D ie  m e is te n  u n s e r e r  F a b r ik e n  s in d  g e g e n 
w ä r t i g  g u t , ,  v ie le  s o g a r  a n g e s t r e n g t  b e s c h ä f t i g t  u n d  
n u r  w e n ig e  F a b r i k e n  d ü r f t e n  d a  s e in ,  d ie  a u c h  h e u te  
n o c h  A r b e i t s m a n g c l  h a b e n .  I s t  s o m it  d e r  B e s c h ä f t i 
g u n g s g r a d  e in  w e s e n t l ic h  b e s s e r e r  g e w o r d e n ,  so  s in d  
l e i d e r  a u c h  h e u te  n o c h  d io  e r z ie lb a r e n  P r e i s e ,  d ie  in 
d e n  h in t e r  u n s  l ie g e n d e n  u n g ü n s t ig e n  J a h r e n  in  v ie le n  
F ä l l e n  w e it  u n t e r  d io  S e lb s tk o s te n  g e g a n g e n  s in d , 
z u m e is t  n u r  w e n ig  a u f g e b e s s e r t  u n d  k e in e s w e g s  im  
E i n k la n g  m i t  d e n  zu m  T e i l  n ic h t  u n e r h e b l ic h  e r h ö h te n  
K o s t e n  f ü r  u n s e r e  R o h s to f fe  u n d  H a lb f a b r ik a to  u n d  
d o m  R is ik o ,  d a s  s te t s  m i t  d e r  M a s c h in e n f a b r ik a t io n  
v e r b u n d e n  is t .

B o i d e n  in  l e t z t e r  Z e i t  b e k a n n t  g e w o rd e n e n  ö f f e n t
l i c h e n  V e r d in g u n g e n  v o n  M a s c h in e n  fa l le n  d io  g r o ß e n  
V e r s c h ie d e n h e i te n  in  d e n  P r c i s f o r d e r u n g o n  d e r  e in 
z e ln e n  a n b ie to n d e n  F i r m e n  a u f .  D ie s e  E r s c h e in u n g  
l ä ß t  d e n  S c h lu ß  z ie h e n ,  d a ß  d io  G r u n d s ä tz e ,  w e lc h e  
b e i  d e r  B e r e c h n u n g  d e r  S e lb s tk o s te n  a n  d e n  e in z e ln e n  
S te l le n  a n g e w a n d t  s in d , b e i  d e n  v e r s c h ie d e n e n  F a 
b r ik e n  n i c h t  in  E i n k la n g  z u e in a n d e r  s te h e n ,  u n d  e s  
l i e g t  d ie s e r  f ü r  d e n  M a s c h in e n b a u  u n l ie b s a m e n  E r 
s c h e in u n g  d e r  G e d a n k e  n a h e ,  in  E r w ä g u n g  zu  z ie h e n ,  
ü b e r  g e w is s e  G r u n d la g e n  d e r  K a lk u la t io n  e in e  V e r 
s t ä n d i g u n g  k e r b c iz u f i ih r e n .

D ie  r u h ig e n  B a h n e n  d e r  E n tw ic k lu n g ,  in  d e n e n  
s ic h  d e r  M a s c h in e n b a u  d u r c h  J a h r z e h n t e  b e w e g t  h a t ,  
s c h e in e n  z u n ä c h s t  h in t e r  u n s  zu l ie g e n .  V a c h d e m  d ie  
A n w e n d u n g  d e r  E l e k t r i z i t ä t  e in e  U m w ä lz u n g  im  M a 
s c h in e n b a u  s c h o n  h e r v o r g e r u f o n  h a t ,  ü b e r s tü r z e n  s ic h  
d io  K e i ie r u n g e n  a u f  a l le n  G e b ie te n ,  u n d  h a u p ts ä c h l ic h  
d ie s e m  U m s ta n d e  i s t  e s  z u z u s c h re ib e n ,  d a ß  u n s e r e  
F a b r i k e n  n o c h  so  g u te  B e s c h ä f t ig u n g  h a b e n ,  o b w o h l 
s ic  v ie l f a c h  s t a r k e  E r w e i t e r u n g e n  v o r n e h m e n  u n d  
ih r e  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  d u r c h  d ie  A u s n u tz u n g  d e r  
t e c h n i s c h e n - F o r t s c h r i t t e ,  in s b e s o n d e r e  a u f  d e m  G e b ie te  
d e r  B e a r b e i tu n g s m a s c h in e n ,  e r h ö h e n .  W e n n  d ie  V e u o -  
r u n g e n ,  d ie  im  G a s m a s c h in e n b a u ,  D a m p f tu rb in e n - ,  
u n d  A u to m o b i lb a u  u n d  d e r g le ic h e n  e in g e t r e t e n  s in d

u n d  in  V e r b in d u n g  m i t  d e n  e l e k t r i s c h e n  I n d u s t r i e n  
d o m  M a s c h in e n b a u  a u c h  r e ic h l ic h e  A r b e i t  z u g e f ü h r t  
h a b e n ,  s o  i s t  d o c h  a n d e r s e i t s  d u r c h  d ie  r a s c h e  F o lg e  
in  d e n  F o r t s c h r i t t e n  f ü r  d ie  M a s c h in e n f a b r ik e n  a u c h  
e in e  s t ä n d i g e  Q u e lle  v o n  K o s te n  u n d  S o r g e n  e n t 
s ta n d e n ,  d e r e n  U e b e r w in d u n g  d ie  h ö c h s te n  A n f o r d e 
r u n g e n  a n  d ie  L e i t e r  u n d  I n g e n ie u r e  u n s e r e r  M a 
s c h in e n f a b r ik e n  g e s t e l l t  h a b e n .  V ic h t  w e n ig e r  a ls  
25  M a s c h in e n f a b r ik e n  s in d  h e u te  z u m  B e is p ie l  b e r e i t s  
im  G r o ß g a s m a s c h in e n b a u  t ä t i g ,  e in e  s c h w e iz e r is c h -  
d e u ts c h e  F i r m a  h a t  b e r e i t s  ü b e r  e in e  h a lb e  M illio n  
P f e r d e s t ä r k e n  D a m p f tu r b in e n  l io r g e S tc l l t  u n d  e in  p a a r  
J a h r e  g e n ü g te n ,  u m  d e n  A u to m o b i lb a u  in  F r a n k r e i c h  
b e d e u te n d e r  z u  m a c h e n ,  a ls  d e n  in  d ie s e m  L a n d e  b e 
t r i e b e n e n  B a u  v o n  E i s e n b a h n f a h r z e u g e n  a l l e r  A r t .

B e i  d ie s e r  L a g e  d e r  te c h n is c h e n  V e r h ä l tn i s s e  
k n n n  m a n  n ic h t  a n d e r s ,  a ls  m i t  E r n s t  in  d ie  Z u k u n f t  
s c h a u e n .  H ie r z u  k o m m e n  d io  v ie l le ic h t  n o c h  g r ö ß e r e n  
S o r g e n ,  d ie  u n s  d io  w ir t s c h a f t l i c h e n  u n d  s o z ia le n  V e r 
h ä l tn is s e  b r in g e n .  V ic h t  zu  ü b e r s e h e n  is t ,  w ie w e i t  
d e r  j e t z ig e  B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  u n s e r e r  M a s c h in e n 
f a b r ik e n  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t ,  d a ß  d a s  A u s la n d  
in  d ie s e r  B e z ie h u n g  v o r  I n k r a f t t r e t e n  d e r  n e u e n  Z o ll
t a r i f e  u m f a n g r e ic h e  B e s te l lu n g e n  g e m a c h t  h a t ,  d e re n  
A u s f ü h r u n g  b a ld  zu  E n d e  g e h t .

S o ll te  a b e r  in fo lg e  d e r  g e r a d e  f ü r  d e n  M a s c h in e n 
b a u  so  ü b e r a u s  u n g ü n s t ig e n  n e u e n  H a n d e l s v e r t r ä g e  
o d e r  a u s  e in e m  a n d e r e n  G ru n d e  e in  V a c l i la ß  in  u n s e r e r  
B e s c h ä f t ig u n g  c in t r e te n ,  so  d ü r f te  b a ld  w ie d e r  d e r  
Z u s ta n d  u n s e r e r  F a b r ik e n  e in  e b e n s o  b e k la g e n s w e r te r  
s e in ,  w ie  d e r  in  d e n  h in t e r  u n s  l ie g e n d e n  J a h r e n  d e s  
V ie d e r g a n g o s  g e w e s e n  is t .  I m  v o r ig e n  J a h r e  g la u b te  
ic h  b e to n e n  z u  s o l le n ,  d a ß  d iese , g e s a m te n  V e r h ä l t 
n is s e  e in o  M a h n u n g  f ü r  d e n  M a s c h in e n b a u  s e in  s o ll te n ,  
s ic h  e n g e r  z u s a m m e n z u s c h l ie ß e n ,  u m  in  d e r  V e r 
t r e t u n g  d e r  g e m e in s a m e n  I n t e r e s s e n  in te n s iv e r  zu 
a r b e i te n ,  a ls  d ie s  b i s h e r  g e s c h e h e n  se i. A n  s ic h  n e ig t  
v ie l le ic h t  d e r  M a s c h in e n b a u  w e n ig e r  zu  e in e m  Z u 
s a m m e n s c h lu ß  a ls  i r g e n d  e in  a n d e r e r  I n d u s t r i e z w e ig ;  
e s  b e r u h t  d ie s  a u f  d e r  S t ä r k e  d e s  In d iv id u a l is m u s ,  
d e r  a u s  j e d e r  e in z e ln e n  M a s c h in e  Bich k u n d tu t ,  u n d  
d e m  U m s ta n d e ,  d a ß  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  M a s c h in e n  
d a s  h ö c h s te  A u f g e b o t  a n  g e i s t i g e r  A r b e i t  im  V e r 
h ä l tn i s  z u m  G e s a m ta r b o i ts a u f w a n d  z u  le is te n  is t. 
W e n n  m a n  n u n  n e u e r d in g s  a u c h  im  M a s c h in e n b a u  
d a s  s t a r k e  B e d ü r f n is  n a c h  Z u s a m m e n s c h lu ß  f in d e t ,  so 
c h a r a k t e r i s i e r t  s ic h  d a s s e lb e  a ls  e in  A k t  d e r  V o tw e h r ,  
m u l z w a r  w ir d  d e r s e lb e  u n s  g le ic h z e i t ig  v o n  zw ei 
v e r s c h ie d e n e n  S e ite n  a u f g e d r ä n g t .

Im  v o r ig e n  J a h r e  h a b e  ic h  b e to n t ,  d a ß  w i r  n ic h ts  
m e h r  w ü n s c h e n ,  a ls  im m e r  im  b e s te n  E in v e r n e h m e n  
m i t  a l le n  u n s e r e n  A n g e s te l l t e n  u n d  M i ta r b e i t e r n  zu 
s e in ,  d a ß  w i r  u n s  a b e r  a n d e r s e i t s  e n e r g i s c h  d a g e g e n  
w e h r e n  m ü s s e n ,  d a ß  u n s  d e r  L e b e n s n e rv  u n te rb u n d e n  
w ird  d u r c h  ü b e r t r i e b e n e  F o r d e r u n g e n  u n s e r e r  A r b e i te r  
u n d  u n g lü c k l ic h e  M a ß n a h m e n  d e r  R e g i e r u n g .  —

W i r  s te h e n  n u n  d e r  T a t s a c h e  g e g e n ü b e r ,  d a ß  die 
V e r e in ig u n g e n  d e r  A r b e i t e r  s t e t s  g r ö ß e r e  F o r t s c h r i t t e  
m a c h e n ,  u n d  d a  i s t  c s  d io  P f l ic h t  d e r  S e lb s te r h a l tu n g ,  
e in o  e n ts p r e c h e n d e  O r g a n is a t i o n  g e g e n ü b e r z u s te l le n .  
D ie s e  O r g a n is a t i o n  i s t  u m  so  m e h r  g e b o te n ,  a ls  d u rc h  
d io  S te l lu n g n a h m e  d e r  R o g ie r u n g  im  v o r ig e n  J a h r e  
b e i  d e m  g r o ß e n  B e r g a r b e i t e r s t r e ik  im  R u h r g o b io t  eino 
w e ite  B e u n r u h ig u n g  e in g e t r e t e n  is t .  D ie s e s  b e d a u e r 
l i c h e  E in g r e i f e n  d e r  R e g i e r u n g  in  d e n  B e r g a r b e i t e r 
s t r e i k  i s t  n u r  d e n  B e s t r e b u n g e n  d e r  S o z ia ld e m o k ra t ie  
z u g u te  g e k o m m e n . E s  i s t  u m  so  w e n ig e r  v e r s tä n d 
lic h , a l s  v o r  k u r z e m  d ie  K a is e r l i c h e  M a r in e v e rw a l tu n g  
in  K ie l  d io  V e r m i t t l u n g  d r i t t e r ,  a u ß e r h a l b  d e r  W e r f t  
s t e h e n d e r  P e r s o n e n  o d e r  V e r e in ig u n g e n  b e i  e in e r  v o r
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g e k o m m e n e n  S t r e i t ig k e i t -  s t r i k t e  a b g e l e h n t ,  u n d  s ich  
s o m it a u f  d e n s e lb e n  B o d e n  g e s t e l l t  h a t ,  w ie  s e in e r z e i t  
d e r  B e r g b a u l ic h e  Y e r e in .  E s  w i r d  j a h r e l a n g e r  A r b e i t  
b e d ü r fe n ,  d e n  d a m a ls  b e g a n g e n e n  s c h w e re n  p o l i t is c h e n  
F e h le r  w ie d e r  g u tz u m a c h e n .  W i r  k ö n n e n  u n s  n u r  
s ic h e rn ,  in d e m  w i r  u n s  z u s a m m e n s c h l ie ß e n .  W e lc h  
g u te  F r ü c h te  e in  s o lc h e r  Z u s a m m e n s c h lu ß  z e i t ig t ,  h a t  
a u c h  d e r  V e r la u f  d e s  A u s s tn n d e s  g e z e ig t ,  d e r  im  
v o r ig e n  J a h r  in  d e r  B a y r i s c h e n  M a s c h in e l l in d u s tr ie  
u n d  in  B e r l in  in  d e r  E le k t r i z i t ä t» -  u n d  M e ta l lb r a n c h e  
a u s g e b r o c h e n  w a r ;  d e r  d a m a ls  e r z ie l te  E r f o lg  k a n n  
u n s  n u r  d a r in  b e s t ä r k e n ,  u n s e r e  A r b e i tg e b e r v e r b ä n d e  
w e ite r  a u s z u b i ld e n  u n d  s ie  d u rc h  r e ic h l ic h e  M itte l  zu 
k r ä f t ig e n .

N a c h  d e r  a n d e r e n  R ic h tu n g  h in  m u ß  d e r  Z u 
s a m m e n s c h lu ß  a u c h  a u f  w i r t s c h a f t l i c h e m  G e b ie te  e r 
fo lg e n . E s  is t  b e k a n n t ,  d a ß  d ie  im  v o r ig e n  J a h r e  a n  
d ie s e r  S to l le  a u s g e s p r o c h e n e  A u f f o r d e r u n g  a n  d ie  
M a s c h in e n f a b r ik e n ,  s ie h  e n g e r  z u s a m m e n z u s c h l ie ß e n ,  
um  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  L a g e  g e 
m e in s a m  c in z u t r e te n ,  a u f  f r u c h tb a r e n  B o d e n  g e fa l le n  
is t.  E s  h a b e n  s ic h  m i t  d e m  Z w e c k , e in e  B e s s e r u n g  
d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  L a g e  h e r b e iz u f ü h r e n ,  b e re i ts  
m e h r e r e  G ru p p e n  s o lc h e r  F a b r ik e n ,  d ie  g l e ic h a r t ig e  
F a b r ik a te  h o rs to l lo n ,  n e u e r d in g s  g e b i ld e t ,  a n d e r e  s in d  
in B ild u n g  b e g r if f e n ,  u n d  w e n n g le i c h  d ie  e n ts ta n d e n e n  
G e b ild e  n o c h  n a c h  m a n c h e r  R ic h tu n g  h in  zu w ü n s c h e n  
ü b r ig  la s s e n ,  so  b e d e u te n  s ie  d o c h  a u f  d e m  G e b ie te  
d e r  V e r b a n d s b i ld u n g  e in e n  F o r t s c h r i t t ,  d e n  ic h  f r e u d ig  
b e g rü ß e  u n d  d e n  k r ä f t i g  zu  u n te r s tü tz e n ,  ic h  a l le n  
W e r k s le i tu n g e n  d r in g e n d  e m p fe h le .

W ä h r e n d  e in  T e i l  d e r  V e r b ä n d e  d e s  B e r g b a u e s  
u n d  d e r  E i s e n in d u s t r i e  d ie s e n  Z u s a m m e n s c h lu ß  d e r  
v e r a r b e i te n d e n  F a b r i k e n  f ü r  w ü n s c h e n s w e r t  h a l te n  
u n d  d e n s e lb e n  f ö r d e r n ,  h a t  m a n  a u c h  b e o b a c h te n  
k ö n n e n , d a ß  d ie  V e r b a n d s b i ld u n g  a u f  s c h ro f fe n  W id e r 
s ta n d  b e i  s o lc h e n  L e u te n  gC B toßen is t ,  d ie  f ü r  s ic h  
s e lb s t  d a s  R e c h t  d e r  S y n d ik a t s b i ld u n g  in  w e i te s t 
g e h e n d e m  M a ß e  in  A n s p r u c h  n e h m e n .  A b e r  g e r a d e  
d ie se  e ig e n tü m lic h e  E r s c h e in u n g  s o l l te  u n s e r e  F a 

b r i k e n ,  d ie  h o i i h r e n  E i n k ä u f e n  z u m e is t  a u f  S y n d i
k a te  a n g e w ie s e n  s in d ,  n ic h t  a b h a l te n ,  a u f  d o m  b e 
tr e te n e n  B o d e n  v o r w ä r t s  z u  s c h r e i t e n ;  s in d  e s  d o c h  
g e ra d e  e in e  R c ih o  v o n  K o n s u m e n te n ,  d ie  d ie  g r ö ß te  
S c h u ld  a n  d e n  m iß l ic h e n  Z u s tä n d e n  u n s e r e r  M a 
s c h in e n fa b r ik e n  t r a g e n .  W ie  h ä u f ig  m ü s s e n  w ir  es 
e r le b e n , d a ß  e in  B e s te l l e r ,  d e r  i r g e n d  e in e  M a s c h in e  
g e b r a u c h t ,  s ie h  n i c h t  s c h e u t ,  e in  D u tz e n d  u n d  m e h r  
A n f ra g e n  a n  d ie  M a s c h in e n f a b r ik e n  zu  r i c h te n  u n d  
d ie  K o n s t r u k t io n s b u r e a u s  a l l e r  d ie s e r  F a b r i k e n  in  B e 
w e g u n g  zu  s e tz o n . W e r  so ll n u n  d e n  A u fw a n d  f ü r  
d ie se  z w ö lf-  u n d  m e h r f a c h e  g e i s t ig e  A r b e i t s le i s tu n g  
und s o n s t ig e n  A u s g a b e n  a u f w e n d e n ?  S c h lie ß lic h  
m ü sse n  d o c h  d ie  B e s t e l l e r  s e lb s t ,  d ie  d u r c h  ih r e  ü b e r 
tr ie b e n e n  A n f r a g e n  d ie  G e n e r a lu n k o s te n  d e r  M a 
s c h in e n fa b r ik e n  b is  in s  U n g o m e s s e n o  s te i g e r n ,  d ie  
fin a n z ie lle  B e l a s tu n g  t r a g e n ,  d a  m a n  d o c h  n ic h t  e r 
w a r te n  k a n n ,  d a ß  d ie  M a s c h in e n f a b r ik e n ' d ie s  a u s  
e ig e n e r  T a s c h e  z a h l e n  k ö n n e n .  A u c h  h a b e n  u n s e r e  
F a b r ik e n  in  v ie le n  H i l l e n  e r le b e n  m ü s s o n ,  d a ß  s ie  
z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  u m f a n g r e ic h e n  P r o j e k t e n  h o r a n -  
g e z o g e n  w o r d e n  s in d , d a ß  a b e r  d ie s e  s c h l ie ß l ic h  n u r  
dazu  g e d ie n t  h a b e n ,  u m  d ie  K e n n tn is s e  d e r  A u 
f r e g e n d e n  in  e in e r  f ü r  s ie  k o s te n l o s e n  W o is o  z u  b e 
re ic h e rn .  N ic h t  m in d e r  s in d  d e n  M a s c h in e n f a b r ik e n  
u n d u r c h f ü h r b a r e  L i e f e r u n g s v o r s c h r i f t e n  g e m a c h t  u n d  
U e g e n b e s te l lu n g o n  a u f o r le g t  w o rd e n ,  d ie  a ls  n ic h t  im  
In te re s s e  b e id e r  P a r t e i e n  l i e g e n d  b e z e ic h n e t  w e rd e n  
m ü sse n .

E s  w ä re  s e h r  e r w ü n s c h t ,  w e n n  d ie  v ie le n ,  n a c h  
d ie so r  R ic h tu n g  w e n ig  e n tg e g e n k o m m e n d e n  V e r 
b ra u c h e r  d e r  M a s c h in e n  s ic h  d ie s e  V e r h ä l tn i s s e  n ä h e r  
k la r le g te n ,  u n d  w e n n  s ie  g r ö ß e r e s  V e r t r a u e n  z u  d e n  
M a s c h in e n f a b r ik e n ,  d ie  d o c h  a u c h  z u  i h r e n  w ic h t ig 
s te n  A b n e h m e r n  g e h ö r e n ,  z e i g t e n ;  a u c h  im  I n te r e s s e

e in e r  g e d ie g e n e n  A r b e i t  u n d  z u v e r lä s s ig e n  A u s f ü h 
r u n g  m u ß  e s  a n g e s e h e n  w e rd e n ,  w e n n  d ie  s c h l i e ß 
lie h e n  V e rg e b u n g B p re is o  n i c h t  b is  z u m  ä u ß e r s te n  g e 
d r ü c k t  s in d .

