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Hundertjahresfeier des Neunkircher Eisenwerkes.

A  m 22. März 15)06 sind 100 Jahre ver- 
^  flössen, seit das Neunkircher Eisenwerk  

in den Besitz der Familie Stumm überging, und 
mit Recht hat man den Tag nicht voriibergeheu 
lassen, ohne die hundertjährige Entwicklung des 
Werkes in einer Festschrift niederzulegen. D ieses 
von Dr. T illes gewandter Feder verfaßte -Buch 
bietet manches, was in historischer und eisen
hüttentechnischer Hinsicht bemerkenswert ist und 
verdient weiteren Kreisen bekannt zu werden, 
um so mehr als sich in dem Schicksal des Stumm- 
sclren W erkes mehr oder weniger die Geschichte 
der Eisenhüttenindustrie im Saargebiet wider- 
spiegolt.

Die Entstehung des Neunkircher W erkes 
reicht 'schon in das IG. Jahrhundert zurück. 
Um 1600 standen liier zwei Schmelzöfen und 
zwei Hämmer, die im Dreißigjährigen Kriege von 
spanischen Truppen zerstört wurden. 1664  
waren wieder ein Schmelzofen und ein Hammer 
in Betrieb; 1686 beschäftigte das W erk 5 
Schmelzer, I Frischer und Hammerknechte, 19 
Erzknappen und 2 Köhler; im dritten Jahr
zehnt des 18. Jahrhunderts galt das W erk  
bereits als die größte Hüttenanlage links vom 
Rhein, und in der zweiten H älfte des 18. Jahr
hunderts erweiterte man das W erk so beträcht
lich, daß es als Sehenswürdigkeit vielfach auf- 
gesucht wurde. Auch Goethe hat das W erk  
von Straßburg aus 1770 besucht und sicli an 
dem nächtlichen Feuerschein, dem W assergetriebe 
und dem Sausen des Windstromes ergötzt. 1782  
ging die Hütte in den Besitz einer französischen  
Gesellschaft über, dann wurde es von  der 

Vif.**

(Nachdruck verboten.)

französischen Republik weiter verpachtet und 
schließlich an die Gebrüder- Stumm im Jahre 
1806 verkauft. Damals schon waren die S tum ms 
das erste Eisenhüttengeschlecht dieser Gegend, 
bereits 1715  hatten sie das Recht erworben, 
den Hammer Birkenfeld anzulegen, und bis zum 
Jahre 1 798 sah sicli die Familie im Besitz von 
8 Hüttenwerken und Hämmern, die alle auf dem 
Hunsrück lagen. Da sich aber hier die W ald
bestände zusehends lichteten, mußte die Familie 
ihr Augenmerk auf Neuerwerbungen richten, vor 
allen Dingen auf das im Aufschwung begriffene 
Neunkircher W erk, das sie in früherer Zeit 
schon einmal zu pachten versucht hatte. Zur 
Zeit des Ankaufs bestand die Hütte aus 2 Schmolzen 
mit 2 Hochöfen und Gebläsevorrichtungen, 2 
großen Hämmern, einem kleinen Hammer, einer 
Schlaekenpocke, 2 Erzwäschen, 2 Formhäusern, 
einer Samlgießerei und 2 Kohlenscheuern. Dazu 
besaß sic das Recht, auf alles Eisenerz der 
Herrschaft Ottweiler. Auf dem W erke röstete man 
die tonigen Spateisensteine, während die Rot
eisensteine roii zur Verwendung kamen. Das 
Ausbringen der Erze betrug e tw a '30 bis 35 %• 
In 24 Stunden lieferte ein Hochofen eine einzige 
Tonne Roheisen, aus dem man entweder un
mittelbar Gußwaren herstellte oder nach der 
Frischung auf den Hämmern Halbzeug und 
Fertigerzeugnisse schmiedete. Als Brennmaterial 
wurde Selbstgebrannte Holzkohle aus eignen 
Holzbeständen verwendet und aus einem in 
der Nähe gegrabenen Kohleneisenstein Eisen 
gewonnen. Die Eisenwaren bestanden einerseits 
aus Gußeisen und zwar hauptsächlich aus Geschir-
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ren, Geschützen und Geschossen, anderseits aus 
Reckeisen, W agenachsen und Reifen; sie er
freuten sich guten Rufes und der Absatz er
folgte zu sehr großem Teil auf dem fran
zösischen Markt. 1816 kam das Saargebiet 
mit Neunkirchen an Preußen. Damit war aber 
die Hütte von ihrem Hauptabsatzgebiet abge
schnitten, denn ein sehr hoher Zoll lag auf der 
Einfuhr nach Frankreich, und da man sicli fried- 
li heren Zeiten zuwandte, ging auch der Ka
nonen- und Kanonenkugelguß zurück, wodurch 
die Entwicklung des W erkes in eine Zeit des 
Stillstandes eintrat. Inzwischen hatten sich 
die Waldbestände noch w eit stärker gelichtet, 
die Holzkohle mußte von w eit her geholt werden, 
das Puddlingsverfahren war aufgekommen und 
andero'rts bereits Koks als Brennstoff in An
wendung gekommen. Aber der Saarkoks wollte 
sich nicht eignen für Schmelzzwecke, trotz vieler 
schon seit Mitte des 18. Jahrhunderts angestellter 
Versuche. Dazu wurden die Spateisensteinlager 
seltener und der bergmännische Abbau des R ot
eisensteines teurer. Durch alle diese Umstände 
kam eine gewisse Unsicherheit in die Verhältnisse 
des Stummschen Industricbesitztumes, der sich 
inzwischen um die Halbergerliütte, die Fisch- 
bacherhiitte, Geislautern vermehrt und einen er
heblichen Anteil an der Dillingerhütte gewonnen 
hatte. Es galt, sich neben der mit Erzen reich
lich versehenen Industrie an der Lahn und Sieg  
zu behaupten und aller technischen Neuerungen 
Herr zu werden. 1831 bauten die beiden Stumms, 
Vater und Sohn, in Neunkirchen das erste Pudd- 
lings- und W alzwerk an der Saar. Die Kohlen 
lieferte die in der Nähe gelegene Königsgrube. 
Das W alzwerk, das sicli zunächst nur auf die 
Erzeugung von Feiueisen und Draht beschränkte, 
wurde durch W asserkraft angetrieben, da der 
Dampfbetrieb noch zu teuer war; Blech wurde 
nach wie vor unter dem Hammer hergestellt.

1835 starb Friedrich W ilhelm Stumm, und 
das Neunkircher Eisenwerk ging ganz auf seinen 
Sohn Karl Friedrich über.

Der Koks verdrängte die Holzkohle immer 
mehr, aber 100 Jahre waren vergangen, bis man 
aus der fetten Saarkohle einen nur einigermaßen 
brauchbareh Hochofenkoks erzeugen konnte. 
Puddel- und Schweißöfen wurden nur mit Stein
kohle gefeuert, die Dampfmaschine fand immer 
mehr Eingang,-da die W asserkräfte nicht reichten, 
und das Hammerwerk wurde vom W alzwerk ver
drängt. Mittel- und Grobeisen, Flach-, Rund- und 
Vierkanteisen wurden auf den neuerbauten W alzen
straßen hergestellt. D ie neuen Maschinen aber 
kosteten viel Geld und es dauerte mehrere Jahre, 
bis sie sich bezahlt machten. Außerdem stiegen  
die Ansprüche an die Güte des Eisens, weshalb 
die schw efligen E rze zu besseren Eisensorten nicht 
mehr verwendet werden konnten. Ein schwefel
freies Spateisensteinvorkommen im Köllerthal war

bald aufgebraucht und so kaufte man sieb an der 
Lahn an, wo 1846 im Kreise W etzlar einige 
Roteisensteingruben in Betrieb kamen. Bis zum 
Jahre 1860 wurde das Erz von dort auf dem 
W asserwege nach Saarbrücken und per Achse 
weiter nach Neunkirchen gebracht. Mit der Zu
nahme des Eisenbedarfs durch die Eisenbahnbauten 
verlegten sich dann die Neunkircher W erke 
mehr und mehr auf die Schienenfabrikabion und 
vergrößerten sich immer mehr. Der Umschwung 
in den Zeitverhältnissen war dem Neunkircher 
W erk jedoch so ungünstig, daß die Existenz 
des W erkes gefährdet' schien, während die 
Dillinger- und Haibergerhütte das Erz wenig
stens um ein D rittel billiger erhielten und nicht 
so viel Geld für Neuanlagen verschlungen hatten. 
Zwar schützte seit 1841 ein Eisenzoll die deut
schen Eisenerzeugnisse, aber das Ausland war 
um mehr als den Zollbetrag voraus, und Neun
kirchen mit seinen hohen Selbstkosten schien 
verloren. A ls Karl Friedrich Stumm 1848 starb, 
hatte man den Kampf um die Erhaltung des 
W erkes bereits aufgegebeu.

Ende der vierziger und Anfang der fünfziger 
Jahre jedoch wurde eine Anzahl Bahnlinien 
gebaut, die Neunkirchen zu einem wichtigen  
Haltepunkt machten. Mehrere deutsche und 
deutsch-französische Linien führten an der Stadt 
vorbei, so daß die Erz Versorgung der Neun
kircher W erke leichter und die Absatzbedin
gungen besonders für Schienen bedeutend gün
stiger wurden. Zudem trat 1848 eine rührige 
Kraft, Carl Bernhard Böcking, an die Spitze des 
Unternehmens, da die Erben des Besitztum s noch 
unmündig waren, und die Lage besserte sich 
wieder merklich. 1856 zählte das Werk 29 
Puddelöfen und stellte neben Stabeisen Gießerei
waren aus erster Schmelzung hauptsächlich, und 
als einziges Saarwerk Schienen her; 4 Hoch
öfen waren im Betrieb, von denen jeder täg
lich 15 t erzeugte, was eine Jahresproduktion 
von 14 000  t ausmachte. 1858 übernahm Karl 
Ferdinand Stumm mit Bernhard Böcking ge
meinsam die Leitung des W erkes. Um diese 
Zeit stand die völlige Verdrängung der H olz
kohle durch den Koks bevor, und die Verwen
dung der Hochofengase war zum technischen 
Zeitproblem geworden. Die chemische Unter
suchung des Eisens hatte Fortschritte gemacht, 
wodurch man höhere Anforderungen an das 
Material ste llte , und die Ausdehnung des B e
triebes erhob neue Organisationsansprüche. Durch 
die Fertigstellung der Lahnhahn konnte die Ver
ladung der Erze auf dem W asserw ege und im 
Anschluß daran 1865 der Erzgrubenbetrieb in 
der Nähe von Neunkirchen aufgegeben werden. 
Aber die Erzversorgung Neunkirchens konnte 
auch nicht auf die Dauer von der Lahn her ge
schehen, besonders nicht, seitdem durch die Er
öffnung des Saarkanals der Bezug von Lothringer
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Minette und Schlacke für den Saarverkehr sein- 
erleichtert war. Für Neunkirchen jedoch war einst
weilen der Minettebezug noch nicht von Bedeu
tung; trotzdem kaufte Stumm im Jahre 1865 einige 
Erzfelder an, um, soweit wie angängig, wenig
stens teilweise die teuren Laimerze zu ersetzen. 
In Neunkirchen hatte man sieh m ittlerweile auf 
erhöhte Produktion an Halbzeug und wertvollere 
Fertigerzeugnisse geworfen und mußte, da die 
Erz Verhüttung zurückgegangen war, im Jahre 
1866 bis 1869 jährlich noch etwa 16 000  t 
Roheisen ankaufen. Der Jahresverbrauch belief 
sich auf rund 26 000  t, etwa den 33. Teil des 
gesamten deutschen Roheisenverbrauchs. 1866  
waren 30 Puddelöfen im Gang, und ein neues 
Drahtwalzwerk kam in Betrieb. Zwei Jahre 
später wurde auch die Aehsenfabrikation, die 
eine Besonderheit der kurz vorher verkauften 
Haibergerhütte gewesen war, in Neunkirchen 
eingeführt, 1870 endlich der Bau eigener Koks
ofenanlagen begonnen und eine Kohlenwäsche 
errichtet. Die Kohle wurde von den Gruben 
Heinitz-Dechen und König per Balm bezogen. 
1870 trat' Karl Böcking aus der Firma aus und 
Karl Ferdinand Stumm wurde alleiniger Chef 
des W erkes.

Durch den Krieg 1870 /71  machte sich 
eine starke Nachfrage nach neuem Eisenbahn
baumaterial geltend, und das W erk war voll 
beschäftigt. 1 8 7 2 /7 3  wurden 4 Koksofen
gruppen zu je 48 Oefen fertiggestellt, und die 
Hütte konnte von da an fast ihren ganzen 
Koksbedarf selbst decken. W ar in den Jahren 
1871 /73  die deutsche Eisenindustrie und be
sonders die Saarwerke durch den E intritt der 
Lothringer Hütten in die Reihe deutscher Eisen
werke schwer betroffen worden, so brachte doch 
der mit Lothringen erworbene Erzreichtum in 
späteren Jahren reichen Segen und kam beson
ders auch der Zunahme des Roheisenbedarfs der 
Neunkircher W erke zugute, denn Stumm hatte, 
gleich nachdem Lothringen deutsch geworden 
war, Mutung auf eine Anzahl Lothringer Erz
felder genommen. 1872 mul 1873 wurde ein 
selbständiger Gießereibetrieb mit Kupolofen und 
Flammofen eingerichtet. Die Zahl der Puddelöfen 
war auf 50 gewachsen. D ie Arbeiterzahl stieg  
von 1871 bis 1875 von 1400 auf 2000 und 
der Roheisenverbrauch von 37 000  auf 54 000 t. 
Auch wurde im Jahre 1875 der Umhau der 
alten Hochofenanlage in Angriff genommen und 
bis zum Jahre 1885 vollendet. In diesen Zeit
raum fällt jedoch der durch die Aufhebung der 
Eisenzölle herbeigeführte wirtschaftliche Nieder
gang, von dein Neunkirchen um so schwerer 
betroffen wurde, als die Bessem er-Stahlschienc 
der schweißeisernen immer mehr den Rang ab lief; 
man ging deshalb zur Fabrikation schweißeiserner 
Träger über, und 1878  wurde eine neue W alz
werksanlage für Träger, Schwellen und breite

Uni versaleisen fertiggestellt. Schwere Zeiten 
schienen abermals für das W erk heraufzukommen.

Mit der Abwendung Deutschlands aber von 
der freihändlerischen W irtschaftspolitik trat dann 
1879 auch gleichzeitig das Thomasverfahren 
ins Leben, und die Aussichten für das Neun- 
kirchener W erk klärten sich wieder. 1880 begann 
man schon den Bau eines Stahlwerkes und Ende 
1881 wurde das erste Thomaseisen in Neun
kirchen erblasen. Der Stahlbodarf stieg  rapid, 
und die sechs Oefen der neuen Hochofenanlage 
konnten die Nachfrage nicht decken; bis zum 
Jahre 1888 stieg die Produktion an Roheisen 
auf 104 000 t, und 37 000  t mußten dazugekauft 
werden. Der Erzbergbau in Lothringen nahm 
einen entsprechenden Aufschwung. Bereits 1885  
mußte auch das Stahlwerk einem Umbau unter
zogen werden, indem man zwei Konvertergerüste 
mit auswechselbaren Konvertern einrichtete und 
das flüssige Eisen dem Stahlwerk direkt zuführte. 
Auch das W alzwerk war kurz vorher (1883) durch 
eine Reversierstraße erweitert worden, die Stahl
schienen. Schwellen und größere Träger w alzte. 
Ferner schritt man zum Bau eines Stahldraht
walzwerks, nahm (1886) aber zunächst nur die 
Herstellung von Feineisen auf. Zur Entlastung  
des zum Thomaswerk gehörigen Gießereibetriebes, 
der mit Rücksicht auf die M annigfaltigkeit der 
Erzeugnisse vielerlei Gußblöcke hersteilen mußte, 
schritt man 1887 zum Bau einer Blockstraße 
mit zwei Arbeitsgerüsten. Zur Heißhaltung der 
Blöcke diente ein mit Gas geheizter Rollofen. 
Unmittelbar an das Blockwalzwerk wurde ein 
Fcrtigwalzwerk mit zwei Triostraßen angebaut, 
und um die H itze der Blöcke auszunutzen, legte 
man noch einen gasgeheizten Wärmofen an. 
Die kleine Triostraße erzeugte Baueisen bis 
Normalprofil 18, leichtere Schienen, Knüppel und 
Platinen, auf der größeren wurden Träger bis 
Normalproftl 30, Vollbalmscliienen und Schwellen 
gew alzt. An das W alzwerk schlossen sich die 
Adjustagehallen und Lager an. Die eigene 
Roheisenerzeugung belief sich 1890 auf 1 1 2 0 0 0  t 
und der Gesamtbedarf auf 170 000 t.; die Zahl 
der Arbeiter war auf 3133 gestiegen. Mit dem 
Jahre 1890 ging die Firma, die sieh zw ei Jahre 
vorher in eine Kommanditgesellschaft verwandelt 
hatte, zu dem damals noch neuen Verfahren der 
Verkokung feingemahlener Kohle über, baute nach 
und nach sämtliche Koksöfen um und gliederte 
1895 den vorhandenen eine neue siebente Gruppe 
an. Ende 1900 waren 354 Koksöfen dieser Art 
in Betrieb. Auch eine Gruppe von 30 Ottosohen 
Unterfeuerungsöfen wurde angelegt und gleich
zeitig  Nehenproduktengewinnung eingerichtet. 
Zwei Kohlenwäschen für 40 und 60 t stündlicher 
Rohkohlengewinnung wurden gebaut und nach 
und nach hatte man die Zahl der steinernen 
W inderhitzer auf 17 erhöht. Schon im Jahre 
1895 war ein 20 m hoher Hochofen mit einem
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Ausbringen von 105 t erbaut worden und die 
Verwendung von Hochofengas zur Kesselfeuerung 
dnrchgcfiihrt. Wahrend der neunziger Jahre 
war die Flußeisendarstellung immer mehr fort
geschritten und hatte das Schweißeisen in gleichem  
Maße verdrängt, so daß 1900 von 42 noch 
stehenden Puddelöfen nur noch 24 betrieben 
wurden. Den erhöhten Roheisenbedarf mußte 
das 1890 gegründete Ueckinger Hochofenwerk 
decken, das seine Erze aus dem bedeutend er
weiterten Lothringer und Luxemburger Gruben
betrieb bezog. Nachdem man das Stahlwerk 
einem nochmaligen Umbau unterworfen hatte, 
machte sich auch der Neubau einer Kupolofen
anlage erforderlich, um der neuen Konverter
anlage das nötige flüssige Roheisen zuführen zu 
können.

Im W alzwcrksbetrieb war man ebenfalls 
rüstig fortgeschritten, hatte 1893 ein neues 
Blockwalzwerk für die schwersten Träger dem 
Betrieb übergeben, die neue Straße mit einem 
Rollofen, einer Zwillingsreversiermaschine nebst 
Reservemaschine und einer Blockschere aus
gerüstet und die Zahl der Ausgleichgruben auf 
11 erhöht. Die wachsende Nachfrage nach Grob- 
und Feineisen führte dann noch zum Umbau 
des ältesten Puddelwerks zu einem Grob- und 
Feinwalzwerk.

Auch nach dem Tode des Freiherrn von Stumm 
am 8. März 1901 nahm die Entwicklung dos 
W erkes kräftigen Fortgang. Nachdem sich die 
Gaskraftmaschinen hinlänglich bew ährt, die 
Dampfturbine sich einen P latz zu sichern be
gonnen und die E lektrizität reichlich Verwen
dung im Hüttenbetrieb gefunden hatte, beschloß 
die heutige ebenso rührige wie umsichtige 
Leitung der Stummsehen W erke, die sich 1903  
in eine Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
umgewandelt hatten, mit einem Kostenaufwand 
von 8 Millionen Mark das Werk der Neuzeit 
entsprechend völlig  umzubauen, und zwar sollte 
der Umbau im Verlauf der nächsten 10 Jahre vor

20. J a l ir g .  N r. 7.

sieh gehen. Bo wurde bereits 1902 ein 24 m hoher 
Hochofen mit einer täglichen Leistung von 130 t 
fertiggestellt und ein zweiter gleich großer 
Ofen inzwischen dem Betrieb übergeben. Die 
Gichtgase der mit doppeltem Gichtverschluß aus
gerüsteten Oefen wurden zum Betrieb der Gas
gebläsemaschine verwendet. Infolge dieser Er
weiterungen machte die Roheisenproduktion er
hebliche Fortschritte. 1901 betrug sie  noch 
107 000 t, 1903 bereits. 144 000  t und 1905  
154 000  t. Im Jahre 1905 beschäftigte die 
Firma Stumm in Neunkirchen 4491 Arbeiter. 
Von dem alten Puddolwerk ist der älteste Teil 
längst gefallen, aber heute noch arbeiten 28  
Puddelöfen, die ausschließlich auf Qualitäteisen 
betrieben werden. D ie E lektrizität wird nach 
Fertigstellung der Zentrale im weitestgehenden  
Maße ausgenutzt werden und direkt oder indirekt 
als Hauptkraftquelle dienen.

So haben im Laufe eines Jahrhunderts vier 
Generationen an der Entwicklung des Neun- 
kircher Eisenwerkes gearbeitet und das Werk, 
das mit ein paar Hundert Arbeitern anfing, in 
der Tat zu einem Riesenbetrieb ausgestaltet. 
Und wenn die Verwendungsmöglichkeit des Saar
koks im Hochofenbetrieb und die Erfindung des 
Thomasprozesses die unentbehrlichen Voraus
setzungen eines solchen Aufschwunges waren, 
so hat doch die unermüdliche Tatkraft der Leiter 
des W erkes und vor allem die machtvolle Persön
lichkeit des im Jahre 1901 verschiedenen Frei
herrn v. Stumm den Hauptanteil an der För
derung des W erkes, soweit Menschenhand dabei 
in Frage kommt. Man versteht es, wenn sich 
die Firma den am 15. Mai 1915 zum zwei- 
hundertstenmal wiederkehrenden Gedächtnistag 
der Gründung des Eisenhüttenbetriebes in der 
Familie Stumm zu einer umfangreicheren Jubel
feier vorbehält. Aber auch zu dem hundert
jährigen Gedenktag, der dem Neunkircher W erk 
g ilt, sei dem ferneren Gedeihen ein kräftiges 
„Glück auf“ dargebracht. Die Redaktion.

Schw cbctransporte  in  B erg- m u l H iittcnbetrieben.

Schwebetransporte in Berg- und Hüttenbetrieben.*
Von Oberingenieur G. D i e t e r i c h  in Leipzig. (Xachdruck vurboten.)

Dem modernen Ingenieur, dem die Aufgabe 
gestellt wird, schwere Lasten zu trans

portieren, entringt sich manchmal von selbst der 
Seufzer: „ L o s  v o m  B o d e n “ , wenn er auf 
diesem Boden so gar keinen W eg sieht, über 
den er seine schweren Stücke befördern kann, 
weil eben dieser Boden mit allen möglichen 
arbeitschaffenden Maschinen besetzt und bestellt 
ist. Nirgends macht, sich der Unterschied 
zwischen Transportarbeiten und Produktions

* V o r t r a g ,  g e h a lt e n  in  d e r  „ E is e n h ü t t e  O h e r -  
s e h le s ie n “  z u  G le iw it z  a m  19. N o v e m b e r  1905.

arbeiten schärfer bemerkbar, wie im Berg- und 
Hüttenwesen, jenes feindliche Gegenüberstehen 
der beiden Arbeitsarten: der produktiven T ätig
keit, derjenigen Einrichtungen, die W erte, Form 
und Größe schaffen, und derjenigen maschinellen 
Anlagen, die vollständig unproduktiv nur der Orts
veränderung der Rohstoffe oder Fertigfabrikate 
dienen, die nur W ertaufwände erfordern, ohne 
den inneren W ert der W aren zu erhöhen — der 
Transporteinrichtungen.

Und dieses gewissermaßen selbstverständliche 
Streben, mit den Transporteinrichtungen vom
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Roden loszukommen, den festen Boden den pro
duktiven Arbeitseinrichtungen zu überlassen und 
die unproduktiven Arbeiten, die Transporte, in 
den Luftraum zu verlegen, der ja  noch eine be
sonders große Ausnutzbarkeit besitzt, und der 
bis je tzt noch so wenig industriell verwertet 
worden ist, — dieses Streben hat zur Schaffung 
der Lufttransporte oder Schwebetransporte ge
führt, denen, soweit es sich um interne Massen
bewegungen, um Bewegungen auf Fabrikpliitzen, 
Hütten, Zechen usw. handelt, wohl die Zukunft 
gehört.

Das Prinzip der Luft- oder Schwebetrans
porte ist ein sehr einfaches. Es ist jedenfalls 
mindestens so alt, wie das der Standbahnen. 
Es könnte sogar als älter angesehen werden, 
da jedenfalls, lange ehe der Urmensch dazu 
kam, gebahnte W ege zum Transport seiner 
primitiven Arbeitsstoffe zu benutzen, eine zu
fälligerweise über eine Schlucht oder über einen 
W eg hinwegragende Liane oder Schlingpflanze 
dazu diente, an ihr einen W eg zum Ausgleich 
der Bodensenkung zu finden. Von den Chinesen 
und den Japanern wissen wir, daß sie schon 
vor Jahrtausenden mit Hilfe von Hanfseilen 
Schluchten und Bodeneinschnitte, ja  ganze Täler 
überspannten, an denen sie Lasten beförderten, 
aus dem alten Mexiko haben wir untrügliche 
U’eberreste von Seilbrücken oder Seilbahnen; 
kurz nach dem 30jährigen Kriege finden wir 
in Deutschland und Holland Einrichtungen 
für Schwebetransporte, die alle auf demselben 
Prinzip beruhen, demjenigen, die bei den Stand
bahnen auf dem Boden liegenden Schienen durch 
irgend ein geeignetes technisches Mittel in die 
Luft zu verlegen, sie so zu gestalten, daß sie eine 
große Zugfestigkeit erhalten, um sie in mög
lichst großen Spannweiten frei aufhängen zu 
können, und auf ihnen dann einfach kleine 
Wagen fahren zu lassen, die, zur Erzielung eines 
stabilen Gleichgewichtes hängend angeordnet, 
bestimmte Lasten aufnehmen.

Nun ging es diesen, seit Jahrhunderten im 
Prinzip bekannten Luftbahnen so, wie es vielen 
anderen hervorragenden Erfindungen ergangen 
ist, wie es auch der Eisenbahn, der Dampf
maschine, der Dynamomaschine ergangen war: 
man kannte sie wohl ihrem Prinzip nach, ver
wendete sie in einzelnen Fällen, aber jahrzehnte
lang, selbst nachdem alle technischen Hilfsmittel 
zur Verfügung standen, das System zur vollen 
Ausbildung; auf die Höhe der technischen W issen
schaft zu bringen, blieb es nur ein untergeord
netes Hilfsmittel ohne irgend welche technische 
Bedeutung. Selbst nachdem A l b e r t  in Clausthal 
in den 30 er Jahren des 19. Jahrhunderts die 
Drahtseile erfunden und damit der Technik ein 
ideales Mittel an die Hand gegeben hatte, auch 
die größten Spannweiten zu überwinden, selbst 
nachdem v o n  D i i c k e r  gezeigt, hatte, wie man

diese Spannweiten dazu benutzen konnte, auf 
ihnen einen regelrechten Betrieb einzurichten, 
indem man den auf dieser Luftschiene laufenden 
W agen mit einem zweiten bewegten dünneren 
Seile zum zwangläufigen Fahren bringen konnte, 
indem man das Seil maschinell antrieb, selbst nach 
diesen schon verhältnismäßig weitgehenden Aus
bildungsformen blieb die Luftbahn ein ganz unter
geordnetes, bedeutungsloses Transportelement.

Erst der bekannte Leipziger Ingenieur 
B l e i ch er t brachte die bis dahin nur empirisch 
behandelte Seilschwebebahn in eine fest um- 
rissene, nach allen Seiten hin abgeschlossene, 
theoretisch und praktisch ausführbare Form. 
Ihm gelang es — einem Stephenson des Luft- 
t.ransportwesens — die bis dahin bedeutungslose 
Drahtseilbahn ln die Reihe derjenigen maschi
nellen Einrichtungen zu stellen, auf denen unsere 
ganze heutige Großindustrie beruht, indem er 
nach planmäßigen theoretischen Untersuchungen, 
nach jahrelangen praktischen Versuchen ein in 
sich geschlossenes System schuf, das in seinen 
Grundzügen die Unterlage für den gesamten 
modernen Schwebetransport geworden ist.

Die Berg- und Hüttenindustrie hat wohl von 
diesem längst Allgemeingut gewordenen Trans
portmittel den größten Vorteil gezogen. - Ihnen 
allen sind ja  die Bleichertschen Drahtseilbahnen 
bekannt, die heute noch wie vor 30 Jahren 
darauf beruhen, daß zwei unter Gewichtsbelastung 
ausgespannte parallel liegende Luftgeleise, die 
sogenannten Tragseile, über Stützen frei ge
lagert sind. Sie gehen an ihren Enden in den 
Stationen in schleifenförmig angeordnete Hänge
schienen über, so daß diese Strecke mit den 
Stationen eine geschlossene Ringschleife bildet, 
auf der die mittels eines endlosen, dem Trag
seil parallel liegenden, in den Stationen auf 
Umführungsscheiben gelegten und dort angetrie
benen Zugseiles bewegten W agen in ununter
brochener Folge über sic hin laufen. Es kann 
nun nicht meine Aufgabe sein, Urnen hier diese 
einfache, in Tausenden von Ausführungen in 
allen Teilen der W elt laufende Drahtseilbahn, 
zu schildern, sondern ich möchte mehr darauf 
cingehen, Ihnen zu zeigen, welcher Ausbildung 
dieses an sich so einfache System fähig ist., 
indem ich Ihnen die letzten Anlagen, die auf 
dem gleichen Prinzip beruhen, vorführe, An
lagen, die im wesentlichen dem Berg- und Hütten
betriebe entnommen sind.

Zur Veranschaulichung einer einfachen Draht
seilbahn, bei der aber in ganz prägnanter W eise 
die Nichtbelastung des Bodens mit Transport
einrichtungen, das Ueberschreiten von Gebäuden, 
Eisenbahngeleisen, die Unabhängigkeit von allen 
produktiven Arbeitsoinrichtungen zum Ausdruck 
gebracht ist , diene Abbildung 1, eine von 
Bleichert gebaute Anlage der W i g a n  C o a l  
a n d  I r o n  C o m p a n y ,  England.
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Bei dieser Anlage handelt es 
sich darum, die aus einem durch 
Tagesbauten von einer. Koksofen
batterie vollständig isolierten  
Schacht kommenden Kohlen dieser 
Batterie auf möglichst einfachem 
W ege zuzuführen, welche Aufgabe 
dadurch gelöst wurde, daß zw i
schen Fördergerüst und Kohlen
turm in einer Länge von ungefähr 
110 m ohne weitere Unterstützung 
ein Drahtseilpaar ausgespannt ist, 
auf dem die gefüllten W agen einer
seits nach dem Turme hin,  die 
leeren W agen ■ anderseits vom 
Turme nach dom Schachte zurück
laufen, nachdem sic in der Um- 
fiihrungsstation auf dem Turm 
ihren Inhalt selbsttätig in den 
Kohlenbunker über den Koksöfen 
entleert haben. Die Leistung die
ser Anlage beträgt bei einer Stei
gung von 15 m zwischen Schacht 
und Kohlenturm, einer Tragseil- 
läuge Aron 110 in und einer Zug
seilgeschwindigkeit bezw. Fahrt
geschwindigkeit der W agen von 

,66 m 20 t in der Stunde.
Nun mag es den Bergmann auch 

interessieren, einmal zu sehen, wie 
die Kohlen, die er zutage fördert, 
dann behandelt werden, nachdem 
sie die Zeche verlassen haben und 
ihrem Zweck, der Erzeugung von 
Kraft und Wärme, zugeführt wer
den sollen. A ls Beispiel einer 
solchen Umlade- und Lageranlage, 
auf der große Mengen Kohle bis zu 
mehreren Hunderttausend Tonnen 
gelagert und bis zu 10 000  t an 
einem Tage umgeschlagen werden 
sollen, habe ich eine der größten  
bis je tz t überhaupt gebauten 
Lager-Transporteinricl’tungen ge
w ählt, diejenige des neuen eng
lischen Gaswerkes in M a r i e n 
d o r f  b e i B e r 1 i n , eine der j iing- 
sten aber auch der gewaltigsten  
Schöpfungen des Hauses Bleichert,. 
Bei dieser Anlage handelt es sich 
darum, die auf dem Teltowkanal 
in Schiffen ankommenden Kohlen 
einmal dem Lagerplatz zuzuführen, 
zum ändern, sie dem Lagerplatze 
wieder zu entnehmen und nach 
den Retortenhäusern zu befördern, 
oder drittens, bei leerem Lager
platze direkt in die Retorten
häuser zu fahren.