D a  e s  a b e r  im m e r h in  r e c h t  u n s ic h e r  is t ,  ob  
u n s e r e  A b n e h m e r  zu  d ie s e m  m e h r  id e a le n  S ta n d p u n k t  
s ic h  in  B a ld e  b e k e h r e n  w e rd e n ,  w ir d  c s  d o c h  a m  
s ic h e r s te n  f ü r  u n s e r e  M a s c h in e n f a b r ik e n  s e in ,  w e n n  
w i r  f o r t f a h r e n ,  u n s  d u r c h  im m e r  e n g e r e n  Z u s a m m e n 
s c h lu ß  zu  s tä r k e n .  D e r  E in z e ln e  v e r m a g  g e g e n  
s o lc h e  ü b le  G e p f lo g e n h e i te n  in  v ie le n  F ä l l e n  n ic h t  
a n z u g e h o n ,  s o n d e r n  n u r  d ie  G e s a m th e i t .  I c h  g la u b e ,  
d a ß  w ir  u n s  a u f  d e m  r ic h t ig s te n  W e g e  z u m  Z u 
s a m m e n s c h lu ß  a u f  w i r t s c h a f t l ic h e m  G e b ie t  b e f in d e n , 
in d e m  w ir  z u e r s t  z u r  B i ld u n g  v o n  V e r b ä n d e n ,  w io  
s ic h  g e s te r n  e r s t  e in e r ,  n ä m lic h  d e r  D a m p f k r a f t -  
m a s e h in e n v e r b a n d ,  g e b i ld e t  h a t ,  ü h e r g e h e n  u n d  s o lc h e  
G ru p p e n  w e i te r  zu  s t ä r k e n  u n d  n a c h h e r  zu  e in e m  
g r o ß e n  G a n z e n  z u s a m m e n z u fü g e n  s u c h e n ,  in d e m  w ir  
v ie l le ic h t  e in e  Z e n t r a le  f ü r  d ie  V e r b ä n d e  s c h a d e n  u n d  
d ie s e n  e in e  g e m e in s a m e  G r u n d la g e  g e b e n .“

H ie r a u f  e r s t a t t e t e  D r .  in g .  S c h r ö d t e r  d e n  G e 
s c h ä f t s b e r ic h t ,  d e m  w ir  e n tn e h m e n ,  d a ß  d e r  M itg l i e d e r 
b e s ta n d  v o n  153  a u f  185 M itg l ie d e r  in n e r h a lb  d e s  l e tz te n  
V e r e in s ja h r e s  g e s t i e g e n  is t .  D a s  Y c r e in s o r g a n ,  d u rc h  
d a s  d ie  M itg l ie d e r  ü b e r  w i r t s c h a f t l i c h e ,  h a n d e l s -  u n d  
z o l lp o l i t is c h e ,  v e rw a l tu n g s to c h n is c h o  u n d  d e n  d e u ts c h e n  
M a s c h in e n b a u  b e r ü h r e n d e  V o r g ä n g e  u n te r r i c h t e t  
w e r d e n ,  h a t  s ic h  v o n  J a h r  z u  J a h r  im m e r  m e h r  u n d  
m e h r  a u s g e b a u t .  D o s  w e i te r e n  v e r b r e i t e t e  s ic h  d e r  
R e d n e r  ü b e r  d ie  E in -  u n d  A u s f u h r  d e r  w ic h t ig s te n  
L ä n d e r .  D ie  w ic h t ig s te n  Z a h le n  f ü r  D e u ts c h la n d s  
M a s c h in e n h a n d e l  190 5  s in d :  d ie  E in f u h r  7 8 2 9 8  t,  d ie  
A u s f u h r  3 09  5 8 0  t,  e s  w a r  s o m it  e in  A u s f u h r ü b e r s c h u ß  
v o n  231 27 7  t  v o rh a n d e n .  V o n  d e r  G e s a m ta u s f u h r  
d e s  d e u ts c h e n  M a s c h in e n h a n d e ls  e n t f a l le n  a u f  R u ß 
la n d  13 ,1  o/0, O e s te r r e ic h  10 ,1 , F r a n k r e i c h  7 ,8 , G ro ß 
b r i t a n n ie n  u n d  I t a l i e n  j e  7 ,3  o/o, N ie d e r la n d e  u n d  d io  
S c h w e iz  j e  1 ,6 , B e lg ie n  6,2  o/o, S p a n ie n  3 ,2  o/0 u n d  
V e r e in ig te  S ta a te n  1,5  o/0. A n  d e r  M a s c h in e n e in f u h r  
n a c h  D e u ts c h la n d  w a r e n  a m  s t ä r k s t e n  G ro ß b r i ta n n ie n  
m i t  1 1 ,2  o/0, V e r e in ig te  S ta a te n  m i t  2 7 ,5  o/0 u n d  
S c h w e iz- m i t  9 ,1  o/0 b e te i l ig t .  V e rg le ic h s w e is e  w u rd e n  
n o c h  d ie  m a ß g e b e n d e n  Z a h le n  d e r  M a s c h in e n - E in -  u n d  
A u s f u h r  d e r  V e r e in ig te n  S ta a te n  u n d  v o n  G ro ß 
b r i t a n n ie n  a n g e f ü h r t ,  w e lc h  b e id e  L ä n d e r  ih r e  A u s 
f u h r  a u c h  g a n z  e r h e b l ic h  g e s t e ig e r t  h a b e n .

D a  s ie h  b e i  B e s c h ic k u n g  a u s lä n d is c h e r  A u s 
s te l lu n g e n  v ie lf a c h  M iß h e l l ig k e i te n  h e r a u s g e s te l l t  
h a b e n ,  b e r ic h te te  d e r  R e d n e r  in  a u s f ü h r l i c h e r  'W eiso  
ü b e r  d a s  A u s s te l iu n g s w c s e n ,  in d e m  e r  a u f  d a s  in  
F r a n k r e i c h  e x i s t i e r e n d e  C o m ité  f r a n j á i s  d e s  E x -  
p o s i t io n s  ¡i l ’é t r a n g e r  h in w e is t ,  e in e  V e r e in ig u n g ,  d io  
z u r z e i t  1900  M itg l ie d e r  z ä h l t  u n d  s ic h  a u s  K ü n s t le r n ,  
I n d u s t r i e l l e n  u n d  K a u f le u to n  z u s a m m e n s e tz t .  I m  
H in b l ic k  a u f  d ie  g ro ß e  Z a h l  d e r  b e r e i t s  b e s te h e n d e n  
V e r e in e  in  D e u ts c h la n d  w ill  R e d n e r  je d o c h  v o n  v o r n 
h e r e in  d a v o n  a b s e h e n ,  f ü r  d ie  B i ld u n g  e in e s  n e u e n  
V e r e in s  f ü r  d ie s e n  b e s o n d e re n  Z w e c k  e in z u t r e te n ,  
e r  g la u b t  v ie lm e h r  in  A u s s ic h t  n e h m e n  zu  s o lle n , 
e in e  s o lc h e  O rg a n is a t i o n  im  A n s c h lu ß  a n  e in e  d e r  
b e s te h e n d e n  K ö r p e r s c h a f t e n  z u  b e w ir k e n  u n d  e r s c h e in t  
h i e r f ü r  im  H in b l ic k  d a r a u f ,  d a ß  e s  s ic h  h ie r  u m  e in e  
A n g e le g e n h e i t  h a n d e l t ,  d ie  d ie  g a n z e  d e u ts c h e  
I n d u s t r i e  a n g o h t ,  d e r  Z o n t r a lv e r b a n d  d e u ts c h e r  I n 
d u s t r i e l l e r  d ie  g e e ig n e te  S te l le  zu  s e in .

S o d a n n  s p r ic h t  R e d n e r  ü b e r  d ie  G e f a h r ,  d ie  d o m  
d e u ts c h e n  M a s c h in e n b a u  d u r c h  E in f ü h r u n g  v o n  T a r i f 
v e r t r ä g e n  e n t s t e h e n  w ü rd e .  I m  A n s c h lu ß  h ie ra n  
n im m t d ie  V e r s a m m lu n g  n a c h s te h e n d e  R e s o lu t io n  a n :

G e g e n ü b e r  d e m  im  B a y r i s c h e n  L a n d ta g  a n g e 
n o m m e n e n  A n t r a g

„ b e i  V e r g e b u n g  v o n  A r b e i te n  a u f  K o s te n  d e s  
S ta a te s  b e i g r ö ß e r e n  A u f t r ä g e n ,  z u m a l s o lc h e n ,
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d ie  a u f  d e m  "W ege d e r  S u b m is s io n  v e r g e b e n  -w erden , 
b e i  G le ic h h e i t  d e r  ü b r ig e n  B e d in g u n g e n  in  e r s t e r  
L in ie  s o lc h e  U n te r n e h m e r  zu  b e r ü c k s ic h t ig e n ,  d ie  
n a c h w e is e n ,  d a ß  s ie  m i t  i h r e n  A r b e i t e r n  d ie  L o h n -  
u n d  A r b e i t s b e d in g u n g e n  d u r c h  T a r i f v e r t r a g  g e 
r e g e l t  h a b e n “

e r k l ä r t  d e r  V e r e in  d e u ts c h e r  M a s c h in e n b a u - A n s ta l te n ,  
d a ß  e r  in  d e r  D u r c h f ü h r u n g  v o n  T a r i f v e r t r ä g e n  in  d e n  
W e r k s t ä t t e n  d e s  d e u ts c h e n  M a s c h in e n b a u e s  e in e  g ro ß e  
G e f a h r  f ü r  d ie s e n  e r b l ic k t ,  w e i l  d a d u r c h  d ie  L e i s tu n g s 
f ä h ig k e i t  d e r  d e u ts c h e n  M a s c h in e n f a b r ik e n  h c r u n te r -  
g e s e tz t  u n d  d ie  W e t tb e w e r b s f ä h ig k e i t  m i t  d e in  A u s la n d e  
g e s c h w ä c h t ,  w e n n  n i c h t  g a r  u n m ö g lic h  g e m a c h t  w ird .

U e b o r  d a s  E r g e b n i s  d e r  s e in e r z e i t  v e r a n s ta l t e te n  
l l u n d f r a g e n  b e t r .  A r b e i te r a u s s c h ü s s e  u n d  b e t r .  A r b e i t s 
z e i t  b e r i c h t e t  I n g e n ie u r  W e r n e r  in  b e s o n d e re n  R e 
f e r a te n ,  w e lc h e  d u r c h  e in g e h e n d e  u n d  a u s f ü h r l ic h e  
s ta t i s t i s c h e  Z u s a m m e n s te l lu n g e n  e r g ä n z t  w a r e n .  D ie  
S ta t i s t ik e n  e r g a b e n  e in e n  U o b e r b l ic k  ü b e r  d ie  p r in 
z ip ie l le  S te l lu n g n a h m e  d e r  M a s c h in e n b a u in d u s t r ie  zu  
A r b e i te r a u s s c h ü s s e n ,  s ie  r e g i s t r i e r t e n  in  o b je k t iv e r  
W e is e  T a t s a c h e n ,  d ie  m i t  i h r e n  Z a h le n  j e d e n f a l l s  fü r  
e in  g u t e s  E i n v e r n e h m e n  z w is c h e n  A r b e i tg e b e r  u n d  
A r b e i tn e h m e r  n a m e n t l i c h  s e i t e n s  d e r  A r b e i tg e b e r  
s p re c h e n  u n d  d ie  j e d e n f a l l s  a u c h  b e w e is e n ,  d a ß  e in  
s e h r  e r h e b l ic h e r  T e i l  s c h o n  A r b e i tc r a u s s c h ü s s o  h a t .  
E s  w a r  l e id e r  s t a t i s t i s c h  u n m ö g l ic h ,  e in  B ild  v o n  d e r  
V e r s c h ie d e n h e i t  d e r  e in z e ln e n  in  U e b u n g  b e f in d l ic h e n  
A r b e i tc r a u s s c h ü s s o  z u  g e b e n ,  e b e n  w e i l  f a s t  in  j e d e r  
F a b r i k  d ie  Z u s a m m e n s e tz u n g ,  d ie  Z u s tä n d ig k e i t  u n d  
n o c h  v ie le  a n d e r e  w ic h t ig e  F a k to r e n  a n d e r s  's in d  u n d  
w e il  g e r a d e  d ie  V e r s c h ie d e n h e i t ,  b e e in f lu ß t  d u r c h  lo k a le ,  
p o l i t i s c h e  u n d  a n d e r e  V e r h ä l tn i s s e ,  b e e in f lu ß t d u r c h  d ie  
A r t  u n d  G rö ß e  d o s  B e t r ie b e s ,  d ie  e in z ig  r i c h t ig e ' u n d  
e in z ig  m ö g lic h e  G r u n d la g e  d a f ü r  a b g a b ,  d a ß  s ic h  d ie  
g r o ß e  M e h r z a h l  d e r  e in g e f ü h r te n  A r b e i te r a u s s c h ü s s o  in  
d e n  G re n z e n  i h r e r  Z u s tä n d ig k e i t  b e w ä h r te n .  E in e  d e r 
m a ß e n  g lü c k l ic h e  V e r s c h ie d e n h e i t  in  d e r  B e h a n d lu n g  
u n d  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  A r b e i te r a u s s c h ü s s e n  u n d  
a n d e r s e i t s  d ie  d u r c h  d ie  s t a t i s t i s c h e n  N a c h w e is e  e r 
b r a c h te  T a ts a c h e  la s s e n  e rk e n n e n ,  d a ß  e s  u n m ö g lic h  
s e in  w ü rd e ,  A r b e i t e r a u s s c h ü s s e  o b l ig a to r is c h  e in z u 
f ü h r e n ;  n ie  u n d  n im m e r  w ü r d e n  d ie s e lb e n  g ü n s t ig e n  
W i r k u n g e n  e r z ie l t  w e r d e n ,  w e n n  A r b e i te r n ü s s e k ü s s e  
v o n  A m ts  u n d  S t a a t s  w e g e n  e in g e s e tz t  w ü r d e n .  E s  
w ü rd e  a u ß e r d e m  b e i  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n s e r e r  
p a r la m e n ta r i s c h e n  K ö r p e r s c h a f t e n  n u r  z u  b e f ü r c h te n  
s e in ,  d a ß  d ie  F o r m ,  in  d e r  d ie  A r b e i te r a u s s c h ü s s e  z u m  
B e s c h lu ß  e r h o b e n  w e rd e n ,  f ü r  d ie  I n d u s t r i e  e in e  
g ä n z l ic h  u n v o r te i lh a f te  w e r d e n  w ü rd e .  B e z ü g lic h  d e r  
A r b e i t s z e i t  h a t t e  s ic h  e r g e b e n ,  d a ß  5 5 ,3  o/o d e r  a n 
g e f r a g t e n  F i r m e n  z e h n s tü n d ig e  A r b e i t s z e i t  h a t t e n ,  d ie  
ü b r ig e n  h a t t e n  t e i l s  k ü r z e r e ,  te i ls  l ä n g e r e  A r b e i t s 
z e i te n .  D ie  ü b r ig e n  E r g e b n i s s e  s in d  n o c h  n ic h t  g a n z  
z u m  A b s c h lu ß  g e l a n g t  u n d  w e r d e n  d e n  V e r e in  n o c h  
w e i te r h in  b e s c h ä f t ig e n .

K o m m e r z i e n r a t  L  a  e  i s  -  T r i e r  e r s t a t t e t e  so - 
d 'an n  B e r i c h t  ü b e r  d ie  p r a k t i s c h e  W e r k s t ä t t e n a u s -  
b i ld u n g  d e r  S tu d ie r e n d e n  a n  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le n ,  
e r  g a b  e in e n  U e b c r b l ic k  ü b e r  d ie  v e r s c h ie d e n e n  b is  
j e t z t  in  U e b u n g  b e f in d l ic h e n  B e d in g u n g e n  u n d  e m p fa h l ,  
h i e r  e in e  b e id e n  T e i le n  z u g u te  k o m m e n d e  E i n h e i t l i c h 
k e i t  zu  s c h a f f e n , z u g le ic h  g a b  R e d n e r  a u c h  d ie  
H n u p tg c s ic h t s p u n k te  f ü r  e in e n  E n t w u r f  s o lc h e r  B e 
d in g u n g e n ,  d ie  im  ü b r ig e n  a u f  s e in e n  V o r s c h la g  h in  
z u r  w e i te r e n  B e r a t u n g  e in e r  K o m m is s io n  ü b e r g e b e n  
w u rd e n .  H ie r m i t  w a r  d ie  i n h a l t s r e ic h e  T a g e s o r d n u n g  
e r s c h ö p f t  u n d  f a n d  d ie  B ehr a n r e g e n d  v e r la u f e n d e  
V e r s a m m lu n g  i h r e n  S c h lu ß .

V erein  deutscher  Ingenieure.
D ie  d i e s j ä h r ig e  H a u p tv e r s a m m lu n g  d e s  V e r e in s  

d e u ts c h e r  I n g e n ie u r e  w ir d  e in e r  M i t te i lu n g  z u fo lg e  
v o m  11 . b is  13. J u n i  in  B e r l in  a b g e h a l t e n  w e rd e n .

2 6 . J a h r g .  N r .  4.

VI. Internationaler Kongreß für 
angewandte C hem ie .

D e r  K o n g r e ß  f in d e t in d e r  Z e i t  v o m  2 6 . A p r i l  
b is  3. M a i d . J .  in  R o m  s t a t t .  A n m e ld u n g e n  s in d  a n  
d a s  B u r e a u  d e s  K o n g re s s e s  n a c h  R o m , v ia  P a n is p e r n n  
89 , z u  r i c h te n ,  d a s  a u c h  d ie  A n m o ld u n g s f o r m u la r e  
s o w ie  e in e  B r o s c h ü r e  m i t  d e n  n ö t ig e n  N a c h r ic h t e n  
f ü r  d ie  M itg l ie d e r  v e r s c h ic k t  u n d  d e n  B e i t r a g  (20  L i r e )  
u n t e r  d e r  p e r s ö n l ic h e n  A d r e s s e  d o s  S c h a tz m e is te r s ,  
P r o f .  G io v a n n i  G io rg is ,  e n tg e g e n n im m t.  D a s  B u r e a u  
e r t e i l t  f e r n e r  a u f  b e s o n d e r e  A n f r a g e n  A u s k u n f t .  D a s  
v o r lä u f ig e  P r o g r a m m  u m f a ß t  fo lg e n d e  P u n k to :

1) 2 5 . A p r i l  a b e n d s :  E rö f fn u n g  d e s  K o n g r e s s e s  
m i t  o in e r  f r e u n d s c h a f t l i c h e n  V e r s a m m lu n g  d e r  M it
g l ie d e r .  2) 2 6 . A p r i l  m o r g e n s :  O ffiz ie lle  E r ö f fn u n g s 
s i t z u n g ;  n a c h m i t ta g s  P l e n a r s i t z u n g  z u r  B i ld u n g  d e s  
V o r s ta n d s - B u r e a u s .  3) 2 7 ., 2 8 ., 3 0 . A p r i l ,  1. u n d
2. M a i:  S i t z u n g e n  d e r  e in z e ln e n  S e k tio n e n .  A u ß e r 
d e m  w e r d e n  V o r t r ä g e  ü b e r  a l lg e m e in e  G e g e n s tä n d e  
g e h a l t e n  w e rd e n ,  f ü r  d ie  M e ld u n g e n  d e r  H e r r e n  P r o 
fe s s o re n  H e n r i  M o is s a n , W i l l i a m  R a m s a y  u n d  O tto  
N . W i t t - s c h ö n  v o r l i e g e n .  F ü r  d e n  2 9 . A p r i l  i s t  e in  
A u s f lu g  in  l t o m ’s U m g e g e n d  v o rg e s e h e n .  4) 3 . M a i : 
P lc n a r - S c h lu ß s i tz u n g .

American Institute of  Mining Engineers.
A n w e n d u n g  v o n  g e t r o c k n e t e m  G e b l ä s e w i n d  

i m  H o c h o f e n . *

E in  A m e r ik a n e r  n a m e n s  C a m p b e l l  —  n ic h t  
z u  v e r w e c h s e ln  m i t  d e m  g le ic h n a m ig e n  V e r f a s s e r  v o n  
„ T h e  M n n u f a c tu r c  a n d  P r o p e r t i e s  o f  I r o n  a n d  S t e e l “ 
—  n im m t zu  G a y l o y s  W iu d tr o c k m m g s v o r f a h r o n  S te l 
lu n g . E r  b r in g t  n ic h t s  N e u e s  z u r  B e u r te i lu n g  d e r  
F r a g e ,  a b e r  s o n s t  e in ig e s  I n t e r e s s a n t e  a u s  d o m  H o c h 
o f e n b e t r ie b e  im  S ü d e n  d e r  V e r e in ig te n  S ta a te n  (T e n 
n e s s e e ) .  D e r  G e d a n k e n g a n g ,  d e r  a m  S c h lu ß  z u  d e m  
A u s s p ru c l io  f ü h r t ,  d a ß  ö a y l c y s  E r f in d u n g  m ö g l ic h e r 
w e ise  d ie  b e d e u t s a m s te  s e i t  d e r  E i n f ü h r u n g  d e r W i n d -  
e r h i tz u n g  s e i ,  i s t  f o l g e n d e r : D io  Z e r l e g u n g  d e s  W a s s c r -  
d a m p fc s  e r f o r d e r t  n u r  e in e n  K o k s a u f w a n d  v o n  3 b is  
4 o/0, a b e r  d io  G le ic h f ö r m ig k e i t  d e s  H o c h o fo n g a n g e s  
b e w ir k t  s e h r  g ro ß e  V o r te i le ,  u n d  c s  w e r d e n  w e n ig s te n s  
z w e i  D r i t t e l ,  w e n n  n ic h t  d re i  V ie r t e l  d e r  S tö r u n g e n  
a u s g e s c h a l tc t .

W ie  e s  k o m m t,  d a ß G a y l e y  e in e  K o k s e r s p a r n i s  
v o n  2 0  0/0 u n d  e in e  E r z e n g u n g s s te ig c r u n g  v o n  25  o/0 
d u r c h  d ie  W in d t r o c k n u n g  e r z ie l t  h a t ,  w e iß  m a n  d e s 
h a lb  n o c h  n ic h t ;  D a s ,  w a s  C a m p b e ll  z u r  B e w e is 
f ü h r u n g  m i t t e i l t ,  l ä u f t  d a r a u f  h in a u s ,  d a ß  d io  H o c h 
ö fe n  im  S ü d e n  d e r  V e r e in ig te n  S ta a te n  a u ß e r o r d e n t 
l i c h  u n te r  d e m  w e c h s e ln d e n  F e u c h t ig k e i t s g e h a l t  d e r  
L u f t  le id e n ,  v ie l le ic h t  n o c h  m e h r ,  a ls  m a n  e r w a r te n  
s o ll te .  C a m p b e ll  m u ß  a b e r  s e lb s t  z u g e b e n ,  d a ß  a u c h  
a n d e r e  U m s tä n d e  d e n  O f e n g a n g  b e e in f lu s s e n . V o n  d e n  
b e id e n  H o c h ö fe n ,  d ie  u n m i t te lb a r  n e b e n e in a n d e r  m i t  
g le ic h e m  P ro f il  u n t e r  g e n a u  d e n s e lb e n  V e r h ä l tn i s s e n  
a r b e i te te n ,  w a r  d e r  e in e  v ie l  w e n ig e r  e m p f in d lic h  
g e g e n  d e n  W e c h s e l  d e s  F e u c h t ig k e i t s g e h a l t s ,  k o n n te  
a b e r  a n d e r s e i t s  n ic h t  so  v ie l  E r z  t r a g e n  u n d  e r z e u g te  
w e n ig e r  R o h e is e n .

D a  j e d e r  e r f a h r e n e  H o c h o f e n m a n n  z u g o b e n  w ird ,  
d a ß  d ie  S c h w a n k u n g e n  im  F e u c h t ig k e i t s g e h a l t  d e r  
L u f t  s c h ä d l ic h  s in d , u n d  d ie  G e g n e r  G a y lo y s  ih m  in  
d ie s e r  B e z ie h u n g ,  w a h r s c h e in l i c h  o h n e  A u s n a h m e ,  
b e ip f l ic h te n ,  so  l e i s te t  C a m p b e ll  d ie s e r  E r f in d u n g  im  
G ru n d e  g e n o m m e n  k e in e n  D ie n s t ,  t r o t z  d o s  P a th o s  
s e in e r  S c h lu ß b e m e rk u n g ,  s o n d e r n  e r  b e s t ä t i g t  s o g a r  
u n b e w u ß t  d a s ,  w a s  a u f  d e r  D ü s s e ld o r f e r  V e r s a m m lu n g

* N a c h  d e n  „ T r a n s a c t io n s  o f  th e  A m e r ic a n  I n -  
s t i t u t e  o f  M in in g  E n g in e e rs * ' 190 6  S . 25 .



15. Februar 1906. Referate und kleinere Mitteilungen. Stahl und Eisen. 23 T

s e in e r z e i t  v o n  L ü r m a n n  u iu l d e m  U n te rz e ic h n e te n  
B e r i c h t e r s t a t t e r  g e s a g t  w u rd e .

C a m p b e ll  t r a t  s e in e r z e i t  a u s  s e in e r  S te l lu n g  in  
S h a ro n  in  P e n n s y lv a n io n  a u s ,  u m  e in e  g le ic h e  S te l lu n g  
im  H o c h o f e n b e t r ie b e  in  D n y to n  a n z u n e h m e n ,  a lso  
im  s ü d l ic h e n  D is t r ik te .  E r  s t ie ß  d o r t  a u f  S c h w ie r ig 
k e i te n ,  d ie  e r  v o r h e r  n ic h t  g e k a n n t  h a t t e ,  n a m e n t l ic h  
in  d e n  W ii i tc r n io n a te i i .  E r  b e m e r k te  a u c h  b a ld ,  d a ß  
d ie  H o c h ö fe n  n a c h t s  s c h n e l le r  g in g e n ,  w e i l  d ie  L u f t 
f e u c h t ig k e i t  in fo lg e  d o s  E i n t r i t t s  d e r  K a c h tk ü h le  
a b n a h m .  D ie  W i r k u n g  s e tz te  a l l e r d in g s  n i c h t  s o g le ic h ,  
s o n d e r n  e r s t  g e g e n  10  U h r  a b e n d s  e in ,  u m  b is  g e g e n  
10 U h r  m orgo iiB  a n z u d a u e r n .  U n t e r  d ie s e n  U m s tä n d e n  
k a m  C a m p b e l l  d a z u ,  d e n  T a u p u n k t  m i t  H i l f e  d o s  
A u g u s t B c h e n  P s y c h r o m e te r n  v ie r m a l  a m  T a g e  a b -  
z u le se ii ,  u m  5 U h r  m o rg e n s ,  12 U h r  m itta g B , 5 U h r  
n a c h m i t ta g s  u n d  12 U h r  n a c h t s .  So s in d  d ie  S c h a u 
b i ld e r  e n t s t a n d e n ,  v o n  d e n e n  g le ic h  d ie  R e d e  s e in  
w i r d ;  w o h lg e m e r k t  n ic h t  in  d e n  le tz te n  J a h r e n  u n te r  
cloni E in f lu ß  v o n  ( la y le y s  V e rö f fe n t l i c h u n g e n ,  s o n d e r n  
e tw a  15 J a h r e  f r ü h e r .  D ie  v o n  C a m p b e ll  le id e r  n ic h t  
f o r t la u f e n d ,  s o n d e r n  n u r  a u s z u g s w e is e  f ü r  e in a l l  z w e i
j ä h r i g e n  Z e i t r a u m  m itg o te i l l o n  S c h a l tb i ld e r  z e ig e n  n u n  
o b e n  d ie  K u r v e  d e r  L u f t f e u c h t ig k e i t ,  d a r u n t e r  e in e  
L in ie ,  w e lc h e  d ie  T a g e s o r z e u g u n g e n  d a r s to l l t ,  u n d  
w ie d e r u m  u n te r h a lb  d ie s e r  e in e  L in ie ,  w e lc h e  d ie  
„ g r a d e  h e a t “ v e r m e r k t ,  f r e i  ü b e r s e tz t  „ d ie  Q u a l i tä ts -  
Z iffe r“ d e s  .R o h e is e n s , w e n n  m a n  d a b e i  d e m  V o r s c h lä g e  
C a m p b o lls  f o lg t  u n d  d ie  J to h e i s e n s tu f o  a ls  M a ß s ta b  
fü r  d ie  G e s tc l l t e m p e r n tu r  a n s ie h t .  W e n n  a ls o  z. B . 
a n  e in e m  T a g e  50  0/o N r .  I  u n d  5 0  o/o K r .  111 g e fa l le n  
s in d , u n d  d e r  n o r m a le  K o k s s a tz  f ü r  K r .  I  =  10 0  u n d  
d e r  f ü r  K r .  I I I  =  93  g e s e tz t  w ir d ,  so  is t  d ie ' „ g r a d e  
h e a t “  =  9 6 ,5 . S c h l ie ß l ic h  i s t  n o c h  e in e  v ie r te  L in ie ,  
w e lc h e  d a s  G e w ic h t  d e r  E r z g i c h t  a n g ih t ,  e in g e t r a g e n .  
W e n n  d ie  T a u p u n k t - ,  o d e r ,  w ie  m a n  e b e n s o g u t  s a g e n  
k a n n , d ie  L u f t f o u c h t ig k c i t s l in io  e in e  A u s w e ic h u n g  
n a c h  o b e n  z e ig t ,  b o  m ü s s e n  d ie  b e id e n  fo lg e n d e n  
L in ie n  o d e r  w e n ig s te n s  e in e  v o n  b e id e n  e in e n  K n ic k  
n a c h  u n te n  z e ig e n . D ie s  i s t  j a  a u c h  im  a l lg e m e in e n  
d e r  F a l l ,  m a n c h m a l  s o g a r  m it  v e r b lü f f e n d e r  K o r r e k t 
h e it ,  a b e r  e s  g ib t  a u c h ,  s e lb s t  b e i  d ie s e n  a u s g o w iih l to n  
S c h a u b i ld e rn ,  m a n c h e  K u r v e n s t ü c k o , d ie  o f f e n b a r  
d u r c h  a n d e r e  V o r g ä n g e  b e e in f lu ß t  s in d  u n d ,  w ie  o b e n  
g e s a g t ,  w a r  j a  d e r  a n d e r e  H o c h o fe n  v ie l  w e n ig e r  
e m p fin d lic h  g e g e n  d ie  V e r ä n d e r u n g e n  d e r  L u f t 
f e u c h t ig k e i t .

C a m p b e ll  g ib t  n o c h  e in ig e  F i n g e r z e i g e : H a t te  
d e r  H o c h o fe n  s c h w e r e n  E r z s a tz ,  g in g  a b e r  n o rm a l ,  
so  z e ig te  s ic h  b e i Z u n a h m e  d e r  L u f t f e u c h t ig k e i t  e n t 
w e d e r  e in  F a l l e n  d e r  E r z e u g u n g  o d e r  e in e  Q u a l i tä ts -  
V e rm in d e ru n g , u n d  z w a r  f ü n f  b is  s e c h s  S tu n d e n  s p ä te r .

B lie b  d e r  F e u c h t ig k e i t s g e h a l t  a n d a u e r n d  n ie d r ig ,  o h n e  
d a ß  d e r  E r z s a tz  e r h ö h t  w u rd e ,  so  b e k a m  d e r  O fe n  
O b e r f e u e r  n a c h  e in ,  zw e i, d r e i ,  j a  b is w e ile n  e r s t  n a c h  
v ie r  T a g e n .  D ie  R o h e i s e n q u a l i t ä t  f ie l d a n n  -ab. S t i e g  
n u n  d ie  L u f t f e u c h t ig k e i t ,  so  r ü c k te  d ie  H i tz e  w ie d e r  
a b w ä r t s  u n d  n u n  k a m  H ä n g e n ,  ru c k w e is e «  K io d e r -  
g o lio n  d e r  B e s c h ic k u n g  (s lip s )  u n d  a l l e r le i  u n a n g e n e h m e  
S tö r u n g e n .  S o  s a g t  C a m p b e ll .  I c h  m ö c h te  d ie  E r 
k l ä r u n g  d e s  H ä n g e n s  a u f  G ru n d  e in e r  z u  h o c h  a u f 
w ä r t s  g e h e n d e n  h e iß e n  Z o n e  b e s tä t ig e n ,  a b e r  d ie  
S te ig e r u n g  d e r  L u f t f e u c h t ig k e i t  in  e b o n g e n a n n te m  S in n e  
a ls  U r s a c h e  a u s s e h a l te n .  W e n n  d e r  H o c h o fe n  e r s t  d r e i  
b is  v ie r  T a g e  h in d u r c h  d ie s e n  e ig e n a r t ig e n  la n g s a m e n  
u n d  u n r e g e lm ä ß ig e n  G a n g ,  d e n  V o r b o te n  d e s  H ä n g e n s ,  
g e h a b t  h a t ,  b o  k o m m t e s  z u m  H ä n g e n  m i t  u n d  o h n e  
S t e ig e r u n g  d e r  L u f t f e u c h t ig k e i t .  W a s  f ü r  V e r ä n d e 
r u n g e n  k ö n n e n  a b e r  w o h l in  d ie s e n  T a g e n ,  a b g e s e h e n  
v o n  d e r  L u f t f e u c h t ig k e i t ,  e i n t r e t e n ?  I c h  g la u b e  s o g a r  
u n d  h a b e  d ie s  f r ü h e r  a u s g e s p r o c h e n ,*  d a ß  b e i  e in e m  
in  U e b o rh i tz o  s te h e n d e n  H o c h o f e n  —  ic h  b r a u c h e  
h i e r  d ie s e n  k u r z e n  A u s d r u c k  u n d  b i t t e  m ic h  n ic h t  
m iß z u v e r s te h e n  —  e in e  Z u n a h m e  d e r  L u f t f e u c h t ig k e i t  
g ü n s t ig  w i r k t  u n d  e in  r e c h tz e i t i g e s ,  v o r s ic h t ig e s  Z u 
f ü h r e n  v o n  W a s s e r d a m p f  d e n  O fe n  so  l a n g e  ü b e r  d ie  
S c h w ie r ig k e i t  h in w e g f ü h r t ,  b is  d ie  B o s e h ic k u n g s ä n d o -  
r u n g  z u r  W ir k u n g  k o m m t.  U n b e d in g t  r i c h t ig  i s t  c s , 
w e n n  C a m p b e ll  v o r s c h lü g t ,  d a s  G e w ic h t  d e r  E r z g i c h t  
a u c h  u n te r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  L u f t f e u c h t ig k e i t  e in -  
z u s tc l le n .

N u n  zu m  S c h lu ß  n o c h  e in  F in g e r z e i g :  D e r  O rt ,  
a n  d e m  C a m p b e ll  s e in e  B e o b a c h tu n g e n  g e m a c h t  h a t ,  
l ie g t  in  T e n n e s s e e  in  e in e r  B r e i t e ,  w e lc h e  m i t  d e r  
v o n  G ib r a l t a r  ü b o r o in s t im m t ; d a r a u s  e r k l ä r e n  s ic h  d ie  
a u ß e r o r d e n t l i c h  u n g ü n s t ig e n  T e m p e r a tu r -  u n d  F e u c h -  
t ig k e i t s v e r h ä l tn i s s c .  ß_ Osann.

Iron and Steel Institute.
D ie a l l j ä h r l i c h e  G e n e r a lv e r s a m m lu n g  d e s  f r o n  a n d  

S te e l  I n s t i t u t e  w ir d  a m  10. u n d  11. M ai d . J .  s t a t t -  
f in d e n . A u f  d e r s e lb e n  w e r d e n  d ie  E n t s c h e id u n g e n  ü b e r  
d a s  C a r n e g i e - S t i p e n d i u m  v e r ö f f e n t l ic h t  w e rd e n .  
S t a t t  d e s  s o n s t ig e n  H o r b s tm e e t in g s  so ll g e m e in s a m  
m it  d e m  A m e r ic a n  I n s t i t u t e  o f  M in in g  E n g i n e e r s  in  
d e n  T a g e n  v o m  2 3 . b is  2 9 . J u l i  z u  L o n d o n  e in  S o m m e r 
m e e t in g  a b g e h a l to n  w e rd e n .  D e n  V o r s i tz  d e s  L o n 
d o n e r  E m p fa n g s k o m ito e s  h a t  d a b e i  d e r  L o r d m a y o r  
v o n  L o n d o n  ü b e r n o m m e n ; w e i te r h in  w e r d e n  o ino  
A b e n d g e s e l l s c h a f t  i m  M a n s io n  H o u s e  u n d  d a s  j ä h r 
l ic h e  F e s te s s e n  im  H o te l  C ec il v e r a n s t a l t e t  w e rd e n .

* „ S ta h l  u n d  E i s e n “  1902 K r .  5 S . 2 6 2 , v ie r t e r  A b s a tz .

Referate  und  kleinere Mitteilungen.

U m schau im In- und Ausland.
S c h w e d e n .  N a c h  E r ö f f n u n g  d e s  d i e s j ä h r ig e n  

S c h w e d is c h e n  R e ic h s ta g e s  s in d  v o n  m e h r e r e n  S e ite n  
n e u e  A n t r ä g e  h in s ic h t l i c h  e in e s

Ausfuhrzolles au f schwedische Eisenerze 
e in g e b r a o h t  w o rd e n ,  u n d  z w a r :

1. in  d e r  „ E r s t e n  K a m m e r “ v o n  A lb e r t  B e r g s t r ö m  
u n d  J o h n  B e r n s t r ö m  m it  v o r lä u f ig  20  v r e  f. d . 
T o n n e  h e i  e in e r  s p ä t e r e n  E r h ö h u n g  n a c h  d e m  
W o r te  d e r  z u r  A u s f u h r  g e l a n g e n d e n  E i s e n e r z e ;

2 . in  d e r  „ Z w e i te n  K a m m e r “ v o n  S a m . S ö d e r b e r g  
a u s  H o b b o r n  m i t  50  Ö re  f. d . T o n n e ;

3 . v o n  O lla s  ‘E r ic s s o n ,  Y f v a n m y r a ,  e b e n f a l l s  m it  
5 0  Ö re  f. d . T o n n e ;

4 . v o n  C . H . P .  B u r é n ,  S to c k h o lm , m i t  0 ,5 0  b is  
I K r .  f. d . T o n n e  jo  n a c h  d e m  E i s e n g e h a l t ;

5 . v o n  K o rd s trö m  a u s  I lö g lu n d a ,  d e r  f r ü h e r 's c h o n  
e in e n  ä h n l ic h e n  A n t r a g  e in g e b r a c h t ,  d a h in ,  d a ß  
d e r  Z o ll im  e r s te n  J a h r e  1 K r .  f. d . T o n n e  b e 
t r a g e n  s o lle ,  m it  E r h ö h u n g  u m  25  Ö re  f. d . 
J a h r  u n d  T o n n e ,  b is  e r  3 K r .  f. d , T o n n e  a u s 
m a c h e .
V o n  d ie s e n  A n t r ä g e n  s c h e in t  d e r  in  d e r  „ E r s te n  

K a m m e r “ v o n  A . B e r g s t r ö m  u n d  J .  B e r n s t r ü m  e in -  
g e b r a e h to ,  m it  R ü c k s ic h t  a u f  d ie  A u s f ü h r l ic h k e i t ,  
w ie  e r  s e i t e n s  d e r  s c h w e d is c h e n  P r e s s e  b e h a n d e l t  
w o rd e n  is t ,  d e r  a u s s ic h ts v o l ls te  zu  s e in .

I n z w is c h e n  i s t  in  d e r  Z w e ite n  K a m m e r  d o s  S c h w o -  
d is c h e n  R e ic h s ta g e s  e in  n e u e r  A n t r a g  a u f  E in f ü h r u n g  
e in e s  A u s f u h rz o l le s  a u f  s c h w e d is c h e  E i s e n e r z e  v o n  
J .  11. K je l l e n  e in g o g a n g e n ,  w e lc h e r  d a h in  l a u t e t ,  v o m  
T a g e  d e s  R o ic l i s ta g s b e s c h lu s s e s  a b  a u f  a l le s  a u s -  
g e f ü h r te  E i s e n e r z  e in e n  Z o ll v o n  2 K r .  f ü r  10 0 0  k g
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zu le g e n  m i t  d e m  R e c h te  f ü r  d ie  R e g ie r u n g ,  in  e in 
z e ln e n  F ä l l e n  e i n e . E r m ä ß ig u n g  d ie s e s  Z o lle s  h is  a u f  
1 K r .  f ü r  1 0 0 0  k g  z u  g e s ta t t e n ,  je d o c h  m i t  d e r  B e 
s c h r ä n k u n g ,  d a ß  d ie s e  E r m ä ß ig u n g  n ie m a ls  l ä n g e r  
a ls  f ü n f  J a h r e  d a u e r n  d ü r f e .

D ie  A g i ta t io n  f ü r  d ie  E i n f ü h r u n g  e in e s  so  h o h e n  
E x p o r tz o l le s  s c h e in t  d e m n a c h  in  d e n  K r e i s e n  d e s  
S c h w e d is c h e n  R e ic h s ta g e s  n o c h  f o r tg e s e tz t  im  S te ig e n  
z u  s e in .

E n g l a n d .  I m  „ E n g in e e r “ * i s t  e in e  U e b e r s ic h t  
ü b e r  d ie

E loktrom otailurgie im Ja h re  1905
e r s c h ie n e n ,  w o v o n  v ie l l e ic h t  fo lg e n d e  A n g a b e n  v o n  
I n t e r e s s e  s in d . F e r r o l e g i e r u n g e n ,  n a m e n t l i c h  F o r r o -  
s i l iz iu m , w e r d e n  j e t z t  z ie m lic h  v ie l h e r g e s t e l l t ,  u n d  z w a r  
h a b e n  d ie s e  F a b r ik a t io n  e in e  R e ih e  W e r k e  in  F r a n k 
r e ic h  u n d  d e r  S c h w e iz  a u fg e n o m m e u ,  d e r e n  W a s s e iv  
k r ä f to  u r s p r ü n g l ic h  f ü r  A lu m in iu m  o d e r  K a lz iu m 
k a r b id  b e s t im m t  w a r e n .  D ie  S o c ié té  V o ls a  (L y o n ) , 
w e lc h e  f ü r  E r z e u g u n g  v o n  A lk a l i  u n d  C h lo r k a lk  g e 
g r ü n d e t  w a r ,  m a c h t  e b e n f a l l s  j e t z t  F e r r o s i l i z iu m .  A u f 
f ä l l ig  i s t  n u n ,  d a ß  f a s t  a l le s  in  A m e r ik a  v e rw e n d e te  
F e r r o s i l i z iu m  v o n  E u r o p a  d a h in  v e r s c h i f f t  w ir d ,  w e il  
o f f e n b a r  d ie  K r a f tp r e i s e  a m  N ia g a r a  m i t  d e n e n  in  
d e r  S c h w e iz  u n d  F r a n k r e i c h  n i c h t  in  W e t tb e w e r b  
t r e t e n  k ö n n e n  (eino ' k le in e  M e n g e  so ll in  H o lc o m h  
R o c k  h c r g e s to l l t  w o rd e n .  R e f .) .  K e l l e r ,  L o l e u x  
&  C o . m a c h e n  a n g e b l ic h  m o n a t l ic h  2 5 0  t  F e r r o s i l i z iu m  
u n d  8 0  t  F e r r o c h r o in ,  n e b e n  b e d e u te n d e n  M o n g c n  
F c r r o m a n g a n ,  S i l ic o s p ie g e l  u n d  F e r r o  w o lf r a m . D ie  
S o c ié té  E l e c t r o - M é ta l lu r g iq u e  F r a n ç a i s e  f a b r i z i e r t  a u f  
d re i  W e r k e n  F o r r o c h r o m  u n d  F e r r o s i l i z iu m  ; d ie  
S o c ié té  G i r o d  g i l t  a ls  d e r  b e d e u te n d s te  F e r r o -  
w o lf r a m p r o d u z e n t .  I n  b e z u g  a u f  d ie  E l e k t r o m e t a l l 
u r g ie  d e s  E is e n s  s in d  im  a b g e la u f e n e n  J a h r e  v e r 
s c h ie d e n e  V e rs u c h e  g e m a c h t  w o rd e n ,  e in ig e  dei» e le k 
t r i s c h e n  V e r f a h r e n  in  p r a k t i s c h e n  B e t r i e b  z u  n e h m e n .  
H é r o u l t  w e i l t  in  K a n a d a ,  u m  in  S a u l t  S a in te  M a r ie  
(O n ta r io )  s e in  V e r f a h r e n  z u r  e le k t r i s c h e n  E i s e n 
e r z e u g u n g  z u  p r o b ie r e n .  I n  F r a n k r e i c h  w a r  d ie  E r 
z e u g u n g  v o n  E is e n  a u f  d ie s e m  W e g e  in  ö k o n o m is c h e r  
W e i s e  a u s g e s c h lo s s e n  ; in  K a n a d a  s o lle n  a b e r  so 
n ie d r ig e  W a s s e r k r a f tp r e i s e  v o r h a n d e n  s e in ,  d a ß  m a n  
d ie  T o n n e  E is e n  m i t  10 ß, d ie  T o n n e  S ta h l  m i t  14 $ 
h e r s t e i l e n  zu  k ö n n e n  h o ff t.  W e i t e r  h a t  m a n  v e r s u c h t ,  
e in e  G e s e l ls c h a f t  zu  g r ü n d e n ,  d ie  m i t  e in e m  n e u e n  
O fo n ty p  (v o n  G a l h r a i t h )  n e u s e e lä n d is c h e  E i s e n 
s a n d e  v e r s c h m e lz e n  w o ll te .  I l é r o u l t s  S ta h lp r o z o ß  
s t e h t  in  A n w e n d u n g  in  L a  l ’r a z  u n d  in  S t. M ic h e l 
(S a v o ie n ) ,  in K o r t f o r s  (S c h w e d e n )  u n d  in  R e m s c h e id  
h e i  e in e r  G e s e l ls c h a f t  „ E lo k t r o s t a h l “ . D e r  K e l l e r -  
P r o z e ß  w ird  in  F r a n k r e i c h  in  K o r r o u s s e  u n d  L i v e t  
a u s g e f ü h r t ,  s c h e in t  s ic h  a b e r  E onst n o c h  • n i c h t  in s  
A u s l a n d  v e rp f la n z t  z u  h a b e n .  G i r o d s  O fen  a r 
b e i te t  in  U g in e  (S a v o ie n )  u n d  in  C o u r te p in  (S c h w e iz ) . 
K j e l l i n s  V e r f a h r e n  d e r  S ta h lg e w in n u n g ,  w e lc h e s  in  
G y s in g c  in  S c h w e d e n  a u s g e f ü h r t  w u rd e ,  w ird  a u f  d e m  
s c h w e iz e r is c h e n  K a r b id w e r k e  G u r tn o l la n  m it  5 0 0  P .  S . 
b e t r i e b e n  (c s  s o ll  a u c h  b e i K r u p p  in  E s s e n  u n d  v o n  
R ö c h l in g  in  V ö lk l in g e n  e in g e f ü h r t  w o rd e n ) .  D e r ' O fen  
v o n  G i n  w ird  h e i;  u n s  in  P l e t t e n b e r g  p r o b ie r t ,  Y e r -  
s u e h s e r g o b n is s e  s in d  a b e r  b is  j e t z t  n ic h t  b e k a n n t  g e 
w o rd e n .  (E in  V e r f a h r e n  z u r  V e r a r b e i tu n g  v o n  E r z  
n a c h  G i 11 i s t  a u c h  in  d e r  S c h w e iz  (O b e rh a s l i )  in  
A u s s ic h t  g e n o m m e n . R e f .)  Z u r  A u s f ü h r u n g  d e s  
S  t  a  s  s  a  n  o -  V e r f a h r e n s  hat- s ic h  z w a r  in  T u r in  e in e  
G e s e l l s c h a f t  „ F o r n i  T e r m o e le t t r i c i  S ta s s a n o “  g e 
b i ld e t ,  m a n  h ö rt_  a l l e r  n i c h t s  m e h r  v o n  d ie s e m  V e r 
f a h r e n .  I n  S y r a c u s e ,  N e w  Y o r k ,  s o ll  d ie  H o le o m b  
S te e l  C o. e in o  A n la g e  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  I l é r o u l t s  
z u r  E r z e u g u n g  v o n  tä g l ic h  80  t  S ta h l  e r r i c h t e n .