Aus der Abbild. 2 ergibt sich, 
daß die Grundrißanlage dieses

J8 2  S tah l lind E isen .
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Lagerplatzes, der beinahe 1/c qkm umfaßt, eine 
ziemlich unregelmäßige ist. W ürde man Schienen
bahnen angewendet haben, so lültte es besonderer 
Einrichtungen bedurft, um die 
verschiedenen Höhenlagen vom 
Hafen, Lagerplatz und Retor- 
tonhäusern zu überwinden, mul 
man hätte ferner den Lager
platz längst nicht in dem Maße 
ausnutzen können, wie*bei V er
wendung von Schwebetrans
porteinrichtungen, bei denen die 
Flächen von den Transport
gefäßen überhaupt nicht be
rührt werden. W ie Sie sehen, 
besteht die ganze Anlage, 
deren einer Teil für eine 
stündliche Förderung bis zu 
200 t eingerichtet ist, wie in 
Abbild. 3 ersichtlich, aus einem 
hochgelegenen, an Parahel- 
briicken befestigten Doppel
geleise, an dem entlang die 
einzelnen W agen durch ein 
Zugseil, das von der W inkel
station bis zu den Retorten- 
häusern durchläuft, bewegt 
werden. Um den Lagerplatz 
aber auch in seiner ganzen 
Breite bestreichen zu können, 
fahren zwei große Brücken mit 
je 60 m Spannweite, die senk
recht zu dem festen Laufgeleise 
in der Mitte angeordnet sind, 
diesem Geleise entlang. Die 
Brücken besitzen ebenfalls je  
ein schleifenförmig angeord
netes H ängegeleise, das mit 
Schleppschienen an das feste  
Geleise anschließt. An diesen 
Anschlußstellen sind aber auf 
der Brücke große Umführungs
scheiben angeordnet, die das 
Zugseil aufnehmen, das an 
dem, dem M ittelgeleise entgegengesetzten Ende 
um eine dritte Umführungsscheibe herumgeführt 
ist, so daß jeder W agen, der vom Hafen kommt, 
die Brücke nach zwei Richtungen hin passieren 
muß. Das Verfahren der Brücke über die Länge 
des Lagerplatzes geschieht durch besondere, in 
den Fuß der Portalstützen eingebaute Trieb
werke. Es kann das Verfahren während des 
Betriebes geschehen, da eine Verlängerung oder 
Verkürzung der Zugseile durch die Verschiebung 
der Briicke nicht eintritt. Die vom Hafen be
förderte Kohle stürzt nun während des Fahrens 
über die Brücke auf den Lagerplatz, indem die 
W agen an besondere Anschläge anstoßen, die 
ein Kippen der W agenkästen bewirken.

Zur Wiederaufnahme der von der Hängebahn 
abgestürzten Kohle vom Lagerplatz dienen große

Drehkrane. Sie sind auf denselben Portal
brücken montiert und heben mittels Selbst
greifer die Kohle in einen Füllrumpf. Jeder

Drehkran ist für eine stündliche Leistung von 
45 t berechnet und fördert mit jedem Hub 
etwa 1,8 t schlesische Steinkohle. Es sind ver-
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fraglich Stückkohlen aufzunchmen, deren E inzel
größe bis zu 1 in . 0 ,6  m . 0 ,5 in beträgt. Die 
Bruttotragfähigkeit jedes Kranes beträgt 6500  kg 
bei einer Ausladung von 15 m. Die Hubwinde 
sowie der Drehwerkantrieb" sind in einem ge
räumigen Maschinenhause untergebracht, in dem 
auch der Maschinist seinen Stand hat. Das die 
Stabilität des Drehkrans sichernde Gegengewicht 
ist vertikal beweglich angeordnet und zur Aus
wuchtung des Greifers mit benutzt. Die Strom- 
zuführung zu den Drehkranen geht durch die 
hohlen Königszapfen unter Anschluß an die 
ßundschleifkontakte. Jeder Kran besitzt zwei 
Motoren, einen Hubmotor mit einer Leistung 
von 35 P . S. und einen Drehmotor mit etwa 
8 P .S . Die Fahrbewegung der Portalbrücko 
wird unabhängig von der Bewegung der Dreh
krane von einem der den Fiillrumpf bedienenden

auf das Lager oder nach den Retortenhäusern 
auf 14 Zur Bedienung der ganzen Anlage 
bei vollem Betrieb sind etwa 8 bis 10 Mann 
erforderlich. —: Die beiden vorbeschriebenen An
lagen dienen im wesentlichen dem Transport von 
Bergprodukten in horizontaler Richtung.

Nun kommen rein horizontale Transporte, 
wie sich schon aus der vorbeschriebenen Aus
führung ergibt, in Berg- und Hüttenbetrieben 
ziemlich selten vor. Es sind stets mehr oder 
weniger Höhenunterschiede gleichzeitig  zu über
winden, und da haben wir, wenn wir bei dem 
Prinzip der Schwebetransporte bleiben wollen, 
zunächst zweierlei Arten von Höhenfahren mit 
feststehenden Anlagen zu unterscheiden.

Zunächst die Höllenüberwindung mit Aufzügen. 
W ie ich im Eingang meines Vortrags ausführte; 
ist ein charakteristisches Merkmal der Dralit-

A b b i ld u n g  3. T e i la n s ie h t  d e r  A n la g e  de« G a s w e r k e s  in  M n r ic n d o r f .  

/
Arbeiter gesteuert. Die Greifer sind als Zwei
seilgreifer ausgebildet, wodurch es möglich wird, 
dieselben in jeder beliebigen Höhe zu öffnen' 
oder zu schließen. Sie stehen unter der Wirkung 
zweier kräftiger Bremsen, von denen jede allein 
imstande ist, ihn festzuhalten.

Das Krankraftwerk zum Verfahren der auf 
zwei parallelen Geleisen laufenden Kranbrücke 
erhält seinen Antrieb von den beiden Seiten der 
Brücke aus gleichzeitig, so daß ein Ecken beim 
Fahren vollkommen ausgeschlossen ist. Die Fahr
geschwindigkeit ist in dem vorliegenden Falle 
niedrig gewählt, da die "Wege, welche die Brücke 
während des Greiferbetriebes zu machen hat, 
nur klein sind, sie beträgt etwa 12 m i. d. Minute. 
Die Anlage, die sich seit etwa einem Jahre in 
Betrieb befindet, hat nun ihre vertraglichen  
Leistungen schon w eit überschritten, da mit ihr 
Greiferleistungen bis 60 t in der Stunde erreicht 
wurden. Die Kosten des Kohlentransports auf 
die Tonne berechnet stellen sich von dem Lager 
zu den Retortenhäusern auf 11 vom Hafen

Seilbahnen der kontinuierliche Betrieb derselben; 
Aufzüge dagegen haben jedoch nur interm ittie
renden Betrieb. Man würde also, wenn man 
einen Aufzug in eine kontinuierliche Drahtseil
bahnstrecke einbauen wollte, ein Zerreißen des 
Betriebsprinzipes bewirken, mit zweierlei B e
triebsarten zu rechnen haben — ein erheblicher 
wirtschaftlicher Nachteil. Des ferneren kommt 
noch hinzu, daß der an einen Punkt gebundene 
Aufzug stets erhebliche Umwege der horizon
talen Transporte im Gefolge hat, da alle Ma
terialien erst horizontal an den Aufzugspunkt 
herangeschafft bezw. von ihm w eggeholt werden 
müssen, und nicht zum mindesten spielt noch 
eine Rolle die ungleichmäßige Kraftbeanspruchung, 
die Aufzüge im Gefolge haben, je  nachdem sie 
beladen oder leer laufen.

Solange man nur auf bodenständige Bahnen 
angewiesen war, konnte man Aufzüge zur Ueber- 
windung von bedeutenden Unterschieden auf kurze 
Entfernungen kaum vermeiden, da, wie bekannt, 
bodenständige Bahnen zum größten Teil kraft
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schlüssig auf ihren Schienen laufen, also an eine 
bestimmte Steigung gebunden sind. Eine Aus
nahme hiervon bilden selbstverständlich die so
genannten Bremsberge oder Schrägstrecken mit 
Seilbetrieb, die aber auch wieder den, den pro
duktiven Arbeiten vorbehaltenen Boden stark in 
Anspruch nehmen. Außerdem lassen aber auch 
Schrägstrecken von Standbahnen mit zwang
läufigem Betriebe eine Steigung nur von einer 
gewissen Grenze zu, da sich bei den Standbahn
wagen über eine bestimmte Steigung hinaus der 
Schwerpunkt derart verlegt, daß auch hierdurch 
die Betriebsmöglichkeit ein Ende findet.

Anders dagegen bei den Scliwebebahnen, die 
infolge der hängenden Anordnung ihrer Last
gefäße stets ein stabiles W agengloichgewicht 
aufweisen, die, sofern sie mit Zugseil betrieben 
werden, ohnehin einen zwangläufigen Betrieb, 
der nicht an eine Steigung gebunden ist, be
sitzen und die sich infolge dieses Umstandes in 
hervorragender W eise dazu eignen, über Schräg
brücken von ganz beliebiger Steigung geführt 
zu werden, hierbei also die zw eite Möglichkeit, 
die Ueberwindung von Höhendifferenzen mit fest
stehenden Anlagen, bieten, diejenige der kon
tinuierlich betriebenen Schrägbrücken.

Es ist ja  klar, daß Hängebahn-Schrägbrüeken 
an keine Steigung gebunden sind, soweit die 
technische Durchbildung der W agen der Bahn
neigung angepaßt ist. Man kann sich sehr wohl 
denken, daß diese Steigung, die sehr häufig mit 
100 °/o, also 45 Grad, ausgeführt ist, noch weit 
über dieses Maß hinaus zu erhöhen wäre, ja  
daß sie schließlich 1 : =■=> wird, zur Senkrechten 
übergehen könnte, womit wir das kontinuierlich 
arbeitende Paternosterwerk erreicht hätten.

Im Berg- und Hüttenbetriebe kommt es häu
figer als in jedem ändern Betriebe zudem noch 
vor, daß an einzelnen Punkten nicht nur auf 
eine Höhe zu arbeiten ist, sondern daß sich die 
Arbeitshöhe im Laufe der Zeit verändert, wo
durch besondere Schwierigkeiten durch Erhöhung 
und Verlängerung eventueller Aufzüge entstehen 
würden. Ist nun schon für finanziell schwer 
zu verwendende Produkte die Frage der Transport
billigkeit eine die Rentabilität der W erke wesent
lich beeinflussende, so ist dieses noch mehr der 
Fall bei denjenigen Materialien, bei denen auf 
die Erzielung eines Gegenwertes durch Verkauf 
nicht zu rechnen ist, wie z. B. bei den Abfällen, 
an denen ja  die Berg- und Hüttenindustrie sehr 
reich ist. Ich erinnere nur an die ungeheuren 
Mengen von Hochofenschlacken, Bergen usw., 
die vielfach am P latze nicht verwendet werden 
können und deshalb auf die Halde gebracht werden 
müssen, und gerade aus diesem Haldenbetriebe 
habe ich hier nun ein Beispiel gewählt, um die 
Vorteile der Schwebebahneinrichtungen bei Ueber
windung von Höhenunterschieden mit Hilfe von 
Schrägbrücken zu illustrieren.

Die Aufschüttung von Bergen und Schlacken
halden erfolgte seither ja  auch vielfach mit Hilfe 
von Drahtseilbahnen, derart, daß eine 20 m hohe 
oder noch höhere Seilbahnstation errichtet und 
zunächst vollständig verschüttet wurde, worauf 
dann der Haldensturz mittels transportabler 
Hängebahn oder Schmalspurbahngeleise, mitunter 
auch durch Haldenbremsberge Erweiterung fand. 
Auf die so bis zu einer bestimmten Höhe auf
gebaute Halde wurde nötigenfalls noch eine 
zw eite aufgestürzt, indem man auf der ersten 
wieder eine neue Seilbahnstation von ent
sprechender Höhe errichtette. Hierbei war es 
jedoch immer noch notwendig, daß man zur 
horizontalen Erweiterung der Halde die Seil
bahnwagen entweder auf Hängeschienen oder 
fortwährend zu erweiternden Geleisen bis an 
die Absturzkante brachte, wodurch sich ein Hand
betrieb in umfangreichem Maße nicht umgehen 
ließ, denn das selbsttätige Abstürzen fand sehr 
bald in der Höhenlage eine Grenze.

Nun hat man schon vor langer Zeit versucht, 
nach Art der Ketten- und Seilbahnen konstruierte 
Haldenbahnen zu benutzen, indem man auf die 
Halde, dem Böschungswinkel entsprechend, eine 
mit Gitterträgern unterstützte Schienenbahn legte, 
deren Wagen mittels Seil und W inde hinauf
gezogen, am oberen Ende von einem Arbeiter 
entleert und wieder heruntergelassen wurden. 
Diese schräge, brückenartige Bahn läßt sich 
wohl beliebig erweitern, doch kann sie im Betrieb 
auf der Halde eine Bedienung durch Arbeiter 
nicht entbehren, dann arbeitet sie nicht kon
tinuierlich, und je  höher die Halde wird, um 
so geringer wird ihre Leistung an geförderten 
Bergen. Das vor etwa zwanzig Jahren in der 
Eisenkonstruktionstechnik eingeführte System  
des Kragträgerbaues hat seitdem durch seine 
vielen Vorzüge, hauptsächlich durch Ersparung 
jeden Gerüstes bei der Ausführung großer Aus
ladungen, ziemlichen Eingang gefunden, und ist 
auch hier wieder vorbildlich für die Konstruk
tion der neuen Bleichertsehcn Haldenbrücken 
(D. R. P . Nr. 150 197)  gewesen.

D iese Einrichtung, die sich aus Abbildung 4 
leicht erkennen läßt, besteht im wesentlichen 
aus einer Brücke, die mit einer, dem natürlichen 
Böschungswinkel der Halden möglichst genau 
angepaßten Neigung aufgestellt wird. Diese 
Brücke, die aus zwei seitlich liegenden Gitter
trägern mit gegenseitig verbundenen Ober- und 
Untergurten besteht, so daß der Innenraum frei 
bleibt, ist mit einer endlosen .Seilbahn aus
gestattet, deren Ladestation am Fuße der Neigung 
oder in ganz beliebiger Entfernung von diesem 
angeordnet ist. Die Brücke selbst wird aus 
einzelnen kürzeren Stücken hergestellt, so daß 
sie bei fortschreitendem Haldensturz ständig 
verlängert werden kann. Es geschieht dies 
dann, wenn die Beschüttung so weit fortgeschritten
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ist, daß das le tzte Glied der Briickenkonstruktion 
am unteren Ende gerade verschüttet ist, so daß 
es genügend Unterstützung erhält. Dann wird 
ein neues Glied nach Art der Kragträger frei- 
schwehend angebaut, wie dies die Abbildung 
erkennen läßt, die Endseilscheibe wird aus dem 
vorletzten in das letzte Glied vorgeschoben und 
der Absturz beginnt nun von diesem aus.

Zur Erleichterung des Anbaues und zur Be
schleunigung der Montage ist die Endseilscheibe 
mit dem zugehörigen Hängeschienensegment in 
einem Rahmen gelagert, der in Rollen hängt. 
Da die Rollen in Führungen laufen, die mit dem 
Längsträger fest verbunden sind, kann nach 
dem Anbau eines neuen Streckenteiles der ganze 
Rahmen mit einemmal bis zu dem neuen End
punkt der Brücke vorgeschoben werden. Die

Die wirtschaftlichen Vorteile des neuen 
Systems sind ohne weiteres einleuchtend. Man 
hat vor allen Dingen nur mit dem sehr geringen  
Kraftverbrauch der Seilbahn zu rechnen, erspart 
jede Bedienung der Anlage auf der Halde, 
ebenso die manchmal recht kostspielige Beleuch
tung derselben bei Nachtbetrieb und hat Er
weiterungsarbeiten nur in sehr langen Zwischen
räumen vorzunehmen.

Verfolgt mau die Haldenbildung nach der 
vorgeschriebenen Art an Hand eines Zahlen
beispiels, so wird ihr Vorzug sofort augenfällig. 
Nimmt man beispielsweise an, ein Haldenmaterial 
habe einen Schüttwinkel von 3 5 °  und die Halde 
werde kegelförmig aufgesetzt, so ergibt sieb 
nachstehende Tabelle des Haldeninhalts und der 
Zeiten, nach denen Verlängerungen aufzusetzen

Spannvorrichtung des Zugseiles erhält bei dieser 
Einrichtung natürlich einen entsprechenden ver
größerten Hub, um den Anbau eines neuen 
Brückenteiles ohne jedesm aliges Eiuspleisen eines 
neuen Zugseilstückes zu ermöglichen.

Die auf Hängeschienen der Brücke laufenden 
Seilbahnwagen (Abbildung 3), die unmittelbar 
an der Bergabsturzbrücke der Kohlenwäsche 
oder der Schlackengranulation mittels einer 
Drahtseilbahn an die Halde angeschlossen sein 
können, umfahren die Endseilscheibe, ohne sich 
von dom Zugseil zu lösen. Eine selbsttätige Kipp
vorrichtung bringt ohne Hilfe eines Arbeiters den 
W ägen zur Entleerung. Mit nach unten hängender 
Schale fährt dieser dann zurück zur Beladestation.

Sollte sich im Laufe der Zeit die Notwendig
keit herausstellen, die Richtung der Bahn oder 
ihre Steigung zu verändern, was mit Rücksicht 
auf Geländeausnutzung leicht der Fall sein kann, 
so können an den entsprechenden Knickstellen 
Uebergangsschienen und Leitscheiben eingebaut 
werden, die jede Richtungsänderung erlauben.

sind, wenn bei einer Stundenleistung von 3G t
Berge im Jahresdurchschnitt täglich 200 cbm auf
Halde gestürzt werden: der Kegelinhalt ist dann,
wenn h die Höhe der Halde, a den Schüttwinkel
bezeichnet: „ ,2 (li • ctg n) ~tc hj  = ------ --------

d =  g r ö ß te  F u ß b r e it e  d e r  H a ld e .

h

in  m

d

in lll

■T

iu  cbm

Zum  A ufschü tten  g eb rauch te  
Zeit:

T age =  J a h re  ! M onate

30 8 6 5 8  1 0 0 2 9 0  =  1 _ '

35 1 0 0 91 0 3 0 4 0 0 =  1 5«/* !
4 0 115 138 5 0 0 7 0 0 =  2 3 »/* :
45 129 197 0 0 0 1 0 0 0  =  3 8 ’ /, i
5 0 143 2 0 7  7 0 0 1 3 5 0  =  4 5
55 158 3 5 9  5 0 0 1 8 0 0  =  0 —
GO 172 4 0 4  7 0 0 2 3 5 0  =  7 ?*/2
05 180 5 8 8  7 3 0 2 9 5 0 =  10 —  !
70 2 0 0 7 3 3  1 0 0 3 7 0 0  =  12 8 7 2
75 2 1 5 9 0 7  6 2 5 4  5 5 0 =  15 2

100 2 8 0 2 1 5 0  0 0 0 10 8 0 0  =  30
1 25 3 5 8 4  2 0 0  0 0 0 21 0 0 0  =  70 —

A b b i ld u n g  4. 

B le ic b e r t s c l ie  

H a ld e n b r ü c k e .
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Ae OMHa/rfe

W ie man sielit, würde man mit einem Brücken- 
glied, dessen Länge etwa 7 m beträgt, so daß 
unter Berücksichtigung der Schräge die Höhe 
um 5 m gesteigert wird, beinahe ein halbes 
Jahr auskommen, sofern dasselbe auf eine Halde 
von 30 m Höhe aufgesetzt wird; da aber die 
Zeiten nicht den Höhen, sondern den entstehenden 
Kegelinhalten proportional sind, würde man mit 
einem Brückenteil, das z. B. auf eine 60 m-Halde 
aufgesetzt ist, beinahe 2 1/.t Jahre auskommen 
und während dieser Zeit 588 730 — 464 700 
—; 124 000  cbm abstürzen können, oder es 
würde die Erhöhung der Halde von 7 5 auf 
100 m sich gar auf 20 Jahre verteilen und 
für über 1 200 000  cbm Berge genügen.

Mit dieser Höhe ist aber 
der Konstruktion keine Grenze 
in der Höhe gesetzt. Die 
beifolgenden Skizzen (Abbil
dung 5und 6) stellen eine 
Haldenbahn dar, die mit 
Rücksicht auf das vorhandene 
Terrain eine Haldenhöhc von 
1 2 5 ’m vorsieht. Die Anlage 
wurde für das belgische Hocli- 
ofenwörk P r o v i d e n c e  b e i 
M a r c h i e n n e - a u - P o n t  ge
baut, dessen Sehlackenhalde, 
die mittels Seilbahn betrieben 
wurde, schon die Höhe von 
35 m erreicht hatte. Zum Ab
fahren der ankommenden Seil
bahnwagen war auf der Halde 
eine umfangreiche Hängebahn 
angelegt worden, deren Betrieb  
auf die Dauer zu einer so er
heblichen Belastung des W erkes 
geführt hatte, daß seine Ab
änderung und Verbilligung zur 
dringendsten Notwendigkeit 

geworden ist. Es waren früher 
auf der Halde, mit Rücksicht 
auf deren große Flächenausdehnuiig, zum Ab
fuhren und Kippen der Seilbahnwagen be
schäftigt: 2 Abnehmer an der Station, 13 Ar
beiterinnen zum Abfahren, und 1 Aufseher, im 
ganzen 16 Personen i. d. Schicht, die bei Tag- 
und Nachtschichten einen täglichen Lohnaufwand 
von etwa 60 Pr. erforderten. Hierzu traten 
noch die Aufwendung für Zimmerleute, Schlosser 
und für Holz zum dauernden Erweitern und 
Hinausbaüen der Hängebahn, die sich im Durch
schnitt ebenfalls auf 40 Fr. stellten, da allein 
der Holzverbrauch 30 Fr. im Tag betrug, so
daß sich der Betrieb dieser einen Halde auf
30 000  Fr. im Jahre belief, sich aber mit der 
Zeit noch gesteigert haben würde.

Demgegenüber stellt sich der Anbau eines 
neuen Brückenteiles von 7 m Länge durch
schnittlich auf etwa 1500 bis 2000  JL während

die einmaligen Ausgaben für Errichtung der An
fangsstation noch nicht den Betrag, den die 
Betriebskosten einer Hängebahnanlage für ein 
Jahr erfordern, erreichten.

Ein zw eites Beispiel für die Ueberwindung 
von bedeutenden Höhenunterschieden zwischen 
zwei horizontalen Strecken bieten die Ihnen 
durch die Veröffentlichung des Hrn. Direktor 
B r e n n e c k e i n  Nr.  19 S. 1113dcs  Jahrgangs 1904  
von „Stahl und E isen“ dargestellten und be- 
s hriebenen Bleichertschen Gichtseilbahnen, bei 
welchen die Endpunkte ein für allemal festliegen.

Sieht man bei allen diesen Schrägbrücken 
die Betriebsart an, so findet man, daß wohl ein 
dauernder kontinuierlicher Betrieb auf ihnen

A b b i ld u n g  5.

sowohl wie auf den anschließenden Horizontal
strecken erfolgt, daß die wirtschaftliche Aus
nutzung solcher Anlagen eine sehr hohe ist, 
daß ferner die Hubarbeit auf der vertikalen 
Strecke und die Reibungsarbeit auf der horizon
talen Strecke von dem einzigen Kraftzuführungs
mittel, dem Zugseil, zu leisten ist.

Man hatte mit diesen Einrichtungen schon 
eine ganz bedeutende wirtschaftliche und technische 
Höhe erklommen, insofern als mit ihnen Arbeits
und Kraftersparnisse möglich waren, die man 
früher auch nichfy, annähernd erreichen konnte. 
Aber wie ja  stets das Bessere des Guten Feind 
ist, so mußte man sich auch hier fragen, ob 
wir hiermit dem technischen und wirtschaftlichen 
Ideale schon so nahe gekommen waren, als 
dieses überhaupt möglich ist, und diese Frage 
kann nicht unbedingt bejaht werden. Solange
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man keine anderen Mittel kannte, den sich be
wegenden W agenlasten Kraft entweder durch 
eine schwere kostspielige, Zugbetrieb im Gefolge 
habende Dampfmaschine — Lokomotive — oder 
durch ein ständig laufendes Zugseil zuzuführen,

K
bildete das letztere allerdings für die Zugkraft 
der Berg- und Hiittenteclmik das vollkommenste 
Kraftübertragungsmittel.

D ieses Zugseil bedingt aber eine ziemlich 
einfache Linienführung der horizontalen Strecken. 
Wenn auch Kurven, Abbiegungen in irgend einer

beliebigen Richtung ohne Einfluß auf den Zug
seilbetrieb sind, ein Zugseil sich ebenso in alle 
möglichen Richtungen führen lüßt, w ie das Ge
leise einer Standbahn, so verursachen doch 
namentlich Abzweigungen manchmal Schwierig

keiten. Das Befahren 
von W eichen nach ver
schiedenen Richtun
gen , das Zwischen
schalten kurzer Sei
tenstrecken, das An
halten und W ieder
inbetriebsetzen der 
einzelnen W agen auf 
der Strecke ist mit 
ziemlich umfangrei
chen Anlagen ver
knüpft, so daß man 
beim Zugseilbetrieb 
häufig noch mit kur
zen, zwischengeschal
teten, durch Hand be
triebenen Strecken zu 
rechnen hat. Hierzu 
kommt noch, daß das 
Zugseil auf den hori
zontalen Strecken 
durch Biegungen na
mentlich in den häutig 
aufeinander folgenden 
Kuppelstellen bean
sprucht wird, und es 
auf den horizontalen 
Strecken lediglich die 
ganz geringe R ei
bungsarbeit, auf den 
Schrägbrücken aber 
eine ganz bedeutende 
Hubarbeit zu leisten 
hat, so daß man dem 
technischen Ideale 
durch Trennung von 
11uh- u.Reibungsarbeit 
bei derartigen Anlagen 
wesentlich näher kom
men würde. Mit der 
Einführung der unab
hängigen Kleinmoto
ren, der Elektromoto
ren, war aber ein Mittel 
gegeben, Einrichtun
gen zu schaffen, die 
eine vollkommene Un
abhängigkeit der ein

zelnen Lasten von irgend einem Kraftzuführungs- 
mittel, von Verzweigungen der Strecke, von der 
Handarbeit usw. ermöglichte, bei denen es aber 
trotzdem möglich war, den wirtschaftlich so hoch
stehenden kontinuierlichen Betrieb in jeder Rich
tung aufrecht zu erhalten. (Fortsetzung f o lg t .)
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Technische Fortschritte im Hochofenwesen.
Von Direktor O s k a r  Si m  

(F o r t s e t z u n g  v

| \ / l  eine Herren! Die Amerikaner stellen bezüg- 
-*■ * licli ihrer Hochofenprotilc den Grundsatz

auf, daß das Verhältnis ——- —LB-   nicht
K o li le n s a e k d u r e h m .

unter 4,5 sinken dürfe, je größer, desto besser; 
desgleichen soll der Rastwinkel nicht mehr als 
73 bis 75 Graden entsprechen. Es trifft dies 
auch tatsächlich bei den dortigen großen Hoch
öfen von 5- bis 800 t Tageserzeugung zu, trotz
dem aber läßt sich dieser Grundsatz keineswegs 
auf unsere Verhältnisse übertragen. Würden 
die Amerikaner große Mengen Magneteisensteine. 
Eisenschlacken u. dergl. verhütten, wie wir, so 
würden sie bald von ihren schlanken Ofen
profilen abkominen. Je mehr schwerreduzier- 
bare E rze man verarbeitet, desto weiter muß 
der Kohlensack sein, damit die Erze um so 
langsamer niederrücken und um so länger den 
Reduktionsgasen ausgesetzt sind. Eine B e
grenzung findet hierbei insofern statt, als bei 
Verwendung feiner Erze im Möller diese das 
Bestreben haben, um so mehr vorzurollen, je 
weiter der Kohlensack ist. Deshalb ist auch

das Verhältnis —  bei dem ame-
K o m e n s a c k d u r c u m .

rikanischen Mesabierzprofil nicht 4,5,  sondern

H o c  li o f  o

H ochofen
Ges. Ilohc  

m

K ohlen-

sack-

durchm .

m

Ges. Hohe 
K ohlen- 1 

sack- 
dürchni.

111

H ö r d e ..................................... 99,0 0,7 3,3
Burbach . " . ..................... 19,5 0,25 3,1
C r e u z t h a l ............................... 17,9 7,0 2,0
D i f f e r t l i n g e n .......................... 20,9 0,8 3,1
Jlscdc.................................. 22,95 0,0 3,8
Z a v i e r z e .................................... 20,00 0,0 3,3
Mesabierzofen................. 22,(17 0,1 3,7

W as die Dimensionierung der Rast anbetrifft,
so wird im allgemeinen iei den neueren Hoch-
ifen ihre Höhe um so niedriger genommen, je
leichter reduzierbar die Erze sind. Je weiter 
also der Kohlensack, desto höher die Rast, und 
je enger der Kohlensack, desto niedriger die 
Rast, damit das vorbereitete Material auch 
schnell zusammengeschmolzen wird. Das Gestell 
selbst wird zur Erzielung großer Produktionen 
sehr w eit gewählt und sehr hoch gegen früher. 
Wenn Sie die Hochofenprofilzeichnungen be
trachten, so finden Sic bei dem Mesabierzofen 
einen Gestelldurchmesser von 4,27 m und eine

m e r s b a c h  in Düsseldorf, 

n Seite 329.)

nur 3,7.  W ie wenig der erwähnte amerikanische 
Grundsatz für deutsche Verhältnisse paßt, zeigt 
auf der Profilzusammenstellung (Abbildung 26) 
der Creuzthaler Hochofen, der bei 17,9 m Höhe 
und 7 in KohlensackdureHmesser 2,6 als Ver
hältniszahl hat und dabei 200 t Stahleisen bei 
36 bis 37 °/o Ausbringen erzeugt, eine für Sieger
länder Verhältnisse außerordentliche Leistung. 
Andererseits stellt sich das Verhältnis beim 
Jlseder Ofen auf 3,8 und die Produktionauf 240 t 
bei 34 °/o Möllerausbringen.

Beim M e s a b i e r z p r o f i l  finden Sie den 
Ofenschacht unter der Gicht auf etwa drei Meter 
Tiefe plötzlich stark erweitert, um dann nur 
noch allmählich nach dem Kohlensack zu sich 
auszubreiten. Es beruht diese Konstruktion 
auf der Erscheinung, daß die feinen Mesabierze 
in der kurz unter der Gicht herrschenden Tem
peratur auf das Doppelte ihres Umfanges durch 
Kohlenstoffabscheidung anschwellen, und daß 
ohne diese plötzliche Erweiterung der Ofen 
leicht unter der Gicht zu hängen anfängt. Es 
wäre meines Erachtens sehr wünschenswert, 
wenn auch die bei uns verhütteten Eisenerze 
bezüglich ihrer Kohlenstoffabscheidung einmal 
untersucht würden.

p r o f  i 1 o.

I |
Rust-
hohe

Gestell- 
höhe !

Gestell- i 
weite

Rast
winkel |

Pro-
duktiou

Mollcr- 

aus- 
brin^en

in m in | Grad j t ?o

5,2 1,6 4,0 70 250 42
0,0 1,5 3,0 74 100 ! 31
4,0 2,5 4 ,0 70 200 : 30,5
0,2 2,4 3,5 74 175 3 0 — 29,5
4,25 : 2,53 3,5 73 240 34
3,45 ; 2 ,85 1 3,3 08 105 !! —

3,0 3,05 4,27 75 ? V

Gestellhöhe von 3,05 m, und mit Ausnahme von 
B u r b a c h  und H ö r d e  haben die Profile im 
Durchschnitt eine Gestellhöhe von 2,66 nt. Ander
seits würde Hörde ohne seine 4 in Gestellweite 
nicht 250 t Tagesproduktion erzielen können. 
In Z a v i e r z e  war früher das Gestell 2,9 m 
breit und 2,25 in hoch bei 1,8 m Formenhöhe, 
und die Produktion betrug 115 t pro Tag, sie 
erhöhte sich auf 165 t, als das Gestell auf 
3,2 in Breite und 2,72 in Höhe festgelegt wurde 
bei 2 m Formenhöhe.

Die meisten neueren Hochöfen lassen ihr 
Gestell über die Formen hinausragen, damit die
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Hitze im Gestell besser zusammengehalten wird. 
In J l s e d e  wird der W ind zudem noch schräg 
nach oben geblasen. Theoretisch soll dies ja falsch 
sein, da der Koksverbrau h durch das schräge

oos i.

K-oooe- -oooit 0061 009!-0065-

Und Jlsede erzeugt, wie erwähnt, 240 t, bei 34 °/o 
Möllerausbringen.

Auf die W eite des Gestells allein kommt 
es aber nicht an; die. Zahl der Formen spielt 
eine nicht minder wichtige Rolle. Je mehr 
Fonpen, desto zahlreicher und kleiner die W ind
kanäle und desto größer der Widerstand im 
Ofen. Erfahrungsgemäß muß die Pressung bei 
gleichem Brennstoff und ein und demselben 
Windvolumen für 16 Formen ein bis zw ei Pfund 
stärker sein, als für 8 Formen. Je höher aber 
die Pressung, um so schneller und vollständiger 
wird der Sauerstoff des Windes mit dem Kohlen
stoff des Koks CO bilden, weil die Oberfläche 
der Luftkegel mit der Anzahl der Formen 
wächst. Und je  schneller wieder die Umwand
lung des Sauerstoffs in CO vor sicli geht, desto 
höher wird die Gestelltemperatur sein, weil die 
dabei erzeugte Temperatur sich auf einen 
kleineren Raum verteilt.

Bei derselben Windtnenge erfolgt ferner die 
Einwirkung des W indes bei . weitem Gestell 
mehr in horizontaler Richtung, als bei engem  
Gestell, w'o die Verbrennung des Koks relativ  
mehr in vertikaler Richtung erfolgt. Deswegen  
fällt auch der Siliziumgehalt hei engem Gestell 
höher aus, weil Schlacke und Metall länger in 
Berührung mit dem verbrennenden Koks bleiben. 
Es bedarf also mit anderen W orten dasselbe 
Gestell für siliziumreicheres Roheisen weniger 
Formen, während siliziumärmeres Eisen mehr 
Formen verträgt. Sehr wesentlich ist bei den 
weiten Gestellen, daß auch die Formenebene 
hoch liegt, da die höheren Formen klarer und 
schlackenreiner sind, so daß der Wind leichter 
in den Ofen eindringen kann.