I n  D u n d e r la n d s d a h l  in  S c h w e d e n  g e h t  e in e  r i e s ig e  
m a g n e t is c h e  A u f b e r e i tu n g s a n l a g e  i h r e r  V o l le n d u n g  
e n tg e g e n ,  w e lc h e  t ä g l i c h  5 0 0 0  t  E r z  l i e f e r n  k a n n .

V o n  a n d e r e n  M e ta l le n  w ä r e  n o c h  zu  e r w ä h n e n ,  
d a ß  d ie  e le k t r o ly t i s c h e  B le i r a f f in a t io n  S y s te m  B o t t s  
j e t z t  n a c h  E n g la n d  k o m m t u n d  in  N e w c a s t le  e in 
g e r i c h t e t  w ird .  D ie  e le k t r i s c h e  K u p f e r r a f f in a t io h  h a t  
a u f  d e m  K o n t in e n t  so  g u t  w ie  k e in e  F o r t s c h r i t t e  
g e m a c h t ,  d a g e g e n  w ä c h s t  s ie  in  N o r d a m e r ik a  a n 
d a u e r n d  a n  B e d e u tu n g .  D ie  A lu m in iu m in d u s t r ie  i s t  
z ie m lic h  s t a t i o n ä r  g e b l ie b e n .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  d ie  
T a t s a c h e ,  d a ß  in  R h o in fe ld o n  in  e in ig e r  Z e i t  K a r b o -  
r u n d u m  in  g r ö ß e r e r  M e n g e  n o r g c s t e l l t  w ir d ,  w ä h r e n d  
b is  j e t z t  d ie  g a n z e  M e n g e  (7 M ill io n e n  P f u n d )  in  
N o r d a m e r ik a  e r z e u g t  w u r d e .  D ie  W e l tp r o d u k t io n  a n  
K a lz iu m k a r b id  b e t r u g  1 9 0 4 :  85  75 0  to n s .

A m e r i k a ,  S c h o n  s e i t  l ä n g e r e r  Z e i t - s t e l l t  m a n  
in  A m e r ik a  e in e r  M it te i lu n g  d e s  „ A m e r ic a n  M a c h ih i s t“ * 
z u fo lg e

Knmmpfühlo aus S tahl
h e r ,  w e lc h e  d ie  v e r s c h ie d e n s t e n  G e s ta l t e n  u n d  P r o f i le  
a u fw e is e n .  D ie  e in e n  s in d  e in fa c h e  K u n d p fä h le ,  d ie  
a n d e r e n  g le ic h e n  im  S c h n i t t  d e m  g e w ö h n l ic h e n  N o r m a l-  
e is e n  u n d  T r ä g e r n ,  w ie d e r  a n d e r e  h a b e n  h ü ls e n f ö r m ig e  
G e s ta l t .  D a s  W e s e n t l i c h s te  h o i • d e r  V e r w e n d u n g  
s o lc h e r  P f ä h l e  l i e g t  d a r in ,  d a ß  jo  z w e i b e n a c h b a r t e  
e in a n d e r  ü b e r g r e i f e n ,  so  d a ß  d e r  z u e r s t  e in g e r a m m te  
d e m  fo lg e n d e n  a ls  F ü h r u n g  d ie n t .  E in  F a n g d n m m  
a u s  s o lc h e n  S ta b lp f ä b le n  i s t  n a tü r l i c h  s e h r  s t a r k  u n d  
k a n n  le ic h t  w a s s e r d ic h t  g e m a c h t  w e r d e n ;  m a n  h a t  
n u r  n ö t ig ,  d ie  v o n  d e n  P f ä h le n  g e b i ld e te n  H o h l r ä u m e  
m i t  L e h m  o d e r  B e to n  a u s z u f ü l l e n ;  j e d e n f a l l s  v e r m a g  
d ie  A n w e n d u n g  s o lc h e r  R a m m p f ü h lc  u n t e r  U m s tä n d e n  
m a n c h e  s c h w ie r ig e  u n d  m ü h e v o lle  A r b e i t  zu  e r le ic h te r n .

I n  e in e m  V o r b e r ic h t  a n  „ T h e  U n ite d  S t a te s  G c o -  
lo g ic a l  S u r v e y “ m a c h t  D r .  D a y  M it te i lu n g e n  ü b e r  d ie  
v o n  ih m  a u s g e f ü h r t e n  V e r s u c h e ,  d e n  a n  d e r  K ü s te  K a l i 
f o r n ie n s  m e h r f a c h  a u f t r e t e n d e n

M agneteisensaud m ittels E lek triz itä t zu 
schmelzen.**

D e r  h ie r b e i  v e r w e n d e te  e le k t r i s c h e  O fe n  w u r d e  
f o lg e n d e r m a ß e n  e r r i c h t e t :  A u f  d a s  F u n d a m e n t ,
g e b i ld e t  d u r c h  f e u e r f e s te  S te in e  u n d  e in e  d a r a u f -  
l ie g e n d e  g u ß e i s e r n e  P l a t t e  v o n  0 , 9 1 X 0 , 9 1  m  
S e i te n la n g e  u n d  1 5 ,9  m m  D ic k e , w u rd e  e in e  .T ro m m e l 
a u s  E i s e n b le c h  v o n  0 ,91  m  H ö h e  a u f g e s e tz t ,  d ie  in n e n  
m i t  S c h a m o t te z i e g e l  a u s g o m a u e r t  w u rd e ,  so  d a ß  e in e  
A r t  T i e g e l  v o n  4 5 7  X  45 7  m m  l i c h t e r  W e i t e  un d  
0 1 0  m m  H ö h e  e n t s t a n d .  D e r  T ie g e l  w u r d e  v o n  d e r  
P la t t e  a u f w ä r t s  b is  z u m  S l ic h lo c h  m it  z e r b r o c h e n e r  
R le k tro d c n k o li lo  b e s c h ic k t ,  w ä h r e n d  d ie  f ü r  d ie  Z u 
f ü h r u n g  d e s  e le k t r i s c h e n  S tr o m e s  d ie n e n d e  K o h le  ü b e r  
d e m  O fe n  a n  e in e m  F ia s c h o n z u g  d e r a r t  a u f g e h ä n g t  
w u r d e ,  d a ß  s ie  le ic h t  a u f  u n d  a b  b e w e g t  w e r d e n  
k o n n te .  D e r  O fe n  w a r  m i t  e in e m  z w e i t e i l i g e n  w a s s e r 
g e k ü h l te n  D e c k e l  a u s  S c h m ie d e is e n  v e r s e h e n ,  d e r  
g e n ü g e n d  S p ie l r a u m  f ü r  d ie  B e w e g u n g  d e r  E le k t r o d e n  
l ie ß .  D ie  E r g e b n i s s e  d ie s e s  a ls  O fe n  A  b e z e ie h n e te n  
O fe n s  s in d  in  b e i f o lg e n d e r  T a b e l le  v e r z e ic h n e t .

F ü r  d e n  B e t r ie b  w u rd e  e in e  b e s o n d e re  W e c h s c l -  
s t r o m le i tu n g  v o n  2 3 0 0  V o l t  a n g e l e g t  m u l m i t t e l s  
s e c h s  U m fo r m e r  e in  S tr o m , s c h w a n k e n d  v o n  5 0  b is  
2 0  V o lt  b e i  10 0 0  b is  2 0 0 0  A m p .,  e r z e u g t .

A m  N a c h m i t t a g  d e s  17. O k to b e r  w u r d e  d u rc h  
e in e n  S tr o m  v o n  57 V o l t  u n d  10 0 0  A m p . d e r  O fe n  
in  B e t r i e b  g e s e tz t .  D ie  B e s c h ic k u n g  b e s ta n d  in  9 0  k g  
M a g n e t i t ,  a u s  d e m  S a n d  in  d e r  N ä h e  d e r  M ü n d u n g  
d e s  C o lu m b u s  R iv e r  s ta m m e n d ,  2 0  k g  F a i r f a x k o k s  
m i t  25<>yp A s c h e  u n d  11 k g  K a lk .  S ie  w u r d e  a l l 
m ä h l ic h  a u f g e g e b o u ; n a c h  e in e r  S ta n d e  e r f o lg t e  d e r

* G. J a n u a r  S . l iO S E .
* „ E n g in e e r “ 19 0 5 , 2 6  1 S . 81 u n d  2 I I  S . 1 0 8 . ** „ T h e  I r o n  A g e “ 1 9 0 5  N r .  26  S . 17 4 2 .
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A b s t ic h  in  G rö ß e  v o n  82  k g  S ta h l  u n d  S c h la c k e  m i t  
8 o/0 E i s e n  u n d  53  o/o T i tn n s i iu r e .  A m  n ä c h s te n  T a g  
w u rd e  d e r  O fe n  w ie d e r  u n g e h e iz t  u n d  m i t  d e r s e lb e n  
M is c h u n g ,  a b g e s e h e n  v o n  e in e m  n i e d r ig e r e n  K a lk s a tz ,  
b e s c h ic k t .  I n n e r h a lb  z w e ie r  S tu n d e n  w u rd e n  d u r c h  
z w e im a lig e n  A b s t ic h  41 k g  S ta h l  a u s  1 30  k g  E is e n e r z  
g e w o n n e n .  A u f  e in e n  f o r t la u f e n d e n  B e t r ie b  e r g ä b e  
d ie s  r u n d  6 5 0  k g  in  2 4  S tu n d e n .  D a s  E r z  h a t t e  
fo lg e n d e  Z u s a m m e n s e tz u n g :

E i s e n o x y d u l o x y d   7 9 ,0 6  °/o
T i ta n s ä u r o  . . - . . - ....................................... 16 ,0 0  „
M a n g u n s u p c r o x y d ...................................... 2 ,4 5  „
K ie s e l s ä u r e ,  F e u c h t ig k e i t  u n d  l i e s t  2 ,4 9  „

D ie  H itz e  w a r  so  h o c h ,  d a ß  s ä m t l ic h e  S c h la c k e  
m it  h o h e m  o d e r  n ie d r ig e m  T i t a n s ä u r e g e h a l t  d ü n n 
f lü s s ig  w u r d e ;  v o m  E i s e n  w u rd e  k e in  T i t a n  a u f 
g e n o m m e n . S t a t t  d e s  g e w ö h n lic h  g e f a l l e n e n  S ta h ls  
c r fo lg to  a m  2 0 . O k to b e r  R o h e is e n .  D ie  a n f a n g s  
f a l le n d e n  S c h la c k e n  e n th ie l t e n  g e s c h m o lz e n e  E is e n -  
s i l ik a te ,  E i s e n o x y d u l  u n d  T i ta n s i l ik a t .  S p ä t e r  w u rd e  
d ie  S c h la c k e  h e l l e r  u n d  le ic h te r .  A u c h  k o n n te  d ie  
in fo lg e  d e s  g r o ß e n  A s c h e n g e h a l t s  d e r  K o h le  s e h r  
r e ic h l ic h e  S c h la c k c n m c n g c  v e r r i n g e r t  w e rd e n .  D e r  v e r 
w e n d e te  K o k s  h a t t e  41 o/0 A s c h e ;  e in  f ü r  m e ta l lu r g i s c h e  
Z w e c k e  b e s s e r e r  K o k s  l ie ß  s ic h  n i c h t  le ic h t  b e s c h a l le n .

In fo lg e  d ie s e r  E r f o lg e  f a ß te  m a n  d e n  E n ts c h lu ß ,  
e in e n  g r ö ß e r e n  O fe n  m it  s t ä r k e r e m  M a u e r w e r k  z u  
e r r i c h te n ,  in  d e m  h ö h e r e  T e m p e r a tu r e n  e r z e u g t  u n d  
a h g e h a l te n  w e r d e n  k o n n te n .  A u f  e in e  50  m m  s t a r k e  
E i s e n p la t te  v o n  1 ,5  X  1 ,8  n i  S e i te n la n g e ,  g e h a l t e n  v o n  
z w e i L a g e n  S c h a m o t te s te in e ,  w u r d e  e in  6 ,3  m m  s t a r k e r  
s c h m ie d e i s e r n e r  Z y l in d e r  v o n  1,5  m  D u r c h m e s s e r  u n d  
1,2  m  H ö h e  a u f g e s e tz t .  D ie s e r  -M antel w u r d e  m i t  
S c h a m o t te s te in e n  a u s g e f ü t t e r t ,  w ä h r e n d  d e r  B o d e n  
d u r c h  Z ie g e l  a u s  E le k t r o d e n k o h le  g e b i ld e t  w u rd e .  
E in  P a a r  f e s tv e r b u n d e n e  K o b le n s tä b e  b i ld e te n  in  d e r  
f r ü h e r e n  W e ise  d ie  S t r o m z u le i tu n g ,  d ie  V o lta n z a h l  
w u rd e  a u f s  h ö c h s te ,  70  b is  90  V o lt ,  g e s te ig e r t ,  in  
a l le m  ü b r ig e n  je d o c h  w a r  d e r  z w e ite  O fe n  g e n a u  so  w io  
d e r  e r s te .  I n  d ie s e m  O fe n  B  w u r d e  a m  10. N o v e m b e r  
E i s e n e r z  v o n  A p to s ,  B n y  o f  M o n te r e v ,  K a l ifo rn ie n ,  
v e rs c h m o lz e n .  D a s s e lb e  i s t  s e h r  f e in k ö r n ig  u n d  e n t 
h ä l t  b is w e ile n  v ie l  M a n g a n ,  w o v o n  e in  b e d e u te n d e r  
P r o z e n t s a t z  in  d e n  S ta h l  g e h t .  D e r  T i t a n g e h a l t  i s t  
g e r in g e r  a ls  b e i  d e m  f r ü h e r e n  V o rk o m m e n . V o n  
A n f a n g  . a n  g in g  d e r  O fe n  z u f r ie d e n s t e l le n d  u n d  lie ß  
s ic h  le ic h t  a u f  d e r  g e w ü n s c h te n  T e m p e r a tu r  h a l t e n .  
N a c h  e in ig e n  V e r s u c h e n  w u rd e  a u c h  d ie  S c h la c k e  so  
h e l l f a r b ig ,  w ie  d ie  e in e s  g u tg e h e n d e n  H o c h o fe n s .  D ie  
s p ä te r e n  S ta h le r z e u g n is s e  w a r e n  v ie l  d ic h te r  a ls  d ie  
a n f ä n g l ic h e n ,  w o ra u s  D r .  D a y  f o lg e r t ,  d a ß  b e i d e r  
h ö h e r e n  T e m p e r a tu r  d ie  R e d u k t io n  e in e  v o l l s tä n d ig e  
s e lb s t  in  d e r  k u r z e n  Z e i t  is t ,  d ie  d a s  V e r f a h r e n  e r 
f o r d e r t .  I n d e s s e n  w ie s  d e r  S ta h l  s t e t s  k le in e  B la s e n  
a u f ,  v e r a n la ß t  i lu rc h  d ie  s ic h  a u c h  s o n s t  z e ig e n d e  
G a s e n tw ic k lu n g ,  w e n n  M a g n e t i tk ü r n e r  z u r  R e d u k t io n  
b e i d e r  S ta h l f a b r ik a t io n  v e r w e n d e t  v e r d n .  D e r  O fe n  
w ü r d e  in  2 4  S tu n d e n  b e i  125 V o lt  u n d  1 2 0 0  A m p . 
ru n d  9 0 0  k g  S ta h l  l ie f e r n .

S ü d - A f r i k a .  D e m  „ E n g in e e r in g  a iid  M in in g  
J o u r n a l “ * e n tn e h m e n  w ir  fo lg e n d e  N o t iz :  „ U n te r  d e m  
N a m e n  „ T h e  T r a n s v a a l  I r o n  a n d  S te e l  C o m p a n y “ h a b e n  
s ic h  a m e r ik a n is c h e  G e ld k r ä f te  z u s a m m e n g e fu n d e n ,  u m  
in  Z u r fo n ta in ,  d a s  in  d e r  M it te  d e r  B a h n l in ie  P r e 
t o r i a — J o h a n n i s b u r g  l ie g t ,  e in e

südafrikanische Eisen- und  S tah lindustrie
z u  b e g r ü n d e n :  D ie  G e s e l ls c h a f t  b a t  e in  g ro ß e s  E r z 
la g e r  a n g e k a u f t ,  u m  d a s  d a r a u s  g e w o n n e n e  E i s e n  
in s b e s o n d e r e  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  S ta b ls c h ie n e n  n u tz 
b a r  zu  m a c h e n ,  v o r a u s g e s e tz t ,  d a ß  m a n  f ü r  d e n  a u s  
N a ta l  k o m m e n d e n ,  a b e r  u n g e e ig n e te n  K o k s  E r s a t z

* 16. Dezember 1905 S. 1108.
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f in d e t.  E in s tw e i le n  w il l  m a n  s ic h  d a r a u f  b e s c h r ä n k e n ,  
S ta b -  u n d  W in k e le i s e n  s o w ie  l e ic h te r e  S c h ie n e n  z u  
f a t f r iz ic r c n  u n d  z u  d ie s e m  Z w e c k  d e n  S c h r o t t  b o zw . 
d ie  E i s e n -  u n d  S ta h la b f ä l lo  d e r  u m lie g e n d e n  G ru b o n -  
a n la g e n  a n k a u f e n ,  m i t  d e n e n  d ie  G e s e l l s c h a f t  e in e n  
f ü n f j ä h r ig e n  K o n t r a k t  a b g e s c h lo s s e n  h a t ,  n a c h  d o m  
d e r  P r e i s  deB A b fa l lo is e n s  5 § f . d . T o n n e  n i c h t  ü b e r 
s c h r e i t e n  d a r f .  D ie  h o h e n  P r e i s e  f ü r  d ie  E is o n -  u n d  
S ta h le r z e u g n is s e ,  d ie  h o h o  S e e f r a c h t  v o n  6 b is  7 ,5  $ 
f . d . T o n n e  u n d  E i s c n b a h u t r a n s p o r tk o s to n  v o n  25  b is  
28  § f. d . T o n n e  v e r s p r e c h e n  d o m  n e u e n  U n te r n e h m e n  
e in e  a u s s ic h t s r e i c h e  Z u k u n f t .  D ie  A n la g e  s o ll  1 00  0 0 0  § 
k o s te n  u n d  in  z e h n  S tu n d e n  20  T o n n e n  E is e n -  u n d

2G. Jahrg. Kr. 4.

S ta h lo r z o u g n is s o  l i e f e r n .  S ie  s o l l  f e r n e r  e in  S ta b -  
u n d  B le c h w a lz w e r k  u m fa s s e n ,  d e m  e in e  W e l lb le c h 
f a b r ik  u n g e g l ie d e r t  i s t ;  a u c h  i s t  d e r  B a u  e in e s  M a r t in 
o fe n s  so w io  e in e r  D a m p f h a m m e r a n la g o  v o rg e s e h e n .

D er Besuch der deutschou Technischen 
Hochschulen und B ergakadem ien

im  W in te r h a lb j a h r e  1 9 0 5 /0 6  w i r d  d u r c h  fo lg e n d e  Z u 
s a m m e n s te l lu n g  v e r a n s c h a u l ic h t ,  d e r e n  Z a h le n  w ir  
z u m  T e i l  d e m  „ Z o n t r a lb la t t  d e r  B a u v e r w a l tu n g “ 1 e n t 
n e h m e n ,  z u m  T e i l  u n m i t te lb a r e n  A n g a b e n  d e r  H o c h 
s c h u le n  zu  v e r d a n k e n  h a b e n .

A nzahl de r
T on  den  S tud ierenden  sind  der 

S taa tsangehö rigke it nach

Stu-

d ic renden

Zuhörer 
und  Gast- 
te ilnehm er

I lö re r

Insgesam t

L andes

k in d e r

aus d. übrig .
deutschen

B undesstaa t,

Aus

län d er

a ) T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e n :

A a c h e n 2 ........................................... ..... ................................ 633 24 8 • 881 481 52 100
B e r l in  ( C h a r lo t t e n b u r g ) 2 ........................................... 2 635 87 3 3 50 8 1 84 8 40 8 379
D a n z i g 2 .................................................................................. 36 9 4 8 6 85 5 29 0 52 27
H a n n o v e r 2 ............................................................................ 1 0 3 8 30 8 1 346 760 194 84
B r a u n s c h w e i g ................................................................. 47 6 64 5 4 0 135 251 90
D a r m s t a d t ............................................................................ 1 54 7 361 1 90 8 3 387 3 1 0 0 8 3 513
D r e s d e n ...................................................... ..... ..................... 86 6 316 1 182 *5 3 0 ■*200 4 297
K a r l s r u h e  ............................................................................ 1 4 6 9 68 1 53 7 48 9 5 56 42 4
M ü n c h e n ................................................................................. 2 2 0 6 5 4 0 2 746 1 40 0 351 44 5
S t u t t g a r t ................................................................................. 897 2 8 4 1 181 62 2 209 66

a ) i n s g e s a m t ............................ 12  136 3 54 8 15 68 4 6 G 94 2 5 3 281 6 2 42 5

b) B e r g a k a d e m i e n :
B e r l i n ................................ ...................................................... 201 87 2 8 8 3 2 4 5 6 27 6 16
C l a u s t h a l ............................................................................ 113 32 145 77 24 12
F r e i b e r g  i. S ......................................................................... 37 2 29 401 7 64 7 97 7 24 0

b ) i n s g e s a m t  . . . . . . 6 86 . 148 8 3 4 8 38 6 8 148 8 2 6 8

U e b e r  d a s  S tu d iu m  d e r  E i s e n h ü t t e n k u n d e  (b e z w . H ü t te n k u n d e )  a n  d e n je n ig e n  H o c h s c h u le n ,  d io  
h i e r f ü r  b e s o n d e r s  in  E r a g e  k o m m e n , e n th ä l t  d ie  n a c h s te h e n d e  T a b e l le  e in ig e  A n g a b e n .

T echnische H ochschule 

bezw . 

B ergakadem ie

A nzahl d e r  S tudierenden
von den S tud ierenden  s ind  der 

S taa tsangehö rigke it nach A nzahl
der

H ospi
ta n ten
usw .

ins

gesam t

im
1. S tudien

ja h re

im
2. S tud ien 

ja h re

im  
3. S tudien

ja h re

im  
4. S tudien

ja h re

in  höheren  
S tudien
ja h re n

L andes-

k iude r

aus den 
übrigen  

deutschen 
B undesst.

AuS-

lUndcr

A a c h e n  . . . . . ” 147 e 23 9 25 °2 7 9 20 9 52 107 14 2G 10__

B e r l in  (A k a d .)  . . 9 28 9 G 94 H ° 6 9 8 25 1 2 113 0
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Die T ätigkeit des K öniglichen M aterialprüfungs- 
am tes im B etriebsjaliro  1901.

A m  1. A p r i l  19 0 1  w u r d e  d ie  K ö n ig l ic h e  M e c h a 
n is c h - T e c h n is c h e  V e r s u c h s a n s ta l t*  in  C h a r lo t t e n b u r g  
u n d  d ie  K ö n ig l ic h e  C h e m is c h - T e c h n is c h e  V e r s u c h s 
a n s t a l t  in  B e r l in  u n t e r  d e r  B e z e ic h n u n g  K ö n ig l ic h e s  
M a te r i a lp r ü f u n g s a m t  v e r e in ig t  u n d  d e r  v o lle  B e t r i e b

* Jahresbericht von 1903 „Stahl und Eisen" 1905,
Hr. 8 Seite 501.

in  d e n  f o lg e n d e n  BQchs A b te i lu n g e n  a u f g e n o m m e n : 
A b te i lu n g  1 f ü r  M e ta l lp r ü f u n g ,  in  d e r  v o rn e h m lic h  
M a te r i a l i e n  u n d  K o n s t r u k t io n s te i lo  f ü r  d e n  M a s c h in e n 
b a u  g e p r ü f t  u n d  F e s t ig k e i t s u n te r s u c h u n g e n  a l l e r  A r t ,  
p h y s ik a l i s c h e  P r ü f u n g e n ,  U n te r s u c h u n g e n  v o n  P r ü 
fu n g s m a s c h in e n ,  A p p a r a t e n  u sw . a u s g o f ü h r t  w e r d e n  ; 
A b te i lu n g  2 f ü r  B a u m a te r i a lp r ü f u n g e n ;  A b te i lu n g  3 
f ü r  P a p i e r p r ü f u n g ;  A b te i lu n g  4 f ü r  M e ta l lo g r a p h ie ,  
in  d e r  b e s o n d e r s  m e ta l lo g r a p h is c h e ,  m ik r o s k o p is c h e ,  
c h e m is c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h e  U n te r s u c h u n g e n  d e s  E is e n s  
u n d  a n d e r e r  M e ta l le  a u B g o fü h r t  w e r d e n ;  A b te i lu n g  5
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fü r  a l lg e m e in e  C h e m ie , in  d e r  d ie  c h e m is c h - a n a ly t i s c h e  
U n te r s u c h u n g  d e r  M a te r i a l ie n  f ü r  d ie  T e c h n ik  b e s o r g t  
w i r d ; A b te i lu n g  6 f ü r  O e lp rü fu n g .

I m  A m te  w a r e n  t ä t i g  3 D ir e k to r e n ,  4 A b te i lu n g s 
v o r s to k e r ,  7 s tä n d ig e  M i ta r b e i t e r ,  30  A s s is te n te n ,  
2 8  T e c h n ik e r ,  1 B u re a u v o r B tc h e r  u n d  R e n d a n t ,  1 R e g i 
s t r a to r ,  1 B u r e a u k i l f s a r b o i te r ,  1 M a te r i a l i e n v e r w a l te r ,  2 
K a n z l i s te n ,  7 K a n z le ih i l f s a r b e i te r ,  1 A n a ta l t s m e c h a n ik e r ,  
8 D ie n e r ,  1 P f ö r tn e r ,  32 G e h ilfe n ,  H a n d w e r k e r  u n d  A r 
b e i te r ,  1 M a s c h in is t ,  2 H e iz e r ,  10  L a b o r a to r io n b u r s e h e n ,  
5 F r a u e n ,  z u s a m m e n  145  P e r s o n e n .

I n  d e r  A b te i lu n g  f ü r  M e ta l lp r ü f u n g  w u rd e n  32 0  
A n t r ä g e  (42  f ü r  B e h ö r d e n  u n d  27 8  f ü r  P r iv a t e )  =

36 0 0  V e r s u c h e n  e r le d ig t .  V o n  d e n  a u f  S ta h l  u n d  
E i s e n  e n t f a l l e n d e n  P r o b e n  s e ie n  h e r v o r g e h o b e n :  B ie g e -  
v c rs u c l io  m it  B le c h -  u n d  G r e v t r ä g e r n ; V e r s u c h  m i t  
b ie g s a m e n  "W ollen  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  F e s t i g k e i t  g e g e n  
V e r d r e h e n ;  V e rs u c h e  m i t  R ie m e n s c h e ib e n  a u s  G u ß 
e is e n  a u f  G le i tw id e r s ta n d  u n d  F e s t i g k e i t ;  U n te r 
s u c h u n g  g e b r o c h e n e r  lC o n s t r u k t io n s te i l e ; W ä r m e a u s -  
d e h n u n g s b e s t im m u n g e n  a n  G u ß e is e n  u n d  e in e r  N ic k e l 
l e g i e r u n g ;  V e r s u c h e  d e r  S c h n e id f ä h ig k e i t  v o n . G u ß 
s ta h l  u n d  W e r k z o u g s ta k l  a n  e in e r  g e g e b e n e n  H ä r to -  
m a s s e ; V e r s u c h e  ü b e r  d ie  V e rw e n d u n g  e in e s  S c h w e iß 
p u lv e r s  z u m  S c h w e iß e n  v o n  G u ß s ta h l .  D ie  e in z e ln e n  
V e r s u c h e  v e r te i l e n  s ic li w ie  T a b e l le  I z e ig t .

T a b e l l o  I.

G egenstand
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D r a h t s e i l e ......................................
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T r ä g e r  ............................................
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* I n n e r e  D r u c k p r o b e .  ** D r e h v e r s u c h e .

A u s  d e n  611  A n t r ä g e n  =  26  8 2 6  V e r s u c h e n  d e r  
A b te i lu n g  2 s e ie n  d ie  P r ü f u n g  e in e s  f e u e r f e s te n  
S c h ra n k e s  im  F e u e r  v o n  1 1 0 0 °  u n d  d e s  E is e n - P o r t -  
la n d z e m e n ts  h e r v o r g e h o b o n ; 13 0  A n t r ä g e  fa l le n  a u f  
B e h ö rd e n , 4 6 3  a u f  P r i v a t e  u n d  18 a u f s  A u s la n d .  (D aß  
d ie  z u r . H e r s t e l l u n g  d o s  Z e m e n ts  v e r w e n d e te  H o c h 
o fe n s c h la c k e  a u ß e r o r d e n t l i c h  v e r s c h ie d e n  is t ,  b r a u c h te  
d e r  B e r ic h t  n ic h t  b e s o n d e r s  h e r v o r z u h e b e n , s o n d e r n  
w a r  w o h l v o n  v o r n h e r e in  a n z u n e h m e n .  D ie R o d .)  1 1 2 5 ' 
A n tr ä g e  f ie le n  a u f  d io  A b te i lu n g  f ü r  P n p io r p rü fu n g ,  
660  im  A u f t r a g  v o n  B e h ö r d e n ,  4 6 5  im  A u f t r a g  v o n  
P r iv a te n .

I n  d e r  A b te i lu n g  f ü r  M e ta l lo g r a p h ie  w ü r d e n  63  A n 
t r ä g e .  e r l e d ig t ,  v o n  d e n e n  21 a u f  B e h ö r d e n ,  36  a u f  
P r iv a t e  u n d  6 a u f s  A u s la n d  e n tf ie le n . A u ß e rd e m  w a r  
d ie  A b te i lu n g  m i t  f o lg e n d e n  w is s e n s c h a f t l i c h e n  U n t e r 
s u c h u n g e n  b e s c h ä f t i g t :  1. E in f lu ß  v e r s c h i e d e n e r  U m 
s tä n d e  a u f  d e n  A n g r i f f  d e s  E i s e n s  d u rc h  W a s s e r  u n d  
S a lz lö s u n g e n ; 2 . B e o b a c h tu n g  d e s  G e fü g e s  v o n  E is e n -  
n i c k e l l e g i e r u n g e n ; 3. A u s b i ld u n g  v o n  V e r f a h r e n  z u r  
s c h n e l le n  E r m i t t l u n g  d e r  A r t  v o n  S e ig e r u n g s e r s c h e i -  
n u n g e n  in  F lu ß o i s e n ; 4 . d ie  A b te i lu n g  b e te i l ig te  s ic h

a n  d e n  in te r n a t io n a le n  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  G e 
f ü g e b e s ta n d te i le  d e r  h o c h g e k o h l te n  S tä h le  im  g e h ä r t e t e n  
Z u s ta n d  (T ro o s t i t ,  A u s te n i t ,  M a r te n s i t ) .  D ie  U n t e r 
s u c h u n g e n  w e r d e n  in  G e m e in s c h a f t  m it  d e m  N a t i o n a l  
P h y s i c a l  L a b o r a t o r y ,  L o n d o n ,  u n d  e in e r  R e ih e  
a u s lä n d is c h e r  F o r s c h e r  a u f  m e ta l lo g r a p h is e h o m  G e b ie t  
d u r c h g e f ü h r t .  D ie  B is m a r c k h ü t to  in  O b e r s c h le s ie n  
l i e f e r te  k o s te n lo s  e in e  A n z a h l h o e l ig o k o k l te r  m a n g a n -  
f r e i e r  S tä h le .

ü  e h e  r  d e n  ö r t l i c h  o n A n g r i f f v o n  E i s e  1 1 - 
t e i l e n  u n t e r  W a s s e r  d u r c h  R o s t  I s t  k o rv o r -  
z u h e b e n ,  d a ß  d e r s e lb e  v ie l f a c h  i r r t ü m l i c h  a u f  f e h l e r 
h a f te  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  E i s e n s  (E in s c h lü s s e ,  F e h l 
s te l le n  u sw .)  z u r ü c k g e f ü h r t  w ird .  D ie  G e f ü g e u n te r -  
s u e h u n g  lä ß t  in  s e h r  v ie le n  F ä l l e n  k e in e  F e h l e r  im  
M a te r i a l  e r k e n n e n ,  d io  d e n  v o r z e i t ig e n  A n g r i f f  d u rc h  
R o s t  v e r a n la s s e n  k ö n n te n .  D e r  A n g r i f f  v o n  W a s s e r  
a u f  E is e n  w ir d  l e d ig l ic h  b e d in g t  d u r c h  d e n  im  W a s s e r  
g e lö s t e n  S au e rs to ff '.  B e s o n d e r s  ü b e r  d e r  E i n t r i t t s s t e l l e  
d o s  l u f t h a l t i g e n  S p e is o w a s s e r s  a n  K e s s e ln  u n d  d a , 
w o  s ic h  L u f tb lä s c h e n  a n  d e n  E is e n w ä n d e n  le s t s e tz e u  
k ö n n e n ,  i s t  d e r  A n g r if f  a m  s t ä r k s t e n ,  z. B . a n  E c k e n ,
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v o r s p r in g e n d e n  T e i le n  u s w . ; E n t lü f tu n g  d e s  W a s s e r s  
a n  d e r  E i n t r i t t s s t e l l e  in fo lg e  D r u c k  V e rm in d e ru n g  o d e r  
W a r m e s te ig e r u n g  b e g ü n s t ig t  d ie  S t ä r k e  d e r  R o s tu n g .  
D ie  B e r ü h r u n g  v e r s c h ie d e n e r  A Ic ta llo , a u c h  v e r s c h ie 
d e n e r  E i s e n s o r te n ,  i s t  v o n  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  A r t  d e s  
R ö s te n s .  A b e r  d e r  a n  d e n  W a s s e r s to f f  c h e m is c h  g e 
b u n d e n e  S a u e r s to f f  s p ie l t ,  a b g e s e h e n  v o n  d e n  F a l le n ,  w o 
d u r c h  w a n d e r n d e  S ta r k s t r ö m o  d ie  Z c r s c tz u n g s s p a n n u n g  
e r r e i c h t  w ir d ,  h e im  R o s tv o r g a n g  ü b e r h a u p t  k e in e  R o lle ,  
d a  E i s e n  in  v ö ll ig  e n t lü f te te m  W a s s e r  u n b e g r e n z t  
la n g e  b la n k  b le ib t .  D a s s e lb e  is t  d e r  F a l l ,  w e n n  z. B . 
E i s e n  u n d  K u p f e r  u n t e r  v ö l l ig  lu f t f r e ie m  W a s s e r  in  
B e r ü h r u n g  s te h e n .  T r i t t  L u f t s a u e r s to f f  h in z u , so  b e 
g in n t  d e r  R o s ta n g r i f f ,  d e r  u m  so  s t ä r k e r  w ird , w e il 
d a s  K u p f e r  d e n  R o s ta n g r i f f  d e s  E is e n s  b e g ü n s t ig t ,  
d a  d a s  E i s e n  s t ä r k e r  p o s it iv  is t .  M it A u s s c h lu ß  d e s  
L u f ts a u o r s to f f s  v e r s c h w in d e t  d a s  A n g r if f s v e rm ö g e n ,  
s e lb s t  w e n n  d a s  W a s s e r  v ie l  C b lo r n a t r iu m  e n th ä l t  
(S o e w a s s e r) .  S a u e r s to f f  a b s o r b ie r e n d e  M it te l ,  w ie  TIolz- 
k o h lc n s ta u b ,  v e r r in g e r n  d e n  E o s ta n g r i f f .  Z u s a tz  v o n  
N a tr o n la u g e  b e w ir k t  d e u t l ic h e  E n t lü f tu n g .  S o d a 
lö s u n g , N a t r o n la u g e  u s w . lö s e n  w e n ig  S a u e r s to f f  u n d  
g r e i f e n  d a s  E is e n  n ic h t  a n . E in e  R e ih e  v o n  F lü s s ig 
k e i te n  w ie  z. B . C y a n k a l iu m lö s u n g  g r e i f e n  t r o t z  ih re s  
G e h a l t e s  a n  g e lö s te m  S a u e r s to f f  d a s  E i s e n  n ic h t  a n ;  
w a h r s c h e in l ic h  l i e g t  e s  d a r a n ,  d a ll h ie r  d ie  L ö s u n g  
g e g e n ü b e r  d e m  E is e n  d e r  e lc k t r o p o s i t iv e r e  T e il  is t ,  
so  d a ß  d e r  S a u e r s to f f  n ic h t  a n  d a s  E i s e n  w a n d e r t ,  
s o n d e r n  in  d e r  F lü s s ig k e i t  b le ib t .  D ie  V e r s u c h e  
h ie r ü b e r  w e r d e n  f o r tg e s e tz t .  D ie  B e g ü n s t ig u n g  dos  
E i s c n a n g r i f f s  b e i  B e r ü h r u n g  d e s  E is e n s  m i t  K u p f e r  
o d e r  ä h n l ic h e m  M e ta ll ,  d ie  n a c h  d e r  n e g a t iv e n  S e ite  
d c r .S p n n n u n g s r c ih c  s te h e n ,  b e r u h t  a u f  e in e m  W a n d e r n  
d e r  g e lö s t e n  S n n c r s to f f te i lc h e n  n a c h  d e m  s t ä r k e r  
p o s i t iv e n  M e ta l l ,  a ls o  d e m  E is e n ,  o d e r ,  w e n n  z w e i 
E i s e n s o r te n  in  B e r ü h r u n g  s te h e n ,  n a c h  d e m  E is e n ,  
d a s  s t ä r k e r  p o s i t iv  is t.  Z u  b e a c h te n  i s t  h ie r b e i ,  d a ß  
d ie  g e g e n s e i t ig e  S te l lu n g  z w e ie r  M e ta l le  in  d e r  
S p a n m m g s r e ih e  f ü r  v e r s c h ie d e n e  S a lz lö s u n g e n  n ic h t  
g le ic h  zu  s e in  b r a u c h t .  U e b e r  e in e  R e ih e  v o n  V e r 
s u c h e n  h i e r ü b e r  so ll d e m n ä c h s t  b e r i c h t e t  w e rd e n .  
W ie  g ro ß  d ie  E i n w i r k u n g  v o n  v e r s c h ie d e n e n  E i s e n 
s o r te n ,  d ie  s ic h  g e g e n s e i t ig  b e r ü h r e n ,  a u f  d e n  R o s t 
a n g r i f f i s t ,  k a n n  a u s  fo lg e n d e m  B e is p ie l  e r k a n n t  w o rd e n .

A n g r i f f  e i n e s  F l u ß e i s e n p l ä t t c h e n s  n a c h  22 

b i s  23  T a g e n  d u r c h  W a s s e r .
G ew ichtsabnahm e (D urchschnitts

werte)
Ohne Berührung: ln Berührung

L e i tu n g s w n s s c r  b e i Z im m e r -  
w ü r m e ; A V as s e ro b e r tlä ch e  
in  B e r ü h r u n g  m i t  L u f t ;  
P lä t t c h e n  v ö ll ig  u n t e r
A V a s s e r ..................................

d e s g l . ,  d u r c h  d a s  A V asser 
w u rd e  L u f t  g e l e i t e t  . .

mit G ußeisen  m it G ußeisen

0 ,0 8  g

0 ,1 9  g

0 ,0 4  g  

0 ,1 4  g

D ie  F r a g e ,  o b  e i n  G a s b e h ä l t e r  i m  I n n e r n  
r o s t e n  k ö n n e ,  m u ß te  b e j a h t  w e r d e n ,  d a  d a s  S p e r r 
w a s s e r  a u f  e in e r  S e ite  m i t  d e r  L u f t  in  B e r ü h r u n g  
s te h t ,  a u f  d e r  ä n d e r n  m i t  L e u c h tg a s ,  u n d  d ie  L u f t  
d u r c h  d a s  A V asser h in d u r c h  n a c h  d e m  G a s ra u m  
d if f u n d ie r t ,  W o d u rc h  d a s  R o s te n  h e r b e ig e f ü h r t  w ird .  
A u f  B r u c h f l ä c h e n  v o n  Z e r r e i ß s t ä b e n  k ö n n e n  
v e r s c h i e d e n a r t i g  g e f ä r b t e  S te l le n  n u f t r e to n ,  d ie  z u 
w e ile n  d a s  A u s s e h e n  v o n  K e r n -  u n d  R a n d z o n e n 
b i ld u n g  h a b e n .  D e r a r t i g e  E r s c h e in u n g e n ,  k ö n n e n  in  
d e r  A r t  d e s  M a te r i a l s  b e g r ü n d e t  s e in ,  w a s  s ic h  d u r c h  
A e tz p r o b e n  l e ic h t  n a c h w e is e n  lä ß t .  Z u w e ile n  a b e r  
s te h e n  s ic  m i t  d e m  e ig e n t l i c h e n  G e fü g e  d e s  M a te r ia ls  
in  g a r  k e in e m  Z u s a m m e n h a n g ,  s o n d e r n  s in d  le d ig l ic h  
a u f  d ie  A r t  d e r  H e r b e i f ü h r u n g  d e s  B r u c h e s  z u r ü c k 
z u f ü h r e n .  I n  s o lc h e n  F ä l l e n  w ü rd e  e s  f a ls c h  s e in ,  
a u s  d e m  u n g le ic h a r t ig e n  B r n c h a u s s e h e n  a u f  T Jn g le ic h -

a r t i g k e i t  d e s  M a te r i a l s  zu  s c h l ie ß e n .  Z u r  A u f k lä r u n g  
s o lc h e r  E r s c h e in u n g e n  b ie te n  d ie  m e ta l lo g r a p h is c h e n  
V o r f a h r e n  e in e  w e r tv o l le  H a n d h a b e .  Z u w e ile n  b e m e r k t  
m a n  a u f  d e n  B ru c h f lä c h e n  v o n  Z o r r o iß s tä b c n  h o lle  
r u n d l ic h e  E in s c h lü s s e .  A n  d e n  S te l le n ,  w o  d ie s e  E i n 
s c h lü s s e  in fo lg e  d e r  B e a r b e i tu n g  d e s  S ta b e s  a n  d ie  
O b e rf iä c h o  t r e t e n ,  z e ig e n  d ie  S tü h e  p a r a l l e l  zu  i h r e r  
L ä n g s r i c h tu n g  S c h a r e n  k le in e r  Q u e r r i s s c ,  s o g e n a n n te  
„ H ä r t e a d e r n “ . D ie  E in s c h lü s s e  k ö n n e n  S c h n ü r e n  v o n  
p h o s p h o r ro ie h o m  M a te r i a l  e n ts p r e c h e n ,  d ie  in fo lg e  d e s  
S c h m ie d e n s  o d e r  W a lz e n s  in  d e r  S t r u c k r ic h tu n g  v e r 
l ä n g e r t  s in d . S ie  s in d  w e g e n  d e s  h ö h e r e n  P h o s p b o r -  
g o h a l te s  w e n ig e r  d e h n b a r  a ls  ih r e  U m g e b u n g  u n d  
r e iß e n  b e im  Z e r r e iß v e r s u c h  v o r z e i t ig  e in .  D a s  Ar o r -  
h a n d e n s o in  s o lc h e r  F e h ls te l l e n  l ä ß t  s ic h  a m  b e s te n  
in o ta l lo g r ä p h is c l i  fo s ts te l le n .