Um den Querschnitt der Formenöffnung leicht 
veränderlich zu machen und dem jew eiligen Druck 
im Hochofen und der W indmenge jederzeit an
passen zu können, benutzt Fr. W . L ü h r m a n n -  
Düsseldorf* keine einzusetzenden Futter, sondern 
gestaltet die Oeffmmg der Form sowie des Düsen
rohres oval, so daß, wrenn beide Oeffnungen sich 
decken, der Blasquerschnitt z. B. 160 mm Dur h- 
messer entspricht gegen 130 mm Durchmesser, 
wenn sie um 90 0 gegeneinander verstellt sind.

Die großen Hoehofenleistungen der N euzeit
berechtigen

Blasen nach oben sich erhöhen soll, praktisch 
kann es aber sehr wohl in Betracht gezogen  
werden, wenn die dadurch hervorgerufene Pro- 
duktionserhöhung entsprechend hoch ausfällt.

zu einem kleinen geschichtlichen  
Rückblick. W enn vor 40 Jahren jemand die 
Ansicht ausgesprochen hätte, daß die Zeit nicht 
mehr fern sei, wo man mit einem Hochofen bis 
800 t Roheisen im Tage erzeugen könne, dann 
hätte man unbedingt diesen Jemand als einen 
Phantasten angesehen. Um so größer ist daher 
das Verdienst dessen, der die M öglichkeit ge
geben hat, solch hohe Produktionen tatsächlich 
zu erzielen. Ohne die von unserm Landsmann 
D r .-In g . h. c. L i i r m a n n  1807 erfundene

* V e rg l. „S tah l u n d  E is e n “ 1905 N r. 12 S. 710.
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M. H., hinsichtlich der beim Hochofenbau ver
wendeten f e u e r f e s t e n  S t e i n e  hat sich in den 
letzten Jahren immer mehr die Erkenntnis Bahn 
gebrochen, daß das früher übliche Versteifen  
auf einen möglichst hohen Tonerdegehalt nicht 
richtig ist. Ob ein Gostellstein 40 oder 43 °/o 
oder noch mehr Ala Os enthält, ist vollkommen 
einerlei; der Einwirkung der Schlacke kann er 
deswegen doch nicht besser begegnen. Die che
mische Analyse tut’s eben nicht allein, wie hier 
diese beiden feuerfesten Steine beweisen, welche 
von Untersuchungen des Hüttentechnischen Bureaus 
von Dr.-Ing. h. c. Fritz W . Lürmann entstam
men ; beide Steine haben denselben Tonerdegebalt, 
aber der eine ist von daraufgegossener Hochofen
schlacke vollständig durchgefressen, während der 
andere von derselben Schlacke kaum an der Ober

angegriffen ist. Die Erklärung ist in der 
verschiedenartigen D ichtigkeit der beiden Steine 
zu suchen. Man sollte daher den Fabriken feuer- 

durch zu hohe Ansprüche bezüg
lich des Tonerdegehalts nicht un
nötig die Fabrikation erschweren, 
da nur zu sehr die Gefahr vor
liegt, daß der hohe Tonerdegehalt 
auf Kosten der sonstigen physi
kalischen Beschaffenheit in die 
Steine hineingebracht wird.

Für Boden, Gestell und Rast 
haben sich als sehr brauchbar, im 
besonderen gegen Schlackeneinwir
kung, die B u r g c r s s c h c n  K o h 
l e n s t o f f s  t e i n e  erwiesen, welche 
bei den großen Hochöfen des 
rheinisch - westfälischen Reviers 
vorwiegend in Anwendung gekom
men sind. Ein anläßlich des letzten  
Bergarbeiterstreiks ausgeblasener 
Hochofen in Gelsenkirchen hatte 
nach mehrjährigem Betriebe im 
Gestell unter den Formen beinahe 
noch sein ganz genaues ursprüng
liches Profil besessen, nur in der 
Gegend des Schlackenloches und 
des Stiehioches hatten Ausfres
sungen stattgefnnden.

Hinsichtlich des Ersatzes des 
feuerfesten Mauerwerks in Schacht 
und Rast durch einen g u ß e i s e r 
ne n  P a n z e r  mit W asserkühlung 
(System B u r g e r s )  gehen die 
Meinungen auseinander. Die einen 
sprechen sich günstig darüber aus, 
wenigstens bei Ferromanganöfen, 

während andere als Folge der W asserkühlung eine 
Erhöhung des Koks Verbrauchs anselien. Ein 
großes W erk im W esten, das statt des Burgers- 
schen gußeisernen Panzers einfach einen solchen 
aus Blechen benutzte und mit W asser kühlte, 
hat. später den Ofen wieder in der üblichen

S c h l a c k e n f o r m  würden wir heute noch mit 
kleinen Hochöfen mit offener Brust arbeiten! 
Die Bedeutung der Liirmannsohcn Schlackenform 
fällt besonders ins Auge, wenn wir uns ver
gegenwärtigen, daß die Vereinigten Staaten,

welche am 1. Oktober 1Ü05 in 274 Hochöfen 
eine wöchentliche Produktion von über 450  000  t 
Roheisen aufweisen, für dieselbe Produktion ohne 
die Lürmannscke Schlackenform weit über 2000  
Hochöfen und viermal so viel Arbeiter, als bis
her, nötig haben würden.
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Starke mit feuerfesten Steinen ausgemauert, weil 
der Koksverbrauch zu sehr gestiegen war.

Als vorzügliches Mittel gegen R o h e i s e n -  
d u r c h b r  ü c l i e  im Gestell hat sich der Knüppel
panzer eingeführt, der Ihnen ja aus kürzliehen 
Veröffentlichungen bekannt ist, ebenso wie die 
Stichlochstopfmaschine von D a u g o  & D i e n e n -  
t h a l ,  welche hei richtiger Anwendung die Stich- 
lochdurchbriiche unmöglich macht und daher viel 
Anerkennung gefunden hat. Beide Hilfsmittel 
aber, der Gestellpanzer sowohl als auch die Stich
lochstopfmaschine, würden überflüssig werden, 
falls der Hochofen ohne Gestell von S t a p f  An
klang linden sollte, mit dem demnächst neue 
Versuche angestellt werden.

Zur Erleichterung des Hochofenbetriebes hat 
ferner nicht zum wenigsten das Dr. M en n e sehe 
Sauerstoff-Verfahren zum Durchschmelzen von 
O f e n a n s ä t z e n  beigetragen. Dieses Verfahren 
besteht bekanntlich darin, daß man einen Punkt 
der durchzuschmelzenden Massen zunächst auf 
die Entzündungstemperatur seiner verbrennbaren 
Bestandteile Fe, P , Si, C usw. bringt, am besten 
mit der Knallgasflamnie, und alsdann mit einem 
kleinen Brenner Sauerstoff unter einem Drucke 
von 30 Atm. dagegen preßt. Der Sauerstoff 
verbrennt nun das Eisen unter Entwicklung einer 
örtlichen H itze, welche die der bisher heißesten  
Flamme, der Knallgasflamme, wesentlich über
trifft. Jedes durch den Sauerstoff verbrennende 
Eisenteilchen vermag theoretisch durch seine 
Verbrennnngswärme bis zum 4,5 fachen seines 
Gewichts an kaltem Eisen zu schmelzen, Be
dingung ist nur, daß Sauerstoff im Ueberschuß 
vorhanden ist, damit die Flamme nicht reduzierend 
wirken kann, und daß der Druck des Sauerstoffs 
so groß ist., daß die flüssig gewordenen Nachbar
teilchen schneller hinweggepreßt werden, als sie 
infolge der W ärmeableitung wieder erstarren 
können, damit der Sauerstoff nicht gegen schon 
verbranntes Material strömt, sondern immer neue 
Angriffspunkte an verbrennbarem Material findet. 
Auf diese W eise kann inan in wenigen Minuten 
Löcher von über 1 m Länge erhalten, mul die 
Kosten stellen sicli so, daß das Aufschmelzen eines 
versetzten Stichloches gewöhnlich nur 3 bis 5 J6 
kostet, im Max. etwa 10 Jf bei besonders 
schweren Fällen, also weniger als allein der 
Verbrauch an Stahlstangen beim Aufmeißeln 
ausmaclien würde. Die gleiche geringe Zeit be
ansprucht, das Aufschmelzen mit Eisen zu
gelaufener Blas- und Schlackenformen, wobei 
eine Gefahr für die Formen nicht vorliegt, da 
man Kupfer oder Bronze mit dem Sauerstoff
strom nicht verletzen kann.

Nicht geringe Bedeutung hat das Verfahren 
auch Lei schnell benötigten Demontierungen. 
So wurde z. B. auf der C h a r l o t t e n l i i i t t e  
in vier Stunden das Zentralrohr um 2 in ver
kürzt, eine Arbeit, welche sonst einen zwei

tägigen Stillstand des Ofens erfordert hätte. 
Bei dieser Reparatur wurde übrigens eine Be
lästigung der Arbeiter durch die Hochofengase 
dadurch vermieden, daß zum Abzug der heißen 
Gase ein Loch unterhalb der Beschickirngslinie 
in das Schachtmauerwerk und zum Durchzug der 
frischen Luft zwei sich gegenüberliegende Löcher 
oberhalb der Beschickungslinie gebrochen wurden.

Besonders bewährt hat sich das Mennesehe 
Verfahren vor kurzem in Pont-ä-Mousson, wo 
die fünf Hochöfen infolge des Streiks plötz
lich stillgesetzt werden mußten. Das W ieder
anblasen ging hei drei Ocfen gut vonstatten, 
der vierte bekam aber einen starken Rohgang, 
und der fünfte war vollständig eingefroren, und 
die Ofensau reichte etwa U /2 m über die For
men hinauf. Letzterer Ofen wurde vom W erk  
aufgegeben, während für den vierten Ofen, 
dessen Formen sämtlich mit Eisen zugelaufen 
waren, ein Meister von Creuzthal herbeigeholt 
wurde; dieser schmolz die Formen sofort auf, 
so daß der Ofen wieder in Betrieb genommen 
werden konnte. Auf Anraten ging man auch 
an den fünften Ofen heran; es wurden Notformen 
oberhalb der Sau eingesetzt und das Eisen durch 
ein tiefer angebrachtes Loch im Mauerwerk 
herausgeschmolzen, ein Verfahren, das nach B e
darf stets an tieferen Punkten wiederholt wurde. 
Auf diese W eise gelang cs, den Ofen am fünften 
Tage wieder durch das normale "Stichloch hin
durch abzustechen. Der Verbrauch an Sauer
stoffbetrug für beide Ocfen zusammen 26 Flaschen  
je  zu 10 J6.

Ueber das D ä m p f e n  d e r  H o c h ö f e n  und 
die dabei bisher üblichen Vorbereitungen und 
Gepflogenheiten hat Diplom-Ingenieur B u c k -  
Friedrich-W ilhelmshütte in Mülheim vor kurzem 
in „Stahl und E isen“ * ausführlich Bericht er
stattet. W enngleich ich im allgemeinen darauf 
verweisen kann, möchte ich hier noch auf einen 
neuen W eg aufmerksam machen, den Direktor 
D r e s l e r  - Creuzthal mit großem Erfolg be- 
schrittcn hat. Dresler hat einen Hochofen U /i  
Jahr lang stillgesetzt und schon vier Stunden 
nach dem Anblasen mit warmem W ind in nor
maler W eise wieder abgestochen. D iese Leistung  
wurde dadurch erreicht, daß man den Ofen 
nicht dämpfte, sondern regelrecht ausgehen ließ. 
Der Ofen wurde, nachdem die üblichen Koks
gichten gesetzt waren, zunächst einige Meter 
heruntergeblasen, die Beschickung sodann mit 
alten Blechen zugedeckt und hierauf mit einer 
Tonscliicht vollkommen abgedichtet, so daß in
folge Zugmangels der Ofen ausgehen mußte. 
Vor dem Anblasen wurden Ton und Bleche 
wieder aus dem Ofen herausgenommen. Die B e
nutzung der Bleche ist nötig, weil sonst der 
Ton in Knollenform zum Teil nach unten rutscht

* „ S ta h l u n d  E is e n “ 1905 N r. 3 S. 129.
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und beim Anblasen die Formen leicht zusetzt 
und so Schwierigkeiten und Zeitverluste ver
ursacht, die gerade beim W iederinbetriebsetzen  
unangenehm werden können.

Die Hochofenwerke in Deutschland haben 
sich bis je tz t nicht viel mit dem B r e c h e n  
d er  R o h e i s e 11 m as  s o ln befreundet. Das älteste 
Hochofenwerk, welches damit arbeitet, verwendet 
hydraulische Masselbrecher von der Badischen 
Maschinenfabrik in Durlach, wobei die 9 m 
langen Masseln mittels eines einfachen Hand- 
krans dem Brecher zugefülirt und in Stücke von 
150 mm Länge zerbrochen werden.

Eine für besonders lange Masseln konstruierte 
Anlage derselben Firma ist in Abb. 27 dargestellt; 
die Masseln werden hier von einem langen Lauf
kran aus dem Gießbett gehoben, und zu der Trans
portbahn des Brechers befördert. Letzterer ist 
hydraulisch betrieben, der Kran mechanisch 
durch Transm ission; der Vorschub erfolgt durch 
eine hydraulische selbsttätige Einrichtung, wie 
solche in Abbildung 28 dargestellt ist. In Ab
bildung 29 finden Sie einen Masselbrecher ab- 
gebildet, welcher die ganzen Masselkämme zer
bricht, und zwar unter Anwendung von direktem 
Riemenantrieb.

Hinsichtlich der R o h  e i s e n g i e ß  m a s c h  i n e n  
möchte ich eine neuere Konstruktion der Benrather 
Maschinenfabrik erwähnen, welche Sie in Ab
bildung 30 sehen. D iese Gießmaschine unter
scheidet sich von anderen dadurch, daß zur 
Unterbringung derselben ein verhältnismäßig 
kleiner Raum nötig ist, indem die Mulden erst 
kurz vor der Eingußstclle entleert werden. Zur 
besseren Abkühlung passieren die Mulden sowohl 
auf dem Hin- wie auch auf dom Rückwege ein 
Wasserbad. Um ein Umkippen der Mulden an 
der hinteren Trommel und somit ein Herausfallen  
der Masseln zu verhindern, sind dieselben in den 
Kettengliedern leicht drehbar ungeordnet, so daß 
sie sich stets ihrem Gewichte entsprechend ein
stellen. An der Entleerungsstelle werden die 
Mulden durch einen Anschlag zum Kippen ge
bracht. D ie Mulden passieren dann einen rauch
gefüllten Raum, wo sie mit einer Lage Kohlen
stoffpartikeln bedeckt werden zum Schutz gegen  
das Festsetzen der Masseln. Das Gewicht dieser 
Gießmaschine beläuft sich auf etwa G5 t und 
der Preis auf etwa 40 000 Jf>.

Auf die Vorteile, welche durch das Ab
stechen des Roheisens, speziell des Gießereiroh
eisens, in eine Pfanne oder einen großen Mischer 
entstehen, hat auf einer der letzten Versammlungen 
unseres Hauptvereins Professor Dr. W ü s t  in ein
gehender W eise hingewiesen.* D ie schroffen 
Uobergänge im Silizium gehalte der einzelnen 
Abstiche verschwinden vollständig, und der Ge
halt an Schwefel zeigt fast gar keinen Unter

* V e rg l. „ S ta h l u n d  E is e n “ 1905, N r. 6 S. 346.

VII,26

schied mehr. Hierdurch wird gleichzeitig die 
Möglichkeit des direkten Hocliofengusses w esent
lich gefördert. Es ist dies um so wichtiger, 
als andere Länder hinsichtlich der Menge des 
d i r e k t e n  H o c h o f e n g u s s e s  uns überflügelt 
haben. Während wir 1903 rund 52 000  t Guß
waren direkt aus dem Hochofen gossen, stellte  
in Frankreich allein das Departement Meurthe- 
et-Moselle deren 75 000 t her und das gesamte 
Frankreich etwa 100000  t. W ir gießen heute haupt
sächlich Röhren direkt aus dem Hochofen, sodann 
Tübbings usw., d. h. Gußwaren von großem Ge
wicht. Mit dem direkten Guß von Stahlwerks
kokillen sind auch schon Versuche angestellt 
worden, und wenn diese auch nicht ganz zu
friedenstellend ausgefallen sind, so dürfte es 
meines Erachtens doch nicht unmöglich sein, 
auch diese Aufgabe zu lösen.

Ich komme nun zur Besprechung des G a y -  
1 e y s c h e n  W i n d I . r o c k n u n ’g s v e r f a h r e n s ,  
das Ende vorigen Jahres als ein epochemachendes 
Ereignis begrüßt wurde und nach amerikanischer 
Ansicht bei Anwendung auf allen Hocliofen- 
werken der W elt eine jährliche Kohlenersparnis 
von 13 Millionen Tonnen herbeiführen sollte. 
Gayley w ill bekanntlich durch Vortrocknung des 
W indes auf — 5°, wobei der Feuchtigkeits
gehalt der Luft von 13 auf 4 g  f. d. Kubik
meter herabgedrückt wird, eine Koksersparnis 
von 19,5 °/o bei gleichzeitiger Steigerung der 
Roheisenproduktion um 24,8  °/o erzielt haben. 
Seine Versuche dauerten das erste Mal je  zwei 
W ochen im August und September. — Der zweite 
Versuch Gayleys erstreckte sich über fünf Mo
nate, von November bis März, und hier war 
das Ergebnis, daß die Koksersparnis 20 ,5  °/o 
betrug, während die Roheisenproduktion infolge 
besonderer Umstände nur um 4,8 °/o stieg. W ie  
läßt sieb nun diese Koksersparnis und diese 
Produktionssteigerung erklären ?

Sie wissen, wenn eine Form leckt und W asser 
in den Ofen kommt, so steigt — selbst wenn 
nur wenig W asser aus der Form lierausfließt — 
sofort der Schwcfelgehalt des Roheisens. Es 
rührt dies daher, daß sich in erhöhtem Maße 
Schwefelwasserstoff bildet, der mit den vor den 
Formen gebildeten Ofengasen nach oben zieht 
und in der Rast auf den dort vorhandenen 
Eisenschwamm einwirkt. Je weniger W asser 
in das Gestell des Ofens eingeführt wird, desto 
mehr Schwefelsäure entsteht anderseits, welche 
sofort oberhalb der Formebene von dein Kalk 
vollständig gebunden wird, so daß das Roheisen 
bei sonst gleichen M öllerverhältnissen schwefel
reiner wird. Bei Verwendung von trockner 
Luft wird man also ein schwefelreineres Eisen 
erhalten als bei feuchter Luft, d. h. man kann 
mit geringerem Koksverbrauch arbeiten und doch 
noch denselben Schwefelgehalt im Roheisen er
halten. Der Ofen verträgt also leichter einen

2
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kälteren Gang. Eine w eitere Koksersparnis 
entsteht insofern, als hei Anwendung trocknen 
W indes die Reduktion der Erze vollständiger 
vor sich geht, indem in der Reduktionszone 
unter 1 0 0 0 °  — und zwar bei niedrigeren Tem
peraturen mehr als bei höheren — sowohl Fes O3 

als auch FeO energischer von trockner Luft 
als von feuchter reduziert werden. Mittels 
trocknen Gebläsewindes kann man demnach mehr 
Roheisen produzieren, da derselbe Grad der 
Erzreduktion in kürzerer Zeit erreicht wird. 
Der Hochofen läßt sich also schneller betreiben. 
Man braucht dabei ferner nicht zu befürchten, 
ein minder siliziertes Roheisen zu erhalten, da 
einerseits durch die Verringerung des Feuchtig
keitsgehaltes der Luft eine Steigerung der Ver
brennungstemperatur im Gestell hervorgerufen  
wird, und anderseits zum Zersetzen des nur 
wenig vorhandenen W asserdampfes weniger
W ärme verbraucht wird, so daß dieselbe Grenze 
des Silizium gehaltes trotz geringeren K oksver
brauchs und höherer Roheisenproduktion noch 
erreicht wird.

Genügen nun diese Vorteile, um eine Er- 
J  klärung für die von Gayley angegebene Koks-
■3 ersparnis und Produktionssteigerung abzugeben ?
3 Die Antwort kann nur n e i n  lauten. Denn die

“  direkte Koksersparnis bezüglich des zum Zer-
"|o setzen des Wasserdampfes erforderlichen Wärme-
8 aufwandes beträgt nicht mehr als 2 bis 3 °/o,
Ja die indirekte infolge des schnelleren und günsti-
P5 geren Ofenbetriebes bei getrocknetem W ind kann

man vielleicht auf das Doppelte schätzen. Ent- 
m weder gibt es also bisher nicht bekannte Reaktions-
g5 Wirkungen bei Anwendung vorgetrockneten W indes

;§ im Hochofen, oder G ayley sind bei seinen ver-
Ü gleichenden Untersuchungen Felder unterlaufen.
^  W as nun den ersten Fall anbelangt, so möchte

ich daran erinnern, daß auf vielen W erken der 
W ind nicht aus dem Gebläsemaschinenhaus, 
sondern von draußen angesaugt wird. Ich habe 
in Rußland in dieser W eise im W inter den Wind 
nicht nur bis auf — 5°, w ie Gayley, sondern 
bis auf — 2 0 °  abgekühlt gehabt. Die Vorteile 
des Gayleyschen Betriebes hätten also mindestens 
in gewissem  Grade in die Erscheinung treten  
müssen, leider aber war keine Rede von 20°/o  
Koksersparnis und ebensolcher Produktions
erhöhung! Nun erklärt G ayley seine Betriebs
resultate dadurch, daß der Feuchtigkeitsgehalt 
der Luft bei Vortrocknung des W indes gleich
förmig bleibt und nicht prozentualen Schwan
kungen ausgesetzt sei, welche zum Ausgleich  
einen bedeutenden Ueberschuß an W ärme er
fordern; wenn auch die Atmosphäre im W inter 
weniger feucht sei als im Sommer, so seien 
diese prozentualen Schwankungen im Feuchtig
keitsgehalt doch im W inter viel größer. Nun, 
wenn mair beim russischen W inter fast gar keine 
Feuchtigkeit in der Luft hat, dann können auch
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p r o z e n t u a l e  Schwankungen keine Rolle mehr 
spielen. Ich halte es daher für ausgeschlossen, 
daß die von Ctayley, erzielte Koksersparnis von 
20 °/P bei gleichzeitiger Produktionssteigerung 
in ähnlicher Höhe auf die Anwendung vorge
trockneten W indes zurückzuführen ist. In dieser 
Ansicht bestärkt mich noch folgender Um stand: 

Nach Gayleys Angaben berechnet sich die 
Windmenge für das Kilogramm K o k s  bei feuchter 
Luft auf 3,6 cbm und bei vorgetrockneter Luft 
auf 3,8 cbm. Hierzu kommt aber noch, daß 
durch die Abkühlung die D ichtigkeit des W indes 
vermehrt worden ist, so daß in der Volumen
einheit m e h r  Sauerstoff vorhanden ist, d. h. 
mehr in den Ofen eingeblasen wird. Zieht man 
diese Volumenverminderung, die auf 10 bis 
12°/o berechnet wird, und die hieraus erfolgende 
höhere Leistung der Gebläsemaschine ebenfalls 
mit in Betracht, so erhält man einen derartigen 
Unterschied in der dem Koks zugeführten Wind
menge, daß man wohl keine weitere Erklärung  
für den Unterschied im Koksverbrauch bei An
wendung der atmosphärischen und der vor
getrockneten Luft nötig hat. W enn Gayley 
den Hochofenbetrieb bei getrockneter Luft mit 
dem gebräuchlichen Ofenbetrieb vergleichen will, 
dann muß er auch die sämtlichen Verhältnisse 
kommensurabel machen und jedem Ofen für das

Mitteilungen aus dem 

Chrom- und Manganbestimmung.

Nachdem jotzt eino Reihe von Resultaten, 
w elche m it dom von mir veröffentlichten Ver
fahren erhalten wurden, vorliegen, nehme ich 
Veranlassung, diese Ergebnisse mit cinigon Zu
sätzen bokanntzugeben. Die Kontrollanalysen  
des Chroms wurden nach dom Vorfahren, w ie in  
Ledeburs Leitfaden für Eisonhütten-Laboratorien  
Seite 98, 5. A uflage beschrieben,* ausgoführt, 
die des Mangans nach der Chloratmethode in der 
üblichen W eise.

Während bei den Chromresultaten gute Ueber- 
einstim m ung zu konstatieren ist, sind bei den 
Manganbestimmungen alle Resultate etwas nie
driger als die nach dem Chloratverfahron erhal
tenen Zahlen.

* Das Verfahren bestand darin, nach Abschei
dung des Eisens durch das Rothesche Aether- 
extraktionsverfahren das Mangan vom Chrom 
durch die von G. v o n  K n o r r e  ausgoarbeiteto 
und eingefülirto Fällun >smethode m ittels Am- 
moniumporsulfat zu trennen. (Vergl. „Stahl und 
Eisen“ 1905 Nr. 22 S. 1305.)

Kilogramm Koks die gleiche W indmenge zuführen, 
nicht aber in dem einen Falle so viel als der 
Koks erfordert und in dem ändern Falle 10 °/o 
weniger, sonst ist es selbstverständlich, daß bei 
zu wenig W ind der Ofen einen unregelmäßigen 
Gang hat, insbesondere bei einem Ofen von der 
Größe des Isabellaofens, und dann ist es natür
lich leicht, für den ändern Fall eine Koks
ersparnis bis zu 20 °/o festzustellen. W enn man 
einem Ofen 10°/o von seinem W indbedarf ab
zieht, muß man m. E. noch froh sein, daß sich 
die dadurch entstehenden Betriebsschwierigkeiten  
mit 20 %  Koksverbrauchserhöhung und eben
solcher Produktionsverminderung so ausgleichen 
lassen.

W enn nun auch Gayleys W indtrocknungs
verfahren nach dem Gesagten wohl schwerlich 
den erwarteten S iegeszug durch alle eisenerzeu- 
genden Länder antreten wird, so hat sicli Gayley 
doch durch seine Versuche unleugbar ein großes 
Verdienst erworben, und nicht zum wenigsten  
auch dadurch, daß er den Hochöfnern die Mög
lichkeit einer Verbesserung des Hochofenprozesses 
nahegelegt hat. In diesem Sinne möchte ich es 
nicht unterlassen, heute einer ändern Verbesse
rung des Gebläsewindes das W ort zu reden, 
nämlich der Anreicherung des Sauerstoffgehaltes 
des Windes.- (S c h lu ß  folgt.)

Eisenhüttenlaboratorium.

Nr.
%  C hrom n,% ft n % a n

mit mit lia ryum - mit mit
P crsu lfn t karb o n n t P crsu lfn t Chlorat-Verf.

Stalilspänc Stnlilspünc
I 0 ,088 0 ,087 0,515 0,575

11 0 ,251 0 ,250 0 ,356 0 ,380
I I I 1,18 1,18 0 ,566 0,585
I Y 0,315 0,312 0,118 0,131

Y 5,66 5,60 0 ,160 0,182
Y I 3,55 3,51 0,011 0 ,003

Y I I 0,151 0,157 0 ,107 0 ,128
R oheisen R oheisen

I 0 ,205 0 ,206 3,56 3,65
I I 0,250 0,218 1,02 1,12

I I I 0,230 0,231 3,98 1,10

Es dürfte demnach die Zahl 0,501 zur Be
rechnung des Mangantiters bei dieser Arbeits
w eise noch etwas zu niedrig sein.

Um das Eisen besser m ittels Aether trennen  
zu können, empfiehlt es sich, bei siliziumhaltigem  
Material einige Tropfen Flußsäure nach dom 
Lösen hinzuzufügen und noch einige Zeit zu 
kochen zur Verflüchtigung der Kieselsäure, da 
so n st . die in Lösung gogangene Kieselsäure sich  
beim Behandeln m it Aether wioder ausseheidet 
und so die Trennung erschwert. A. Kleine.
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Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmännischen Institute der Königl. Technischen
Hochschule in Aachen.

Ueber die Konstitution des Roheisens.*
Von Dipl.-Ing. P . G o e r e n s  in Aachen.

(Nachdruck verboten.)

Meine Herren! Bevor ich zum eigentlichen 
Thema meines heutigen Vortrags über

gehe, möchte ich in einigen W orten auf die 
Gründe hinweisen, aus welchen die Kenntnis des 
Aufbaues, der Konstitution irgend eines Materials 
wünschenswert ist. W as wir in letzter Linie 
von einem solchen verlangen, ist je nach dem 
Zwecke, zu welchem es bestimmt ist, Festigkeit, 
Geschmeidigkeit, Härte, Dehnbarkeit, elektrische 
Leitfähigkeit, W iderstandsfähigkeit gegen chemi
sche Einflüsse u. a. ra. Für den V e r b r a u c h e r  
sind naturgemäß nur diejenigen Zahlen maß
gebend, welche ihm das Verhalten des Materials 
bei der gegebenen Beanspruchung bekannt geben, 
sagen wir z. B. die Zerreißfestigkeit eines Draht
seils usw. Schwieriger ist die Lage des E r 
z e u g e r s .  D ieser muß wissen, wie er dom Material 
jene gewünschten Eigenschaften verleihen kann, 
mit anderen W orten, er muß das Material studieren 
und feststellen , welche Mittel ihm zu Gebote 
stehen, um auf möglichst billige W eise ein hoch
wertiges Material zu erzeugen. Zu diesen Mitteln 
gehört zunächst die geeignete c h e m i s c h e  Z u 
s a m m e n s e t z u n g .  Da diese für die Gütezahl 
von ausschlaggebender Bedeutung ist, wird eine 
regelmäßige Kontrolle der Menge auftretender 
Fremdkörper am P latze se in , und so sind die 
Erzeugungsstätten des wichtigsten Konstruktions
materials, die Stahlwerke, stets mit Betriebs
laboratorien verbunden. Als zw eites M ittel folgt 
die c h e m i s c h e  und  m e c h a n i s c h e  B e h a n d 
l u n g  des Materials. Durch diese werden die 
vorhandenen Elemente in geeigneter W eise 
gruppiert, das heißt, das Gefüge wird so ver
ändert, daß es dem gewünschten Zwecke am 
besten genügt. Um zu kontrollieren, ob die 
thermische und mechanische Behandlungsweise 
auch den gewünschten Erfolg hatte, darüber 
wird ja in letzter Linie der direkte Versuch 
entscheiden. F ällt dieser jedoch negativ aus, 
trotz einer anscheinend richtigen Zusammen
setzung und Behandlung des M aterials, so ist 
man gezw ungen, durch das Studium des Auf
baues desselben näheren Aufschluß zu erlangen. 
Durch die Feststellung des Vorhandenseins bezw. 
Fehlens irgend eines Bestandteils, des Verhält
nisses, in welchem die einzelnen Komponenten 
vertreten sind, ihrer Form und Verteilung mittels 
geeigneter Methoden, welche die M c t a l l o -

* V o r t r a g ,  g e h a lt e n  a u f  d e r  V e r s a m m lu n g  d e s  
V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n g ie ß e r e ie n  a m  18. S e p t e m b e r  
1 905 in  E is e n a c h .

g r a p h i e  zur Verfügung stellt, kann man häufig 
auf die Gründe für das abnorme Verhalten des 
Metalles schließen. Freilich sind die Erfahrungen, 
welche diese junge W issenschaft bisher hat sam
meln können, viel zu gering, als daß ihr in allen 
Streitfragen die Entscheidung zustehen könnte. 
In dem Maße jedoch, wie ihr die M öglichkeit 
geboten wird, die charakteristischen Gefüge der 
verschiedensten Materialien von bekannten Ar
beitseigenschaften zu vergleichen, was nur durch 
die gemeinschaftliche Arbeit mit der Praxis ge
schehen kann, wird auch der W ert der metallo- 
graphischen Untersuchungsmethoden für die Praxis 
wachsen. Ich möchte Ihnen nun über die Ar
beitsweise der Metallographie in ihrer Anwendung 
auf das Roheisen Einiges vortragen, wozu ich 
verschiedene theoretische Erörterungen voraus
schicken muß.

Unter R o h e i s e n  verstehen wir bekanntlich 
alle diejenigen Legierungen des Eisens, welche 
mehr als 2 °/o Kohlenstoff enthalten. Es gehört 
unter diese K ategorie nicht nur das im Hoch
ofen erzeugte, sondern auch das bereits um
geschmolzene, als Gußeisen bekannte Produkt 
der Eisengießereien. Außer dem Kohlenstoff 
sind darin eine Reihe von Fremdkörpern ent
halten, deren Gegenwart das Verhalten des 
Kohlenstoffs stark beeinflußt. W ir wollen uns 
an dieser Stelle jedoch darauf beschränken, nur 
das reine, also nur kohlenstoffhaltige Roheisen 
zu untersuchen. Solange das Roheisen sicli im 
geschmolzenen Zustande befindet, ist der Kohlen
stoff in der Eisenmasse gleichmäßig verteilt, 
wir haben eine f l ü s s i g e  L ö s u n g  vor uns. 
W ieviel Kohlenstoff geschmolzenes Eisen zu lösen 
vermag, ist noch eine offene Frage, jedenfalls 
steigt der Sättigungspunkt mit der Temperatur; 
bei 1 2 0 0 °  C. kann das Eisen nur etwa 5 °/o 
Kohlenstoff aufnehmen, während bei einer Tem
peratur von 3000 u C. nach Beobachtungen von 
Moissan 40 °/o in Lösung gehen sollen. W as 
geschieht nun, wenn eine Eisenmasse, welche 
z. B. bei 1400 0 C. mit Kohlenstoff gesättigt  
ist, sich abkiüüt ? Entsprechend der verminderten 
Löslichkeit wird in dem Maße, wie die Tempe
ratur sinkt, so viel Kohlenstoff als Graphit sich 
aussclieiden, daß die übrige Lösung gesättigt bleibt; 
der ausgeschiedene Graphit steigt rasch an die 
Oberfläche und schwimmt als G ar s c h ä u m  auf dem 
Metallbade. Ist die Temperatur auf etwa 1130°  C. 
gesunken, so sind noch etwa 4,3 °/o Kohlenstoff 
in Lösung, die Schmelze ist homogen und flüssig.