D i o  U r s a c h e  d e r  S p r ö d i g k e i t  k a n n  e n tw e d e r  
d u r c h  d ie  A r t  d o s  M a te r i a l s  o d e r  d u r c h  s e in e  A V ärm o- 
b e h a n d lu n g  ( U e b e r h i tz u n g  u sw .)  b e d in g t  s e in .  S ie  
k a n n  a n  E i s e n s o r te n  a n f t r e to n ,  d ie  b e i  r i c h t i g e r  B e 
h a n d lu n g  v ö l l ig  e in w a n d f r e i  s in d . S p r ö d ig k e i t  k a n n  
a b e r  a u c h  b e d in g t  w e r d e n  d u r c h  s c h le c h te  A fa te r ia l-  
c ig e n B e h n f te n . B e s o n d e r s  a u f f ä l l ig  i s t  d ie  W i r k u n g  
v o n  A u s s e ig e r u n g e n  p h o s p h o r -  u n d  s c h w e f e l r e ic h e r  
S te l le n  in n e r h a lb  d e s  Q u e r s c h n i t t e s ,  d ie  d u r c h  g e 
e ig n e te  A c tz v c r f n h r e n  e r k a n n t  w o rd e n  k ö n n e n .  In  
m a n c h e n  F lu ß e is e n b lo c h e n  s in d  S c h n ü r e  p h o s p h o r -  
l i a l t i g c n  E i s e n s  o in g o la g e r t ,  d e r e n  P h o s p h o f g e l ia l t  
b is  z u  0 ,3  o/0 u n d  n o c h  h ö h e r  s te ig t .  D ie s e  S c h n ü re  
l ie g e n  in  g r o b e r  o d e r  f e in e r  Are r t e i l u n g  m e is t  in  d e r  
K e rn z o n e  u n d  d ie s e  i s t  d a n n  w e s e n t l ic h  p h o s p h o r r e ic h e r  
a ls  d ie  l ia m lz o n e .  I n f o lg e  s o lc h e r  ö r t l i c h e n  P h o s p h o r -  
a n r c i c h c r u n g e n  w ir d  d a s  E is e n  s e h r  e m p f in d lic h  g e g e n  
s to ß w e is e  B e a n s p r u c h u n g  im  v e r le tz te n  Z u s ta n d e ,  w a s  
s ic h  d u r c h  K e r b s c h la g b ie g o p r o b e n  n a c h w e is e n  lä ß t .  * 
D i e ' E m p f in d l ic h k e i t  is t  a m  g r ö ß te n  d o r t ,  w o  d ie  
P h o s p h o r s c h n ü r e  e in g e la g o r t  s in d . E n t s p r e c h e n d  d o m  
v e r s c h ie d e n e n  P h o s p h o r g e h a l t  in  K o rn -  u n d  R a n d z o n o  
i s t  a u c h  d e r  S p r ö d ig k e i t s g r n d  in  d e n .  S tä b e n  a u s  d e n  
v e r s c h ie d e n e n  Z o n e n  v e r s c h ie d e n .  A V erden  N io t lö c h e r  
in  s o lc h e n  F ä l l e n  g e s to ß e n  (n ic h t  g e b ü h r t ) ,  so  r e iß e n  
d ie  p h o s p h o r r e ic h e n  S c h n ü r e  a m  L o c h u m f a n g  in fo lg e  
d e r  s t a r k e n  B e a n s p r u c h u n g  b e im  L o c h s to ß e n  a u f  u n d  
w i r k e n  w ie  K e r b e .  E r f a h r u n g s g e m ä ß  r e iß e n  B olche 
B le c h e  b e i  i r g e n d  e in e r  g e le g e n t l i c h e n  s to ß w e is e n  B e 
a n s p r u c h u n g ,  d ie  s ic h  n ie  v ö l l ig  v e r m e id e n  lä ß t ,  a n  
d e n  N io t lö c h e rn  e in  u n d  d e r  B r u c h  s e tz t  s ic h  p lö tz l ic h  
v o n  d a  a u s  ü b e r  g ro ß e  AVcge m i t t e n  in  d a s  B le c h  
h in e in  fo r t .  D ie  V e r w e n d u n g  d e r a r t i g e r  B le c h e  f ü r  
d e n  K e s s e lb a u  s c h l ie ß t  s c h w e re  G e f a h r e n  in  s ic h ,  u m  
so  m e h r ,  a ls  F e s t ig k e i t s u n to r s u e h u n g e n ,  w ie  s ie  d io  
A V ü r z b u r g e r  N o r m e n  v o r s c h ro ib c n ,  d ie  v o r h a n d e n e  
S p r ö d ig k e i t  v ie lf a c h  g a r  n ic h t  e r k e n n e n  la s s e n ,  w ie  
fo lg o n d eB  a u s  e in e r  Z a h l  v o n  F ä l l e n  h e r a u s g e g r i f f e n e  
B e is p ie l  l e h r t .  D ie  A la n te ip la t te  e in e s  K e s s e l s  w a r  
h e im  P r o b e d r u c k  d e r  g a n z e n  L ä n g e  n a c h  a u f g e r is s e n .  
D e r  R iß  e r s t r e c k t e  s ic h  ü b e r  e tw a  13 N io t lö c h e r .  D ie  
F e s t i g k e i t s u n te r s u c h u n g  e r g a b  fo lg e n d e  A V erto :

A n l ie f e r u n g s z u s ta n d  ( *,in o a °  \  q u e r
( lä n g s  

'  '  (  q u e r

D a s  E i s e n  e n t s p r a c h  s o m it  d e n  A V ü rz b u rg e r  
N o rm e n ,* *  d ie  39  b is  45 k g  F e s t ig k e i t  u n d  m in d e s te n s  
20  o/ q D e h n u n g  v o r s c h r e ib e n .  D ie  Z e r r e iß p r o b e  e r g a b

* „ S ta h l  u n d  E i s e n “ N r .  1, 1906 , S . 8.
** E i g e n t l i c h  e n t s p r a c h  d a s  E i s e n  n ic h t  d e n  A V ürz

b u r g e r  N o r m e n ,  d a  e b e n  d io  B r u c h d e h n u n g  a u f  2 0 0  m m  
im  M in im u m  20  o /q  ( g e g e n  15 ,9  o/q ) h ä t t e  b o t r a g e u  
m ü s s e n .  A u c h  i s t  in  d e m  b e tre f fe n d e n  F a l l e  d io  Q u a  li- 
tä t s z i f fo r  n ic h t  v o l lk o m m e n  e r r e ic h t .  Die Redaktion.

° s ®200 ff
2 6 ,3 4 2 ,9 2 3 ,8 46
2 4 ,6 4 2 ,3 2 5 ,4 54

3 0 ,0 4 3 ,5 15,9 23
28 ,7 43 ,7 22 ,7 40
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k e in e n  A u fs c h lu ß  ü b e r  d ie  S p r ö d ig k e i t  d e s  M a te r i a ls .  
E r s t  d ie  K o r b s c h la g b ic g e p r o b e  l i e f e r t e  e in e n  in  Z a h le n  
a u s d r ü e k b a r e n  M a ß s ta b  h i e r f ü r .  D ie  B ie g e z a h l  im  
A n lie fe ru n g s z i is ta n d  u n d  n a c h  d o m  A u s g l i ih o n  b e t r u g  
0 b is  J/ 2, w ä h r e n d  g u te  K e s s e lb le c h e  B io g e z a h le n  
z w isc h e n  2 u n d  4 e r g e b e n .

D e r  l ’h o s p h o r g e h a l t  d e s  g e r is se n e m  K o S s f lb le e h e s  
b e t r u g :

in  d e r  A u ß e n z o n o ................................................. 0 ,0 8 8  o/o
liingH d e r  I 'h o s p h o r s c h n ü r o ...........................  0 ,2 0 3  „
im  D u r c h s c h n i t t  ü b . d . g a n z e n  Q u e r s c h n i t t  0 ,1 0 8  „

D e r  B ru c h  s ta n d  in  u n v e r k e n n b a r e m  Z u s a m m e n 
h a n g  m i t  d e n  g e s ta n z te n  N ie t lö c h e r n .  —  M e ta llo -  
g ra p h is e b e  U n te r s u c h u n g e n  g a b e n  f e r n e r  A u f k lä r u n g  
iibo r d ie  G ü te  v o n  S c h w e iß u n g e n  u n d  ü b e r  d ie  F e s t 
s te l lu n g  g e s c h w e iß te r  S te l le n  im  S c h m ie d e is e n .  In  
e in e m  F a l l  w u r d e  v o n  d e n  v o l lk o m m e n e n  M it te ln  d e s  
A m te s  G e b r a u c h  g e m a c h t ,  u m  d e n  E in f lu ß  d e r  m e c h a n i 
s c h e n  u n d  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S ta h l  in  d e n  v e r 
s c h ie d e n e n  A b s c h n i t t e n  d e s  B e t r i e b e s  fe s tz u s te l ic n .  Z u  
d ie se m  Z w e c k  w u r d e n  M e s s u n g e n  z u r  E r m i t t l u n g  dcB 
W ä r m e g r a d e s  b e im  E in -  u n d  A u s t r i t t  a u s  d e n  W a lz e n ,  
des W ä r m e g r a d e s  b e im  G lü h e n  u s w . v o rg e n o m m e n , so 
daß  d ie  A r t-  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  g e n a u  f e s tg e l e g t  
w a r. D a r a u f  w u r d e  d ie  V e r ä n d e r u n g  d o s  G e fü g e s  in  
d en  e in z e ln e n  B e h a n d lu n g s z u s tä n d e n  m o ta l lo g r a p h is o h  
e rm it te l t ,  w ä h r e n d  z u g le ic h  d ie  z u g e h ö r ig e n  F o s t ig -  
k e i t s e ig e n s c h a f te n  d u r c h  d ie  A b te i lu n g  1 f c s tg e s te l l t  
w u rd e n . F ü r  d ie  I n d u s t r i e  i s t  e s  z w e if e l lo s  vo n  
g rö ß te m  W e r t ,  w e n n  s o lc h e  U n te r s u c h u n g e n  ö f te r  g e 
m a c h t w e rd e n ,  d a  a u f  dieB e W e i s e  ü b e r  e in e  'R e ih e  
so n s t u n e r k l ä r l i c h e r  E r s c h e in u n g e n  A u fs c h lu ß  e r l a n g t  
w e rd e n  k a n n ,  d ie  h e i e m p i r i s c h e r  B e h a n d lu n g  g a r  
n ic h t o d e r  n u r  u n t e r  A u f w e n d u n g  u n v e r h ä l tn i s m ä ß ig  
h o h e r  K o s te n  a u f g e k l ä r t  w e r d e n  k ö n n e n .  T a b e l le  I I  
g ib t  e in e  U e h e r s ic h t  ü b e r  d ie  in  A b te i lu n g  4 e r le d ig te n  
A rb e ite n .

I n  d e r  A b te i lu n g  f ü r  a l lg e m e in e  C h e m ie  w u rd e n  
315 A n t r ä g e  m i t  541 U n te r s u c h u n g e n  e r le d ig t ,  d a r 
u n te r  w a r e n  8 3 , d ie  i n  d e r  A n a ly s e  v o n  R o h e i s e n ,  
S tah l, E i s e n le g ie r u n g e n  u n d  S ta h l le g ie r u n g e n ,  105, d ie  
in d e r  U n te r s u c h u n g  v o n  B r e n n m a te r i a l i e n ,  u n d  18, 
d ie in  d e r  U n te r s u c h u n g  v o n  E r z e n ,  M in e r a l ie n ,  
S c h la c k e n  u s w . b e s ta n d e n .

D e m  B e r i c h t  i s t  e in e  U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  l i t e r a 
r is c h e n  A r b e i t e n  d e r  B e a m te n  in  d e n  E t a t s j a h r e n  
1902 b is  19 0 4  b e ig e f ü g t ,  vo n  d e n e n  s ic h  e in e  g r ö ß e r e  
A n zah l in s b e s o n d e r e  a u f  d ie  m e ta l lo g r a p h is c h e n  U n te r 
s u c h u n g e n  d e s  E i s e n s  b e z ie h e n .  W ir  h e b e n  h e r v o r :  
Den B e r ic h t  ü b e r  v e r g le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  vo n  
S c h w e iß e ise n  u n d  F lu ß e is e n  a u f  W id e r s t a n d  g e g e n  
R o st (1902  R u d e lo f t) .  H o c h o fe n s c h la c k e  u n d  .P o r t la n d 
zem en t (1903  G a ry ) .  ^ E in  B e i t r a g  z u m  S tu d iu m  d e r  
F c s t ig k e i ts c ig e n s e lm f te n  v on  B e to n  m i t  E i s e n e in la g o n  
(1904 R u d e lo it) .  E in ig e s  ü b e r  d a s  IC le in g e fü g e  d e s  
E isens (1 8 9 9  H e y n ) .  U e b e r b l ie k  ü b e r  d e n  g e g e n 
w ä r tig e n  S ta n d  d e r  M e ta l lo g r a p h ie  (1 0 0 0  H e y n ) .  
K le in e re  M it te i lu n g e n  a u s  d o m  m e ta l lo g r a p h is c h e n  
L a b o ra to r iu m  d e r  K ö n ig l .  M e c h a n is c h -T e c h n is c h e n  
V e rs u c h s a n s ta l t  C h a r lo t t e n b u r g  (1901  H e y n ) .  D ie  
M e ta llo g ra p h ie  im  D ie n s te  d e r  H ü t te n k u n d e  (1 9 0 3  
H eyn). D ie  M e ta l lo g r a p h ie  (1 9 0 4  B a u e r ) .  U m w a n d 
lu n g en  d e s  K le in g e fü g o s  b e i  E i s e n  u n d  K u p f e r  d u rc h  
F o r m v e r ä n d e r u n g  im  k a l t e n  Z u s ta n d e  u n d  d a r a u f  
fo lg e n d e s  A u s g lü h e n  (1 9 0 0  H e y n ) .  T h e o r i e  d e r  B is c n -  
k o h lo n s to tf lo g ic ru n g e n  n a c h  R o b e r t s  - A u s te n  u n d  
O sm om l (1 9 0 0  H e y n ) .  B r ü c h ig k e i t  in  K c s s e lb le c h  
in fo lg e  U o b o r b l tz u n g  (1 9 0 2  H e y n ) .  L a b i le  u n d  m e ta 
s tab ile  G le ic h g e w ic h te  in  E i s e n k b M e n s to f l lc g ie ru n g ' 
(1904 H e y n ) .  B e r i c h t  ü b e r  d ie  m ik r o s k o p is c h e  U n te r 
su c h u n g  d e r  v o m  S o n d e r a u s s c h u ß  f ü r  E i s e n le g ie r u n g e n  
des V e r e in s  z u r  B e f ö r d e r u n g  d e s  ü e w e r b i lc iß e s  h e r -  
g e s te ll te n  L e g ie r u n g e n  (1 9 0 4  H e y n ) .  E in ig e s  ü b e r  
das Z e m e n t ie r e n  (1 9 0 4  B a u e r ) .  E i s e n  u n d  W a s s e r -
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s to l f  (1 9 0 0  H e y n ) .  K r a n k h o i t s e r s c h e in u u g e n  im  E i s e n  
u n d  K u p f e r  (1 9 0 2  H e y n ).

D a s  A m t  h a t  m it  e in e r  g r ö ß e r e n  A n z a h l  B e h ö r d e n  
u n d  V e re in e n  g e m e in s a m e  A r b e i te n  u n te rn o m m e n .  
M e h r e r e  B e a m te  w i r k te n  a ls  D o z e n te n  a u  d e r  T e c h 
n is c h e n  H o c h s c h u le  in  O h a r lo t te n b u r g ,  e in  T e i l  w a r  
a n  d e n  A r b e i te n  d e r  g r o ß e n  V e r b ä n d e  im  M a te r i a l 
p r ü f u n g s w e s e n  b e te i l ig t .  D ie  B e t r i e b s m i t te l ,  in s b e s o n 
d e re  d ie  E i n r ic h tu n g e n  f ü r  F e s t i g k e i t s p r ü f u n g e n ,  s in d  
um  e in e  g r ö ß e r e  A n z a h l  I n s t r u m e n te  u n d  A p p a r a te  
v e r m e h r t  w o rd e n .  D a ß  e in  m i t  a l le n  H i l f s m i t t e ln  d e r  
R e u z e i t  a u s g e s t a t t e t e s  w is s e n s c h a f t l i c h e s  I n s t i t u t  G e g e n 
s ta n d  z a h l r e ic h e r  B e s ic h t ig u n g e n  w a r ,  is t  n a tü r l i c h .

D eutschlands K olilonfördorung und K o h l e n -  
v e r h r a u e h .

11)04 1005
t t

S te in k o l i lo n fö rd e ru i ig  . . 120 (194 0 9 8  121 190 2 49
S te in k o h le n e in f u h r  . . .  7 2 99  0 4 2  9 39 9  093
S te in k o h le n a u s f u h r  . . . 17 99 6  7 20  18 156  99 8
S te in k o h le n v e r b r a n c h  . . 109  99 6  4 1 4  112  4 3 2  94 4

K o k s e r z e u g u n g ................  12 331 163  16 3 5 8  324
K o k s e in f u h r  . . . . . . .  5 5 0  3 0 2  713 019
K o k s a u s f u h r ........................  2 71 6  8 5 5  2 761 0 8 0
K o k s v e r b r a u c h ................  10 104  6 1 0  14 3 1 0  8 6 3 '
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Zum öOjiüiL’igen Jubiläum  der Z eitsch rift 
„Tho Iron  Ago“ .

D a s  d ie s j ä h r ig e  e r s te  H e f t  d ie s e r  a u c h  in  D e u ts c h 
l a n d  h o c h a n g o s e l ie u c u  a m e r ik a n is c h e n  F a c h z e i t s c h r i f t  
i s t  zu  e in e r  F e s ta u s g a b e  g e s t a l t e t .  B e r e i t s  im  v e r f lo s s e n e n  
S o m m e r  w a r  e in  h a lb e s  J a h r h u n d e r t  v e r s t r i c h e n ,  s e i t  
„ T h e  I r o n  A g e “ b o zw . d e r e n  V o r g ä n g e r in  „ H a r d w a r e -  
n ia n ’s N o w s p a p o r“  ih r e  T ä t ig k e i t  b e g o n n e n  h a t .  D a 
m a ls  z ä h l te n  d ie  V e r e in ig te n  S ta a te n  3 0 0 0  Z e i ts c h r i f te n  
u n d  Z e i tu n g e n  g e g e n  3 0 0 0 0  h e u te .  W ie  Bohr d ie  Z e i t 
s c h r i f t  „ T h e  I r o n  A g o “ s ic h  a u c h  a u s g e d e h n t  h a t ,  b e 
w e is t  d e r  s t a t t l i c h e  B a n d ,  d e r  a m  41 J a n u a r  e r s c h ie n  u n d  
■einen U m f a n g  v o n  n ic h t  w e n ig e r  a ls  17G S e i te n  T e x t  
I n h a l t  u n d  4 5 2  A n z e ig e n s e i te n  n n fw e is t .  Z u r  F e i e r  ih re s  
J u b i l ä u m s  b r in g t  d ie  Z e i t s c h r i f t  e in e  R e ih e  v o n  in t e r 
e s s a n te n  B e i t r ä g e n  ü b e r  d ie  F o r t s c h r i t t e ,  d io  d a s  
■ E is e n h ü tte n w e s e n  e in s c h l ie ß l ic h  d e r  K le in o is o n in d u s t r ic  
in  d e n  V e r e in ig te n  S ta a te n  in  d e m  Z e i t r a u m  e r f a h r e n  
h a t .  D e r  B e g r ü n d e r  d e r  Z e i t s c h r i f t  w a r  J o h n  W il l i a m s ,  
e in  I r l ä n d e r ;  h e u te  ¡Bt d ie  Z e i t s c h r i f t  n o c h  im  B e 
s i tz e  d e r  F i r m a  D a v k l  W i l l i a m s  C o .,  d io  e in e  A n 
z a h l  ä h n l ic h e r  F a c h s c h r i f t e n  in  e ig e n e r  D r u c k e r e i  h e r 
s t e l l t  u n d  h o r a u s g ib t .  P r ä s i d e n t  d e r  G e s e l ls c h a f t  is t

D a v id  W i l l i a m s ;  V iz e p r ä s id e n t  u n d  z u g le ic h  H e r a u s 
g e b e r  C h a r le s  l C i r c h h o f f ,  e in  D e u ts c h - K a l i f o r n i e r .  
L e t z t e r e r  v o llz o g  s e in e  S tu d ie n  a n  d e r  B e r g a k a d e m ie  
in  IC la u s th a l ,  e r  w a r  s p ä t e r  a u c h  h ä u f ig e r  in  D e u ts c h 
la n d ,  u n d  w ie  e r  u n s e r e n  L a n d s le u te n  d r ü b e n  in  
z a h l r e ic h e n  F ä l l e n  m i t  R a t  u n d  T a t  z u r  S e i te  g e 
s ta n d e n  h a t ,  so  i s t  e r  d e n  d e u t s c h e n  E i s e n h ü t to n -  
lc u te n  e in  l i e b e r  u n d  h o o h a n g e s o h e n e r  G a s t .  S e in e r  
p e r s ö n l ic h e n  T ä t ig k e i t  i s t  e s  zu  v e r d a n k e n ,  d a ß  d io  
Z e i t s c h r i f t  „ T h o  I r o n  A g o “ in  d e r  e r s te n  R e ih e , d e r  
m e ta l lu r g i s c h e n  F a c h b l ä t t e r  d e r  W e l t  s te h t .  Z u  ih r e m  
J u b i l ä u m  r u f e n  w i r  u n s e r e r  a m e r ik a n i s c h e n  K o lle g in ,  
i h r e n  H e r a u s g e b e r n  u n d  d e n  M i ta r b e i te r n  d e r  R e 
d a k t io n  l io rz lic h o  G lü c k w ü n s c h e  u n d  e in  f r o h e s  
„ G lü c k a u f “ zu  w e i te r e n  E r f o lg e n  z u !

B erichtigung.

I n  m e in e r  A b h a n d lu n g :  » E in ig e s  ü b e r  d a s  Z e m e n 
t i e r e n « ,  „ S ta h l  u n d  E iB o n “ 1900 N r .  2 S e i te  72  b is  75, 
s in d  d io  N u m m e r n  d e r  S e g e r k e g o l  s o w o h l in  d e r  
S k iz z e  a u f  S e i te  74  a ls  im  T e x te  a u f  d e r s e lb e n  S e ite  
f a ls c h  a n g o g e b e n .  S t a t t  N u m m e r  10 12 15 16 m u ß  
e s  h e iß e n :  0 1 0  0 1 2  0 1 5  0 1 6 . Ledebur.

B ü c h e r

H a n n s  v.  J ü p t n e r ,  P rofessor an der Tech
nischen Hochschule in W ien : L eh rbuch  d e r
C hem ischen Technologie d e r  E n erg ien . I. Band : 
D ie chemische Technologie der W ärm e und 
der B rennm aterialien. I. ' f e i l : W ärm em essung, 
V erbrennung und B rennm aterialien. Leipzig 
und W ien 1905, F ra n z  D euticke. i  J(>.

D e r  V e r f a s s e r  w il l  e in e  C h e m is c h e  T e c h n o lo g ie  
s c h r e ib e n ,  s c h e in t  a b e r  j e d e n  I n g e n ie u r  u n d  n ic h t  m ü 
d e n  C h e m ik e r  in  B einen  L e s e r k r e i s  e in b o g r c l f e n  zu  
w o lle n . E r  s c h e id e t  d ie  m e c h a n is c h e  T e c h n o lo g ie  a u s  
u n d  w ill  b e i  d e r  c h e m is c h e n  T e c h n o lo g ie  a u c h  n u r  
v o n  j e n e r  W is s e n s c h a f t  s p r e c h e n ,  w e lc h e  s ic h  m it  d e r  
t e c h n is c h e n  U m w a n d lu n g  v o n  c h e m is c h e r  E n e r g i e  in  
a n d e r e  E n e r g i e f o r m e n  b e s c h ä f t ig t ,  a ls o  n ic h t  v on  
d e r  T e c h n o lo g ie  d e r  S to ffe . D a b e i  s a g t  e r  a b e r ,  
d a ß  e in e  r e in l i c h e  S c h e id u n g ,  n a m e n t l i c h  z w is c h e n  
d e r  T e c h n o lo g ie  d e r  E n e r g i e n  u n d  S to ffe , u n m ö g lic h  
s e i  u n d  z ie h t  d a n n  a u c h  g le ic h  im  e r s te n  B a n d e  d io  
B re n n s to f fe  m i t  h in e in .  D ie  c h e m is c h e  E n e r g i e  k a n n  
s ic h  u m w a n d e ln  a )  in  W ä r m e ,  b ) in  m e c h a n is c h e  
E n e r g i e ,  e) in  s t r a h le n d e  E n e r g i e ,  d ) in  E l e k t r i z i t ä t .  
D e m n a c h  w ird  m a n  s ic h  a u f  e in e  b ä n d e r e i c h e s  W o r k  
g e f a ß t  m a c h e n  m ü s s e n ;  d e n n  d e r  v o r l i e g e n d e  B a n d  
b r in g t  n u r  e in e n  T e i l  d e r  L e h r e  v o n  d e r  U m w a n d lu n g  
in  W ä r m e .  W a r u m  d e r  V e r f a s s e r  n ic h t  d a s  a l t e  g u to  
W o r t  „ B r c n n s to f f i c h r o “  g e b r a u c h t ,  w e iß  ic h  n ic h t .  
V ie l l e ic h t  w il l  o r  s c h o n  d u r c h  d e n  T i te l  a n d c u te n ,  d a ß  
e r  e tw a s  a n d e r e s  a ls  d ie  b e s te h e n d e n  L e h r b ü c h e r  
b r in g e n  w ill.  D a ß  d ie s e  A b w e ic h u n g  d u r c h  E i n 
b e z ie h u n g  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  C h e m ie  g e d a c h t  is t ,  
k a n n  m a n  w o h l e r r a t e n ,  w e n n  m a n  d ie  b i s h e r ig e n  
V e rö f fe n t l i c h u n g e n  v. J ü p t n e r s  k e n n t .  T a t s ä c h l ic h  
b e w e is e n  a u c h  d ie  K a p ito l  ü b e r  V e r b r e n n u n g s w ä r m e ,  
u n v o l ls tä n d ig e  V e r b r e n n u n g  u n d  G e n e r a to r v o r g ä n g e  
d ie  R ic h t ig k e i t  d e r  V o r a u s s a g e .  U m  d e n  L e s e r  e in -  
z u f ü h r e u ,  i s t  e in  in i  A n s c h lu ß  a n  O s tw a ld  b e a r b e i t e t e s  
k u r z e s  K a p i te l  ü b e r  E n e r g i e n  a n  d ie  S p itz e  d e s  
B u c h e s  g e s e tz t .  D io  I n h a l t s a n g a b e  w e ic h t  n ic h t  v o n  
d e n je n ig e n  b e k a n n t e r  W e r k e  ü b e r  B r e n n s to f f le h r e  a b . 
M it g r o ß e m  F le iß o  is t  e in  r e ic h e s  M a te r i a l  g e s a m m e l t  
u n d  g e s c h ic k t  e in g e o r d u e t .  I c h  w ü n s c h e  d e m  V e r 
f a s s e r ,  d e s s e n  N a m e  j a  h in r e ic h e n d  b e k a n n t  is t ,  d a ß  
s e in  B u c h  w e i te  V e r b r e i t u n g  f in d e t.  B. Osann.

s c h a u .

L eh rbu ch  d er P h y s ik . Von O. D. C h w o l s o n ,  
ord. P rofessor an der K aiserl. U niversität 
zu S t. P e te rsb u rg . I II . B a n d :  Die L ehre von 
der W ärm e. Uoberset.zt von E. B erg. Mit 
259 eingedruckten Abbildungen. Braunschw eig 
1 9 0 5 , F ried rich  Viewcg & Sohn. 16 J 6 ,  
geb. 18 J L  

N a c h d e m  n u n m e h r  d r e i  B ä n d e  e r s c h ie n e n  s in d , 
i s t  e in  u m f a s s e n d e r e s  U r te i l  ü b e r  d a s  W e r k  g e s t a t t e t .  
U m  k u r z  z u  r e s ü m ie r e n ,  s e i  v o r a u s g e s e h ic k t ,  d a ß  d a s  
B u c h  a ls  a l l , g o m e i n o  P h y s i k  z u m  S tu d iu m  n a c h  
m o d e r n s te r  A u f f a s s u n g  g e s c h r ie b e n  i s t  u n d  so  z u g le ic h  
a ls  V o rs tu fe  f ü r  d ie  E i n a r b e i tu n g  in  d io  r e in  th e o 
r e t i s c h e  P h y s ik  g e l t e n  k a n n .  D ie  m a t l ie m a t is c h o  B e 
h a n d lu n g  h a t  d a s  E x p e r i m e n t  z u r  a u s f ü h r l i c h e n  G r u n d 
la g e ,  i s t  d a b e i  a u ß e r o r d e n t l i c h  k l a r  u n d  ü b e r s ic h t l ic h  
u n d  v e r m e id e t  w e it  a u s h o le n d e  th e o r e t i s c h e  E n tw ic k 
lu n g e n ,  in d e m  z u m  T e i l  v o n  th e o r e t i s c h  fe s tg o lo g te n  
B e s t im m u n g s g lo ic h u n g o n  u n d  F o r m e ln  a ls  N o r m  n u s - 
g o g a u g o n  w i r d ; z. B . d io  F r e z n e ls c l ie n  I n t e g r a l o ; hoi 
d e r  B e s p r e c h u n g  d e s  S te f a n s c h o n  G e s e tz e s  d io  in te 
g r a l e  S t r a h l u n g ;  d ie  k r i t i s c h e n  Z u s ta n d s g le ic h u n g e n  
v o n  C la u s iu s  it. a .  E s  m a g  d a s  v o n  m a n c h e m  v ie l
l e ic h t  a ls  N a c h te i l  e m p fu n d e n  w e r d e n ,  d o c h  m u ß  m a u  
d a b e i  zu  e r w ä g e n  n ic h t  v e r g e s s e n ,  d a ß  d u r c h a u s  k e in  
t h e o r e t i s c h e s  H a n d b u c h  b e a b s i c h t ig t  i s t  u n d  a u ß e r d e m  
d ie  u m s ic h t ig e  L i t e r a tu r a n g a b e  le ic h te  O r ie n t i e r u n g  
e r m ö g l ic h t .  H in  u n d  w ie d e r  w e r d e n  a lle rd in g s -  d ie  
th e o r e t i s c h e n  F u n d a m e n ta lg le ic h u n g e n  e in z e ln e r  A u to 
r e n  f a s t  k r i t ik lo s  h i n t e r e i n a n d e r g e s t e l l t ,  e in  V e r 
f a h r e n ,  d a s  b e i  a l l e r  R ü c k s ic h tn a h m e  a u f  b e a b s ic h t ig te  
s a c h g e m ä ß e  B e s c h r ä n k u n g  d e r  T h e o r i e  n ic h t  g e b i l l ig t  
w e rd e n  d ü r f te .  D a f ü r  k a n n  a b e r  n ic h t  g e n u g  h o rv o r -  
g e h o b e n  w e r d e n ,  d a ß  k a u m  e in  a n d e r e s  A V erk d ie s e r  
A r t  so  v ie l  W e r t  l e g t  a u f  t ie f s tg e h e n d e  s c h a r f e  B e 
a r b e i tu n g  d e r  G ru n d b e g r if f e ,  u n d  d ie s e  g e s te l l t e  A u f
g a b e  so  k l a r  u n d  g lü c k l ic h  lö s t. —  D e r  I I I .  B an d  
s p e z ie l l  u m f a ß t  d ie  W ä r m e le h r e .  G e m ä ß  d e m  P r in z ip  
d e s  g a n z e n  W e r k e s ,  d ie  P h y s ik  a u f  d o m  E n e r g i e 
b e g r i f f  a u f z u b a u e n  u n d  d u r c h z u f ü h r e n ,  w a r  b e r e i t s  im
I I .  B a n d e  d io  G r u n d la g e  d e r  K a lo r ik  in  d e m  K a p ite l  
ü b e r  s t r a h le n d e  E n e r g i e  ü b e r h a u p t  b e a r b e i t e t  w o rd e n . 
M it B e z u g  a u f  d ie s e  V o r b e h a n d lu n g  w e r d e n  d a n n  
T h e r m o m e t r io  u n d  V e r w a n d t e s , W ä r m e k a p a z i t ä t ,
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T h e rm o c h e m ie ,  “W a r m e le i tu h g  u n d  T h e r m o d y n a m ik  
a b g e ta n .  U o b o rn l l  i s t  d e r  m o d e r n s te  S t a n d p u n k t  g e 
w a h r t ;  d io  l e t z t e r e n  K a p i t e l  s in d  s e lb s tv e r s tä n d l ic h  
n u r  in  i h r e n  th e o r e t i s c h e n  E le m e n te n  a u s g e b a u t ,  u m  
so m e h r  a b e r  in  a n e r k e n n e n s w e r te r  K l a r h e i t  d io  A n 
w e n d u n g e n  d e r  T h e r m o d y n a m ik  d u r c h g e f ü h r t .  
Z um  S c h lu ß  f o lg t  d ie  P h y s ik  d e r  g e s ä t t i g t e n  u n d  d e r  
u n g e s ä t t ig te n  D ä m p fe  s o w ie  d ie  d e r  L ö s u n g e n .  D a s  
b e so n d e rs  w e r tv o l le  G e p r ä g e  d e s  W e r k e s ,  d ie  u m 
fa s s e n d s te  L i t c r a tu r a n g a b o  n a c h  je d e m  A b s c h n i t t ,  is t  
a u c h  f ü r  d ie s e n  I I I .  B a n d  n o c h  zu  b e to n e n ;  d io  L i t e 
r a tu r  r e i c h t  b is  1904 . D e r  V e r la g ,  d e r  j a  a ls  m u s te r 
g ü l t ig  f ü r  g u to  A u s s ta t tu n g  w is s e n s c h a f t l i c h e r  W e r k e  
K a m e n  h a t ,  v e r f e h l te  a u c h  h i e r  w ie d e r  n ic h t ,  n a c h  
d ie s e r  S e i te  h in  [d e m  B u c h  c in o  g u te  A u fn a h m e  zu 
s ic h e rn . 11.

W i e l  e r ,  A. ,  P ro f. D r .:  U ntersuchungen  über
d ie  E in w irk u n g  sch w eflig e r S ä u re  a u f  d ie  
P flan zen . N ebst einem Anhang:  O s t e r ,  E x
kursionen in  den S tadtw ald  von Esehw eiler 
zur B esichtigung der H üttenrauchbeschädi
gungen am 5. September 1887. Mit 19 T ex t
abbildungen und einer Tafel. Berlin 1905, 
Gebrüder B orn traeger. 12 J f .

V o n  d e r  E r w ä g u n g  a u s g e h e n d ,  d a ß  d ie  w a c h s e n d e  
In d u s t r ie  d u r c h  A u s b r e i tu n g  d e r  s a u r e n  G a s e  a u s 
g e d e h n te r e n  R a u c h s c h a d e n  im  G o fo lg o  h a b e n  m u ß , 
h a t  d e r  V e r f a s s e r  in s b e s o n d e r e  d io  E in w i r k u n g  d e r  
s c h w e f l ig e n  S ä u r e  a u f  d ie  P f la n z e n  e in e r  e in g e h e n 
den  B e o b a c h tu n g  u n te r z o g e n ,  d e r e n  E r g e b n i s s e  a u f  
415 S e i te n  n i e d e r g e l e g t  s in d . D e n  w e i te s te n  R a u m  
n e h m e n  d ie  D a r s t e l l u n g e n  d e r  e x p e r im e n te l l e n  U n te r 
s u c h u n g e n  e in ,  v o n  d e n e n  d ie  s ic h  m it  d e r  A s s im i
la tio n  b e fa s s e n d e n  b e s o n d e r s  w ic h t ig  s in d . B e z ü g lic h  
d e r  B e e in f lu s s u n g  d e r  A s s im i la t io n  v e r t r i t t  P r o f e s s o r  
W ieder a u f  G r u n d  d i r e k t e r  m ik r o s k o p is c h e r  U n te r 
s u c h u n g  d ie  A n s ic h t ,  d a ß  d e r  S p a i tu n g s ü lfm in g s -  
m e c h a n is m u s  " ü b e r h a u p t  n ic h t  v o n  s c h w e f l ig e r  S ä u r e  
in M it le id e n s c h a f t  g e z o g e n  w ird ,  u n d  d a ß  d io  A s s im i-  
l a t io n s v e r m in d o ru n g  in fo lg e  e in e r  B e e in f lu s s u n g  d e r  
C h lo ro p ia s te n  d u r c h  d ie  S ä u r e  h e r b o ig o f ü h r t  w ird . 
D ie W a s s e r b e w e g u n g  w i r d  n ic h t  d u r c h  S ä u r e  b e e in 
flußt, s o fe rn  d ie  K o n z e n t r a t io n  d e r  S ä u r e  n ich t, so 
s ta rk  is t ,  d a ß  d ie  B la t t s u b s ta n z  b e s c h ä d ig t  w ird .  V on  
a l lg e m e in e m  I n t e r e s s e  s in d  h a u p ts ä c h l ic h  d ie  K a p i te l  
ü b e r d ie  E in w i r k u n g  d e r  S ä u r e  a u f  d e n  B o d e n , B e 
z ie h u n g  z w is c h e n  l lü h e m v a c h s tu m  d e r  B ä u m e  u n d  
B o d e n h e s c h a f le n h o it ,  d ie  R e s is te n z  d e r  G e w ä c h s e ,  G e 
h a lt  d e r  L u f t  a n  s c h w e f l ig e r  S ä u r e  in  R a u c h s c h n d e n -  
g e h ie te n  u n d  d ie  R a u c h e x p e r t i s e .  D a s  W o r k  i s t  n ic h t  
a lle in  f ü r  d e n  F a c h m a n n  b e s t im m t,  s o n d e r n  w e n d e t  
Bich a u c h  a n  s o lc h e ,  d ie  d e r  R a u c h s c h a d o n f r a g e  a n s  
p ra k t is c h e n  G r ü n d e n  b e s o n d e r e s  I n t e r e s s e  w id m e n .  
D ie l a n g w ie r ig e n ,  s e h r  e x a k t e n  u n d  e r f o lg r e i c h e n  
e x p e r im e n te l le n  U n te r s u c h u n g e n  w e r d e n  in  F a c h k r e i s e n  
s ic h e r l ic h  d ie  g e b ü h r e n d e  W ü r d ig u n g  f in d e n . L.

T ra ité  p ra tiqu e , de la  F o n d erie  de F e r  par 
G. v a n  (1er H a e g l i c n ,  Ingénieur, et 
L. L e  ( l e n t ,  ancien ouvrier m ouleur. L iège 
1905, Charles Desoer.

D a s  B u c h  z e r f ä l l t  in  z w e i T e i le ,  d e r e n  e r s t e r  b e 
re i ts  s e in e  d r i t t e  A u f l a g e  e r le b t ,  w ä h r e n d  d e r  z w e ite ,  
s e lb s tä n d ig  a n g e f i lg to  T e i l  n u r  a l s  d u rc h  d e n  F o r t 
s c h r i t t  m i t  d e r  Z e i t  n ö t ig  g e w o r d e n e  E r g ä n z u n g  a n 
g e s e h e n  w e r d e n  m u ß .

„ V o n  e in e m  P r a k t i k e r  f ü r  d ie  P r a x i s  g e s c h r ie b e n 1", 
w ie  e s  im  V o r w o r t  h e iß t ,  i s t  d a s  W e r k  h a u p ts ä c h l ic h  
fü r  A r b e i te r  u n d  V o r a r b e i t e r  b e s t im m t.  D ie  G e s c h ic k 
l ic h k e i t  d e s  A r b e i t e r s  s o l l  n i c h t  a l le in  in  s e in e r  F ä h i g 

k e i t ,  v ie l  W a r e  h e r z u s te l le n ,  b e s t e h e n ;  e r  m u ß  v o r  
a l le m  s ie h  a n g e l e g e n  s e in  la s s e n ,  ta d e l lo s e  A r b e i t e n  
zu  l i e f e r n  b e i  g e r in g e n  K o s te n ,  u n d  m u ß  d a h e r  a l l  d ie  
ta u s e n d  K le in ig k e i t e n  k e n n e n ,  d io  d a s  M iß l in g e n  s e in e s  
W e r k e s  v e r u r s a c h e n  k ö n n e n .  I n  k l a r e n ,  s c h l i c h te n  
S ä tz e n  u n d  a n  H a n d  r o h e r  S k iz z e n  is t  d e r  V e r f a s s e r  
L e d e n t ,  s e lb s t  a u s  d e m  A r b e i t e r s t a n d  h e r v o r g e g a n g e n  
u n d  s p ä t e r  L e i t e r  b e d e u t e n d e r  G ie ß e r e ie n ,  b e s tr e b t ,,  
a u f  G ru n d  v o n  m e h r  a ls  25  j ä h r i g e r  E r f a h r u n g  s e in e n  
e h e m a l ig e n  M i ta r b e i te r n  e in  V a d e m e k u m  f ü r  s ä m t l i c h e  
b e im  F o r m e n  m i t  M o d e ll  u n d  S c h a b lo n e  u n d  b e im  
G u ß  v o rk o m m e n d e  M a te r i a l ie n  u n d  A r b e i te n  zu  g e b e n ,  
w e i te r h in  s ie  in  k u r z e n  Z ü g e n  ü b e r  d ie  G e w ic l i t s -  
b e r e c h n u n g  d e r  G u ß s tü c k e  u n d  B elbst ü b e r  e r s te  H i l f e 
l e i s tu n g  b e i U n g lü c k s f ä l l e n  zu  b e le h r e n  u n d  d e r 
g le ic h e n  m e h r .  D e r  z w e ite  T e i l  b e h a n d e l t  n e b e n  d e n  
E r g ä n z u n g e n  d e s  e r s te n  T e i ls  n o c h  u . n. F o r m 
m a s c h in e n ,  d ie  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  G u ß e is o n s o r to n  
u n d  d ie  G a t t i e r u n g  a u f  G ru n d  d e r  c h e m is c h e n  A n a ly s e  
u n d  s c h l i e ß t  s ic h  d e m  v o r h e r g e h e n d e n  w ü r d ig  a n .  
E in e  v ie l le ic h t  in  m a n c h e n  T e i le n  g e k ü r z te  U e b e r -  
t r a g u n g  in s  D e u ts c h e  w ä r e  s e h r  zu  b e g rü ß e n .  C. G.

I I  a u t  e r ,  G u s t a v ,  Dr., P a ten tan w a lt: D a s
deutsche U rheberrecht. (Sammlung Göschen,, 
203. Bändchen.) Leipzig 1905, G .J . Göschensclie 
Verlagshandlung. Geb. 0 ,80 Jf>.

A u f  d e m  k n a p p e n  R a u m e  v o n  129 S e i te n  b e h a n d e l t  
d e r  Y o r fa s s o r ,  o h n e  h o i d e m  u m f a n g r e ic h e n  S to ffe  a u f  
E in z e lh e i te n  s ic h  e in z u la s s e n ,  d a s  W e s e n t l i c h e  a u s  d e n  
G e b ie te n  d e s  e ig e n t l ic h e n  U r h e b e r r e c h te s  ( L i t e r a tu r ,  
T o n k u n s t ,  b ild e n d e  K ü n s te )  u n d  d e s  s o g e n , g e w e r b 
l ic h e n  U r h e b e r r e c h te s  (E r f in d u n g s - ,  M u s te r -  u n d  W a r e n 
z e ic h e n -S c h u tz ) .  D a n e b e n  h a t  e r  d ie  V e r t r ä g e ,  d ie  
d a s  D e u ts c h e  R e ic h  m i t  a n d e r e n  S ta a t e n  z u m  S c h u tz e  
d o s  g e i s t ig e n  E ig e n tu m s  a b g e s c h lo s s e n  h a t ,  b e r ü c k 
s ic h t ig t .  E in  S a c h r e g i s t e r  b e s c h l ie ß t  d a s  B ä n d e h e n .

N e u b e r g ,  J . ,  K aiserl. R egierungsrat, Mitglied 
des K aiserl. P aten tam tes zu B e rl in : D e r
in tern a tio n a le  gew erbliche R ech tssch u tz . (Samm
lung Göscluin,-271. Bändeben.) Leipzig 1905 ,
G. J .  Göschenschc V erlagshandlung. Geb. 
0 ,80 J L

D a s  v o r l i e g e n d e  B ä n d c h e n  e r g ä n z t  g e w is s e r m a ß e n  
d a s  v o r h e r  b e s p r o c h e n e .  D e n n  w a s  j e n e s  in  d e m  
A b s c h n i t t e  „ G e w e rb l ic h e s  U r h e b e r r e c h t “ n a t u r g e m ä ß  
n u r  z ie m lic h  k u r z  b e h a n d e ln  k o n n te ,  d io  i n t e r n a t io 
n a le n  V o r t r ä g e  z u m  S c h u tz e  d e s  g e w e r b l ic h e n  U r 
h e b e r r e c h t s ,  w ird  h i e r  a u s f ü h r l ic h  u n te r  s t e t e r  B e 
r ü c k s ic h t ig u n g  (1er E n t s c h e id u n g e n  d e s  K a is e r l i c h e n  
P a t e n t a m te s  d a r g e s te l l t .  B e i  d e n  a u s g e d e h n te n  B e 
z ie h u n g e n  u n s e r e r  I n d u s t r i e  u n d  u n s e r e s  H a n d e ls  z u m  
A u s lä n d e  k a n n  m a n  d io  v io lo r le i  z e r s t r e u t e s  M a te r i a l  
z u s a m m e n fn s s e n d e  A r b e i t  doB V e r f a s s e r s  [n u r  w i l l 
k o m m e n  h e iß e n .

D r. K a r l  K i e s e l :  1 D ie G ese llsch aften  m it be
sc h rä n k te r  H a ftu n g  u n d  ih re  H era n zieh u n g  z u r  
S ta a tse in k o m m en steu er in  P reu ßen . Berlin 1906 , 
F ran z  Vahlen.

D ie s e  a u ß e r o r d e n t l ic h  f le iß ig e  A r b e i t  k o m m t g e r a d e  
zu  r e c h t e r  Z e it .  Im  p r e u ß is c h e n  A b g e o r d n e te n h a u s e  
s t e h t  d e r  G e s e tz e n tw u r f  z u r  B e h a n d lu n g ,  d e r  d ie  G . m .  
h .  H .  z u r  S ta a t s e in k o m m e n s te u e r  h e r a n z i e h e n  w il l ,  
e in  E n tw u r f ,  d e s s e n  d ü r f t ig e  u n d  m a n g e lh a f te  „ B e 
g r ü n d u n g “ s ic h  m i t  v o l le m  R e c h te  e in e  a b f ä l l ig e  
K r i t i k  h a t  g e f a l le n  l a s s e n  m ü s s e n .  I n  e in e m  s e h r  
s o r g f ä l t ig  z u s a m m e n g e t r a g e n o n  M a te r i a l  w e i s t  d e r  
V e r f a s s e r  d ie  v ie l f a c h e n  U n g e r e c h t i g k e i te n  n a c h ,  die-
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aus einer Doppelbesteuerung der G. m. b. H. hervor
gehen würden. Dabei verschweigt er nber nicht, dal! 
sich Mißstände herousgebildet haben, deren Beseitigung 
wünschenswert erscheint. E r tritt darum für eine 
Revision des G. m. I). TI.-Gesetzes im Sinne des Satzes 
ein, den der vormalige Kölner Oberlandösgerichts- 
prüsident l la m m  bereitB 1905 ausgesprochen hat: 
„Liegt in der Tat eine mißbräuchliche Ausdehnung 
der Gesellschaft m. h. II. auf wirtschaftliche Ver
hältnisse vor, für welche diese Gesellschaftsform 
nicht paßt, so dürfte das richtige Mittel hiergegen 
nicht eine Heranziehung der Gesellschaften m. b. II. 
zur Einkom mensteuer, sondern eine Aenderung des 
Gesetzes über die G. m. b. II. sein, welche einem 
solchen Mißbrauch ein Ende macht.“ Allen, die sich 
in diese, für unsere heutigen Verhältnisse außerordent
lich bedeutsame Materie gründlich vertiefen wollen, 
sei die fleißige Arbeit des' jungen Verfassers auf das 
wärmste empfohlen. ¡)r \y_ Beumer.