398 S ta h l u n d  E isen . Ueber die. K o n stitu tio n  des Roheisens. 26. Jahrg. Nr. 7.

Um die nun folgenden Vorgänge besser über
sehen zu können, wollen wir zunächst überlegen, 
wie sich eine kohlenstoffarme Legierung, z. B. 
ein Stahl mit 1 °/o Kohlenstoff, bei der Abkühlung 
verhält. Auch dieser ist im geschmolzenen Zu
stande eine flüssige Lösung von Kohlenstoff im 
Eisen, und zwar im Vergleich mit der vorigen  
stark verdünnt. Während bei der oben be
schriebenen k o n z e n t r i e r t e n  Lösung sich der 
im Ueberschuß befindliche K o h l e n s t o f f  zuerst 
ausschied, kristallisiert bei der v e r d ü n n t e r e n  
zuerst das im Ueberschuß vorhandene E i s e n  aus, 
eine kohlenstoffreichere Lösung zuriicklassend. 
An dieser Stelle möchte ich, um die Verhält
nisse besser zu veranschaulichen, ein bekanntes 
Beispiel aus der Natur anführen. Das Meer
wasser ist eine verdünnte Lösung von Kochsalz 
in W asser. Gefriert dasselbe, so scheiden sich 
zuerst reine E iskristalle ab. Soll jedoch Salz 
gewonnen werden, so muß durch Verdampfen 
ein großer Teil des W assers entfernt, d. h. die 
Lösung muß konzentriert werden. Eine solch 
konzentrierte Lösung läßt bei der Abkühlung 
zuerst Salz auskristallisieren, ein Vorgang, auf 
welchem eine technische Kochsalzdarstellung be
ruht. Es muß nun notgedrungen eine gewisse 
Konzentration existieren, bei welcher gleichzeitig  
Salz und W asser auskristallisieren; diese be
zeichnet man als „ e u t e k t i s c h e  L ö s u n g “, 
welche nach der Erstarrung aus einem Konglo
merat feiner Eis- und Salzlamellen besteht.

Kehren wir nach dieser Abschweifung zu 
den Eisenkohlenstofflegierungen zurück. Während 
die konzentrierten Lösungen bei der Abkühlung 
Graphit, d. i. reinen Kohlenstoff abscheiden, 
kristallisiert aus den verdünnten Schmelzen zu
erst Eisen aus, welches Kohlenstoff in fester 
Lösung zurückhält. Da bei 1 1 3 0 °  C. festes 
Eisen etwa 2 °/0 Kohlenstoff in fester Lösung 
zurückhalten kann, bestehen alle Legierungen  
mit weniger als 2 °/o Kohlenstoff unmittelbar 
nach der Erstarrung aus einer homogenen Masse 
fester Lösung, welche die Bezeichnung M i s c h 
k r i s t a l l e  erhielt. W ie wir gesehen haben, 
enthält bei 1 1 3 0 °  C. eine gesättigte f l ü s s i g e  
Lösung 4,3 «/o Kohlenstoff. Da nach der Er
starrung nur 2 °/o in fester Lösung Zurückbleiben 
können, werden 4,3 — 2 =  2,3 °/o während des 
Erstarrungsprozesses ausgeschieden. Die Form, 
unter welcher dies geschieht, hängt von ver
schiedenen Umständen, hauptsächlich aber der 
Abkühlungsgeschwindigkeit, ab. Ist diese groß, 
so bleibt der Kohlenstoff an das Eisen als 
Karbid, Fes C, chemisch gebunden. Kühlt das 
Eisen dagegen langsam ab, so entsteht Graphit. 
Demnach bestehen unmittelbar nach der Er
starrung :

1. Legierungen mit 0 bis 2 °/o Kohlenstoff 
aus M a r t e n s i t  —  fester Lösung von Kohlen
stoff in Eisen (Stahl).

2. Legierungen mit mehr als 2 °/o Kohlen
stoff (Roheisen), a) Langsam abgekühlt, aus 
Graphit +  Martensit (graues Roheisen), b) Rasch 
abgekühlt, aus Z e m e n t i t  ( =  Eisenkarbid, Fes 0) 
4 - Martensit (weißes Roheisen).

Man sieht, daß das Gefüge des grauen Roh
eisens dasselbe ist wie dasjenige des Stahles, 
nur daß dessen Masse durch Graphit mechanisch 
unterbrochen ist. Bei der ferneren Abkühlung 
erleidet der Aufban dieses Systems noch weitere 
Veränderungen. D iese werden durch die Eigen
schaft des Martensits hervorgerufen, seine 
Löslichkeit für Kohlenstoff bezw. Eisenkarbid 
allmählich zu vermindern, bis sie bei einer Tem
peratur von 710°  C. auf 0,9 °/o gesunken ist. 
Hier erleidet das Eisen plötzlich eine Umwand
lung, nach deren Beendigung sein Lösungsver
mögen für Kohlenstoff auf Null gesunken ist. 
Dementsprechend wird in der festen Masse nach 
und nach Kohlenstoff als Zementit abgeschieden. 
Bei 7 10°  C. jedoch, wo plötzlich die Löslich
keit aufgehoben wird, bildet sich aus der noch 
übrigen festen Lösung ein außerordentlich feines, 
mechanisches Gemenge aus Zementit und reinem 
Eisen, dem F e r r i t ,  welches man als P e r l i t  
bezeichnet, weil es dem unbewaffneten Auge als 
einheitlicher, perlmutterglänzender Bestandteil 
erscheint. W ir wollen nunmehr an Hand einiger 
Lichtbilder festzustellen versuchen, in welcher 
W eise diese Vorgänge bei der Erstarrung und 
Abkühlung für das Gefüge der Legierungen  
maßgebend sind.

L i c h t b i l d  1 zeigt in lOOfacherVergrößerung 
das Gefüge eines w e i ß e n  Roheisens mit etwa 
3,6 o/o Kohlenstoff und frei von Graphit. Man 
kann nur helle und dunkle Partien erkennen, 
welche aus Zementit und Perlit bestehen. Dies 
ist nach der Theorie auch zu erwarten, denn 
das Material hat seine Erstarrungstemperatur 
so rasch durchlaufen, daß unmittelbar nach dem 
Festwerden nur Zementit und feste Lösung vor
handen war. W ie wir gesehen haben, ver
ändert sich die letztere, der Martensit, während 
der Abkühlung in der Art, daß weiterer Ze
mentit ausgeschieden wird, bis bei der Tem
peratur von 7 1 0 °  C. die ganze Martensitmasse in 
ein inniges Gemenge von Zementit und Ferrit, 
den Perlit, zerfällt. In der Tat erscheinen die 
schwarzen Felder von Lichtbild 1 dem bloßen 
Auge als perlmutterglänzende Flecken. Licht
bilder 2 und 3 zeigen weißes Eisen in 500- bezw. 
800facher Vergrößerung. Aus denselben geht 
deutlich hervor, daß der Perlit nichts weiter 
ist als ein Konglomerat abwechselnder Lamellen 
von Zementit und Ferrit. Der letztere, als 
leichter angreifbar, ist von der Säure w eggeätzt, 
während die widerstandsfähigeren Zementitadern 
in R elief erscheinen. An den Schlagschatten  
der einzelnen Aederchen kann man die vor
stehenden Teile leicht unterscheiden. In Licht-
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bild 3 sieht man, daß auch der tiefer liegende, 
zwischen den einzelnen Zementitadern einge
bettete Ferrit, durch das in diesem Falle an- 
gowendete Aetzm ittel, Pikrinsäure in alkoholischer 
Lösung, ebenfalls ungefärbt bleibt, genau wie 
der Zementit. Man könnte deshalb unter Um
ständen beide verwechseln; doch kommt die ver
schiedene mineralogische Härte beider Bestand
teile hier dem Metallographen zu Hilfe. R itzt 
man nämlich die Fläche mit einer gehärteten  
Stahlnadel, so gleitet dieselbe über den Zementit 
hinweg, während der weiche Ferrit geritzt wird. 
In Lichtbild 2 ist der Kreuzungspunkt zweier 
solcher Nadelrisse sichtbar.

Findet die Erstarrung langsam genug statt, 
so besteht das Material unmittelbar nach der
selben aus Graphit und fester Lösung; erstem - 
verändert sich beim Abkühlen nicht mehr, le tz
terer scheidet entsprechend der verminderten 
Löslichkeit nach und nach Zementit, welchen 
wir kurz als „freien Zementit“ bezeichnen wollen, 
ab, während bei 710°  C. plötzlich die Pcrlit- 
bildung stattfindet. Demnach muß das Gefüge 
bestehen: aus Graphit, aus freiem Zementit und 
aus Perlit. Lichtbilder 4 und 5 lassen dies in 
100- bezw. 500 fach er Vergrößerung deutlich 
erkennen. Schwarze Graphitadern durchziehen 
in allen Richtungen ein Gemisch von breiten, 
weißen Streifen freien Zementits und Perlit. 
Auch in Lichtbild 5 sieht man an den Schlag
schatten auf den Rändern der weißen Streifen, 
daß diese im R elief stehen. In etwa lOOO facher 
Vergrößerung zeigt Lichtbild 6 einige von Gra
phit umgebene Perlitinseln. Bei genauem Zu
sehen bemerkt man, daß der tiefer liegende 
Ferrit rauh erscheint, ein weiteres Unterschei
dungsmerkmal gegen Zementit, welcher diese 
Aetzfiguren niemals aufweist. In bestimmten 
Fällen erkennt man auf den Bruchflächen von 
Roheisen graue und weiße P artien ; man spricht 
dann von m e l i e r t e m  E i s e n .  Lichtbild 7 zeigt 
in 500 facher Vergrößerung die Grenze zwischen  
einem solchen grauen Hofe und daranstoßendem 
weißem Material. Die Konstitution desselben 
geht aus der Photographie ohne weiteres hervor. 
Man sieht, daß die Perlithöfe des weißen Teiles 
außerordentlich klein sind.

Ich möchte an das Vorhergehende noch einige 
Ueberlegungen knüpfen, welche vielleicht ge
eignet sind, den W ert, den die unmittelbare 
Anschauung der Konstitution für die mechanische 
Prüfung haben kann, ins rechte Licht zu stellen. 
Betrachten wir die auf graues Roheisen zu be
ziehenden Lichtbilder 4, 5 und 6. Die Haupt
masse ist Perlit mit etwas freiem Zementit, 
durchzogen von langen Streifen Graphit. L etz
terer bildet in der metallischen Muttermasse dünne 
B lätter, deren Zusammenhang praktisch gleich  
Null ist. D ie Festigkeit in einem bestimmten Quer
schnitt eines auf Zug beanspruchten Stabes aus

diesem Material wird natürlich um so geringer 
sein, ein je größerer Teil des Querschnittes von 
diesen Graphitblättern eingenommen wird. Daraus 
folgt unmittelbar der Satz, daß mit wachsendem 
Graphitgehalte die absolute Festigkeit eines Ma
terials abnimmt, vorausgesetzt, daß die eigent
liche Metallmasse sich nicht ändert.

Denken wir uns nun einen Stab, dessen Ge
füge genau beschaffen ist, wie Lichtbilder 4 und 5 
zeigen, nur mit dem Unterschied, daß die me
tallische Muttermasse nicht von Graphit unter
brochen ist. Dieser Stab wird eine bestimmte 
Festigkeit besitzen, welche hauptsächlich von 
der chemischen Zusammensetzung, ferner von 
der thermischen Behandlung abhängig ist. Nehmen 
wir der Einfachheit halber an, daß außer dem 
Kohlenstoff kein fremder Körper in nennens
werter Menge zugegen ist, dann können wir 
das Material als Stahl bezeichnen. Die Erfahrung 
hat nun vielfach bestätigt, daß ein solch reiner 
Kohlenstoffstahl seine größte Festigkeit bei einem 
Gehalt von etwa 1 °/o Kohlenstoff besitzt, d. h. 
wenn das mikroskopische Gefüge fast reiner 
Perlit ist. Sowohl bei darüber wie auch bei 
darunter liegenden Kohlenstoffgehalten sinkt die 
Festigkeit wieder.

W ird diese Grundmasse nun von mechanisch 
eingemengtem Kohlenstoff durchsetzt, so ver
ringert sich offenbar die ursprüngliche Festigkeit, 
und zwar um so mehr, je  größer der Anteil des 
Querschnitts ist, welchen dieser Kohlenstoff ein
nimmt, je  weniger Material also seinen Zusammen
hang bewahrt. Hier sind zwei Punkte maß
gebend: 1. Die A rt der Verteilung, d. h. die
Form des Kohlenstoffs. Am ungünstigsten ist 
diese für den Graphit, indem derselbe in Form 
langgestreckter, hexagonaler B lätter auf große 
Entfernungen die Masse zertrennt. 2. Die ab
solute Menge, deren W irkung wir bereits oben 
erläutert haben. W enn also Untersuchungen 
über die F estigkeit verschiedener Gußarten an- 
gcstellt werden, so muß man sich der Tatsache 
wohl bewußt sein, daß die erhaltenen Zahlen 
die Festigkeit einer metallischen Masse angeben, 
welche gewissermaßen siebartig durchlöchert ist. 
Um also ein Material von möglichst hoher F estig
keit zu erzeugen, wird man danach streben, 
eine Muttermasse von maximaler Festigkeit, d. h. 
P e r l i t  zu erzeugen, mit anderen W orten etwa 
0,9 °/o Kohlenstoff in gebundener Form zu be
lassen. Sodann muß die Graphitmenge möglichst 
gering sein. W ie kann man dies nun erreichen? 
In einer früheren Abhandlung* hatten Prof. W ü s t  
und ich nachgewiesen,, daß bei einem Gußeisen 
von hoher absoluter Festigkeit der Siliziumgehalt 
um so höher ist, je geringer der Gesamtkohlen
stoffgehalt ist. D ies ist nach obigen Darlegungen

* W ü s t  u n d  G o e r e n s :  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  
F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f t e n  v o n  D a m p f z y l in d e r g u ß .  „ S t a h l  
u n d  E i s e n “ 1 9 0 3  N r .  19 S .  1 0 7 2 .
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nur natürlich, denn bei gleicher Abkühlungs- 
gesclrwindigkeit ist das Bestreben eines Gußeisens, 
Graphit auszusolieidon, um so geringer, je  weniger 
Kohlenstoff vorhanden ist; um nun trotzdem ge
nügende Graphitbildung zu veranlassen, muß ein 
entsprechender Mehrgehalt an Silizium zu Hilfe 
kommen. Auch erklärt sich hieraus, daß gerade 
Material mit geringem Gesamtkohlenstoffgehalte 
so ausgezeichnete Festigkeitszahlen aufweist. Es 
ist eben hier die Bedingung erfüllt, daß neben 
etwa 0,9 °/o gebundener Kohle (Perlit) die Gra
phitmenge möglichst gering ist.

Ein weiteres Gebiet für die Anwendung der 
nietallographischen Methoden bieten die verschie
denen metallurgischen Prozesse, von denen wir 
an dieser Stelle den T e m p e r p r o z e ß  als für 
die Gießerei besonders interessant betrachten 
wollen. Zur Erklärung des Vorgangs muß 
ich vorausschicken, daß sich der Zementit durch 
längeres Verweilen bei hohen Temperaturen 
nach der Gleichung zerlegt:

E is e n k u r b ic l  =  E is e n  +  K o h le n s t o f f  
(Z e m e n t it )  =  ( F e r r i t )  - ) -  (T e m p e r k o h le ) .

Das ursprünglich weiße Eisen enthält, wie 
wir oben sahen, Zementit in größerer Menge, 
und Perlit. Lichtbild 9 zeigt ein solches Mate
rial in 50 facher Vergrößerung; die weißen  
Stellen bestehen aus Zementit, die schwarzen  
sind Perlit, welcher bei der geringen Vergröße
rung unaufgelöst bleibt. Nach etwa 50 stän
digem Glühen bei 980 0 C. hatte sich das Ge
füge in das durch Lichtbild 10 dargestellte um- 
gewaiulelt. G leichzeitig konnte man durch die 
Analyse feststellcn, daß freier Kohlenstoff in 
dem Matei'ial enthalten war.

In Lichtbild 10 erkennt man drei Bestand
teile: einen tiefschwarzen, einen helleren und 
einen weißen. Der letztere erweist sich bei 
näherer Prüfung als Ferrit, da er sowohl von 
der Nadel leicht ritzbar ist als durch Säure 
aufgerauht wird. Lichtbild 11 zeig t das Ge
füge in 700 facher Vergrößerung. Der halb
dunkle Bestandteil löst sich bei dieser zu Per
lit auf. Es ist ohne weiteres klar, daß durch 
das Glühen hier der oben erwähnte Vorgang 
der Zementitzerlegung stattgofunden hat, da 
sich die Produkte der Reaktion, Tempcrkohle 
und Ferrit, in unmittelbarer Nachbarschaft finden. 
Man erkennt auch, daß die Form, in welcher 
die Temperkohle in der Mutallmasse vorkommt, 
bei weitem günstiger i st ,  als diejenige des 
Graphits bei grauem Eisen. Die kleinen unregel
mäßigen Nester von Temperkohle unterbrechen 
den Zusammenhang des Materials bei weitem  
nicht in der Ausdehnung, wie die breiten P lä tt
chen von Graphit im grauen Roheisen. Eine 
Folge davon is t , daß die Temperkohle bei 
weitem nicht so stark auf die Festigkeitseigen
schaften des Materials einwirkt, wie eine ent
sprechende Graphitmenge. Außerdem sieht man,

daß die wirkliche Entkohlung, also die Ent
fernung der ausgeschiedenen Temperkohle, nicht 
unbedingt erforderlich ist, was für die meisten 
Tempergußwaren der Fall ist. Denn, ob der 
Zusammenhang der metallischen Muttermasse 
durch die Temperkohle oder einen entsprechen
den Hohlraum unterbrochen wird, ist für die 
Festigkeitseigenschaften von geringem Belang.

Nicht immer ist das Ausgliihen des Roheisens 
von solch auffälligen Veränderungen begleitet, 
wie sie der Temperprozeß hervorruft. N ichts
destoweniger prägt sich die Art der Behandlung 
stets in Gefügeveränderungen aus. W ir haben 
oben gesehen, daß der Perlit des grauen Roh
eisens aus gestreckten, abwechselnden Lamellen 
von Zementit und Ferrit besteht. Geht die Ab
kühlung unterhalb 710 0 C. nun sehr langsam  
vor sich, so ballen sich die einzelnen Zementit- 
lamellen zu kleinen Körnchen zusammen und es 
erscheint das Gefüge Lichtbild 8. Dieses Ma
terial besteht aus Ferrit, durchzogen von Graphit, 
und mit kleinen Zementitknoten durchsetzt.

In der Praxis geschieht das Härten von 
Gußwaren durch Abschrecken in kaltem W asser 
nur selten, w eil man vielfach annimmt, hier
durch könnte bei grauem Roheisen eine Härtung 
nicht erzielt werden. Es liegt jedoch kein 
Grund vor, warum dies nicht geschehen sollte. 
W ir sahen in der Einleitung, daß graues Roh
eisen eine dem Stahle entsprechende metallische 
Muttermasse besitzt, durchzogen von Graphit. 
Diese metallische Masse hat durchaus dieselben 
Eigenschaften wie Stahl, ist also auch härtbar. 
Erhitzen wir Roheisen auf eine oberhalb 710 0 C. 
gelegene Temperatur und schrecken es rasch ab, 
so erscheinen in dem Gefüge die Bestandteile 
des gehärteten Stahls: Austenit, Martensit,
Troostit, wie aus Lichtbild 12 hervorgeht. Es 
wird zu w eit führen, w ollte ich auf diese Kon
stituenten hier näher eingehen. Es genüge der 
Hinweis, daß Härte und sonstige Eigenschaften  
denjenigen des Stahles absolut identisch sind. 
W enn gehärtetes graues Roheisen nun gegen  
die Feile nicht dasselbe Verhalten zeigt wie 
gehärteter Stahl, so liegt dies daran, daß der 
Graphit das Metall gewissermaßen in Zellen teilt, 
welche durch die Feile herausgerissen bezw. 
zerbröckelt werden.

M. H.! In den vorliegenden Ausführungen 
habe ich mich darauf beschränkt, Ihnen das 
reine Roheisen unter seinen verschiedenen Er
scheinungsformen vorzuführen. In der Praxis 
wird dieses selten oder gar nicht verwendet, 
sondern es werden, absichtlich oder unabsichtlich 
hinzugefügt, fremde Elemente darin Vorkommen. 
Neue Elemente bedingen neue Strukturbestand
teile, andere Eigenschaften des M aterials; diese zu 
erforschen, ist für die Metallographie ein dankbares 
F eld , dessen Ausbau auch für die Praxis noch 
viel Interessantes und "Wichtiges bringen wird.



P.  G o e r e n s :  Lieber die Konst itution des  Roheisens.

L ichtb ild  5. L ichtb ild  <*.
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L ichtb ild  I I . L ichtb ild  12.
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A b b ild u n g  2.

folgenden Fortbewe
gung bis zur Ablade
stelle ein Herabfallen 
der Stäbe selbst bei 
plötzlicher Strom- 
unterbrechung oder 
durch unbeabsichtig
tes Anstoßen aus
geschlossen und somit 
ein vollständig siche
rer und gefahrloser 
Betrieb gewährleistet. 
Die Magnete können 
stufenweise geschaltet 
werden, so daß sie 
nach Bedarf weniger 
kräftig w irken , also 
weniger Stäbe anhe
ben oder die Stäbe ein
zeln abfallen lassen. 
Die Tragkraft der bei
den Magnete beträgt 
für Stabeisen maximal 
2000  k g , doch kann

Laufkran mit Elektromagneten zum Verladen von Stabeisen.

Der in den Abbildungen 1 bis 5 darge
stellte, von d er V e r e i n i g t e n  M a s c h i n e n 

f a b r i k  A u g s b u r g  und Ma s c h i i i e n b  u g e s e l l -  
sc l i a f t  N ü r n b e r g  A. G. erbaute Laufkran ist 
mit einer neuerdings immer mehr zur Verwen
dung gelangenden elektromagnetischen Greifervor
richtung (D. R. P . 144 890,  Stuckenholz) ver
sehen, welche zum Aufspeichern, Sortieren und 
Verladen von Stabeisen dient.

A uf den Hauptträgern der Kranbrücke, 
welche einen Raum von 13 in Breite überspannt, 
läuft eine das Hubwerk, das Katzfahrwerk und 
den Führerkorb tragende K atze. An den Draht
seilen der beiden Hubwerkstrommeln hängt eine 
Traverse, welche zwei Hubmagnete trägt. Da 
die Forderung gestellt war, Stäbe in allen 
Längen bis zu 12 m fassen zn können, sind 
die mit Laufrollen versehenen Hubmagnete auf 
der Traverse verschiebbar angeordnet. D iese Ver
schiebbarkeit wird bewirkt durch einen Elektro
motor, welcher auf der Traverse steht und vom 
Führerkorb aus geschaltet wird. Die Traverse 
mit dem Hubmagneten wird auf das zu hebende 
Stabeisen (in Abbildung 1: W inkeleisenstäbc) 
gesenkt, wobei die Stäbe beim Einsehalten der 
Magnete an diesen anhaften. Hierauf wird die 
Traverse mit den Stäben so weit angehoben, 
bis sich die an einem über der Traverse 
hängenden Rahmen befindlichen Sichcrheitslnigel 
selbsttätig unter den Stäben schließen (Abbil
dung 2 und 3). Hierdurch ist bei der darauf- A b b i ld u n g  1.



-t02 S ta h l u n d  E isen . L a u fk r a n  m it E lektrom agneten  zu m  V erladen von Stabeisen. 26. Jahrg. Nr. J.

f ü r  H e b e n  . . .  15 m

,, K a t z f a h r e n  . 4 5  „
„ K r a n f a h r e n  . 1 0 0  „

Die Bedienung des 
Schalters für die Mag
nete und des Kontrollers 
für das Hubwerk er
folgt durch eine soge
nannte Universalsteue
rung; ebenso ist für das 
Kran- und Katzfahrwerk  
eine Universalsteuerung 
angeordnet, so daß die 
ganze Bedienung des
Krans lediglich durch
zwei 'Steuerhebel bewirkt 
wird. Der Betrieb er
folgt durch Drehstrom  
von 400  V olt Span
nung; für die Hub
magnete wird der Dreh- 
strom mittels Umformer 
in Gleichstrom von 230

A b b i ld u n g  3.

sie,  wie erwähnt, beliebig geschwächt wer
den. Es ist auch durch die Art der Schaltung 
die Möglichkeit vorhanden, mit nur einem 
Magneten zu arbeiten, der dann maximal 
1000 kg betrügt.

Der erwülmte Rahmen, an welchem die 
Sicherheitsbügel angebracht sind, hängt an Draht
seilen, deren Trommeln beim Schließen der Bügel 
mit dem Hubwerk 
in Abhängigkeit ge
bracht werden, so daß 
sich Traverse und 
Rahmen dann gemein
sam miteinander auf 
und nieder bewegen.

Das Hubwerk, das 
Katzfahrwerk, sowie 
auch das Verschieben 
der Magnete werden 
durch je einen beson
deren Motor betätigt.
Sämtliche Bewegun
gen werden von dem 
mit der K atze ver
einigten Führerkorb 
aus gesteuert. Der 
Führer hat daher die 
Last immer vor sich 
und kann das Arbeits
feld bequem über
blicken. D ie Arbeits
geschwindigkeiten be
tragen in der M innte: Abbildung 4.

Volt verwandelt. Die 
Stimmführung vom Kran 

zu den Magneten sowie zu ihrem Vorschubmotor 
geschieht durch ein bewegliches Kabel, welches 
beim Senken nachzieht und sich beim Heben 
selbsttätig aufwickelt.

Der große Vorzug in der Anwendung der
artiger Krane liegt, wie leicht zu ersehen, darin, 
daß die Arbeit des Anhängens der Last durch 
Schlingketten wegfällt und die Last ohne Unter-



1. A p r il  1906. Z u sch r iften  a n  die R edaktion . S ta h l u n d  E iso n . 403

lagstiicke, welche bei Verwendung von Schling- Zeit und Hilfskräften ermöglicht und der Raum
ketten erforderlich sind, abgesetzt werden kann, eines Magazins in bester und wirtschaftlichster
Hierdurch wird eine wesentliche Ersparnis an W eise ausgenutzt.

A b b i ld u n g  5.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r d ie  u n te r  d ie se r  R u b rik  e rsch e in en d en  A rtike l ü b ern im m t d ie  R edaktion  keine V erantw ortung.)

Risse in Kesselblechen und Aenderungsbedürftigkeit der Würzburger Normen.

Wir erhielten noch folgende Zuschriften und 
nehmen an, daß die A ngelegenheit für uns nun
mehr abgeschlossen ist:

A uf Seite 349 und 350 der Zeitschrift „Stahl 
und E isen“* ist von Hrn. R i c h a r d  E i c h l i o f f  
eine Bemerkung, die in dem Jahresbericht des 
Königlichen Materialprüfungsamtes 1903 enthalten 
ist, ontstellt wiodorgegeben. Die Bemerkung 
lautet in der Fassung, w ie sie vom Amt gebraucht 
wurde, w ie folgt: „Vielfach genügen die üblichen 
A b n a h m e v o r s c h r i f t e n  f ür  K e s s e l b l e c h e  
nicht, um minderwertiges Material auszuschließen. 
Ein Material kann z. B. den Würzburger Normen 
genügen, und doch derart spröde sein, daß ein 
daraus hergestelltes Blech beim Herunterfallen 
aus geringer Höhe zerspringt. Man sollte auch 
bei Kesselmaterial sich in einfacher W eise durch 
Schlagversuch davon überzeugen, ob es besonderen 
Grad von Sprödigkeit zeigt oder nicht. Die 
Sprödigkeit kann bedingt sein durch Ueberhitzung 
des Bleches; sie kann aber auch infolge schlechter 
Materialbeschaffenheit eintreton. So zeigte z. B. 
ein solchos sprödes Flußeisenbloch starke Schnüre 
von hochphosphorhaltigen Einschlüssen; sie ließen  
sich durch eine einfache Aetzprobe m it Kupfor- 
ammonchloridlösung bereits feststellen; durch 
analytische Untersuchung wurde weitere Gewiß
heit gew onnen.“

Es ist also hierin ausdrücklich gesagt, daß 
die Sprödigkeit auch durch f a l s c h e  B e h a n d 
l u n g  des  B l e c h e s ,  z. B. Ueberhitzen, bedingt 
sein kann; das Am t hat es somit an der nötigen  
Vorsicht bei seinen Aeußerungen nicht fehlen

* 1906 Nr. 6.

lassen. Die Sprödigkeit kann aber auch bedingt 
sein durch die B e s c h a f f e n h e i t  des  M a t e r i a l s  
selbst. Diese Behauptung muß voll aufrecht er
halten werden.

Zu den übrigen Ausführungen des Hrn. Eich- 
hoff Stellung zu nehmen, erachtet das Amt nicht 
für nutzbringend. Die angeschnittene Frage 
wird durch die Macht der Tatsachen, nicht durch 
Druckerschwärze entschieden werden.

A . M artens.
* *

*

Zu der vorstehenden Berichtigung dos Königl. 
Materialprüfungsamtes bemerke ich, daß ich nur 
den auf Seite 277 (zweite Spalte) dieser Zeitschrift 
abgedruckten und aus dem Zusammenhang her
ausgelösten Auszug aus den Bemerkungen dos 
Amtes einer Kritik unterzogen habe und daß, 
w enn os sich überhaupt um eine Entstellung  
handelt, diese nicht von mir herrührt. Die vom  
Am t gegebonon Ergänzungen dos Auszugos sind 
aber keineswegs geeignet, die Erklärung:

„daß die Würzburgor Normen nicht geeignet 
seien, dorartig sprödes Material, welches 
beim Herunterfallen aus geringer Höhe zer
springt, von derVerwondungauszuschlioßen“ 

zu rechtfertigen.
Hätte das Am t ausgesprochen, daß Kessol- 

bleehe in einen Zustand geraten können, in 
welchem  sie so spröde sind, daß sie beim Her- 
unterfallen zerspringen und daß Zerreißproben 
von solchen Blechen dieso Sprödigkeit nicht 
immer genügend klar erkennen ließen, so wäre 
diese Aeußerung unbedingt als richtig anzu
erkennen.
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Die Würzburger Normen, w elche das Amt 
ohne Einschränkung, also in ihrem gesamten Um
fang, horanzieht, sind abor koino Vorschriften, 
nach welchen die außorgowöhnlichon Molokular
zustände, w elche infolge von unrichtiger Be
handlung in Blechen auftreten können, geprüft 
wordon sollen, sondern sie sind r e i n  p r a k t i s c h e  
A b n a h m e v o r s c h r i f t e n  f ür  n e u e ,  g e g l ü h t e ,  
u n b e a r b e i t e t e  und u n b e e i n f l u ß t e  Bleche, 
Ihre Heranziehung zum Vergleich m it Versuclis- 
ergobnissen von gesprungenen Blochen ist daher 
unzulässig, abgesehen davon, daß sie neben Vor
schriften übor Fostigkoit und Dehnung noch zahl
reiche andere Vorschriften enthalten, welchen  
die Bleche gleichzeitig geniigon müssen, ehe man 
die Behauptung aufstollon k ann : „Ein Material 
kann z. B. den Würzburger Normen genügen“.

Das fragliche Bloch kann abor in seinem  
Sprödigkeitszustando a l l e n  Forderungen der 
Normen nicht genügt haben, und wonn nur eine 
derselben nicht erfüllt ist, so hat das Blech oben 
den Normen nicht genügt.

Dio Aoußorung dos Am tes kann daher nicht 
als richtig anerkannt werden und halte ich moino 
Bemerkung, daß dio angezogono Aeußorung der 
nötigon Vorsicht entbehrt, aufrecht. Eickhoff.

* *
*

Dio Zuschrift des Hrn. Eiclihoff in Nr. 6 
dieser Zeitschrift beschäftigt sich m it meinen  
Darlegungen Uber dio Bildung von Risson in 
Kesselbleche« („Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure“ sowie „Stahl und Eisen“) in einer 
solchen W eise, daß ich mich darauf beschränken

Gasofen und

Hr. Bernhard W o i sh  a n  in Oswiecim macht 
gegen moino Abhandlung in Nr. 3 dieser Zeit
schrift übor das in der Ueborschrift genannte 
Thema einige Einwondungen. Hr. W. schreibt, 
daß der Ilalbgasofon sich für die Verwendung  
von Staub- oder Grieskohlo von geringem  Heiz
wert nicht eigne. Das ist, was Grieskohlo betrifft, 
nicht richtig; diese läßt sich im Halbgasofen voll
ständig gut verwenden, dagegen eignet sich 
letztorer allerdings für Staubkohlen meines W is
sens schlecht und für Brennmaterialien mit 
sehr geringem  H eizw ert, w ie Torf, Braun
kohlen usw., gar n icht, woil m it diesen ohne 
energische Vorwärm ung von Vorbronnungs- 
luft und Goneratorgasen die nötigon Tempera
turen nicht mehr erreicht wordon können. In 
der Tabelle auf Seite 138 der genannton Num
mer, in welcher dio Vorzüge von Gasofen 
und Halbgasofen einander gegenübergestollt 
sind, wäre zur Vervollständigung demnach auf
zunehmen.

muß, diejenigen Leser, denen es auf die Bildung 
eines selbständigen Urteils ankommt, zu bitton, 
diese Darlegungen selbst nachlesen zu wollen.

In der Sache an sich wird im Laufo der 
Zeit durch dio Tätigkeit der Dampfkossol-Uobor- 
wachungsvereine sowie durch dio Entwicklung  
der Eisenhüttontechnik, des Matorialprüfungs- 
wesens und des Kesselbaues von selbst klargestellt 
werden, ob ich mich mit meinen Arbeiton und 
Bestrebungen, die deutsche Industrie und im 
vorliegenden Fall namentlich dio Sicherheit dos 
Dampfkesselbotriebos zu fördern, auf dom richti
gen W ege befand oder nicht.

Stuttgart, den 18. März 1906. C. Rach.
*  **

Obige Ausführungen dos Hrn. Bach entsprachen 
vollständig meiner Auffassung der Sachlago, denn 
erstens war es selbstverständlich auch der Zweck  
moinor Darlegungen, dem Losor dio Bildung eines 
oigonon Urteils zu ermöglichen, und zweitens 
kann auch ich es ruhig der Entscheidung der 
Zukunft überlassen, ob dio auch von mir in jedor 
Beziehung unterstützten Bestrebungen, die Sicher
heit des Dampfkesselbetriebes zu steigern, mehr 
dadurch gefördert werden, daß die Würzburger 
Normen in ihren Prüfungsmethodon sowohl als 
in ihrer Eigenschaft als reine Abnahmovorschrifton 
für neue, unbearbeitete Kossolblecho als unzu
länglich bezeichnet werden, oder dadurch, daß 
man dio an den guten  Blochen durch unrichtigo 
Bearbeitung oder nicht sachgemäßen Kesselbetrieb 
ointrotendon schädlichen Beeinflussungen zu er
kennen und zu vermoidon sucht. Eichhoff.

Halbgasofen.

10. Möglichkeit, Brennstoffo von niederem Ileiz- 
wort, w ie Torf, Braunkohle usw., zu ver
wenden : Gasofen.

W eiter möchte ich auf den Vorwurf erwidern, 
welcher aus den Zeilen dos Hrn. W eishan spricht, 
weshalb ich in meiner Abhandlung den W e a r -  
d a l e o f e n  nicht mit einem W ort erwähnt 
habe. Ich kann nicht anerkennen, daß hierzu 
meinerseits eine Verpflichtung Vorgelegen hat. 
Meine Abhandlung war eine rechnerische Unter
suchung, w ie dio verschiedenen Methoden, dio 
Abwärme der Oofen auszunutzen, sich zueinander 
verhalten. Zu dieser Untersuchung habo ich 
praktische Fälle benötigt; welche Beispiele ich 
wählte, muß mir füglich überlassen werden.

A uf den übrigen Inhalt der Zuschrift des 
Hrn. W eishan behalte ich mir vor zurückzu- 
kommon, wonn seine in Aussicht gestellten  aus
führlichen Mitteilungen, denen jeder Fachmann  
mit Interesse ontgegensehen wird, vorliegen.

Nürnberg, März 1906. W. Tafel.



1. A p ril  1906. Neue K upolo fenanlage. S ta h l u n d  E ise n . 405

N e u e  K u p o l o f e n a n l a g e .
Von Oberingenieur F r. G r e in  e r  in Stuttgart-Berg.

D
kie im Jahre 1858 erbaute alte Ofenanlage 

der Firma G. K u h n ,  G. m. 1). H. in 
Stuttgart-Berg, genügte schon seit längerer Zeit 
sowohl in bezug auf ihre Leistungsfähigkeit wie 
auch ihre Rentabilität den neueren Anforderungen 
nicht mehr. Ebenso entsprach dieselbe auch hin
sichtlich der Zweckmäßigkeit ihrer Einrichtungen 
nicht den Bedingungen, welche der beabsichtigte 
und heute durchgeführte, auf wissenschaftlicher 
Grundlage beruhende Schmelzbetrieb und die 
Gattierung der Sätze auf Grund der fortlaufen
den chemischen Kontrolle der eingehenden Roh
materialien und des fertigen Gusses forderten. 
D ie Firma entschloß sich daher im Frühjahr 
1904 ,  diese alte Ofenanlage nach dem Ent
würfe ihres Gießereivorstandes in die heutige, 
in den beiliegenden Abbildungen dargestellte 
Anlage umzubauen. D ie erforderlichen Vor
arbeiten, bestehend in der Ausführung der Eisen
konstruktion und des neuen Gichtaufzuges, welche 
beide von der mit der Fa. G. Kulm, G. m. b. H. ,  ver
bundenen M a s c h i n e n f a b r i k  E ß l i n g e n  in Eß
lingen geliefert wurden, sowie in der Anlieferung 
der bei verschiedenen anderen, nachstehend noch 
verz ei ebneten Firmen bestellten Einrichtungs
gegenstände, waren im Herbste 1904 beendigt, 
so daß am 1. Oktober desselben Jahres mit dem 
Umbau begonnen werden konnte. Derselbe mußte, 
um keine Betriebsstörungen zu verursachen, in 
verschiedenen Abteilungen ausgeführt werden 
und war daher mit großen Schwierigkeiten ver
knüpft, um so mehr, als er gerade im W inter 
stattfand, welcher Zeitpunkt jedoch mit beson
derer Rücksicht darauf gewählt -worden war, 
daß um diese Jahreszeit der Beschäftigungsgrad  
immer ein geringerer als in anderen Zeiten ist 
und daher die mit dem Umbau verknüpften und 
nicht ganz zu umgehenden Störungen in dieser 
Zeit weniger ins Gewicht fielen. Da jeden Tag  
in der im Umbau begriffenen Anlage gegossen  
werden mußte, so geschah der Umbau der ein
zelnen Oefen und der zugehörigen Gichtboden
teile hintereinander, und zwar wurde mit dem 
Ofen III begonnen. So lange bis dieser, der zu

gehörige Gichtbodenteil, der neue Aufzug und 
das rückwärts liegende, an den Gichtboden an
schließende Kokslagergebäude betriebsfertig auf
gestellt waren, wurde mit den beiden alten 
Oefen I und II unter Bedienung derselben durch 
den alten Aufzug und vom alten, niederen Gicht
boden aus weitergeschmolzen. Hernach wurden 
auch diese beiden Oefen umgebaut, und wurde 
während dieser Zeit mit dem umgebauten 
Ofen III allein der Betrieb aufrecht erhalten. 
Anfang April 1905,  also sechs Monate nach 
Beginn des Umbaues, war dieser in seiner 
heutigen Ausführung vollendet. W ie aus Vor
stehendem hervorgeht, hatte auch schon die alte 
Anlage drei Oefen, die jedoch keineswegs auf 
der Höhe der Zeit st nden, da erstens ein 
räumlich sehr beschränkter Gichtboden vorhanden 
w ar, und zweitens die Oefen nur sehr geringe 
Gichthöhe hatten und mit den heutigen Erfah
rungen nicht mehr entsprechenden, ungünstigen 
Düsenverhältnissen ausgestattet waren. Die 
beiden letzteren Umstände bedingten neben 
anderen bekannten Nachteilen besonders einen 
sehr unwirtschaftlichen Koks verbrauch. Der 
Umbau der alten Ofenanlage mußte also in der 
Hauptsache in der Vergrößerung der Gichthöhe, 
in der zweckmäßigen Umänderung der Düsen
querschnitte, in der Vergrößerung des Gicht
bodens, in der Erstellung eines mit diesem in 
einer Flurhöhe befindlichen Koksmagazins, in der 
Aufstellung eines neuen Gichtaufzuges und in 
der Beschaffung einer den heutigen Anforde
rungen an einen geordneten Kupolofenbetrieb 
entsprechenden Ausrüstung bestehen. Die um
gebaute Ofenanlage besitzt hiernach, wie auch 
aus den Abbildungen ersichtlich, drei Kupolöfen, 
sämtliche ohne Vorherd, mit zylindrischer Aus
mauerung, je 4, 70 m effektiver Gichthöhe und 
folgenden lichten W eiten:

Kr. 1
7 0 0  m m

Nr. II 
8 0 0  111111

Nr. III
9 0 0  m m

Alle drei Oefen haben je  zwei Reihen zu vier 
Düsen rechteckigen Querschnitts und folgender 
Abmessungen am Austritt in den Ofenschacht:

Ofen i
O b e re  R e ih e  v ie r  D ü s e n .....................................................1 6 X 5  c m
U n t e r e  „ „ „   3 0  X  5  „
Q u e r s c h n it t  d e r  o b e re n  D i i s e n ..............................  3 2 0  cm  Q

„ „ u n te re n  „   6 0 0  „
G e s a m t -Q u e r s c h n it t  s ä m t l ic h e r  D ü s e n  . . . .  9 2 0  c m  0
Q u e r s c h n it t  d e r  S c h m e l z z o n e n ..................................38G 0 „
S o m it  D i is o n v e r h ä lt n is

D ie Düsen sind nach dem Ofeninnern hin 
etwas nach unten geneigt und breiten sich, um 
am ganzen Ofenumfang eine gleichmäßige Wind-

1 : 4 , 1 9

Ofen II
1 7 , 5 X 5 , 5  c m  
35 X  <i „  
3 8 5  c m  Q  
8 4 0  „

1 2 2 5  c m [ ]  
5 0 2 5  „

1 : 4 ,1 0

Ofen III 

20 X  6 c m  
JO X  7 „ 
4 8 0  c m  0  

1120 „ 
1000 c m  □  
0 3 6 0  „

1 : 3 ,9 7

Verteilung zu erzielen, wie aus Abbildung 3 
ersichtlich, in derselben Richtung fächerförmig 
aus. Dieselben sind also am Austritt in den
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Ofenschacht sehr breit und wenig hoch, während 
sie beim Eintritt aus dem Windmantel weniger 
breit, dagegen höher sind. Die einzelnen Düsen 
haben auf ihrer ganzen Länge gleichen Quer

weicher während des ganzen Schmelzens dauernd 
die in dem betreffenden Ofen herrschende Wind
spannung mit jeder Schwankung dem vor dem Ofen 
stehenden Schmelzmeister gut sichtbar anzeigt.

K o k slag cr

T r ic h te r  * 

P l a t z

A b b i ld u n g  3. G r u n d r iß .

schnitt. Zum Betriebe der Oefen dient ein 
Schielescher Ventilator Nr. 48 ( 1500 mm Flügel- 
durclunesscr), welcher genügt, um erforderlichen 
Falles alle drei Oefen gleichzeitig mit W ind zu 
versorgen. D ie Anordnung und Abmessungen 
der W indleitungen sind aus den Abbildungen 1 
bis 3 ersichtlich. Die mittlere Windspannung 
beträgt 40 bis 45 cm W assersäule. Jeder Ofen 
hat seinen eigenen Winddruckmesser, dessen Zu
leitungsrohr am W indkasten angebracht ist und

Die normale stündliche Schmelzfähigkeit der 
einzelnen Oefen beträgt:

Kr I  Kr. I I  Nr. I I I

7 0 0  m m  1. W .  8 0 0  m m  1. W .  9 0 0  m m  1. W .
3 0 0 0  k g  4 0 0 0  k g  5 0 0 0  k g

Die Eisengicht beträgt bei allen drei Oefen 
500 kg und der Koksverbrauch einschließlich  
Füllkoks ist nach den Aufzeichnungen des letzten  
halben Jahres nicht ganz 10°/o des Eiseneinsatzes.

B r u c h e i s e n  

P l a t z
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Die Oefen I und II besitzen eine gemeinsame 
neue Funkenkammer, während bei dem Ofen III  
der eigene alte Funkenkasten beibehalten wurde. 
In Abbildung 2 und 3 ist eine gemeinsame 
Funkenkammer für alle drei Oefen zusammen 
gezeichnet, dies soll jedoch nur zeigen , wie 
dieselbe ausgeführt worden wäre, wenn man die 
ganze Anlage neu gebaut hätte. D ie Beschickung 
erfolgt hei allen Oefen (siehe Abbildung 1 und 5) 
in der Setzbodenhöhe. D ie Entleerung derselben 
geschieht nach unten. Im übrigen ist die Kon
struktion und Anordnung der Oefen aus den 
Abbildungen genau ersichtlich. Das ganze Gicht

geleise versehene, 10 m über Hüttensohle befind
liche Fahrbühne gehoben und von da aus durch 
rechts- und linksseitiges Abstürzen auf den eigent
lichen Koksboden entleert (siehe Abbildung G). 
Damit der Koks durch das Abstürzen nicht 
leidet, wird er auf den schon auf dem oberen 
Boden lagernden Koks ausgeschüttet. Sowohl 
der obere w ie der Reserve-Koksboden haben 
eine nutzbare Grundfläche von je  120 qm. Die 
Tragfähigkeit beider Böden beträgt 1 t für 
das Quadratmeter, dieselben vermögen also be
quem 200 t  Koks zu fassen. Da der normale 
wöchentliche Koksverbrauch etwa 10 t beträgt,

A b b i ld u n g  4.

gebäude besteht aus Eisenkonstruktion und hat 
zw ei Stockwerke und eine Fahrbülme. Der 
4 m über der Hüttensohle liegende Zwischen
boden dient als Reserve-Koksmagazin, welches 
vom eigentlichen, 7 m über der Hüttensohle 
liegenden Koksboden aus durch die Füllluken  
beschickt wird; letztere werden nach erfolgter 
Füllung abgedeckt, worauf die Füllung des oberen 
Koksbodens folgendermaßen vor sich geht: Der 
Koks, welcher ebenfalls wie das Roheisen — da 
zurzeit noch kein Bahnanschluß vorhanden — 
per Achse angefahren wird, wird außerhalb der 
Gichthalle in Muldenkipper umgeladen und diese 
werden auf Schmalspurgeleisen dem elektrisch  
betriebenen Doppel-Gichtaufzug zugefahren, der 
auf Abbild. 2 dargestellt ist. In diesem Aufzug  
werden die Muldenkipper auf die mit Doppel-

so reicht der auf beiden Böden lagernde Koks 
etwa 20 W ochen, der des oberen Bodens allein 
etwa 10 W ochen. Da aber ferner jede Woche 
10 t dazukommen, also die 100 t auf dem 
oberen Boden immer vorrätig sind, so würde es 
bei momentanem Aufhören der Lieferungen 
immerhin 10 W ochen dauern, bis der Koks des 
unteren Reservebodens angegriffen werden müßte. 
Sollte dieser Fall eiutreten, so wird der Koks 
vom Zwischenboden aus in Muldenkipper geladen, 
und diese werden durch den Aufzug ebenso auf 
die Fahrbühne gehoben, wie,  wenn der Koks 
ganz unten eingeladen wird.

Während aller Koks auf die Fahrbülme ge
hoben und von da abgestürzt wird, wird das 
Roheisen, Brucheisen usw. nur auf den mit dem 
oberen Koksboden in einer Höhe liegenden Setz-
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boden gehoben. D ieser besitzt eine nutzbare 
Grundfläche von rund 120 qm. Die Tragfähig
keit desselben ist 1,5 t für das Quadrat
meter. Während beide Koksböden Betongewölbe
boden mit Asphaltglattstrich haben, besitzt der 
Setzboden einen glatten Blechbelag von 12 111111 

Stärke, der sich über die ganze Breite des Ge
bäudes ausdehnt und von den Funkenkammern 
bis hinter den Aufzug reicht. I11 den Setzboden 
sind einander gegenüberliegend zwei von der Firma 
Carl  S c k e n c k  in Darmstadt gelieferte Spezial- 
Gichtwagen eingebaut, auf welche wir w eiter unten 
zurückkommen werden. Die ganze Anlage ist 
reichlich mit Bogen- und Gliihlieht ausgestattet.

angebrachten Tafel. G leichzeitig vermerkt er auf 
derselben Tafel auch, w ieviel Brucheisen, Trichter 
usw. an dem betreffenden Tage auf den Sctz- 
boden zu bringen sind.] ^Hiernach fahren die 
Schmelzer mit dem von der Firma Bjopp & 
R e u t h e r  in Mannheim bezogenen, aus Abbil
dung 4 ersichtlichen ¡Masselbrecher von einem 
Roheisenstapel zum ändern und brechen das 
nötige Quantum Masseln. Der Brecher wird 
mittels Oberleitung elektrisch angetrieben, und 
zwar nicht nur für die Arbeit des Brechens, 
sondern auch für das Fahren. Mit Hilfe einer 
einfachen Ausrückvorrichtung kann entweder die 
eine oder die andere Arbeit bewirkt werden.

A b b ild u n g  5.

W ie aus Abbildung 4 ersichtlich, ist das 
Roheisen, waggonweise abgesondert, längs des 
Gießereigebäudes gestapelt. Der Schmelzmeister 
stellt jew eils morgens fest, welche Qualitäten und 
Quantitäten Guß an dem betreffenden Tage zu 
gießen sind. Dann werden im Laboratorium auf 
Grund der Analysen der vorhandenen Rohmate
rialien und derjenigen des fertigen Gusses aus 
früheren Gießtagen und der mit den aus den 
früheren Güssen herrührenden Probestäben durch
geführten Festigkeits- und Härteprüfungen die ver
schiedenen Gattierungen festgesetzt. An Hand dieser 
Angaben bestimmt hierauf der Schmelzmeister 
die den Analysen entsprechenden Nummern 
der Stapel, von welchen das Eisen abgefahren 
werden soll und notiert sie den Schmelzern auf 
einer rechts vom Aufzug unter der Gichtbühne 

VII.,«

Sind sämtliche Masseln gebrochen, so wird der 
Brecher auf seinen Ruhestand gebracht und das 
Eisen sortenweise mittels Schnabelrundkipper auf 
Schmalspurgeleisen und durch den Gichtaufzug 
nach dem Setzboden gebracht. Hier werden dann 
die Masseln auch wieder sortenweise um die
jenige der beiden oben angeführten Gichtwagen 
gruppiert, welche an dem betreffenden Tage das 
Wiegen der Eisensätze besorgen soll. In 
gleicher Weise werden dieser W age die an 
dem betreffenden Tage zur Schmelze gel ngenden 
Trichter, das Brucheisen usw. zugeführt (siehe 
Abbildung 5).

Nachdem der Schmelzmeister an der schon 
erwähnten Tafel angeschrieben hat, welches Eisen 
an dem betreffenden Tage auf den Setzboden 
zu bringen ist, schreibt er auch die einzelnen

3
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Satze in der Reihenfolge, w ie sie zur Schmelze 
gelangen, auf der zu jeder Gichtwage gehörigen  
Satztafel vor, welche sich nehen derselben auf dem 
Setzboden befindet (Abbild. 9). Zunächst wird 
ungeschrieben die Nummer des Ofens, welcher an* 
dem betreffenden Tage geht (gehen 2 Oefen, 
dann werden beide Gichtwagen benutzt und 
ebenso an beiden Satztafeln die Eintragungen  
gemacht). Dann werden eingetragen die Anzahl 
der Sätze in der Reihenfolge, in welcher sie 
zur Schmelze gelangen, und die zugehörigen Satz
bezeichnungen sowie darunter die Gattierungen, 
wobei die Eisensorten in der zweiten Vertikal- 
Eubrik schon vorgeschrieben stehen und jew eils  
nur die Mischungsgewiclite und die Stapel- bezw. 
Analysen-Nummcrn anzuschreiben sind. Hierauf

stellt der Schmelz- 
mcister die Gicht
wage auf Grund 
der an der Satz
tafel aufgezeich
neten Daten für 
die erste Eisen
gattierung ein, was 
durch eine in der 

Rückwand des 
W agenkastens be
findliche Türe ge
schieht. D ie W age  
hat zehn W iege
balken, wovon die 
obersten zw ei als 
Tara für die Setz

wagen, welche 
sämtlich genau 350  
kg wiegen, die fol
genden sieben als 
M ischgewichte für 
sieben verschie
dene Eisensorten  
und das letzte als 

Gewicht zunächst des Füll- und später des Satz
koks durch Schieben von Laufgewichten ein
gestellt werden können. Jeder W iegebalken  
kann 300 kg wiegen. Nach erfolgter Einstellung  
der W age durch den Meister wird dieselbe ver
schlossen und haben dann die Schmelzer nur 
noch rein mechanisch die W age zu bedienen.

Zunächst wird der Fiillkoks in den betreffen
den Ofen in der W eise eingebracht, daß der 
Schmelzer einen Setzwagen Koks nach dem 
ändern von dem rückwärts liegenden Koks
lager holt, und jeden dieser W agen über die 
Gichtwage laufen läßt, welche, w ie schon oben 
bemerkt, auf die vorgeschriebene Netto-Koks- 
fiillung des Setzwagens, in unserem Falle auf 
70 kg, eingestellt ist. D ie Brücken der Gicht
wagen besitzen neben einer besonderen Ent
lastung, welche nur jew eils am Schluß des 
Setzens eingerückt wird, Kugel-Stoß-Auffang-

Vorrichtungen, so daß also, ohne Beschädigungen 
der W agen befürchten zu müssen, auf die
selben mit beladenen Setzwagen aufgefahren 
werden kann. Ist der hinsichtlich des er
forderlichen Quantums Koks nach dem Augen
maß gefüllte Setzwagen auf die Brücke der 
Gichtwage aufgefahren, so hat der Arbeiter 
lediglich die beiden Taragriffe und den Koks
griff aus der vertikalen in die horizontale Lage 
umzulegen, wodurch die betreffenden drei W iege
balken in Tätigkeit kommen. Durch Wegnehmen 
oder Zugeben eines oder mehrerer Stücke Koks 
bringt man die W age zum Einspielen. Hierauf 
leg t der Mann alle drei Griffe wieder in die 
Vertikallage zurück und fährt mit dom Setz
wagen gegen die betreffende Ofen-Beschickungs
öffnung, durch welche er den Koks in den Ofen 
abstürzt (siehe Abbildung 5).

Hiermit wird so lange fortgefahren, bis die 
auf der links von der Beschicköffnung ange
brachten K oks-Satztafel vorgeschriebene Anzahl 
W agen, in unserem Falle bei Ofen I  sechs, 
gesetzt sind. Die Anzahl der eingefüllten 
W agen wird auf dieser Tafel mit Kreidestrichen 
markiert. Ist der Fiillkoks gesetzt, so wird 
der letzte W iegebalken vom Meister, welcher 
vom Schmelzer durch ein Sprachrohr nach dem 
Setzboden gerufen wird, für das erste Satz- 
Koksquantuin, in unserem Falle auf 40 kg, um
gestellt. Hierauf wird nach dem nötigen Kalk
zuschlag mit dem eigentlichen Setzen begonnen, 
welches in gleicher W eise w ie das vorbeschrie
bene Abwiegen des Fiillkoks vor sich geht.

Der Setzwagen wird leer auf die W agen
brücke aufgefahren, sodann leg t der Schmelzer 
zunächst wieder die beiden Taragriffe und 
den Griff für die erste Eisensorte der ersten 
Satzgattierung um. Der Mann füllt darauf den 
Setzwagen so lange mit dieser ersten Eisen
sorte, bis die W iegeschnäbel der W age ehi- 
spielen, was er durch das Glasfensterchen be
obachten kann. Hierauf legt der Arbeiter den 
zweiten Griff für die zweite Eisensorte der 
ersten Satzgattierung um und w irft so viel 
Masseln dieser Eisensorte in den W agenkasten, 
bis die W iegeschnäbel wieder einspielen. A ls
dann kommt der dritte Eisengriff an die 
Reihe und es wird so fortgefahren, bis der 
ganze Satz in dem Setzwagenkasten abgewogen 
ist. In welcher Reihenfolge die verschiedenen 
Eisensorten innerhalb des Satzes zur Ver
wiegung gelangen, gibt die Satztafel an, deren 
reihenmäßige Notierungen mit der reihenmäßigen 
Einstellung der Misch-W iegebalken für die ein
zelnen Eisensorten übereinstimmen. Ist der 
ganze Satz abgewogen, so werden sämtliche 
Griffe wieder in ihre Vertikallage umgelegt, 
der Setzwagen wird von der W agenbrücke 
abgefahren und der ganze Saiz auf einmal 
durch Umkippen des W agenkastens durch die
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A b b i ld u n g  0.

Beschicköffnung in (len Ofen eingestürzt. Ist 
dies geschehen, so macht der Schmelzer in der 
zur betreffenden Satzgattierung gehörigen Rubrik 
der Satztafel einen Kreidestrich und drückt 
auf einen neben jeder Beschicköffnung an
gebrachten, mit einem elektrischen Fernzahler

in Verbindung stehenden Druckknopf. Auf die 
W irkungsweise und den Zweck dieser Einrich
tung kommen wir weiter unten zurück. In
zwischen hat der zw eite Schmelzer mit einem 
zweiten Setzwagen vom Kokslager einen Satz 
Setzkoks geholt, diesen in derselben W eise auf

A b b ild u n g  7.
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der Gichtwage abgewogen und dem Ofen zu- 
geführt. Nachdem sodann auf der K oks-Satz
tafel der für jeden eingeworfenen W agen Koks 
erforderliche Kreidestrich gemacht und das er
forderliche Quantum Kalkzuschlag, in einem 
Gefäß bestimmter Größe abgemessen, auf den 
in den Ofen eingeworfenen Satzkoks aufgeschüttet 
ist, wird mit dem Abwiegen und Einfüllen der 
weiteren Siitze der ersten Eisengattierung und 
der zugehörigen Kokssätze fortgefahren. Sind 

sämtliche Sätze der er
sten Gattierung mit dem 
letzten Kokssatz dersel
ben in den Ofen einge
füllt, so ruft der Schmel
zer den Schmelzmeister 
wieder auf den Setz- 
boden, damit er die Gicht
wage für die zweite 
Satzgattierung umstellt. 
Ist dies geschehen, so 
wird mit dem Setzen  
in der vorbeschriebenen 
W eise fortgefahren, bis 
der le tzte Satz in den 
Ofen eingefüllt ist. Kommt 
eine neue Satzgattierung  
an die Reihe, so ist je
weils durch den Meister 
die W age umzustellen. 
Nach jeder Einstellung 
wird der W iegemechanis
mus wieder verschlossen, 
so daß die Schmelzer 
keine Verstellungen vor
nehmen können. Ist das 
ganze Setzen beendet, 
so wird die W age durch 
die Haupt-Entlästungs- 
vorriclitung in Ruhe ge
setzt und die Hand
griffe werden durch einen

jl> —  ¿ ' j i c K i r .  r c r u z i l u t c r  u i u . c n .  °

C =  D ru ck k n o p f zum  V or- Schutzkusteil VerSCllloS- 
w urtsscuaitcn . d  =  D ruck- sen. W ie nun aus den 
knöpf zum RückwBrtsschttitcn. Aufzeichnungen der ne

ben jeder Bescliicköffnung 
angebrachten K oks-Satztafel (Abbild. 5) hervor
geht, wird der Satzkoks bezüglich seines Quan
tums nicht vom ersten bis zum letzten Satz durch
weg gleich angenommen, sondeni es werden die 
K okssätze je nach der Leicht- oder Streng- 
fiiissigkeit der zugehörigen Eisensätze und nach 
dem Verwendungszweck dieser letzteren gewiclit- 
lich größer oder kleiner angesetzt. Die in
obiger Abbildung dargestellte K ok s-Satztafel
schreibt z. B. für 10 Eisensätze 40 k g , für 
weitere 5 Eisensätze nur 35 kg und für die 
letzten 11 Eisensätze wieder 40 kg Satzkoks
gewicht vor. Durch diese verschiedenartige 
Behandlung der Eisensätze hinsichtlich ihres

Koksverbrauchs werden nicht unwesentliche 
Mengen Koks gespart, von den bedeutenden 
Ersparnissen an diesem Material abgesehen,
welche durch die Erhöhung der Oefen, die 
Aemlerung der Düsenverhältnisse und zuletzt 
auch dadurch erzielt wurden, daß jeder dem 
Ofen zugeführte Koks genau gewogen wird. 
D ieses letztere ist ein sehr wichtiger, nicht zu 
unterschätzender Faktor für die haushälterische 
Verwendung des Schmelzkoks.

Das Charakteristische dieses Schmelzbetriebes 
und neben dem geringen Koksverbrauch Vor
teilhafte besteht darin, daß erst mit dem
Schmelzen angefangen wird zu setzen. Es wird 
nicht mehr wie früher, und wie dies in vielen  
anderen Betrieben heute noch der Fall ist, im 
voraus, das heißt gewissermaßen im Vorrat 
gesetzt, sondern die betreffenden Sätze werden 
sofort nach dem Abwiegen auf einmal in den 
Ofen geworfen, weshalb die Sätze auch nur
einmal durch die Hände der Schmelzer gehen. 
Hiermit ist aber nicht nur eine wesentliche Ver
billigung des Schmelzbetriebcs erzielt, sondern 
es sind durch diese Neuanlage auch die Vor
bedingungen für einen übersichtlichen und ge
ordneten Ofenbetrieb rfüllt. D ie Aufschreibungen 
der Eisen- und K okssatztafeln werden an dem 
der Schmelzung folgenden Morgen vom Meister 
notiert, und für die Schmelzbuchführung ver
wendet.

W ir kommen nun auf die vorerwähnten 
elektrischen Fernzähler zu sprechen. W ie aus 
Abbildung 7 ersichtlich, hängt neben jedem Ofen 
unten in der Gießerei eine kleinere Satztafel, 
deren Notierungen mit denjenigen auf dem Setz
boden übereinstimmen. Betrachtet man diejenige 
des Ofens I (vergl. Abbildung 7 a), so findet 
man in der zweiten und dritten Rubrik die 
Anzahl Sätze der verschiedenen Gattierungen 
mit den Bezeichnungen dieser in der Reihen
folge eingeschrieben, wie sie hintereinander zur 
Schmelze gelangen. In der ersten Rubrik sind 
sodann die Ziffern des Fernzählers eingeschrieben, 
während deren Erscheinen im Zifferblatt des 
letzteren die nebenstehenden Satzgattierungeu  
unten am Abstich abfließen. Hiermit ist dem 
vor dem Ofen stehenden Schmelzmeister ein 
Mittel an die Hand gegeben, das abfließende 
flüssige Eisen richtig zu verteilen, das heißt 
den verschiedenen Leuten dasjenige Eisen zu- 
zuteilen, welches sie für ihre W are wirklich 
benötigen, ln  der vierten Rubrik obiger Satz
tafel stehen dann die Ziffern, bei deren Er
scheinen im Zifferblatt des Fernzählers das zum 
Guß der aus den nebenstehenden Satzgattierungen  
gewünschten Probestäbe nötige Eisen abgefangen 
werden muß. Die W irkungsweise dieser Ein- 
gichtung ist folgende:

W ie schon bemerkt, besitzt jeder Ofen oben 
an der Beschicköffnung ein elektrisches Fern-
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zälilwerk mit Druckknopf (Abbild. 5 mul 5 a). Mit 
dieser Einrichtung korrespondierend, hat jeder 
Ofen unten in der Gießerei dasselbe Zählwerk 
(Abbild. 7 u. 7 a). Sobald nun der erste Satz ein
geworfen wird, drückt der Schmelzer auf den 
oberen Knopf, worauf an dem oberen und 
unteren Zähler je  die Ziffer 1 erscheint; 
mit jedem weiter eingeworfenen Satz erscheint 
oben und unten je  eine um 1 höhere Ziffer. 
Von jedem Ofen ist nun die Füllung festgestellt, 
wie solche vorn an den Oefen laut Abbildung 7 
angeschrieben steht. Erscheint also in unserm 
Beispiel an der zu Ofen I gehörigen unteren 
Uhr bezw. Zählwerk die Ziffer 4, so ist der
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terer Berücksichtigung des Umstandes, daß die 
Probestäbe der verschiedenen Satzgattierungen  
mitten aus dem Quantum dieser heraus gegossen  
werden sollen, die Ziffern der Rubrik 4 obiger 
Satztafel bestimmt. Beide Zähler haben je  
einen Druckknopf zum Fortschalten und einen, 
um die Zähler auf 0 zurückzustellen. Der auf 
dem Setzboden befindliche Zähler dient nur als 
Kontrolle, er soll dem Schmelzer zeigen, ob 
sein Drücken auf den Knopf auch wirklich eine 
Fortschaltung um eine Ziffer veranlaßte. Zu
nächst besitzt die Ofenanlage erst einen Satz 
solcher Zähler; die Zähler für die beiden anderen 
Oefen werden noch beschafft werden. Bis dahin

X eue K upolofenanlage.

A b b i ld u n g  8.

Ofen ganz gefüllt, erscheint die Ziffer 5, so 
kommt unten am Abstich das erste Eisen der 
ersten Satzgattierung, erscheinen die Ziffern 6 
und 7, so kommt weiteres Eisen dieser Gat
tierung. Erscheint aber in unserm Beispiel die 
Ziffer 8, so kommt schon Eisen der nächsten 
Gattierung. A uf Grund dieser Rechnungsweise 
und unter der Voraussetzung, daß der Ofen 
immer voll gehalten wird, sind die Ziffern der 
ersten Rubrik der unten in der Gießerei hängen
den kleinen Satztafel erm ittelt. D ie Ziffern 
der ersten Rubrik fangen also jew eils nicht 
mit der Ziffer 1, sondern mit einer um die die 
ermittelte Füllung bezeichnende Satzzahl höheren 
Ziffer, in unserm Beispiel also mit 1 -f- 4 —  5 
oder, wenn der Ofen ausgebrannt ist , mit 1 -)— 5 
=  6 an. Auf gleiche W eise werden unter wei-

wird zunächst der eine vorhandene Satz für alle 
drei Oefen benutzt. Die Probestäbe, von welchen 
täglich fünf Stück von jeder zur Schmelze ge
langenden Gattierung gegossen werden, werden 
auf ihre B iegefestigkeit, Durchbiegung, Schlag
festigkeit und Härte geprüft.