Industriel le

Rheinische Motalhvaron- und Maschinenfabrik 
in Düsseldorf.

Der Bericht über das am 30. September 1905 
abgolaufeno Geschäftsjahr spricht sicli dahin aus, 
daß die günstigen Erwartungen, denen im vorigen 
Berichte hinsichtlich der Entwicklung der Gesellschaft 
Ausdruck gegeben wurde, sich zu erfüllen beginnen. 
Die Bilanz weist einen Brutto - Fabrikationsgewinn 
von 2 368 398,43./# gegen 727 898,33 c# im Betriebs
jah re  1903/04 auf. Bei wesentlich orhöhten Ab
schreibungen (989 575,58 ,1t gegen 548 566,13 .45) ver
bleibt ein Reingewinn von 299 633,15.V, während das 
vorige Jah r einen Verlust von 946 078,03 c# gebracht 
hatte. Der vorgotragene Verlustsaldo von 1 490 793,38 J6 
verringert sich somit auf 1 191 160,23.//. Der erzielte 
Gewinn war hauptsächlich der zweiten Hälfte der Be- 
riehtsporiodo zu verdanken, denn erst in dieser konnte 
von einer vollen, rentablen Beschäftigung dor W erke 
dor Gesellschaft die Rede sein. Da auch im neuen 
Geschäftsjahre diese giinstigo Lage angehalten hat 
und ähnliche Aussichten für die Zukunft bestehen, so 
holft die Verwaltung, daß die Unterbilanz sich bald 
wird tilgen lassen. — Die Erhöhung dos Aktien
kapitals um 3 100 000 Jt,  die von der Generalversamm
lung am 21. Juni 1905 beschlossen worden war, 
wurde programmäßig durchgeführt; das gesamte 
A ktienkapital beläuft sich danach auf 12 300 000,A.

Stahlwerk Mannheim in Rheinau 
hei Mannheim.

Im vergangenen G eschäftsjahr (K alenderjahr 1905) 
war, wie wir dem Berichte des Vorstandes entnehmen, 
die Beschäftigung des W erkes gut und bis zum 
Schlüsse steigend. Da infolge der allgemeinen gün
stigen Verhältnisse auch die Preise anzogon, so hat 
die Gesellschaft zum erstenmal seit ihrem Bestehen 
einen Gewinn zu verzeichnen. Die Bilanz weist Zu
gänge in Höhe von 74 197,75 nach, während die 
ordentlichen . Abschreibungen auf 69 204,60 Jt,  die 
außerordentlichen Abschreibungen (insbesondere an 
Oefen) auf 45 998 J t  bemessen sind. Die Handlungs- 
Unkosten beliefen sich auf 86 264,57 c#. Der Spezial- 
reservo werden 6 389,08 Jt,  dem Delkrederekouto 3000 J t  
überwiesen, so daß bei einem Bctriobsgewinne von 
219 687,81 </# und einer Zinseneinnakme von 2751,61 Jt 
sich ein Gewinn von 11 583,17 J t  ergibt, der auf neue 
Rechnung vorgetragen wird. Der Bericht spricht sich 
am Schlüsse dahin aus, daß auch für das neue Betriebs
jah r ein befriedigendes Ergebnis zu erw arten sei.

R ich ard  Cal w er: D as W ir tsc h a fts ja h r  11)04. 
I. T e il: Handel und Wandel in Deutschland. 
Jena 11)05, Gustav Fischer. Brosch. 8,50 J6, 
geh. 9,50 <M>.

Das günstige Urteil/ das wir über die früheren 
Jahrgänge dieses W erkes abgegeben, können wir auch 
diesmal nur wiederholen. Das nach seinem Titel für 
Volkswirte und Geschäftsmänner, A rbeitgeber- und 
Arbeiterorganisationen bestimmte W erk läßt, wie wir 
durch zahlreiche Proben festgcstollt haben, an keiner 
Stelle im Stich, und der Fleiß, mit dem die statisti
schen Daten zusammengetragen sind, ist bewunderns
wert. Sehr wohltuend berührt auch die Objektivität, 
mit der der Verfasser Meinung und Gegenmeinung 
zu W orte kommen läßt. Man behauptet nicht zu viei, 
wenn man sagt, daß Calwers „W irtschaftsjahr“ zu den 
unentbehrlichen Büchern auf dem Gebiete unseres 
W irtschaftslebens gehört. Dr. IF. Beutner.

Rundschau.

' United States Steel Corporation.
Nach dom Geschäftsberichte über das am 81. De

zember 1905 abgeschlossene V ierteljahr belief sich 
der Reingewinn auf 35 278 688 $ (gegen 21 460 633 $ 
im 4. Quartal 1904); hiervon gbhen ab für die Schuld
verschreibungen der Teilgesellschaften 435 056 $, für 
Delkredere- und Reservefonds 5 185187 St für V er
zinsung der Schuldverschreibungen der Steel Corpo
ration 5743 528 $ und für Zahlungen auf Schulden
tilgungsfonds 1 193 435 $. Aus dem vorbloibonden 
Saldo in Höhe von 22 721 482 $ worden l 3/r o/o 
=  6 304 919 '$  Dividende auf die Vorzugsaktien be
zahlt, so daß sich ein Ueherschuß von 16 416 503 $ 
für den genannten Zeitabschnitt ergibt. Von diesem 
Betrage werden für Tantiemen, Neuanschaffungen, 
Bauten und Rückzahlung des Stammkapitals 4 000 000 $ 
und für Rücklagen zu besonderen Zwecken 5000000$ 
verwendet, es verbleiben mithin 7 416 563 $ zum Vor
trag  auf neue Rechnung. Der oben angegebene Rein
gewinn wurde bislang nur von den Ergebnissen im 
zweiten und dritten V ierteljahr 1902, die sich auf 
37 002 058 hezw. 30 945 489 $ beliefen, noch über- 
troffen. Die Reineinnahmen des Jahres 1905 stellten 
sich auf 119 850 282 $, sind also erheblich größer als 
die des Jahres 1904 mit nur 73 176 522 $ und bleiben 
nur zurück hinter dem Gesamtergebnis dos bisher 
besten Jahres 1902, in dem die Einnahmen die Summe 
von 133 308 703 $ erreichten. — An Aufträgen hatte 
die Steel Coi'poration zu Ende des abgolaufonen Jahres 
7 605 080 tons gebucht, während der Bestand Anfang 
Oktober 1905 sich auf nur 5 865 377 tons belief.

Société Anonyme dos Procédés Gin pour la 
Métallurgie électrique, Paris.

U nter dieser Firm a hat sich vor kurzem in Paris 
eine Aktiengesellschaft, zu dom Zwecke gebildet, ver
schiedene eloktro-metallurgischo V erfahren des In
genieurs Gustave Henri Gin, insbesondere sein V er
fahren zur Herstellung von Stahl auf elektrischem 
W ege, industriell zu verwerten. Das Grundkapital der 
Gesellschaft beträgt 900 000 Fr. und ist in 900 Aktion 
zu je 1000 Fr. eingetcilt, von denen Hr. Gin als Gegen
w ert für die Abgabe seiner Patente an die Gesellschaft 
680 Aktien erhält. Außerdem worden für den Ge
nannten noch eigens 1680 Gonußscheine geschaffen, auf 
die 25 e/o der etwaigen Superdividende entfallen sollen. 
Zu Leitern der neuen Gesellschaft sind die HIL Gin, 
Graf Leo von Moltke und A lbert Véniard, sämtlich in 
Paris, ernannt. Das G eschäftsjahr ist das Kalenderjahr.
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Vereins  - Nachrichten.

V e r e in  d e u tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .
Auszug aus dom Protokoll über die Vorstauds

sitzung vom 21). Januar 1906 in Düsseldorf.
Anwesend sind die H H.: S p r in g o r u m  (Vorsitz), 

A s th ö w o r ,  D r. B e n in e r , B la s s ,  B u e c k ,  Grill- 
h a u s e n ,  H a a r  m a n n , L u o g , K a m p , K le in ,  
K r a b le r ,  M e ie r ,  M ü l le r ,  K e u s c h ,  S e r v a e s ,  
W e in l ig ,  W o y la n d , Sl/chröd t e r ,  V o g e l, L e in k e , 
l l r e u  s in g .

Entschuldigt sind die IIH .: B r a u n s ,  B a a r e ,  D a h l.  
D o w o rg , H o lp n h o ltz , K in tz l e ,  D r.-Ing . h. c. 
L ü rn ia n n ,  M acco , . M a s s e n e z , M e tz , N ie d t ,  
O s w a ld , R ö c h l in g ,  S c h u s t e r ,  'f u l l .

Die Tagesordnung lautet wie folgt:
1. Zusammentritt des Vorstandes; Verteilung der 

Aemtor im Vorstand für das Ja h r  1906.
2. Vorlage der Abrechnung für das Ja h r  1905, 

einschließlich derjenigen der Zeitschrift „Stahl 
und Eisen“ ; Aufstellung des Voranschlages für 
das Jah r 1906.

3. Bestimmung des Tages und der Tagesordnung 
dor nächsten Hauptversammlung.

4.. W ahl einer technischen Kommission für die 
Interessen dor Blechwalzwerke.

5. Herausgabe eines G eneral-Inhaltsverzeichnisses 
für die vorliegenden 25 Bünde von „Stahl und 
Eisen“ und Bewilligung der Mittel hierfür.

Verhandelt wird wie folgt: Vor Eingang in die 
Tagesordnung weist der Vorsitzende darauf hin, daß 
Hr. F. A s th ö w e r  sen. vor wenigen Tagen seinen 
70. Geburtstag gefeiert hat, und spricht ihm unter 
Ueborreichung einer künstlerisch ausgeführten Adresse 
die Glückwünsche dos Vorstandes aus. W eiter be
glückwünscht er die V orstandsm itglieder, Hrn. Ge
heimrat Heinr. L u  e g  zu seiner Berufung in das 
Herrenhaus, sowie die HH. B u e c k  und Dr. Be um  e r  
zu den ihnen verliehenen OrdensauBzeichnungen.

Alsdann gelangt ein Schreiben des Hrn. Kommer
zienrat E. B r a u n s  zur Verlesung, in welchem der
selbe mitteilt, daß er mit Rücksicht auf die Verlegung 
seines W ohnsitzes nach Eisenach eine W iederwahl 
nicht glaube annchmen zu dürfen. Versammlung nimmt 
hiervon Kenntnis unter ’dem Ausdruck des wärmsten. 
Dankes und ungeteilter Anerkennung für die w ert
vollen Dienste, dio Hr. Kommerzienrat Brauns dem 
Verein durch die langjährige Tätigkeit als zweiter 
stellvertretender Vorsitzender geleistet hat.

Es erfolgt alsdann der Zusamm entritt dos Vorstan
des: H r. G eneraldirektor S p rin g o ru m -D o rtm u n d  wird 
durch Zuruf zum Vorsitzenden gewählt, H r. F r. A s t 
h ö w e r  sen.-Essen zum ersten stellvertretenden Vor
sitzenden, Hr. Generaldirektor O. N ied t-G le iw itz  zum 
zweiten stellvertretenden Vorsitzenden und Hr.Kom mcr- 
zienrat H. K a m p -L a a r  zum Kassenführer.

In den Vorstandsausschuß werden gewählt außer 
den drei Vorsitzenden dio H II.: Kommerzienrat B a a r e ,  
Direktor G i l l h a u s e n ,  Kommerzienrat K a m p , Di
rektor K in tz l e ,  Geh. Borgrat K r a b le r .

Die literarische Kommission setzt sich zusammen 
aus den HH. Mitgliedern des Yorstandsausschiisses 
sowie den HII. H e lm h o l tz  und Dr.-Ing. h. c. F r i t z  
W. L ü r m a n n .

Zu Punkt 2 wird vom Kassenführer, Hrn. Kommer
zienrat K. a m p , dor Bericht über die Abrechnung er
stattet. Zu dem Poston Zeitschrift „Stahl und E isen“ 
gibt der Geschäftsführer noch eine 'nähere TJebersicht. 
Der Vorstand e rk lä rt-s ich  seinerseits mit der Ab-

reclmung für dos Ja h r  1905 sowie m it den vor
genommenen Abschreibungen einverstanden.

H ierauf wird der Voranschlag für das Jah r t906 
festgesetzt.

Aus den Ueberschüssen dos Jahres 19U5 werden 
10 000 ^# an dio Beamten-Ponsionskasso überwiesen. 
Zur Leopold H oesch-Stiftung wird beschlössen, dio 
Zinsen dem Stiftungsvermögen ’ zuzuschlagen, wenn 
nicht besondere Aufwendungen entstehen.

H ierauf nimmt Vorstand Stellung zu einem Zeit
schriftunternehmen, indem er beschließt, einem Schreiben 
folgenden Inhalts Verbreitung zu geben:

Der Verlag von W ilh e lm  K n a p p  in Halle a. S. 
hat zwecks Gewinnung von Abonnenten und Inserenten 
für die „M etallurgie“ , Zeitschrift für dio gesamte 
Hüttenkunde, horausgegpben von W. H o rc h e r s  und 
E. W ü st in Aachen, Prospekte verbreitet, In  diesen 

, ist u. a. gesagt, daß auch die Eisenhüttenkunde in 
Zukunft volle Berücksichtigung in der „M etallurgie“ ' 
finden werde.

Dazu gab der Vorstand des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleuto in seiner heutigen Sitzung einstimmig 
folgende Erklärung ab:

„ Von der deutschen Eisenhüttonindustrie kann 
angesichts der bisherigen umfassenden W irksamkeit, 
der erfreulichen Entwicklung und der stets zu
nehmenden Verbreitung von „Stahl und Eisen“ eine 
zweite V ertretung durch ein buchhäudlerisohes 
Unternehmen in keiner W eise anerkannt werdon, 
da dieses seine Ausbreitung u. a. durch Gewinnung 
von Inseraten aus den Kreisen der Eisenhütten
industrie, der dadurch neue Kosten aufgebürdet 
würden werden, zu fördern sucht.“

Indem wir Sie bitten, von obigem Beschluß Kenntnis 
zu nehmen, empfehlen wir uns Ihnen mit Glückauf!

Verein deutscher R edaktion von 
E i s e n h ü t t e n l e u t e .  „ S ta h l  und  E i s e n “.

Der Vorsitzende : D ri 1F. Beutner,
Springorum. D r.-In g . Schrödter.

Zu Punkt 3. Als Tag der n ä c h s t e n  H a u p t 
v e r s a m m l u n g  wird Sonntag, der 29. April d. J . ,  
festgesetzt und auf die Tagesordnung dieser Versamm
lung außer den geschäftlichen Angelegenheiten Ent
lastung der Kassenführung, und als Vorträge; gesetzt:

Vortrag von Professor E. H eyn-C harlo ttenburg : 
„Die Nutzanwendung der Metallographie in der Eisen
industrie“ und von Professor AI. B u h le -D resden  
„Ueber die Bewegung und Lagung von Hüttenroli- 
stoflen. “

Zu Punkt 4 steht ein A ntrag der Technischen 
Kommission des Verbandes deutscher Grobblechwalz
werke, denselben, der sich auflösen wird, im Anschluß 
an den Verein deutscher Eisenhüttenleuto nenzube- 
griinden. Vorstand beschließt, dem A nträge zuzustimmen, 
mit dor Maßgabe, die Kommission neuzubilden und 
dieser die Erledigung der Aufgaben zu überweisen, diu 
bisher dio Technische Kommission des Verbandes 
deutscher Grobblechwalzwerke gelüst hat.

Zu Punkt 5 beschließt der Vorstand dio H eraus
gabe eines G eneral-Inhaltsverzeichnisses über die 
ersten 25 Jahrgänge von „Stahl und Eisen“ und setzt 
den Bezugspreis für die Mitglieder des Vereins auf 
5 -Jt fest.

Dr.-Ing. II. Sclirüdter.

Düsseldorf, den 30. Januar 1906.
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Tür die Yerciusbibliothek
sind eingcgangcn :
D o c l t z ,  Professor (Clausthal): Das metallhütten

männische Laboratorium  der Königlichen Berg
akademie zu  Clausthal. (Sonderabdruck aus „Me
tallurgie“, II. Jahrgang, Heft 19.)

W a t  te  y n o ,  V ., Inspecteur général des Mines, et 
S t n s s a r t ,  S ., Professeur, Ingénieur principal des 
Mines: Les E xplosifs de Sûreté au Siège d ’expé
riences de Fram eries (Extrait des „Annales des 
Mines de Belgique“, Tome X).

„Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure“, Jah r
gang 18S9. bis 1904.

Ueberwicson von Ilrn . Zivilingenieur H. E h l c r t -  
Düsseldorf, dem auch an dieser Stelle für die willkom
m ene Bereicherung der Bibliothek verbindlich zu danken 
der Geschäftsführung eine angenehme Pflicht ist. 
Section de Métallurgie du Congrès de Liège 1905. 

C om pte-rendu par M. A. G o u v y .  (Extrait des 
„Mémoires de lu Société des Ingénieurs Civils de 
France.)

Jahresbericht der Handelskammer fü r  den K reis Essen. 
1905. Teil I. Gutachten, Ansichten und Wünsche.

Aendernngeu in der Mitgliederliste.
Altland, Em il, Stnhlwerksingenieur der Rombacher 

Hüttenw erke, Hombach i. Lothr,, Motzorstr. 3. 
Beyer, Otto, Dipl.-Ingonicür, W alzworkschef hoi der 

F irm a P eter Ila rko rt & Sohn, W etter a. d. Ruhr. 
B r  leger, W., Baumeister, lCattowitz, lloltzostr. 17. 
Dahlmann, L .,  in Fa. Technisch Bureau G. L. Dahl

mann, Rotterdam, Bockuni hei Kaiserswerth, 
Hunnenhof.

Göhrtim, F., D irektor der städtischen Gaswerke, 
S tuttgart, RÖinshurgstr. 5.

Hattowsky, St., Ingenieur, Hütte Kadiewka, Kadiowka, 
Gonv. Ekaterinoslaw.

Heck, Ferd., Betriebsingenieur der Deutschen Röhren- 
werke Akt.-G es.,Rath 1>. Düsseldorf,Rathausplatz GOe. 

K raynik , E rnst, Dipl.-Ingonieur, Carlshiitte, Dieden- 
hofen, Lothr.

Kuhlm ann, E., Dipl.-Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, 
Droilindenatraße Î 0011- 

Luckm ann, Heinrich, Dr. jur,, Ingenieur, Direktor 
der Ocsterreichischen Berg- und Hüttenwerks- 
Gesellschaft, W ien I, Tcinfaltstr. 8 .

Lundguist, Oskar II., Betriebsingenieur der Stahl
werke, Strömsnäs Jernverks Aktiobolag, Degerfors, 
Schweden.

Mongenast, Paul, Ingenieur, Luxemburg.
Nagorow, Alexander, Ingenieur, St. Petersburg, Selo 

Farforowoje 117, Rußland.
Oesterreich, M., Dr., Oberingenieur der Oesterr.-Ungar.

Staatseisenbahn-Gesellschaft, Resicza, Ungarn. 
Rahm, Per. llja lm ar, Ingenieur, W alballavägen 61 iv, 

Stockholm.
Reichenstein, J . G., Dipl. Hütteningenieur, Midland 

Steel Co., Industry, Pa., U. S. A.
Rieppcl, A ., Dr.-Ing. h. C., Dr. phil. h. e., k. Baurat 

und Fabrikdircktor, N ürnberg 24. 
jHott, Carl, Hütteningenieur, Dresden-Plauen, Bai- 

reuthorstraßo 4.

Sauer, F ranz, Mannging D irektor der Dinas-W erke 
N. B. Allen & Co., Ltd., 110 Cannon Street, 
London E. C.

Schiebeier, Ingenieur, Düsseldorf, Bism arckstraße 108
Stoeckert, Georg, Ingenieur, Mnschinenbotriebsckef 

der Röchlingsclien Eisen- und Stahlwerke, Völk
lingen, Poststraße.

v. Tenspolde, M., Dipl.-Ing., Beeck b. Ruhrort, W est- 
straßo 68 .

Wiedling, Paul, Gießereiingenieur bei Fried. Krupp, 
Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, Lindenallee 60.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Bellak, M., Ingenieur, Union, Dortmund, Hiittenmann- 

straße 44.
Brenner, Heinr., Diplom-Ingenieur, Friedrich-Alfred- 

Hütte, Hheinhausen-Friemcrsltoirn.
von Brockdorff, G raf, Dr., Syndikus der Handels

kamm er für den Rcg.-Bez. Oppeln, Oppeln, Selües.
Dulheuer, Hermann, Ingenieur, Betriebsleiter bei

B. Rößler & Co., Kommandite der Deutschen Gold- 
und Silborscboidcansta^t F rankfurt a.Main, Reinicken
dorf bei Berlin, Auguste-Yictoria-Allee.

Ebert, M ax, Dr., Zwickau i. S., Parkstraße.
Flemming, Borginspektor, Camphausen, Bez. Trier.
Gutdeutsch, Borgrat, Mitglied der Kgl. Bergwerks

direktion, Saarbrücken.
Haan, Gottfried, Dipl.-Ing., 30 rue du Gouvernement 

Provisoire, Brüssel.
Hahn, F ritz , D ipl.-Hütteningenieur, Hochofenwerk 

Oberscheld (I)illkreis).
Haumann, Oberbürgermeister a. D., Obercassol hoi 

Düsseldorf.
Heyden, Otto, Ingenieur der B enrather Maschinen

fabrik Akt.-Ges., Benrath.
Ilorn, A lfr ., Betriobsassistont, Akt.-Ges. Brem erhütte, 

Abt. Hochofen, Geisweid, K r. Siegen.
Koerfer, Joh., Betriebsingenieur des Blechwalzwerks 

Pli. W eber, Hostenbach a. d. Saar.
Krüm mer, Geb. Borgrat, Vorsitzender der Kgl. Borg

werksdirektion, Saarbrücken.
K uhlm ann, M ax, D ipl.-Ing., o/o. Julian Kennedy, 

Bcssomer Building, I’ittsburg, Pa., U. S. A.
Liesenhoff, B ergrat, Borgworksdiroktor, Reden, Bez. 

Trier.
Lösch, Bergwerksdirektor, Louisenthal a. d. Saar.
Mathee, Albert, Aachen.
Nürnberg, F ritz , Ingenieur und Prokurist, Düsseldorf, 

Charlottenstr. 67.
R itzhaupt, Friedrich, Oberingenieur der Fa. Zobel, 

N eubert & Co., Schmalkalden.
Roitzheim, A ., Ingenieur, Stolberg (Rhld.), Rathaus- 

strnßo 43.
Schantz, B erg ra t, Bergw erksdirektor, Campbausen, 

Bez. Trier.
Speith, A . W., Ingenieur der Penna Steel Co., Steelton, 

Pa., U. S. A.
Ziegler, Gottlieb, Diplom-Ingenieur, Eisen- und Stahl

w erk Hooseb, Dortmund.
V ersto rb en

Jucho, Caspar H einr., Fabrikbesitzer, Dortmund.
Ilaabe, F. M., Prokurist, Burbaeber H ütte b. Saar

brücken.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet sta tt am

Sonntag den 29. April 1906 in der Städtischen Tonhalle zu- Düsseldorf.
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