Zum Schluß sei noch die A rt und W eise  
der Entfernung der Kupolofenschlacke und der 
im Funkenkasten gefangenen Asche erwähnt. 
W ie aus Abbildung 8 ersichtlich, liegt hinter 
den Kupolöfen ein Schmalspurgeleise, auf welchem  
ein feuerfest ausgemauerter Muldenkipper steht, 
ln  diesen läßt man die Schlacke unmittelbar vom  
Ofen aus einlaufen, um den Kipper dann am 
ändern Morgen direkt auf den Schuttlagerplatz 
zu schieben, wo die inzwischen erkaltete Schlacke 
durch Kippen des W agens auf einmal ausgeleert
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wird. D ie Zarge des Funkenfanges, in welchem  
sich die Asche sammelt, wird in ähnlicher W eise

entleert. Nachdem ein Muldenkipper unterge
fahren, ist nur der im Ablaufrohr befindliche 
Schieber zu ziehen, und hierauf der mit Asche 
gefüllte Kipper zur Entleerung nach der Schutt
halde zu fahren. Während alles, was in die Kupol
öfen gesetzt wird, oben auf dem Setzboden mittels 
der Gichtwagen gewogen wird und die Guß- 
putzerei bezw. das Versandmagazin das Gewicht, 
des fertigen Gusses feststellt, wird alles übrige 
aus dem Guß kommende Material, wie Trichter, 
Ausschuß, W asclieisen und Nebenprodukte, als 
Kerneisen, Kernplatten usw., täglich auf einer 
mit Schmalspur versehenen Brückemvage ab
gewogen, bevor es auf den Setzboden gehoben 
oder, wie die Kerneisen usw., anderweitig ver
wendet wird. Diese W age ist mit einem Karten
druckapparat versehen, in den seitlich an 
dem um den W iegebalken gehängten Blechkasten  
befindlichen Taschen befinden sich die W iege
karten, welche für die verschiedenen Retour- 
materialien mit entsprechendem Aufdruck ver
sehen und zur besseren Unterscheidung ver
schiedenfarbig sind. Der besonders dafür be
stimmte Arbeiter führt mit mehreren Schnabel
mundkippern, an welchen ihre Tara angeschrieben 
ist, täglich die anfallenden Retourmaterialien 
aus der Gießerei und w iegt dieselben auf oben 
erwähnter W age, indem er sich der zutreffenden 
W iegekarten bedient. Auf diesen druckt er nur 
das Bruttogewicht m ittels des Druckapparates 
a b ; das Taragewicht schreibt er dagegen auf 
die Karte, um ein zw eites W iegen zu ersparen. 
Nachdem er noch das Datum vermerkt hat, 
wirft er jede so ausgefertigte W iegekarte in 
den neben der W age befindlichen Briefkasten. 
Dieser wird jeden Abend geleert, und die Ge
wichtsangaben der so gesammelten W iegekarten  
werden zur Schmelzbuchführung verwendet.

Mitteilungen aus der Gießereipraxis.
V e r w e n d u n g  v o n  h o c h p r o z e n t ig e m  F e r r o s i l i z i u m  

im  G ie ß e r e ib e t r ie b .

a c h  d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  O u t o r b r i d g e  in  „ T h e  
^  ~  J o u r n a l  o f  th o  F r a n k l i n  In s t i t u t e “ * w ir d  d e r  
V e r w e n d u n g  v o n  h o c h p r o z e n t ig e m  F e r r o s i l i z iu m  im  
G ie ß e r e ib e t r ie b  e in e  a u s s ic h t s v o llo  Z u k u n f t  e rö ffn e t.  
E i n s  d e r  s c h w ie r ig s t e n  P r o b le m e  in  d e r  G ie ß e r e ip r a x is  
b e s te h t  n a c h  M e in u n g  d e s  A m e r ik a n e r s  d a r in ,  a u s  
e in e r  S c h m e lz u n g  im  K u p o lo f e n  v e r s c h ie d e n e  S o r te n  
G u ß e is e n  h e r z u s t e l le n  m it  d e n  ih r e n  v e r s c h ie d e n e n  
V e r w e n d u n g s z w e c k e n  e n ts p r e c h e n d e n  E ig e n s c h a f t e n .  
G r o ß e  u n d  s c h w e r e  S t ü c k e  m it  d ic k e n  Q u e r s c h n it t e n  
e r fo r d e r n  o ft  e in  s e h r  fe st e s  E is e n  v o n  f e in k ö r n ig e m  
G e f ü g e  u n d  b e s t im m t e r  H ä r t e ,  k le in e r e  S t ü c k e  m it  
d ü n n e n  Q u e r s c h n it t e n  e in  w e ic h e s  M e t a l l  m it  g e r in g e r e r  
N e ig u n g  h a r t  z u  w o rd e n . D a  d e r  H ä r t e g r a d  d e s  G u ß 
e is e n s  p r a k t is c h  g e n o m m e n  n u r  v o m  S i l i z iu m  a b h ä n g ig  
is t ,  so  w ä r e  es n a t ü r l ic h  v o n  g r o ß e r  B e d e u t u n g ,  w e n n  
e in  in t e l l ig e n t e r  F o r m e r  b e z w . G ie ß e r  d u r c h  e in  e in 
fa c h e s  M it t e l  in  d e n  S t a n d  g e s e t z t  w ü rd e , d e n  r ic h t ig e n  
S i l i z iu m g e h a lt  d e s  in  d e r  P f a n n e  b e f in d lic h e n  G u ß 

* D e z e m b e r  1905 S. 413, u n d  F e b r u a r  1906 S. 145.

e is e n s  b e m e s s e n  z u  k ö n n e n , b e s o n d e rs  in  e in e r  G ie ß e r e i  
w o a lle  m ö g lic h e n  G u ß s t ü c k e  v o n  d e n  k le in s t e n  b is  
zu  d e n  g r ö ß t e n  A b m e s s u n g e n  h e r g e s t e l lt  w e r d e n . D e r  
S i l i z iu m g e h a lt  in  s o lc h e n  G u ß s t ü c k e n  v o n  w e c h s e ln d e r  
G r ö ß e  s c h w a n k t  z w is c h e n  2 1/a o/o u n d  1 o/0. Im  a l l 
g e m e in e n  h i l f t  m a n  s ic h  so , d a ß  z u e r s t  d ie  k le in e n  
S t ü c k e ,  d a n n  d ie  m it t e lg r o ß e n  u n d  z u le t z t  d ie  s c h w e r e n  
G u ß t e ile  m it  d ic h t e m  G e f ü g e ,  n ie d r ig e m  S i l iz iu m g e h a lt  
u n d  g r ö ß e r e r  N e ig u n g  z u m  H a r t w e r d e n  g e g o s s e n  w e rd e n .  
W e n n  m a n  n u n  a ls  S c h m e lz g u t  e in  z w is c h e n  d e n  v e r 
s c h ie d e n e n  E is e n s o r t e n  l ie g e n d e s  M a t e r ia l  b e n u tzt , so  
k a n n  m a n  d a s  E is e n  n a c h t r ä g l ic h  z u m  G u ß  f e r t ig m a c h e n ,  
in d e m  m a n  ih m  d e n  g e e ig n e t e n  Z u s a t z  a n  F e r r o s i l i z iu m  
in  d e r  P f a n n e  g ib t ,  w a s  t a t s ä c h lic h  b is  zu  e in e m  ü b e r 
r a s c h e n d e n  G r a d  d e r  G e n a u ig k e it  a u s g e f ü h r t  w e rd e n  
k a n n .  A u f  d ie s e  W e is e  w ir d  es a u c h  m ö g lic h ,  e in e  
g e r in g e r e  S o r t e  E i s e n  in  d e n  O fe n  e in z u s e tz e n . E i n s t 
w e ile n  b e s c h r ä n k t  s ic h  n o c h  d ie  A n w e n d u n g  d e s  F e r r o -  
s i l i z iu m s  a u f  d ie  le ic h t e r e n  G u ß t e ile , ’ d ie  e in  b e s o n d e rs  
w e ic h e s  E is e n  v e r la n g e n .  W e n n  a b e r  d e r  P r e i s  d e r  
h o c h p r o z e n t ig e n  S i l i z iu m le g ie r u n g e n  (5 0  b is  80o/0) s in k t ,  
w a s  n ic h t  z u  b e z w e ife ln  is t ,  w ir d  d a s  V e r f a h r e n  ü b e r a ll  
E i n g a n g  fin d e n . A l s  E r g e b n is  e in e r  g r o ß e n  A n z a h l  
V e r s u c h e  m it  P r o b e s t ä b e n  a u s  G u ß e is e n , d e m  m a n



1. A p r il  1906. B erich t über in - und  ausländische Patente. S ta h l und  E isen . 415

n u r  g e r in g e  M e n g e n  5 0  o/o ig e n  F e r r o s i l i z iu m s  z u g e s e t z t  
h a tte  (0 ,2 5  b is  1 o/o), f a n d  O u t e r b r id g e  e in e  d u r c h 
s c h n it t l ic h e  Z u n a h m e  d e r  F e s t ig k e i t  v o n  15 0L u n d  
e in e  n o c h  e tw a s  g r ö ß e r e  Z u n a h m e  d e r  D e h n b a r k e it ;  
d a b e i w a r  d a s  M a t e r ia l  b e t r ä c h t l ic h  w e ic h e r  g e w o rd e n .  
D e r  Z u s a t z  v o n  5 -, 1 0 - o d e r  15 0/o igem  S i l iz iu m o is e n  
im  K u p o lo f e n  is t  O u t e r b r id g e  n ic h t  u n b e k a n n t ,  in d e s s e n  
e r h ä lt  m a n  d a b e i n u r  e in  F e r t ig p r o d u k t ,  o d e r  a b e r  es  
f ä l l t  s c h w e r ,  w en n  w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz e n s  d ie  Z u 
s a m m e n s e t z u n g  d e s  M a t e r ia ls  g e ä n d e r t  w e rd e n  s o ll,  
d e n  r ic h t ig e n  Z e it p u n k t  z u m  A b s t ic h  z u  b e s t im m e n .  
D ie  K o s t e n  e in e s  g e r in g e n  Z u s a t z e s  v o n  h o c h p r o z e n t ig e m  
F e r r o s i l i z iu m  i n  d e r  P f a n n e ,  s e ih s t  b e i e in e m  P r e is e  
von  e tw a  3 4  c} f ü r  d a s  K i l o  in  p u lv e r is ie r t e m  Z u s t a n d ,  
f a lle n  n ic h t  in s  G e w ic h t  u n d  w e r d e n  m e h r  a ls  a u s 
g e g l ic h e n  d u r c h  d e n  U m s t a n d ,  d a ß  m a n  e in  b i l l ig e r e s  
R o h e is e n  in  d e n  K u p o lo f e n  e in s e t z o n  k a n n  u n d  in  d e r  
L a g e  is t ,  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  E n d p r o d u k t e s  u n -

b e d in g t  z u  ü b e rw a c h e n , d e n  C h a r a k t e r  d e s  G u ß e is e n s  
j e  n a c h  B e d a r f  zu  ä n d e rn  u n d  d a s  E is e n  d e rs e lb e n  
S c h m e lz u n g  zu  e n tn e h m e n .

Z u  d ie s e n  A u s f ü h r u n g e n  ä u ß e r t  s ic h  M o l d e n k e ,  
d e r  w o h l a l lg e m e in  a ls  A u t o r it ä t  a u f  d e m  G e b ie t e  d es  
G ie ß e r e iw e s e n s  a n e r k a n n t  is t ,  d aß  d ie  W i r k u n g  d e s  
F e r r o s i l i z iu m s  a u f  e in e n  R e in ig u n g s p r o z e ß  z u r ü c k z u 
fü h r e n  s e i,  d a ß  d ie  L e g i e r u n g  d ie  E ig e n s c h a f t  b e s itz e ,  
e b e n so  w ie  d a s  F e r r o m a n g a n  g e lö s te n  S a u e r s t o f f  o d e r  
a u c h  a n d e re  G a s e  a u s  d em  M e ta llb a d  z u  b in d e n  u n d  
in  d ie  S c h la c k e  a b z u fü h r e n .  E i n e  F o lg o  d ie s e r  r e in i 
g e n d e n  W i r k u n g  is t  d a n n  d ie  g r ö ß e r e  A d h ä s io n  d e r  
E is e n k r is t a l le ,  a ls o  e in e  Z u n a h m e  d e r  F e s t ig k e it .  
M o ld e n k e  v e r s p r ic h t  s ic h  n o ch  b e s s e r e  R e s u lt a t e ,  w e n n  
m an  d ie  V e r s u c h e  a n  e in e m  M a t e r ia l  m a c h t ,  d e m  m a n  
S t a h l  z u g e s e t z t  h a t , d a  d a n n  d ie  W i r k u n g  d e s  F e r r o 
s i l i z iu m s  in f o lg e  d e r  h ö h e re n  S c h m e lz t e m p e r a t u r  des. 
E is e n s  n o c h  e n e r g is c h e r  v o r  s ic h  g e h t .  L .

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  je 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 ie g e n .

2 2 . F e b r u a r  1 9 0 6 . K l .  1 n, M  2 7  4 6 0 . E in r ic h t u n g  
zu m  A u s g le ic h e n  d e r  S c h w u n g k r ä f t e  v o n  z w e i o d e r  
m e h r  ü b e r e in a n d e r  a n g e o r d n e te n  S ie b -  o d e r  R ä t t e r 
k ä s t e n , d ie , v o n  g e g e n e in a n d e r  v e r s e t z te n  K u r b e ln  
a n g e tr io b e n , im  g le ic h e n  S in n e  k r e is e n .  M a s c h in e n 
b a u a n s t a lt  H u m b o ld t  u. A n t o n  A n g o r ,  K a l k  b. K ö ln .

K l .  18  n, R  2 0  9 4 5 . V e r f a h r e n  z u m  B r ik e t t ie r e n  
m u lm ig e r  E is e n e r z e  d u r c h  E in b in d e n  m it  e in e r  W a s s o r -  
g la s lö s u n g ; Z u s .  z . P a t .  163  4 6 5 . T h o m a s  R o u s e  & H e r 
m a n n  C o l in ,  L o n d o n ;  V e r t r e t e r :  E .  W .  H o p k in s  m u l  
K .  O siu B , P a t . - A n w ä lt e ,  B e r l i n  S W .  11.

K l .  1 8 c ,  K  3 0 5 4 7 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  
zu m  H a r t e n  v o n  K r a t z e n z ä h n e n  a u f  e le k t r is c h e m  W e g e  
und u n t e r  B e n u t z u n g  e in e s  L u f t -  o d e r  G a s s t r o m e s  a ls  
A b lö s c h m it t e l ;  Z u s .  z . P a t .  164  153. G e o r g  K e l ln e r ,  
A a c h e n , L i i t t ic h e r s t r a ß e  1 3 3 , u n d  H e in r ic h  S t e g m a n n ,  
N ü r n b e r g ,  F e n it z e r p la t z  4.

K l .  241', G  21 4 9 6 . S c l iü t t e lr o s t  m it  a b w e c h s e ln d  
in  e n t g e g e n g e s e t z t e r  R i c h t u n g  s e n k r e c h t  b e w e g te n  
R o s ts tä b e n . C le m e n s  G ö h r e ,  L e ip z ig - R e u d n it z .

K l .  2 6  n, B  37 8 8 7 . V e r f a h r e n  z u r  G e w in n u n g  v o n  
L e u c h t g a s  u n d  d ic h t e m  K o k s  a u s  S t a u b k o h le .  F ü r s t 
l ic h e  B e r g w e r k s d ir e k t io n ,  S c h lo ß  W a ld e n b u r g  i. S c h l.

K l .  3 1 b ,  R  2 0  4 8 7 . V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  
z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  S a n d fo r m e n  d u r c h  P r e ß lu f t .  H e r 
m an n  R ö c h l in g ,  I l a g e n  i.  W . ,  S ü d s t r a ß e  20.

2 6 . F e b r u a r  1 9 0 6 . K l .  7 a , B  3 9  152. V o r r ic h t u n g  
zu m  T r e n n e n  v o n  in  P a k e t e n  a u s g e w a iz t e n , a n e in 
a n d e r  h a ft e n d e n  B le c h e n  u n t e r  B e n u t z u n g  m a g n e t is c h e r  
W a lz e n .  M a r t in  B ü l im c ,  G e ls e n k ir c h e n .

K l .  7 f,  S c i i  2 3 1 8 6 .  W a lz w e r k  z u r  H e r s t e l lu n g  
von  K u g c i la g e r r in g o n ,  b e i w e lc h e m  d a s  W a lz g u t  
z w is c h e n  e in e r  In n o n w a lz e  un d  e in e r  A u ß c n w a lz o  u n d  
m e h re re n  ä u ß e re n  F ü h r u n g s r o l le n  c in g e s p a n n t  ist.  
S t e fa n  S c h n e id e r ,  C h a r lo t t e n b u r g ,  E r a s m u s s t r a ß e  8.

K l .  2 4  a , J  8 7 3 5 . F c u e r u n g s a n la g e  f ü r  r a u c h f r e ie  
V e r b r e n n u n g  m it  E n t g a s u n g  d e s  B r e n n s t o f fe s  in  d e r  
B e s c h ic k u n g s v o r r ic h t u n g  u n d  m it  A b le it u n g  d e r  G a s e  
u n te r d e n  R o s t .  H a r r y  J a n s s o n ,  F r ie d e n a u  b e i B e r l in ,  
W ie s b a d e n o rs tra ß o  2.

K l .  2 4  f,  T  1 0  2 9 4 . K e t t e n r o s t f e u e r u n g  m it  L u f t -  
a b s c h lu ß p la t t o ; Z u b .  z .  P a t .  141 2 0 7 . G . W .  T h o d c ,  
O b b r h a ü s e n  (R h ld . ) .

K l .  4 0  a , S t  8 6 2 3 . V e r f a h r e n  z u m  V o r w ä r m e n  
d e r  B e s c h ic k u n g  e in e s  m it  a b w ä r t s  g e r ic h t e t e m  Z u g e

a r b e ite n d e n  S c h a c h t o f e n s  u n te r  A u s n u t z u n g  d e r  A b 
h itz e  d e r  a n  d e n  S c h a c h t o fe n  a n g o s c h io s s e n e n  S c h m e lz 
ö fe n  ; Z u s .  z. P a t. 164  3 3 0 . L e  R o y  W r i g h t  S t e v e n s  
un d  B e r n h a r d  T im m e r m a n ,  C h ic a g o ;  V e r t . :  D r .  L .  G o t t -  
s c h o , l ’a t . -A m v .,  B e r l in  W  8.

K l .  4 9  f,  I I  3 3  2 9 6 . V e r f a h r e n  z u r  E r z e u g u n g  
d ic h t e r  un d  s p a n n u n g s f r e ie r  S t a h lb lö c k e  b e zw . S t a l i l-  
s ta n g e n . G o t t l ie b  H a m m o s f a b r ,  S o l in g e n - F o c h e .

1. M ä r z  190 6 . K l .  7 b , A l l  5 5 4 . V e r f a h r e n  z u m  
V e r b in d e n  e in e s  K e r n e s  a u s  E is e n  o d e r  -S t ä h l  m it  
e in e m  U o b o r z u g  a u s  a n d e re m  M e ta ll.  W i lh e lm  von  
A l m s i c k ,  P le t t e n b e r g  i. W .

K l .  7 c , I I  34  0 6 2 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l lu n g  von  
B lo c h w e r k s t ü c k o n  a u s  B le c h e n ,  d e re n  G r ö ß e  d ie  d e r  
e in z e ln e n  W e r k s t ü c k e  ü b e r s t e ig t .  R u d o l f  H u n d h a u s e n ,  
H a lo n s e e .

K l .  10 a , W  2 3  8 8 4 . L i c g e n d o r  K o k s o f e n  m it  G e 
w in n u n g  d e r  N e b e n p r o d u k t e , b e i w e lc h e m  d ie  m it  R e 
g e n e r a t o r e n  v e r b u n d e n e n  H e iz w ä n d e  in  z w e i v o n e in 
a n d e r  u n a b h ä n g ig e ,  h in t e r e in a n d e r  l ie g e n d e  L ä n g s 
h ä lfte n  g e t e i lt  s in d  u n d  in  je d e r  H e iz w a n d lä n g s b ä lf t e  
f ü r  s ic h  m it  Z u g u m k o h r  so w ie  W e c h s e l  d e r  G a s 
f ü h r u n g  g e a r b e it e t  w ir d .  E m i l  W a g e n e r ,  D a h lh a u s e n  
n. d. R u h r .

K l .  18 a , 11 3 4  7 5 2 . H o e h o fo n w in d fo r m . F r i t z  
H u m lt ,  B ir le n b a c h e r h ü t t e  b e i G e is w e id  i.  W .

K l .  1 8 a ,  O  4 7 5 0 . D u r c h  d a s  F ö r d e r g e f ä ß  g e b ild e t e r  
d o p p e lte r  G ic h t v o r s e l i lu ß .  E r n s t  O ste n , R o m b a c h .

K l .  2 6  d , L  2 0  8 7 5 . V o r r ic h t u n g  z u r  A b s c h e id u n g  
m it g e r is B c n o n  W a s s e r s  a u s  S a u g g e n e r a t o r g a s .  C h r is t o p h  
L e h n i n g ,  U e t e r s e n ,  H o ls t .

K l .  3 1 b ,  D  15 7 2 1 . Z a h n r ä d e r f o r m m ä s c l i in e  m it  
um  e in e  a u ß e r h a lb  d e s  F o r m t is c h e s  s te h e n d e  S ä u le  
d r e h b a r e m  u n d  a u f  u n d  a b  b e w e g lic h e m  M o d e llh a lt e r .  
D o r e n d o r f e r  Z a h n r ä d e r f a b r ik  H .  G e ig o r ,  D ü s s e ld o r f -  
D e r e n d o r f .

K l .  31 c , S c h  21 1 8 8 . F ü l lv o r r ic h t u n g  f ü r  u m 
la u fe n d e  G io ß t is c h e .  W i lh e lm  S e h ü r m a n n ,  D ü s s e ld o r f ,  
H ild e n e r s t r a ß e  17.

5. M ä r z  1 9 0 6 . K l .  7 b , J  7 1 6 3 . V e r f a h r e n  un d  
V o r r ic h t u n g  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  W e l lr o h r e n  m it t e ls  
v o n  in n e n  u n d  a u ß e n  g e g e n  d ie  W a n d u n g  d e s  zu  
w e lle n d e n  R o h r e s  a r b e it e n d e r  P r e ß w a lz e n .  G u s t a v  
J s m o r ,  E s s e n  a . d. R u h r .

K l .  49  t), S c h  22 7 1 4 . P r o f ile is e n s c h e r e  z u m  Z e r 
s c h n e id e n  v o n  D o p p e l- T - ,  U - u n d  ä h n lic h e n  P r o f i le is e n  
m it  v o n  a lle n  S e ite n  g e g e n  d a s  P r o f i le is e n  s ic h  b e 
w e g e n d e n  M e s s e rn . R o b e r t  S c h le g e lm i lc h  u n d  A k t ie n -  
M a s c l i in e n f n b r ik  „ K y f f h ä u s e r h ¡ it t e “ v o r m . P a u l  R e u ß ,  
A r t e r n .
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Gebrauchsmustereintragungen.
2 6 . F e b r u a r  1 9 0 6 . K l .  7 a , N r .  2 7 0  6 0 9 . R o h r 

w a lz w e r k  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  R o h r e n  a u s  M e t a ll-  
B a n d s t r e ifo n .  O tto  Y ie t z e ,  M e n d e n , B e z .  A r n s b e r g .

K l .  2 4  c , N r .  2 7 0  5 9 6 . G e n e r a t o r g a s  -  M u ffe lo fe n  
m it  m e h r e r e n  ü b e r e in a n d e r  a n g e o r d n e te n  M u ffe ln .  
J .  H o lt e r ,  K ö ln ,  M a g n u s s t r a ß e  21.

K l .  2 4  e, N r .  2 7 0  6 2 3 . A s c h o n a b s c h e id e r  f ü r  G a s 
e r z e u g e r ,  d e s s e n  in n e r e  A b le n k w a n d  a ls  V e r d a m p f e r  
o d e r  V o r w a r m e r  d ie n t. G ü ld n e r - M o t o r e n - G e s e l ls c h a f t  
m . b. H . ,  M ü n c h e n .

K l .  2 4  f,  N r .  2 7 0  4 8 9 . K e t t e n r o s t  m it  L u f t a b s c h lu ß -  
k la p p o n . O tto  Y e n t ,  D r e s d e n ,  M a r ie n a lle e  1.

K l .  2 4  f, N r .  2 7 0  6 7 3 . H o h lr o s t s t a b  m it  L u f t e in la ß  
a m  h in t e r e n  E n d o  u n d  L u f t a u s la ß  in  d e r  O b e r f lä c h e  

.s e in e s  v e r b r e it e r t e n ,  z u g le ic h  e in e n  A s c h e n s a c k  b i ld e n 
d e n  K o p f t c i le s .  J o h a n n e s  O s k a r  S c h m id t ,  M ö n c h s 
w a ld e  b e i G r o ß p o s tw itz .

K l .  2 4  f,  N r .  2 7 0  6 7 4 . S e k u n d ä r lu f t  z u f ü h r e n d e r  
H o h lr o s t  m it  L u f t o in la ß ö f f n u n g e n  an  d e n  h in t e r e n  
E n d e n  d e r  R o s t s t i ib o , L u f t a u s lä s s e n  in  d e r  O b e rf lä c h e  
d e r  v e r b r e it e r t e n ,  n a c h  u n te n  o ffe n e n  K o p f t e i le  u n d  
m it  g e m e in s a m e m  A s c h e n k a s t e n  u n t e r h a lb  d e rs e lb e n .  
J o h a n n e s  O s k a r  S c h m id t ,  M ö n c h s w a ld o  b . G r o ß p o s tw itz .

K l .  3 1 a ,  N r .  2 7 0  6 2 9 . S c h m e lz t ie g e l  m it  n a c h  
in n e n  g e w ö lb t e m , m it  O e ffn u n g  v e r s e h e n e m  R o d e n  
f ü r  A b s t ic h - T ie g e lö f e n .  L e t m a t h e r  E is e n g ie ß e r e i  u n d  
M a s c h in e n f a b r ik  S c h ü t t e ,  M e y e r  &  C o . G .  m . b . H . ,  
L o t m a t h e  k  W .

5 . M ä r z  1 9 0 6 . K l .  10 a , N r .  2 7 1  0 5 9 . V o r r ic h t u n g  
z u r  G a s e n t n a h m e  h o i K o k s ö f e n ,  m it  a n  d a s  S t e ig e r o h r  
a n g e s c h lo s s e n e m  V e n t i lg e h ä n s o ,  d e s s e n  A b s c h lu ß k e g o l  
v o n  u n te n  g e g e n  s e in e n  S i t z  g e p r e ß t  w ir d .  H e in r ic h  
K ö p p e r s ,  E s s e n  a . d. R u h r ,  iB e n b e r g s t r a ß o  30.

K l .  18 c , N r .  2 7 1 0 3 0 .  T ie f o f e n d e c k e l  m it  N a s e n  
z u m  U e b e r g r e if e n  d e r  S c h la u f e n  e in e s  S t r ip p o r k r a n s .  
D u is b u r g e r  M a s c h in e n b a u  -  A k t .  -  G e s .  v o r m . B o c h e r n  
&  K e e t m a n ,  D u is b u r g .

K l .  3 1 c ,  N r .  2 7 1  2 3 5 . F o r m s a n d m is c h m a s c h in e  
m it  ü b e r  d e m  E in f ü l l t r i c h t e r  a n g e o r d n e te m  R ü t t e ls ie b .  
A o r z e n e r  M a s c h in e n - F a b r ik  A d o lp h  M e y e r ,  A e r z e n  i. H .

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24f, Nr. 164 39S, v o m  4. M ä r z  1 9 0 3 .  
G o l b r i c h  &  U l l m a n n  i n  N e t z s c h k a u  i. V .  
Roststab.

D e r  o b e re  T e i l  d e s  R o s t s t a b e s  b e s te llt  a u s  z w e i  
d u r c h  e in e n  d u r c h g e h e n d e n  S p a lt  g e t r e n n t e n  S t ä b e n  a ,

f-bf

d ie  m it  d e r  T r a g le iB t e  b d u r c h  A r m e  d  v e r b u n d e n  
s in d . D io  V e r b r e n n u n g s lu f t  k o m m t  so  s e h r  g le ic h 
m ä ß ig  m it  d e m  B r e n n s t o f f  in  B e r ü h r u n g ,  in d e m  s ie  
n ic h t  n u r  z w is c h e n  d e n  e in z e ln e n  R o s t s t ä b e n ,  s o n d e rn  
a u c h  d u r c h  d io  M it t e ls p a lt e  je d e s  e in z e ln e n  R o s t s t a b e s  
zu  d e m  B r e n n s t o f f  g e la n g t .

Kl. l S b ,  Nr. 164616, v o m  18. M ä r z  1 9 0 2 . O t t o  
T h i e l  i n  L a n d s t u h l ,  R h e in p f a lz .  H erdofen m it  
mehreren in verschiedenen Höhen angeordneten A b 
stichen.

D ie  A b s t ic h e  f ü r  S c h la c k e  u n d  E is e n  l ie g e n  n ic h t  
in  d e r  R ü c k w a n d  d e s  O fe n s ,  s o n d e rn  in  A u s b u c h 

t u n g e n  m  v o r  d e r  R ü c k w a n d .  D io  O fe n r ü c k w a n d  
is t  v o r  d e r  A u s b u c h t u n g  d u r c h b r o c h e n  u n d k a n n  d u r c h  
e in e  T ü r  t v e r s c h lo s s e n  w e r d e n . W ir d  d ie s e  d u r c h  
H o c h z ie h e n  g e ö ffn e t, so  e r f o lg t  s o fo r t  d e r  A u s t r i t t  d e r  
S c h la c k e  o d e r  d e s  E is e n s ,  w o b e i d io  u n te re  F lä c h e  
d e r  O e ff n u n g  in  d e r  O f e n r ü c k w a n d  e in e  u n v e r ä n d e r 

l ic h e  G r e n z e  f ü r  d ie  a b z u s te c h o n d e n  b e s t im m te n  
M e n g e n  f lü s s ig e n  M e t a lls  b ild e t .  D u r c h  S e n k e n  d e r  
T ü r  t. w ir d  d e r  A b s t ic h  g e s c h lo s s e n ;  d io  v ö l l ig e  A b 
d ic h t u n g  w ir d  je d o c h  d a d u r c h  h e r g e s t o llt ,  d aß  in  d en  
H o h lr a u m ,  d e r  s ic h  z w is c h e n  d e n  b e id e n  G u ß p la tte h  
d e s T ü r r a h m e n B  b e fin d e t, D o lo m it - T e e r m a s s e  e in -  
g e g o s s o n  u n d  r a s c h  e tw a s  o in g o s t a m p ft  w ir d .

KI. 7 b, Nr. 164607, v o m  14. A u g u s t  1 9 0 3 .  
E r n e s t  G e n r i n g  i n  P e n s h u r s t  u n d  W i l l i a m  
R a i n f o r t h  i n  U p p e r  A r m l e y ,  E n g l .  V erfahren  
z u r  H erstellung von Feuerbüchsen oder K esselrohren  
m it steilw andigen R ippen  und zylin drischen  Tälern  
aus gewellten Rohren oder P latten .

D ie  s t e ilw a n d ig e n  V e r s t ä r k u n g s r ip p e n  d e r  B le c h e  
u n d  R o h r e  w e r d e n  in  z w e i S t u fe n  h e r g e s t e llt .  Z u 

n ä c h s t  w e r d e n  W e l lu n g e n  e r z e u g t ,  d e re n  T ä le r  <7^ u m l  
H ö h e n  f  u n g e f ä h r  d ie  g le ic h e  K r ü m m u n g  b e s itz e n  
(A b b i ld u n g  1). D a n n  w e r d e n  d io  g e k r ü m m t e n  W e l le n 
t ä le r  m it t e ls  e in e s  z w e ite n  W a lz o n p a a r o s  g e r a d e g e 
b o g e n , w a s  o h n e  j e g l i c h e  V e r m in d e r u n g  d e r  W a n d 
s t ä r k e  d u r c h  S t o ils t o lle n  d e r  R ip p e n  e r f o lg t ,  d e re n  
H ö h e  u n v e r ä n d e r t  g e la s s e n  w ir d  ( A b b i ld u n g  2 ).

Kl. 7b, Nr. 1642 S 2 ,  v o m  8 . F e b r u a r  1 9 0 5 . L e o  
J o  11 e s  i n  K ö l n  a . R h .  V erfahren  zu r  H erstellung  
von R ohrverbindungen beliebigen Querschnitts zwischen  
zw e i M etallplatten .

E r f in d e r  s c h lä g t  v o r ,  s ta tt  d e r  V e r b in d u n g  d u r c h  
h o h le  N ie t e  o d e r  m it t e ls  R o h r s t ü c k e ,  d io  b e id e r s e it s

u m g e b ö r d e lt  w u rd e n , a u s  d e n  b e id e n  m it e in a n d e r T z u  
v e r b in d e n d e n  P la t t e n  a a n  g e g e n ü b e r lie g e n d e n  S t e lle n  
k u r z e  H ä ls e  b h e r a u s z u d r ü c k e n  u n d  d ie s e  m it e in a n d e r  
o d e r  u n t e r  Z w is c h e n s c h a lt u n g  v o n  R o h r e n d e n  z u  v e r 
s c h w e iß e n .
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Kl. 31c , N r .  165 S28, v o m  10. J u n i  1 9 0 4 . F r a n z  
H a t l n n o k  i n  K l a d n o ,  B ö h m e n . Verfahren und  
V orrichtung z u r  E rzie lu n g  eines dichten Gusses m ittels  
eines den M etallstrom  auffangenden, zw ischen G ieß
pfann e und Form boden eingeschalteten T rich ters.

D e r  G u ß  a u s  
d e r  P f a n n e  b in  
d ie  F o r m  a  e r f o lg t  
u n te r  Z w is c h e n 
s c h a lt u n g  e in e s  
A u f f a n g t r ic h t e r s  
c, d e r  h ie r b e i ste ts  
in  g e r in g e r  E n t 
f e r n u n g  v o n  d e r  

O b e r f lä c h e  dos  
e in g e g o B se n e n  

M e t a lls  g e h a lt e n  
w ir d .  D e m z u f o lg e  
is t  d e r  T r i c h t e r  c 
a n  D r a h t s e i le n  d 
a u f g e h ä n g t , d ie  
a u f  e in e r  g e m e in 
s a m e n  W in d e  e 
b e f e s t ig t  s in d .  

W ä h r e n d  d e s  G u s s e s  w ir d  d ie so  d e m  S t e ig e n  d o s  
M e t a lls p io g e ls  e n t s p r e c h e n d  g e d r e h t  u n d  d ie  S e i le  d  
a u fg e r o llt .

Z w e c k  d e r  E i n r i c h t u n g  i s t  E r z i e l u n g  e in e r  m ö g 
lic h s t  f e h le r f r e ie n  B lo c k o b e r f lä c h o  u n d  V e r m e id u n g  
d e r R a n d b la s o n b ild u n g  s o w ie  d e s  A b s o h m e lz e n s  v o n  
B o d e n m e t a ll  d u r c h  d e n  G u ß s t r a h l.

K l. 3 1 c ,  Nr. 1 6 5  6 7 S ,  v o m  8; M ä r z  1 9 0 5 . K e i n  p e r  
&  D a m h o r s t  i n  B e r l i n  u n d  E r n s t  U t k  e i n  
B e r l i n .  V erfahren zu m  A u fträ g en  von vornehm 
lich aus G as oder D a m p f entwickelnden Stoffen, wie 
K a lziu m k a rb id , A e tzk a lk  oder der g l., bestehendem  
M odellpulver a u f  Modelle.

E s  w ir d  v o r g e s o h la g e n ,  M o d e llp u lv e r ,  w ie  A e t z 
k a lk ,  K a lz iu m k a r b id  u n d  d e r g l . ,  d ie  F e u c h t ig k e it  a u f -  
n e k m o n  u n d  b e im  E in p u lv e r n  e in e n  u n a n g e n e h m e n  
S ta u b  e n t w ic k e ln ,  m it  e in e r  in d if fe r e n t e n  F lü s s ig k e i t ,  
w ie P e t r o le u m , a n z u r ü h r e n  u n d  m it t e ls  e in e s  Z e r 
s tä u b e rs  a u f  d ie  M o d e lle  a u fz u t r a g o n .

K l. 31c , Nr. 165 829, v o m  2 3 . J u l i  1 9 0 4 . P a u l  
E s c h  i n  D u i s b u r g .  V erfahren und Blockform  
zu r  H erstellung von Gußblöcken.

E r f in d e r  s c h lä g t  v o r ,  d e n  B lo c k f o r m e n  in  d e r  
R ic h t u n g  ih r e r  L ä n g s a c h s e  e in e  s c h w a c h e  W e l lu n g  zu

Kl. 49e, Nr. 164835, v o m  11. A u g u s t  1 900. 
l l a n i o l  &  L u e g  i n  D ü s s e l d o r f - G r a f e n b o r g .  
Zweischneidige hydraulische Presse oder Schere.

D e r  f ü r  d a s  A n h e b e n  
d e s b e w e g lic h e n  u n te re n  
W e r k z e u g e s  h  e r fo r d e r 
l i c h e  D r u c k  w ir d  d u r c h  
d ie  P r o ß w ir k u n g  d e r  
P re sB O  s e lb s t  e r z e u g t .

A n  d o m  o b e re n  P r e ß 
k o p f  e s it z e n  z w e i K o l 
b e n  u  u n d  t>, w e lc h e  in  
a m  fe st e n  G e s t e l l  a d e r  

P r e s s e  a n g e o rd n e te n  
Z y l in d e r n  a rb e ite n . D a s  
b e im  N ie d e r g e h e n  d es  
o b e re n  P r e ß k o p f e s  in  
d ie s e n  Z y l in d e r n  e r 
z e u g t e  P r e ß w a s s e r  w ir d  
d u r c h  L e it u n g e n  l u n te r  
K o lb e n  s u n d  t g e 
le it e t ,  d ie  u n t e r  V e r 
m it t lu n g  d e r  T r a v e r s e  g 
a u f  d a s  u n te re  W e r k 
z e u g  h  w ir k e n .

s c h ie n e n p a a r e n  c u n d  d  v o n  g le ic h e r  L ä n g e  a u fg e h ä n g t .  
S ie  w e r d e n  a ls o  b e im  O e ffn o n  u n d  S c h lie ß e n  d e r  Z a n g e  
g le ic h z e it ig  u n d  in  g le ic h e m  M a ß e  a u f  d e n  B l o c k  z u -  
o d e r  v o n  ih m  w e g g e fü h r t .  E in e  V e r s c h ie b u n g  d e sse lb e n  
w ie  b e i d e n  ä lte r e n  B a u a r t e n  w ir d  d a d u r c h  v e rm ie d e n .

U m  d ie  Z a n g e  g e ö ffn e t  z u  h a lte n , is t  e in e  K l i n k e  i 
v o r g e s e h e n , d ie  n a c h  d e m  N ic d e r la s s e n  a u f  e in e n  
B l o c k  e n t la s te t  w ir d  u n d  d a n n  le ic h t  a u s g e lö s t  w e r d e n  
k a n n . N a c h  d e r  A b g a b e  e in e s  B lo c k e s  w ir d  Hie w ie d e r  
u n te r  d e n  S c h a f t  d e r  g e ö ffn e te n  Z a n g e  g e s t e llt .

g e b e n  (A b b i ld u n g  1 ). A u s g e h e n d  v o n  d e r  B e o b a c h t u n g ,  
d aß  d ie  L u n k e r  in  B lö c k e n  v o n  g r ö ß e r e m  Q u e r s c h n it t  
s t ä r k e r  a ls  in  s o lc h e n  v o n  k le in e r e m  Q u e r s c h n it t  n u f-  
tre te n , v e r e n g t  e r  d e n  Q u e r s c h n it t  d u r c h  d ie  w e ll ig e  
W a n d  so , d a ß  h ö c h s t e n s  k le in e  L u n k e r  z w is c h e n  d en  
E r h ö h u n g e n  d e r  W o lle n k ö p f e  d e s  B lo c k e s  a u ftre te n

k ö n n e n  ( A b b ild .  2 ). A b b i ld u n g  3 z e ig t  d ie  L u n k e r 
s te lle  in  d e r  b is h e r ig e n  B lo c k f o r m .  A b g e s e h e n  v o n  
d e r  g e r in g e r e n  G rö ß e  d e r  L u n k e r  s o lle n  s ic h  d ie s e  b e im  
A u s w a lz e n  b e s s e r  a ls  b e i e in e m  eb e n e n  B l o c k  v e r d ic h t e n  
la s s e n ,  w e il  d ie  D r u c k w ir k u n g  d e r  W a lz e n  s ic h  a u f  
e in e  k le in e r e  A n g r if f s f lä c h e  (d ie  W e lle n k ö p f e )  v e r t e ilt .

Kl. 18b, Nr. 165 230, v o m  2 4 . D e z e m b e r  1 9 0 4 .  
D u i s b u r g e r  M  a  s c  h i n  e n  b a  u -  A  k  t. -  G  e s.  v ’o r  -  
m a l s  B e c h e r n  &  K c c t i n a n  i n  D  u  i  s  b  n r  g . 
W agerechte B lockzange fü r  E insetzm aschinen.

D ie  B lo c k z a n g e  g e h ö r t  zu  d e r  G a t t u n g ,  b e i w e lc h e r  
d ie  S c h l ic ß k r a f t  le d ig l ic h  d u r c h  d a s  E ig e n g e w ic h t  d e s  
in  e in e r  P a r a l le lo g r a m m f ü h r u n g  g e la g e r t e n  Z a n g e n -  
a r m e s  z u r  W i r k u n g  k o m m t.

S o w o h l d e r  Z a n g e n b ü g e l  a  a ls  a u c h  d e r  in  d em  
Z a n g e n s c h a f t  g e fü h r t e  D r u c k s t e m p e l g  s in d  a n  G e le n k -
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1). R. Gr. M. Mr. 241777. A d .  S c h u c h a r t  
s e n .  i n  D ü s s e l d o r f .  Stellvorrich tung fü r  d ie M itfel
walzen von T riow alzw erken .

A n  d e m  S t ä n d e r  is t  a u ß e r  d en  K n a g g e n ,  a u f  
d e n e n  d e r  U n t e r s a t t e l  d e s  M it t e lz a p fe n s  ru h t ,  n o ch

e in  P a a r  K n a g g e n  o b e r h a lb  d e s  Z a p f e n s  v o r h a n d e n .  
G e g e n  d ie s e  le g t  s ie h  e in  D o p p e lk e i l  a , d e r  a u s  z w e i  
m it e in a n d e r  v e r b u n d e n e n  K e i l e n  b e ste h t. M itte ls  
d e r  S t e l ls c h r a u b e  c  w ir d  d e r  K e i l  e in g e s t e llt  un d  in  
s e in e r  L n g c  g e h a lt e n .

Oesterreichische Patente.
Kl. 181), Mr.20116. Compagni e  du réact eur  

mé t a l l u r g i q u e  in Pari s .  Verfahren zu r  Um
w andlung von Roheisen oder Roheisen- und E isen
abfällen in schm iedbares Eisen.

M it t e ls  e in e s  S t r o m e s  v o n  ü b e r h it z t e m  W a s s e r 
d a m p f  u n d  L u f t  w ir d  g e p u lv e r t e r  K a l k  in  s c h r ä g e r  
R ic h t u n g  a u f  d ie  O b e r f lä c h e  d e s  f lü s s ig e n  E is e n s  g e 
b la s e n , u m  d ie  d u r c h  d ie  o x y d ie r e n d e n  M itte l b e 
w ir k te n  A u s s c h e id u n g e n  zu  b in d e n .

Kl. 18b, Nr. 20412 und 20413. Car l o  L a -  
m a r g e  se  in Rom.  V erfahren zum  H ärten von 
Eisen und S tah l nebst H erstellung eines Zem entier
m ittels.

D ie  z u  h ä rte n d e n  (z e m e n t ie r e n d e n ) G e g e n s t ä n d e  
w e r d e n  in  e in e r  M is c h u n g  v o n  H o lz k o h le  (7 0  b is  7 5  o/o) 
a u s  h a r z r e ic h e n  H ö lz e r n  o d e r  R in d e n  —  a m  b e ste n  
F ic h t e n r in d e  —  u n d  r e in e r  g e p u lv e r t e n  K ie s e ls ä u r e  
(2 5  b is  3 0  o/o) o in g e p a c k t  l in d  u n te r  L u f t a b s c h lu ß  g e 
g l ü h t ;  d e m  G e m is c h  k a n n  L a m p o n r u ß  z u g e s e t z t  w e r d e n .

D e r  Z o m e n t ie r p r o z e ß  s o l l  w e s e n t lic h  s c h n e lle r  
v e r la u fe n ,  u n d  d ie  b e h a n d e lte n  G e g e n s t ä n d e  d u r c h  
d ie  A u f n a h m e  v o n  S i l i z iu m  s e h r  h a r t  w o rd e n . A u c h  
s o lle n  s ic h  P la t t e n  b is  z u  15 m m  S t ä r k e  n o c h  g u t  
z e m e n t ie r e n  la s s e n .

Kl. 18a, Nr. 21 S40. "W i t k o  w i t z e r  B e r g 
b a u -  u n d  E i s e n h ü t t e  n -  G e w e r k s c h a f t  i n 
A Y i t k o w i t z .  V erfahren z u r  B rik e ttieru n g  von 
Eisenerzen.

D ie  s t a u b f ö r m ig e n  E is e n e r z e  w e r d e n  m it  h o c h  
e is e n h a lt ig e n ,  k ie s e ls ä u r e r e ic h e n  S to ffe n , w ie  S c h w e iß - ,  
P a d d e l- ,M a r t in f r is c h s c h la c k e n ,  w e lc h e  v o r h e r ,  e v e n t u e ll  
u n te r  Z u s a t z  g e r in g e r  K a lk m e n g e n ,  d u r c h  E in w i r k u n g  
v o n  g e s p a n n te m  A Y a s s e r d a m p f  a u f g e s c h lo s s e n  w u rd e n ,  
in n ig  g e m is c h t .  D a n n  w e r d e n  Z ie g e l  d a r a u s  g e fo r m t  
u n d  d ie s e  n o c h m a ls  d e r  E i n w i r k u n g  v o n  g e s p a n n te m  
A Y a s s e r d a m p f  a u s g e s e tz t .  H ie r d u r c h  w ird  in  d e r  
.M asse e in e  E is e n - K ie s e ls ä u r e - A re r b in d u n g  g e b ild e t ,  
w e lc h e  b in d e n d e  E ig e n s c h a f t  b e s it z t .  D ie  B r ik e t t s  
s in d  n a c h  d e m  H e r a u s n e h m e n  a u s  d em  H ä r t e k e s s e l  
s o fo r t  g e b r a u c h s f e r t ig .

Französische Patente.
Nr. 341)21!) nebst 1. Zusatz N r ,  4 4 3 3 . Soc i é t é

F. G r i m a  u l t ,  Le  S o u f a c h é  et  F e l i x .  Ver
fahren , G ebläseluft zu  entwässern.

D ie  G e b lä s e lu f t  w ir d  m it  e in e r  L ö s u n g  v o n  K a l z i u m 
c h lo r id ,  d e r e n  T e m p e r a t u r  a u f  — 1 2 °  O . g e h a lt e n  w ir d ,  
in  in n ig e  B e r ü h r u n g  g e b r a c h t .  G e m ä ß  d e m  Z u s a t z  
N r .  4 4 3 3  w ir d  d ie  K a lz iu m c h lo r id lö s u n g  a u s  e in e m

o b e re n  B e h ä lt e r  m it  d u r c h lo c lit o in  B o d e n  .d u r c h  d e n  
S t r o m  d e r  G e b lä s e lu f t  f a lle n  g e la s s e n .  E i n  S y s te m  
v o n  K ü h lr o h r e n ,  d ie  in  d e m s e lb e n  R a u m e  e in g e b a u t  
s in d , k ü h le n  h ie r b e i d ie  L u f t  u n d  d ie  K a lz iu m lö s u n g  
s t a r k  a b . L e t z t e r e  s a m m e lt  s ic h  a u f  d em  B o d e n  d es  
R a u m e s  a n  u n d  w ir d  k o n t in u ie r l ic h  d e m  o b e re n  B e 
h ä lt e r  d u r c h  e in e  P u m p e  w ie d e r  z u g e f ü h r t .  "W äh ren d  
d ie s e s  K r e is la u f s  w ir d  d ie  C h lo r id lö s u n g  d u r c h  E r 
h it z e n  so w e it  e n tw ä s s e r t ,  d a ß  s ie  w ie d e r  s t a r k  e n t
w ä s s e rn d  w ir k e n  k a n n .

Britische Patente.
N r .  25218 a. d . 1 9 0 4 . J a m e s  G a y l e v  i n  N e w  

Y o r k .  Behandlung von brennbaren Gasen.
G ic h t g a s e ,  G e n e r a t o r g a s e ,  K o k s o f e n g a s e  u sw .  

s o lle n  d a d u r c h  h o c h w e r t ig e r  g e m a c h t  w o rd e n , d aß  
ih n e n  ih r  o ft  z ie m lic h  b e t r ä c h t l ic h e r  F e u c h t ig k e it s 
g e h a lt  v o r  ih r e r  V e r w e n d u n g  e n tz o g e n  w ir d . H i e r f ü r  
w e r d e n  d ie  g le ic h e n  A p p a r a t e  v o r g e s c l i la g o n ,  d ie  E r 
f in d e r  z u m  T r o c k n e n  d o s G e b lä s e w in d e s  b e n u tzt .

Nr. 15220 a. d. 1 9 0 4 . R o b e r t  A b b o t t ,  H a d -  
f i e l d .  Verfahren zum  H ärten  und Zähemachen von 
Chrom-, Eickel-, S tah l-, insbesondere von P anzerpla tten .

D ie  z u  b e h a n d e ln d e n  A Y e r k s t ü c k e ,  d e n e n  z w e c k 
m ä ß ig  e in  G e h a lt  v o n  0 ,3 5  b is  0 ,4  o/o K o h le n s t o f f ,  
0 ,2 5  o/o M a n g a n , 1 ,8  o/0 C h r o m  u n d  3 ,3  o/0 N i c k e l  g e 
g e b e n  w ir d ,  w o rd e n  z u n ä c h s t  g le ic h m ä ß ig  a u f  9 5 0  biB  
1 1 0 0 “ C .  e r h it z t  u n d  d a n n  a b g e k ü h lt ,  v o r z u g s w e is e  an  
d e r  L u f t .  D a n n  w e r d e n  s ie  w ie d e r  b is  zu  e in e r  
T e m p e r a t u r  v o n  7 0 0  b is  7 2 0 °  C .  e r h it z t  u n d  la n g s a m  
a b k ü h le n  g e la s s e n ,  a m  b e s te n  in  d e m  O fe n  s e lb s t .  
E s  f o lg t  s o d a n n  e in e  d r it te  E r h i t z u n g ,  g le ic h f a l l s  a u f  
7 0 0  b is  7 2 0 °  C . ,  a u s  d e r  m a n  la n g s a m  b is  a u f  6 4 0  
b is  6 5 5  “ C .  a h k ü h le n  lä ß t  un d  d a n n  s c h n e l l  k ü h lt .  
S c h l ie ß l ic h  w ir d  n o c h  a u f  6 0 0  b is  6 2 0 °  C .  e r h it z t  u n d  
h ie r a u f  s c h n e l l  g e k ü h lt .  D ie  e r s te  A Y ie d e r e r h it z u n g  
a u f  7 0 0  b is  7 2 0 “ C .  k a n n  ü b r ig e n s  a u c h  u n te r b le ib e n .

N r .  101)02 a. d. 1 9 0 4 . A l u m i n i u m - I n d u s t r i e -  
A k t i e n g e s e l l s c h a f t  i n  N e u h a u s e n ,  S c h w e i z .  
V erfahren , F lußeisen zu  desoxgdieren.

D u r c h  A 'e rs u c h e  is t  f e s t g e s t e llt  w o r d e n , d a ß  d a s  
im  F lu ß e is e n  e n th a lte n e  E is e n o x y d u l  b e i h o h e n  T e m 
p e r a t u r e n  s e h r  b e s t ä n d ig  is t ,  so  d a ß  e s  b e is p ie ls w e is e  
n e b e n  b e t r ä c h t l ic h e n  M e n g e n  a n  K o h le n s t o f f  n o c h  b e 
ste h e n  k a n n ,  d a ß  a b e r  s e in e  B e s t ä n d ig k e it  h e i t ie fe re n  
T e m p e r a t u r e n  so w e it  a b n im m t , d a ß  es s c h l ie ß l ic h  in  
se in e  B e s t a n d t e ile  z e r f ä l lt ,  s ic h  je d o c h  h o i s t e ig e n d e r  
T e m p e r a t u r  v o m  n e u e n  zu  b ild e n  b e g in n t .

E s  w ir d  d e s h a lb  v o r g e s c h la g e n ,  d a s  n a c h  ir g e n d  
e in e m  Are r f a h r e n  h e r g e s t e llt e  F lu ß e is e n  e n tw e d e r in  
d e r s e lb e n  F e u e r u n g  o d e r  in  e in e r  ä n d e r n  F e u e r u n g  
n a c h  B e s e it ig u n g  d e r  v o r h a n d e n e n  S c h la c k e  "m it L e h m ,  
S a n d  o d e r  d c r g l .  z u  b e d e c k e n  u n d  d a n n  b is  fa s t  zu m  
E r s t a r r e n  a h k ü h le n  z u  la s s e n . D a s  E is e n o x y d u l  
s c h e id e t  s ic h  d a n n  v o n  d e m  E is e n  u n d  g e h t  in  d ie  
S c h la c k e ,  a u s  d e r  es d u r c h  Z u s a t z  v o n  K o h le ,  K a l z i u m 
k a r b id  o d e r  d e r g le ic h e n  r e d u z ie r t  w e r d e n  k n n n . D n s  
E is e n b a d  w ir d  d a n n  w ie d e r  e r h it z t  u n d  in  ü b lic h e r  
A Y e ise  f e r t ig g e m a c h t .

N r .  20468 v o m  J a h r e  1 9 0 4 . J  o h n  A Y a t t  D u n c a n  
i n  B i r m i n g h a m .  Bessem erverfahren.

E r f in d e r  s c h lä g t  v o r , d e r  G e b lä s e lu f t  e in e  b e 
s t im m te  M e n g e  S a u e r s t o f f  z u z u f ü g e n ,  u m  d e n  F r i s c h 
p ro z e ß  e n e r g is c h e r  zu  g e s t a lt e n  u n d  d ie  F r e m d k ö r p e r  
v o lls t ä n d ig e r  a ls  s o n st  a u s  d e m  E is e n  zu  e n tfe rn e n .

N r .  10464 a . d. 1 9 0 4 . C a r l  R e i n k e  i n  B r e -  
d o l a r ,  A V e s t f a l e n .  Verfahren zum  Einbinden  
von Stauberzen.

D ie  E r z e  w e r d e n  m it  e in e r  M is c h u n g  v e r s e t z t ,  
w e lc h e  a u s  e in e m  r e in e n  k o h le n s ä u r e r e ic h e n  K a lk s t e in  
(4 T e i le )  u n d  e in e r  g e r in g e n  AI e n g e  Z e m e n t  (1 T e i l )  b e ste h t.  
D ie  A la sso  w ir d  d a n n  u n te r  h o h e m  D r u c k  b r ik e t t ie r t .
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Amerikanische Patente.

N r .  2 0 8 4 2  a. d. 1 9 0 4 . A V a l t e r  G e o r g e  C  r o s t h -  
w e i t e  i n  L e e d s ,  G r a f s c h a f t  Y o r k .  H erstellung can 
Roststäben.

E r f in d e r  w il l  g e fu n d e n  h a b e n , d a l! e in  Z u s a t z  v o n  
A lu m in iu m  zu m  G u ß e is e n , d ie s e m  in  d e r  P f a n n e  in  
G e m e in s c h a ft  m it  S t a h ls p ä n e n  z u g e s e t z t ,  d ie  d a r a u s  
ge g o sse n e m  R o s t s t ü lie  w e s e n t lic h  h a lt b a r e r  m a c h t ,  s ie  
s o lle n  n ic h t  so s c h n e ll  v e r b r e n n e n  u n d  S c h la c k e n  a n -  
se tze n .

d e n  S c h m e lz o fe n  un d  d e n  Aro rh e r d  v e r s c h r a u b t  w e rd e n  
k ö n n e n . D ie  m it t le r e n  F la n s c h e n  t r a g e n  a u f  d e r  
U n t e r s e it e  S t e g e  h, d ie  a u f  R o l le n  I s ic h  s tü tze n , 11111 
d ie  Ar e r s c h lu ß v o r r ic h t u n g  b e w e g lic h  zu  m a c h e n . I 11 
d e r  F i g u r  s in d  d ie  Aro rd e r te ilo  z u s ä m m o n g e s c h r a u h t ,  
so d a ß  d a s  M e t a ll a u s  d e m  S c h m e lz o f e n  in  d e n  Am e
lie n !  f lie ß e n  k a n n . Is t  d ie s e r  g e f ü l lt ,  so  w e r d e n  d ie

A u s s p a r u n g e n  d o s R in n e n h o d e n s  in  d ie  R in n e n  h in e in 
ra g e n . J e d e  d e r  R o l le n  w ir d  f ü r  s ic h  a n g e t r ie b e n  
und z w a r  d u r c h  e in e n  d ir e k t  a u f  d e r  R o l lc n a c l is o  
s itz e n d e n  M o to r, b e s te h e n d  a u s  e in e m  F l ü g e l r a d  o d e r  
d e r g le ic h e n , w e lc h e s  d u r c h  d ie  a u s  d e r  L e i t u n g  f l m it  
P re ß lu ft ,  P r e ß w a s s e r  v e r s e h e n e n  D ü s e n  c a n g e t r ie b e n  
w ird .

N r .  7 7 0 0 5 3 .  A .  E .  M a n c h e s t e r  i n  N e w b u r g h ,  
N . J .  Verschluß Aer Abstichöffnung von Schmelzöfen.

D e r  Y o r h e r d  a d e s  S c h m e lz o f e n s  b is t  a u f  e in e m  
a u f  S c h ie n e n  la u fe n d e n  A V a g e n  c g e la g e r t  u n d  ste h t  
m it ih m  d u r c h  d e n  K a n a l  d  in  A’ e r b in d u n g . U m  d en  
Y o r h e r d  m it  d e m  g e s c h m o lz e n e n  M e t a ll  w e g fa h r e n  zu  
k ö n n e n , is t  in  d a s  V e r b in d u n g s s t ü c k  e in e  V o r s e h lu ß -  
v o r r ic k t u n g  e in g e s c h a lt e t .  D ie s e  b e s te h t  a u s  z w e i  
g u ß e is e rn e n  R a h m e n  e u n d  f, d ie  je d e r  w ie d e r  a u s  
zw e i in  d e r  E i g u r  h in t e r e in a n d e r  lie g e n d e n  S t ü c k e n  
sieh  z u s a m m e n s e t z e n . D ie  b e id e n  v o r d e r e n  T e i le  s in d  
m it F o r m m a s s e  d e r a r t ig  a u s g e f ü llt ,  d a ß  e in  K a n a l  
fr e ib le ib t ;  d ie  b e id e n  h in t e r e n  s in d  g a n z  g e s c h lo s s e n .  
D ie  R a h m e n  s in d  m it  F la n s c h e n  g  v e r s e h e n , d ie  in  
v e rs c h ie d e n e n  S t e l lu n g e n  g e g e n e in a n d e r  u n d  g e g e n

s te lle  g e la n g e n  d ie  B lö c k e  a u f  d e n  H e r d ,  d e r  a u s  
e in e r  R e ih e  in . d e r  R ic h t u n g ,  d e r  L ä n g s a c h s e  d e s  O fe n s  
l ie g e n d e r  B lö c k e  e a u s  .M etall o d e r  e in e m  u n v o r b r e n n -  
l i c h c n  M a t e r ia l  b e s te llt .  D ie  Z w is c h e n r ä u m e  s in d  so  
a n g e o rd n e t , d aß  n a m e n t lic h  d ie  k ü h le n  S t e l le n  d e r  
E is e n b lö c k e  v o n  d e n  H e iz g a s e n  u m s p ü lt  w e r d e n . D ie  
H e r d p la t t e n  e s in d  a u f  e in e r  m e ta lle n e n , m it t e ls  e in e s  
R ö h r e n s y s t e in s  w a s s e r g e k ü h lt e n  B a s is  f  g e la g e r t  un d  
u m g r e ife n  d ie s e  h a k e n f ö r m ig .  S ie  r u h e n  a u f  d ie s e  
A Y c is e ,  o h n e  b e s o n d e rs  b e fe s t ig t  z u  s e in , s ic h e r  und  
k ö n n e n  in  e in f a c h s t e r  A Y c is e  e in z e ln  a u s  d e m  H e r d e  
k e r a u s g e n o m m e n  u n d  d u r c h  a n d e re  e r s e t z t  w e rd e n .  
D ie  O e ffn u iig  g  g e s ta tte t , d ie  E is e n b lö c k e  a ls  a u c h  d ie  
H e r d p la t t e n  s e it l ic h  a u s  d e m  O fe n  h e r a u s z u n e h m e n .  
D ie  F e u e r g a s e  z ie h e n  so w o h l ü b e r  a ls  a u c h  d u r c h  d ie  
O e ffn u n g  h u n te r  d e m  H e r d  w e g .

N r .  7 7 5  1 5 3 . R .  H .  S t e v e n s  i 11 Al 1111 h  n 11,  P a .  
K ippvorrich tu ng fü r  G ieß- und Schlackenwagen.

D ie  G ie ß p fa n n e  a is t  a u f  d em  A V a g e n  a u f  Z a p fe n  
g e la g e r t ,  a u f  d ie s e  s in d  Z a h n r ä d e r  b a u f g e k e ilt ,  d ie  
b eim  K ip p e n  s ic h  a u f  Z a h n s t a n g e n  a b w ä lz e n . A 11 
e in e m  d e r  b e id e n  Z a p f e n  b e fin d e t s ic h  e in  G le it s t ü c k ,

d a s  d u r c h  e in e n  B o l 
z e n  b e l ie b ig  m it  d em  
a u f  d e r  F ü h r u n g  c 
u n d  d e r  G le it b a h n  d 

g e f ü h r t e n  Q u e r 
h a u p t  e d e s K o lb e n s  f  
o d e r  m it  d e m  a u f  
d e r  G le it b a h n  h s ic h  
b e w e g e n d e n  Z y l i n 

d e r  g  g e k u p p e lt  
w e r d e n  k a n n .  D u r c h  
d ie  H e b e l  I u n d  m 
u n d  d ie  Z a p fe n  n 
w ir d  e n tw e d e r d as  
Q u e r h a u p t  e o d e r  d e r  

Z y l in d e r  g a u f  d e m  A Y a g e n r a k m e n  fe s t g e h a lt e n . D a s  
G e s tä n g e  0 fü r  d ie  B e w e g u n g  d e r  I le b o l  l u n d  m 
k a n n  v o n  je d e r  S e ite  n u r  so  b e t ä t ig t  w e r d e n , d a ß  d ie  
P fa n n e  n a c h  d e r  ä n d e rn  S e it e ,  v o m  A r b e it e r  w e g , 
k ip p t. D ie  A r r e t ie r u n g  d e r  K ip p v o r r ic h t u n g  g e s c h ie h t  
d u rch  z w e i d e n  Z a p f e n  n ä h n l ic h e  Z a p fe n ,  d ie  d u r c h  
E in r ü c k e n  d e s  G e s t ä n g e s  o a u f  e in e r  S e it e  a u s g e r ü c k t  
w erde n.

N r .  7 5 0 5 5 7 .  C h a r l e s  S c h o l z  i n  S h a r o n ,  P a .  
ltollgang fü r  W alzw erke.

D e r  f ü r  le ic h t e  B le c h e ,  B a n d e is e n  u sw . g e d a c h te  
K o l lg a n g  b e s te h t  a u s  e in e r  R in n e  a ,  u n t e r  d e r  R o l le n  b 
so g e la g e r t  s in d , d a ß  s ie  te ilw e is e  d u r c h  e n ts p re c h e n d e

ä u ß e r e n  S c h r a u b e n  d e s  Y e r s c h lu ß s t ü c k e s  g e lö s t  u n d  
d ie s e s  a u f  d e n  B o lle n  v o r g e s c h o b e n , b is  d ie  v e r 
s c h lo s s e n e n  T e i le  v o r  d e n  O e ff n u n g c n  d e s  K a n a ls  
ste h e n . D a r a u f  w e r d e n  d ie  ä u ß e r e n  S c h r a u b e n  w ie d e r  
b e fe s t ig t  u n d  d ie  m itt le r e n  g e lö s t ,  so  d a ß  b e im  A V e g -  
f a k r e n  d e s  Aro r h e r d e s  d ie  e in e  H ä lf t e  f  d e s Arc r s c k lu ß -  
s t ü c k e s  an  d ie s e m , d io  a n d e re  e a m  S c h m e lz o fe n  
v e r b le ib t .

N r .  7 8 2  6 0 7 .  ,1. R e u l e a u x  i n  A Y i l k i n s -
b u ' r g ,  P a . A nw ürm ofen m it ununterbrochenem Be
triebe.

D a  in  A n w ü r m ö fe n  d ie  E is e n b lö c k e  a n  d en  
S t e lle n ,  w o  s ie  a u f  w a s s e r g e k ü h lt e n  R ö h r e n  a u f lie g e n ,  
a b g e k ü h lt  w e r d e n , w e r d e n  s ie  v o r  d e m  A 'e r ln s s e n  d es  
O fe n s  a u f  b e s o n d e re  H e r d e  z u m  g le ic h m ä ß ig e n  D u r c h 
w ä r m e n  g e b r a c h t .  N a c h  v o r lie g e n d e r  E r f in d u n g  k o m 
m e n  d ie  k a lt e n  S t e lle n  d e r  B lö c k e  a u f  d e m  H e r d  in  
d ir e k t e  B e r ü h r u n g  m it  d e n  h e iß e n  G a s e n . D ie  B lö c k e  a 
w e rd e n  in  b e k a n n t e r  A Y c is e  d u r c h  e in e  h y d r a u lis c h e  
P r e s s e  b in  d e n  O fe n  e in g e s c h o h e n  und w a n d e r n , a u f  
w a s s e r g e k ü h lt e n  R ü h r e n  v ru h e n d , d em  Z u g  d e r  Are r -  
b r e n n u n g s g a s e  e n tg e g e n  d u r c h  d en  O fe n . I m  Are r -  
h re n n u n g B ra u m  s in d  d ie  R ö h r e n  a b w ä r t s  g e b o g e n , so  
d aß  d ie  B lö c k e  d e r  T ü r  d  z u g le it e n .  A n  d e r  B ie g u n g s -
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Südwestdeutsch- 
Luxemburgische Eisenhütte.

D ie  a m  18. M ä r z  in  M e tz  u n te r  V o r s it z  
v o n  G e n e r a ld ir e k t o r  M a x  M e i o r - D i f f e r -  
d in g c n  s ta ttg e h a b te  H a u p t v e r s a m m lu n g  
w a r  v o n  ü b e r  1 5 0  M it g l ie d e r n  b e s u c h t ;  
a n  G ä s t e n  n a h m e n  t e i l :  O b e r r e g ie r u n g s 
r a t  D r .  F r e u d e n f e l d  in  V e r t r e t u n g  
d e s B e z ir k s p r ä s id e n t e n ,  d e r  P o l iz e ip r ä s i 
d e n t so w ie  d e r  B ü r g e r m e is t e r  d e r  S t a d t  
M o tz  J u s t i z r a t  S t r ö v e r .  D e r  V o r 
s it z e n d e  b e g r ü ß t e  d ie  V e r s a m m lu n g  u n d  
te ilte  e in ig e  k u r z e  g e s c h ä f t l ic h e  A n g a b e n  
m it ,  a u s  d e n e n  h e r v o r z u h e h o n  i s t ,  daß  
d ie  E n t w ic k lu n g  d e r  E is e n h ü t t e  in  s e h r  
e r f r e u l ic h e m  F o r t s c h r e it e n  b e g r if fe n  is t  
u n d  d ie s e  g e g e n w ä r t ig  s c h o n  ü b e r  2 5 0  
M it g l ie d e r  z ä h lt .  P r o f e s s o r  O s a n n -  
C la u s t h a l  h ie lt  e in e n  V o r t r a g  ü b e r  d i e  

K o n s t r u k t i o n  d e r  H o c h o f e n  p r o f i l e  u n d  
i h r e  g r u n d l e g e n d e n  " W e r t e ,  O b e r in g e n ie u r  
G e r k r a t h  ü b e r  A n t r i e b s a r t e n  v o n  W a l z o n -  
s t r a ß o n ,  n ä m lic h  d u r c h  D a m p f - o d e r  G a s m a s c h in e n ,  
od er e le k t r is c h e  M o to re n . B e id e n  V o r t r ä g e n  fo lg te n  
le b h a fte  B e s p r e c h u n g e n ,  a n  d e n e n  h e r v o r r a g e n d s t e  
V e r t r e t e r  d e r  g e n a n n te n  d r e i  R ic h t u n g e n  to iln a h m e n .  
W i r  b e h a lte n  u n s  v o r ,  d ie  V o r t r ä g e  d e m n ä c h s t  a b z u -  
d ru ck o n  u n d  a u c h  a u f  d ie  B e s p r e c h u n g e n  e in g e h e n d  
z u r ü c k z u k o m m e n .

D a s  s ic h  a n  d ie  V e r s a m m lu n g  a n s c h lie ß e n d e  g e 
m e in sa m e  E o s t m a h l fa n d  in  d e m  n e u e n  s c h ö n e n  F e s t -  
sa a l d e s  H o t e ls  T e r m in u s  s ta tt. G e n e r a ld ir e k t o r  
M e i e r  e r in n e r t e  in  d e m  T r in k s p r u c h ,  d en  e r  a u f  
den K a i s e r  a u s b r a c h t e ,  a n  d ie  h e iß e n  K ä m p f e ,  d ie  
v o r m e h r  a ls  3 5  J a h r e n  u m  M e tz  e n tb ra n n te n , un d  
g e d a c h te  d e re n  N o t w e n d ig k e it ,  u m  d ie  d e u ts c h e  E i n 
h e it  zu  e r z ie le n . D a n n  w ie s  e r  a u f  d ie  s t a r k e  E n t 
w ic k lu n g  h in ,  d ie  B e r g b a u  u n d  E is e n in d u s t r ie  g e ra d e  
in  L o t h r in g e n  u n t e r  d e m  n e u e n  R e g im e n t  g e n o m m e n  
h ab en , u n d  fe ie r t e  u n s e re n  K a i s e r  a ls  d e n  F r ie d e n s 
k a is e r  u n te r  d e r  le b h a ft e n  Z u s t im m u n g  d e r  V e r s a m m 
lu n g . G o n o r a ld ir e k t o r  D  o w  e r  g - IC n e u t t in g e n  b e -  
g rü ß to  d ie  E h r e n g ä s t e ,  w ä h r e n d  O b e r r e g ie r u n g s r a t  
D r .  F r c u d e n f e l d  n a m e n s  d e r  v o n  ih m  v e rtre te n e n  
R e g ie r u n g  d a n k t e  u n d  d a b e i a u f  d ie  g u t e n  B e z ie h u n g e n  
zw is c h e n  d e r  I n d u s t r ie  u n d  d e r  v o n  ih m  v e rtre te n e n  
B e h ö rd e  h in w ie s  u n d  B ü r g e r m e is t e r  S t r ö v e r  in  
h u m o r v o lle r  R e d e  d ie  b e id e n  V o r t r a g e n d e n  O s a n n  
und G e r k r a t h ,  d e n e n  d ie  H a u p t a r b e it  d e s  T a g e s  
o b g e le g e n  h a b e , fe ie r t e .  D e r  G e s c h ä f t s f ü h r e r  d es  
H a u p t v e r e in s ,  D r .  in g .  S c h r ö d t e r ,  b r a c h te  den  
S c h lu ß t r in k s p r u c h  a u s , d e r  d e r  S t a d t  M e tz  u n d  d em  
lo t h r in g is c h e n  L a n d e  g a lt .

M it h o h e r  B e f r ie d ig u n g  v e r m a g  d ie  E is e n h ü t t e  
a u f  d en  a n r e g e n d e n  V o r la u f  d e r  V e r s a m m lu n g  z u r ü c k 
z u b lic k e n .

American Society of Civil Engineers.*
A u f  d em  jä h r l i c h e n  M e e t in g  d e r  A m e r ic a n  S o 

c ie ty  o f  C i v i l  E n g in e e r s  a m  17. b is  19. J a n u a r  1 900  
zu  N e w  Y o r k  ü b e r r e ic h t e  d e r  S o n d e r a u s s c h u ß  fü r  
S t a h ls c h ie n e n , e in e  U n t e r a b t e i lu n g  d e r  a m e r ik a n is c h e n  
K o m m is s io n  z u r  F e s t s e t z u n g  e in h e it l ic h e r  A b n a h m e 
b e s t im m u n g e n , d ie  d e m  Z u s a m m e n g e h e n  d e r  b e d e u 

* N a c h  „ T h e  I ro n  A g e “ , 1. F e b r . 1900, S. 424 /420 .

te n d ste n  E is e n b a b n g c s e l ls c h a f t e n  d e r  V e r e in ig t e n  
S t a a te n , K a n a d a s  u n d  M e x ik o s  e n ts p r u n g e n e n

Abnalimevorscliriften für Stuhlschiouen.
N a c h  d e n  E r m it t lu n g e n  d ie s e s  A u s s c h u s s e s  w e r d e n  

in  A m e r ik a  9 0  o/o S c h ie n o n s t a h l n a c h  d e m  B e s s o m e r -  
u n d  10  o/o n a c h  d e m  b a s is c h e n  M a r t in v e r f a h r e n  h e r -  
g e s t e llt ,  w ä h r e n d  a u f  d e m  e u r o p ä is c h e n  K o n t in e n t  
b e in a h e  n u r  T h o m a s s c h ie n e n  z u r  V e r w e n d u n g  k o m m e n  
u n d  in  E n g la n d  m it  A u s n a h m e  e in e s  W e r k e s  a l le  in  
d e n  H a n d e l  g e b r a c h t e n  S c h ie n e n  d e r  s a u r e n  B e s s e m e r 
b ir n e  e n t s t a m m e n , e in e  F o lg e  d e s  C h a r a k t e r s  d e r  
E is e n e r z e  d e r  e in z e ln e n  L ä n d e r .  D e r  A u s s c h u ß  is t  
d e r  A n s ic h t ,  d a ß  b e i n ie d r ig e r e m  P h o s p h o r -  u n d  h o h e m  
K o h le n B t o ffg e h a lt  b r a u c h b a r e r e s  S c h ie n o n m a t e r ia l  s ic h  
e r z e u g e n  la s s e ,  a ls  w en n  d u r c h  h o h e n  G e h a lt  an  
e r s t e r e m  E le m e n t  d e r  K o h le n s t o f f  e r n ie d r ig t  w e r d e n  
m u ß . B e i  d e n  n lte n  S c h ie n e n  v o n  le ic h t e r e m  P r o f i l  
w a r  d ie  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  n ic h t  so  w ic h t ig  
w ie  b e i d e n  s c h w e r e r e n , d a  d u r c h  d a s  m e h r  A r b e it  
e r fo r d e r n d e  H e r u n t e r w a lz e n  d e s  S t a h ls  zu  d e n  k le in e n  
P r o f ile n  s c h l ie ß l ic h  d e r  S t a h l  k ä lt e r  g e w o r d e n  w a r  
u n d  so e in  f e in k ö r n ig e r e s  u n d  z ä h e r e s  M a t e r ia l  e r 
z ie lt  w u rd e . D a d u r c h  lä ß t  e s  s ic h  te ilw e is e  e r k lä r e n ,  
w e s h a lb  so v ie le  d e r  a lte n  S c h ie n e n  tr o tz  u n r e g e l
m ä ß ig e r  c h e m is c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  g u t e  p h y s i 
k a l is c h e  E r g e b n is s e  a u fw io s o n . A l l e s  in  a lle m  b e 
t r a c h t e t  is t  es d a h e r  r a t s a m , V o r s c h r i f t e n ,  d ie  s ic h  
a u f  d ie  H e r s t e l lu n g  u n d  A b n a h m e b e s ic h t ig u n g  d e r  
S c h ie n e n  o r s t r e c k o n , a u s z u a r b e it e n . E s  w ir k e n  je d o c h  
d ie  v e r s c h ie d e n e n  E r z e  d o s  H a n d e ls  h in d e r n d  a u f  B e 
s t im m u n g e n , d ie  in  e h o m is c h o r  B e z ie h u n g  id e a l  se in  
s o lle n , w ä h r e n d  d e r  p h y s ik a l is c h e n  P r ü f u n g  v o n  S t a h l  
d u r c h  b e ste h e n d e  W e r k e  u n d  d e re n  V e r f a h r e n  
S c h r a n k e n  g e s e t z t  w e r d e n . D ie  E r k e n n t n is  d e r  G e 
f a h r  f ü r  M e n s c h e n le b e n  b e i d e m  g e g e n w ä r t ig  ü b lic h e n  
P r ü f u n g s v e r f a h r e n  m a c h t  c s  z u r  P f l ic h t  d o s I n g e n ie u r s ,  
d a r a u f  z u  d r in g e n ,  d a ß  e in e  A e n d o r u n g  e in t r it t ,  s e lb s t  
w e n n  d e m  V e r b r a u c h e r  d a d u r c h  g r ö ß e r e  U n k o s t e n  
e r w a c h s e n  o d e r  d e r  F a b r ik a n t  g e r in g e r e n  V e r d ie n s t  
e in z ic h e n  k a n n .  A u s  d ie s e m  G r u n d e  w u rd e  d a s  A b -  
s c h n e id o n  d e r  R o h s c h io n e n  in  d ie  B e s t im m u n g e n  e in 
g e fü g t ,  d a  c s  w o h l b e k a n n t  is t ,  d a ß  e in e  d e r  h ä u f ig s te n  
U r s a c h e n  f ü r  S c h ie n e n b r ü c h o  v o m  L u n k e r n  h e r r ü h r t .  
O ft  h a b e n  s ic h  B o lch e  in n e r e  F e h l e r  e r s t  h e r a u s g c s t e l lt ,  
n a c h d e m  d ie  S c h ie n e n  d e m  V e r k e h r  ü b e r g e b e n  w a re n ,  
u n d  is t  a ls o  m ö g lic h s t e  S o r g f a lt  b e i d e r  F a b r ik a t io n  
v o n  g r ö ß t e r  W ic h t ig k e i t .  B e i  S c h ie n e n  a u s  d em  
b a s is c h e n  M a r t in o fe n , d e re n  V e r w e n d u n g  s ic h  a l le r 
d in g s  n u r  ü b e r  w e n ig e  J a h r e  e r s t r e c k t ,  s in d  d ie  P r ü 
f u n g s e r g e b n is s e  a ls  b e s s e r  z u  b e z e ic h n e n  a ls  b e i  
B e s s e m e r s c h ie n e n .  E in e n  s c h la g e n d e n  B e w 'e is  f ü r  d ie  
U e b c r lc g e n k c it  d e r  e r s te ro n  l ie fe r t e n  V e r s u c h s s c h ie n e n  
m it  s e h r  h o h e m  K o h le n s t o f f g e h a lt  a u f  d e n  L i n i e n  d e r  
P e n n s y lv a n ia  R a i l r o a d .  D e r  C h a r a k t e r  d e r  f ü r  d ie  
D e c k u n g  d o s  B e d a r f s  in  Z u k u n f t  h a u p t s ä c h l ic h  in  B e 
t r a c h t  k o m m e n d e n  a m e r ik a n is c h e n  E r z e  is t ,  s o w e it  b is  
je t z t  b e k a n n t ,  d e r a r t ig ,  d a ß  m a n  a n  d ie  H e r s t e l lu n g  
b a s is c h e n  S e h ie n e n m a t e r ia ls  w ir d  d e n k e n  m ü ss e n .

N a c h s t e h e n d  s in d  d ie  V o r s c h lä g e  d e s  S o n d e r a u s 
s c h u s s e s  in  ih r e n  H a u p t z ü g e n  w ie d e r g e g e h e n :

Vorschriften fiir Iiossomer-Stahlsckioneii.
H e r s t e l l u n g :  D ie  B lö c k e  Bind in  s e n k r e c h t e r  

L a g e  in  d e n  D u r c h w e ic h u n g s g r u b o n  b is  z u m  W a lz e n  
a u fz u b e w a h r e n  b e z w . b is  d e r  S t a h l  im  In n e r e n  g e 
n ü g e n d  e r s t a r r t  is t .  F e h le r h a f t e  B lö c k e  s in d  a u s z u 
s ch e id e n . V o n  d e m  a u s  d e m  K o p f s t ü c k  d e s  B lo c k e s  
s ta m m e n d e n  E n d e  d e r  R o h s c h ie n e  s o l l  b e i e in e m  
Q u e r s c h n it t  d e r  R o h s c h ie n e  v o n  ru n d  2 0 0  X  2 0 0  m m
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m in d e s te n s  1 m  a b g e s o h n itto n  w e r d e n , n ö t ig e n f a l ls  
m e h r, b is  d e r  S t a h l  d ic h t  e r s c h e in t .  W e n n  d u r c h  d ie  
A n w e n d u n g  ir g e n d w e lc h e n  V e r f a h r e n s  d ie  L u n k e r 
b i ld u n g  v e r h in d e r t  w ir d ,  k ö n n e n  d ie s e  B e s t im m u n g e n  
a b g e ä n d e r t  w e r d e n . D ie  A n z a h l  d e r  S t ic h e  u n d  d ie  
G e s c h w in d ig k e it  is t  so  zu  r e g e ln ,  d a ß  n a c h  d e m  F e r t i g 
s t ic h  d ie  T e m p e r a t u r  d e r  S c h ie n e  n u r  e in e  b e s t im m te  
L ä n g s s c h w in d u n g  a n  d e n  W a r m s ä g e n  n o ch  z u lä ß t ,  b e i  
e in e r  33  F u ß  S c h ie n e  (1 0  m ) v o m  100  P fu n d p r o f il  
1 6 3 ,5  m m  u n d  j e  1 ,6  m m  w e n ig e r  fü r  jo  f ü n f  P fu n d  
A b n a h m e  d o s P r o f i ls .  D ie s e  B e s t im m u n g e n  m ü sse n  
u m  0 ,2 8  m m  f ü r  je d e s  P r o f i l  n a c h  d e r  Z e i t  v e r r in g e r t  
w e r d e n , . d i e  v o n  d o m  P u n k t  a n  v e r s t r e ic h t ,  w o  d i e -  
S c h ie n e  n a c h  d em  F e r t i g s t i c h  d ie  W a lz e n  v e r lä ß t ,  b is  
s ie  z u r  S ä g e  g e la n g t .  K e in  k ü n s t l ic h e s  M it t e l s o ll  
a n g o w e n d e t  w e r d e n  d ü r fe n , u m  d e n  S t a h l  a b z u k ü h le n ,  
n a c h d e m  d ie  S c h ie n e  d ie  W a lz e n  v e r la s s e n  h a t, n o c h  
s o l l  s ie  z w e c k s  E r n i e d r i g u n g  d e r  T e m p e r a t u r  v o r  d e r  
S ä g e  a u fg e h a lt o n  w e rd e n .

C  h  e m  i  s  c  h  e Z u s a m m e n s e t z u n g .  S c h ie n e n  
v o n  d e n  n a c h s t e h e n d e n  G e w ic h t e n  f ü r  1 in s o lle n  s ic h  
j i i  fo lg e n d e n  G r e n z e n  h a lte n  t

kg  kg  kg
3 4 ,7 — 3 9 ,2  3 9 ,7 — 4 4 ,1  4 4 ,6 — 4 9 ,6

% % %
K o h le n s t o f f  . . 0 ,5 0 — 0 ,6 0  0 ,53-— 0 ,6 3  0 ,5 5 — 0 ,6 5
P h o s p h o r  j . . .  0 ,0 8 5  0 ,0 8 5  0 ,0 8 5
S i l i z iu m  i  !! 'o n t 0 ,2 0  0 ,2 0  0 ,2 0
S c h w e fe l J ul>er 0 ,0 7 5  0 ,0 7 5  0 ,0 7 5
M a n g a n  . . . 0 ,7 5 — 1 ,0 0  0 ,8 0 — 1 ,0 5  0 ,8 0 — 1 ,0 5

S c h l a g  p r o b e .  Z u  d e r  S c h la g p r o b e  i s t  v o n  
je d e r  C h a r g e  e in  S c h ie n e n s t ü c k  z w is c h e n  1,22  u n d  
1, 83 m  L ä n g e  z u  v e rw e n d e n , d a s  a u s  d e m  o b e re n  
T e i l  d e s  B lo c k e s  s ta m m t. D ie  S c h ie n e n  w e r d e n  m it  
d o m  K o p f  n a c h  o b e n  a u f  0 ,9 1  m  v o n  e in a n d e r  e n t
fe r n te ,  fe ste  U n t e r la g e n  g e s e tz t .  D ie  S c h la g p r ü f u n g s -  
m a s c h in o  s o ll  e in e n  B ä r e n  v o n  9 0 0  k g  G e w ic h t  b e 
s it z e n . D e r  D u r c h m e s s e r  d e r  A u f s c h la g f lä c h e  d e s s e lb e n  
d a r f  n ic h t  m e h r  a ls  2 5 5  m m  b e t r a g e n .  D e r  m in d e s te n s  
9 0 0 0  k g  s c h w e r e  A m b o ß  u n d  d ie  A u f l a g e r  m ü sse n
e n tw e d e r a u s  e in e m  S t ü c k  s e in ,  o d e r  a b e r  m ü ss e n  
le t z t e r e  fe s t  in  d e m  e r s te r o n  a n g e b r a c h t  s e in .  D ie  
v e r s c h ie d e n e n  P r o f ile  w e r d e n  d u r c h  e in e n  f r e if a l lo n -  
d e n  B ä r e n  a u s  f o lg e n d e n  H ö h e n  g e p r ü f t :

S c h io n e n  im  G e w ic h t  v o n  3 4 ,7 — 3 9 ,2  k g  5 ,5  m
» s » » 3 9 ,7 — 4 4 ,1  k g  6,1  m
„ ,  ,, „  4 4 ,6 — 4 9 ,6  k g  6 ,7  m

B r i c h t  e in e  S c h ie n e  b e i d ie s e r  P r o b e ,  bo  k ö n n e n  
z w e i a n d e re  P r o b e s c h io n e n  v o n  d e r s e lb e n  C h a r g e ,  
e b e n f a lls  a u s  d e m  o b e re n  T e i l  d e s  B lo c k e s  s ta m m e n d ,  
g e p r ü f t  w e r d e n ;  w e n n  e in e  d e r s e lb e n  a u c h  n ic h t  g e 
n ü g t ,  so  is t  d ie  g a n z o  C h a r g e  z u r ü c k z u w e is e n .  B e 
s te h e n  je d o c h  b e id e  E r s a t z s c h ie n e n p r o b e n  d ie  P r ü f u n g ,  
so  m u ß  d ie  C h a r g e  a b g e n o m m e n  w e r d e n . I n  d e m  
B e r ic h t e  ü b e r  d ie  S c h la g p r o b o  is t  a u c h  d ie  A u ß e n 
t e m p e r a t u r  z u r  Z e i t  d e r  P r o b e  a u fz u f ü h r e n .

P r o f i l .  W e n n  n ic h t s  a n d e r e s  fe s t g e s e t z t  is t ,  
s o ll  d a s  P r o f i l  d e r  S c h ie n e  d a s  N o r m a lp r o f i l  d e r  
A m e r ic a n  S o c ie t y  o f  C i v i l  E n g in e e r s  s e in  u n d  h a t  so  
g e n a u  a ls  m ö g l ic h  d o m  v o n  d e r  E is c n b a h n g e s e l ls c h a f t  
g e l ie f e r t e n  P r o b e s t ü c k  z u  e n ts p r e c h e n . D ie  S c h ie n e n 
h ö h e  d a r f  h ö c h s t e n s  0 ,4  m m  g e r in g e r  o d e r  0 ,7  m m  
g r ö ß e r  s e in  a ls  d ie  V o r s c h r i f t  b e s a g t ,  w ä h r e n d  f ü r  
d ie  B r e it e  e in e  S c h w a n k u n g  v o n  1 ,5 9  m m  g e s t a t t e t  is t .

G e w i c h t .  D a s  N o r m a ls c h ie n c n g e w ic h t  is t  m ö g 
l ic h s t  e in z u h a lt e n , so  w ie  es s ic h  a u s  d e m  L i e f e r u n g s 
v e r t r a g  e r g ib t .  Z u lä s s ig  is t  +  o/0 f ü r  d ie  g a n z e
L ie f e r u n g .  D ie  B e z a h lu n g  h a t  n a c h  d e m  w ir k l ic h e n  
G e w ic h t  z u  e r fo lg e n .

L ä n g e .  D ie  N o r m a llä n g e  is t  1 0 ,0 6  m , d o c h  is t  
e s  g e s ta tte t ,  10 o/o d e r  G e s a m t m e n g e  in  k ü r z e r e n  
L ä n g e n  a b w e c h s e ln d  in  ru n d e n  F u ß  b is  z u  8 ,2 3  in  
m it z u l ie f e r n .  A l l e  S c h ie n e n  N r .  1, d ie  k ü r z e r  a ls

1 0 ,0 6  m  s in d , m ü ss e n  a n  d e n  E n d e n  g r ü n  a n g e s t r ic h e n  
w e r d e n . A b w e ic h u n g e n  b is  z u  ±  6 ,3 5  m m  in  d e r  
L ä n g e  s in d  e r la u b t .

L o c h u n g .  F ü r  d ie  L a s c h e n v e r b in d u n g e n  s in d  
r u n d e  L ö c h e r  n a c h  d e n  V o r s c h r i f t e n  d e s  A b n e h m e r s  
z u  b o h r e n . D ie s e lb e n  s o lle n  g e n a u  m it  d e r  Z e ic h n u n g  
ü b e r e in s t im m e n  un d  m ü ss e n  f r e i  v o n  S p ä n e n  s e in .

R i c h t u n g .  D ie  w a r m  g e r ic h t e t e n  S c h ie n e n  
d ü r fe n  b e i d e r  U e b e r g a b o  an  d ie  K a lt r ic h t p r e s s e  in  
k e in e r  R ic h t u n g  u m  m e h r  a ls  127  m m  v o n  d e r  g e 
ra d e n  L i n i e  a b w e ic h e n , w id r ig e n f a l ls  s io  a ls  z w e ite  
Q u a lit ä t  a u s g e s c h io d e n  u n d  e n ts p r e c h e n d  g e s t e m p e lt  
w e rd e n  B o llen . D ie  f e r t ig e n  S c h ie n e n  m ü s s e n  g la t t  
a m  K o p f ,  u n d  a n  d en  E n d e n  r e c h t e c k ig  a b g e s a g t  s e in ,  
d e r  U n t e r s c h ie d  v o n  0 ,7 9  m m  d a r f  n ic h t  ü b e r s c h r it t e n  
w e r d e n . V o r  d e m  V e r s a n d  s in d  d ie  S i ig c s p ä n e  zu  
e n tfe r n e n  u n d  d ie  E n d e n  r e in  zu  m a c h e n . S c h io n e n  
N r .  1 s o lle n  f r e i  v o n  F e h le r n ,  R is s e n  u n d  B la s e n  a l le r  
A r t  s e in . S c h ie n e n  N r .  2 d ü r fe n  Imb z u  5 o/0 d e r  
L ie f e r u n g  b e ig e f ü g t  w e r d e n ,  s io  k ö n n e n  im  K o p f  
H o h lr ä u m e  v o n  h ö c h s te n s  6 ,3 5  111111 o d e r  in  d e m  F u ß  
v o n  h ö c h s te n s  1 2 ,7  111m T io f o  h a b e n . D e r  A b n a h m e 
b e a m te  h a t  d a r ü b e r  zu  e n ts c h e id e n , ob  d ie s e lb e n  n ic h t  
z u  z a h lr e ic h  o d e r  d e r a r t  s in d ,  d a ß  d ie  S c h ie n e n  n o c h  
a ls  S c h ie n e n  N r .  2 d u r c h g o h e n  k ö n n e n . D ie  E n d e n  
d e r  S c h ie n e n  N r .  2 s in d  w e iß  a n z u s t r c ic h e n .  S c h ie n e n  
v o n  s o lc h e n  C h a r g e n ,  w e lc h e  d ie  S c h la g p r o b o  n ic h t  
b e sta n d e n  h a b e n , d ü r fe n  n ic h t  u n t e r  N r .  2 e in g e r e ih t  
w e rd e n .

K e n n z e i c h n u n g .  D e r  N a m e  d e r  F i r m a ,  G e 
w ic h t ,  M o n a t  u n d  J a h r  d e r  H e r s t e l lu n g  m u ß  in  e r 
h a b e n e r  F o r m  a u f  d e m  S t e g  e in g e w a lz t  s e in , w ä h re n d  
d ie  C h a r g e n n u m m e r  a u f  je d e r  S c h ie n e  a n  e in e r  
s p ä t e r  n ic h t  d u r c h  L a s c h e n  v e r d e c k t e n  S t o lle  d e u t
l ic h  e in g e s c h la g e n  w o rd e n  s o ll.

B e s i c h t i g u n g .  D e m  d e n  K ä u f e r  v e rtre te n d e n  
A b n a h m e b e a m t e n  is t  je d e r z e it  d e r  E i n t r i t t  in  d a s  
W e r k  zu  g e w ä h r e n ,  s o la n g e  d ie  F e r t ig s t e l lu n g  v o r  
s ic h  g e h t ;  ob m ü s s e n  ih m  s ä m t lic h e  r e c h t m ä ß ig e n  
E r le ic h t e r u n g e n  z u g e b i l l ig t  w o rd e n , u m  s ic h  ü b e r z e u g e n  
z u  k ö n n e n , d a ß  d a s  f e r t ig e  M a t e r ia l  d e n  V o r s c h r i f t e n  
e n ts p r e c h e n d  h e r g e s t e l lt  w u rd e . A l l e  P r ü f u n g e n  u n d  
d ie  A u ß e n b e s ic h t ig u n g  h a b e n  v o r  d e m  V e r s a n d  a u f  
d e m  W e r k  z u  e r fo lg e n .  D e r  F a b r i k a n t  h a t  d o m  
B e a m t e n  t ä g l ic h  d ie  E r g e b n is s e  d e r  K o h le n s t o f f 
b e s t im m u n g  f ü r  jo d e  C h a r g e  m it z u t e ile n ,  so w ie  a lle  
24  S t u n d e n  e in e  v o l ls t ä n d ig e  c h e m is c h e  A n a ly s e ,  in  
d e r  d e r  d u r c h s c h n it t l ic h e  G e h a lt  d e r  F r o m d k ö r p o r  d es  
S t a h le s  a n g e g e b e n  is t ,  f ü r  je d e  T a g -  u n d  N a c h t s c h ic h t .  
D ie  A n a ly s e n  s in d  v o n  B o h r s p ä n o n  a u s  k le in e n  P r o b e -  
b lö c k o n  a n z u f e r t ig e n .

Basische Martinschienen.
D ie  V o r s c h r i f t e n  f ü r  S c h io n e n  a u s  d e m  b a s is c h e n  

M a r t in o fe n  s o lle n  d ie s e lb e n  s e in  w ie  f ü r  B o s s e m e r -  
s c h ie n e n , a b g e s e h e n  v o n  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n 
s e t z u n g , w e lc h e  s ic h  in  fo lg e n d e n  G r e n z e n  h a lt e n  m u ß  :

K o h le n s t o f f

kg kg kg
3 4 ,7 — 3 9 ,2 3 9 ,7 — 4 4 ,1 4 4 ,6 — 4 9 ,6

%
0 ,5 3 — 0 ,6 3

%
0 ,5 8 — 0 ,0 8

%
0 ,6 5 — 0,75-

0 ,0 5 0 ,0 5 0 ,0 5
0 ,2 0 0 ,2 0 0 ,2 0
0 ,0 6 0 ,0 6 0 ,0 6

0 ,7 5 — 1 ,0 0 0 ,8 0 — 1,05 0 ,8 0 — 1,05

S i l i z iu m  \ ...
S c h w e f e l  /  u  e r  
M a n g a n  . . .

G e g e n  o b ig e  V o r s c h lä g e  w u rd e  e in  M in d e r h o it s -  
b e r ic h t  v o n  W in .  R .  W e b s t e r  P h i la d e lp h ia  v o r g o le g t ,  
w o r in  a u s g e f ü h r t  w ir d ,  d aß  d a s  F e r t ig w a lz e n  b e i 
n ie d r ig e r e r  T e m p e r a t u r ,  u m  b e s s e r e s  M a t e r ia l  z u  e r 
h a lte n , m it  d e m  h o h e n  K o h le n s t o f lfg e h a lt  d e r  V o r 
s c h r if t e n  u n v e r e in b a r  s e i,  in d e m  d io  S c h ie n e n  s p rö d e  
w e r d e n  m ü ß te n . F e r n e r  b r a c h t e  P e r c i v a l  R o b e r t s  j  r. 
e in e n  B e r ic h t  e in . E r  m a c h te  d a r a u f  a u f m e r k s a m ,  
d a ß  g e w is s e  B r ü c h e  im  B e t r ie b  n a m e n t lic h  b e i d en
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s c h w e r ste n  S c h io n e n  a u f  d ie  u n g le ic h e n  T e m p e r a t u r e n  
z u r iie k g o fü h r t  w e r d e n  k ö n n e n , b e i w e lc h e n  d ie  S c h ie n e n  
f e r t ig g o w a lz t  w e r d e n , e in e  F o lg e  d e s  g r o ß e n  Q u e r 
s c h n itts  d o s K o p f e s  g e g e n ü b e r  d o m  v e r h ä lt n is m ä ß ig  
k le in e n  v o n  F u ß  u n d  S t e g .  D o m  k ö n n e  n u r  d u r c h  
eine v o l ls t ä n d ig e  A e n d e r u n g  d e r  P r o f i le  a b g e h o lfe n  
w o rd en . V o n  d e n  V e r b r a u c h e r n  a u s g e a r b o it e t c ,  s t r e n g e  
V o r s c h r if t e n  k ö n n e n  s ic h  n u r  a u f  d ie  B e s c h a ffe n h e it  
des F e r t ig m a t e r ia ls  in  c h e m is c h e r  u n d  p h y s ik a l is c h e r  
H in s ic h t  e r s t r e c k e n ,  w ä h r e n d  E in z e lh e it e n  u n d  H e r s t e l -  
lu n g s w e is e  v o l ls t ä n d ig  d e m  F a b r ik a n t e n  ü b e r la s s e n  
w e rd e n  m ü ss e n . R e d n e r  p f lic h te t  d e n  V o r s c h lä g e n  dos  
A u s s c h u s s e s ,  a b g e s e h e n  v o m  K o h le n s t o f f -  u n d  M a u g a n -  
g e h a lt , b e i. W e n n  v e r la n g t  w e r d e , e in e n  T e i l  d es  
M a te r ia ls  a ls  A b f a l l  a n z u s o h e n , so m ö c h te  m a n  d e n 
se lb en  d e n  B lo c k m a s s e n  a n p a s s e n  u n d  n ic h t  d e r  L ä n g e  
d e r R o h s c h ie n e .  D a s  v o r g e s c h la g e n e  V e r f a h r e n  fü r  
die R e g e lu n g  d e r  E n d t e m p e r a t u r  w e r d e  n ic h t  d e n  g e 
w ü n sch te n  E r f o l g  h a b e n , in d e m  e r s t r e b e n s w e r t  w ä re ,  
daß d e r B l o c k  v o n  A n f a n g  a n  k ä l t e r  g e w a lz t  w e rd e  
a ls  g e g e n w ä r t ig  ü b lic h .  V o n  d o m  A u f s t e l le n  e in e s  
h ö h e re n  G e h a lt s  an  K o h le n s t o f f  u n d  M a n g a n  fü r  
s ch w e re  S c h io n e n  m ö g e  m a n  a b s o h e n , d a  je  s c h w e r e r  
die S c h ie n e n , d e sto  u n g le ic h m ä ß ig e r  d ie  W ä r m e  b e im  
F e r t ig s t ic h  im  W a l z g u t  v e r t e ilt ,  u n d  j e  h ö h e r  d e r  
K o h lo n s t o f fg e h a lt ,  d e sto  m e h r  d e r  S t a h l  f ü r  W a r m 
b e h a n d lu n g  g e e ig n e t  s e i ;  s c h w e r e  S c h ie n e n  s e ie n  b e im  
F e r t ig s t ic h  im  K o p f  w ä r m e r ; v ie lm e h r  s o llte ,  je  h ö h e r  
d e r K o h le n s t o f f ,  d e sto  n ie d r ig e r  d ie  W a lz w ä r m o  s e in . 
S o la n g e  s o lc h e  V e r s c h ie d e n h e it e n  b e i d e n  s c h w e r s te n  
P ro file n  v o r h e r r s c h e n ,  w e r d e  e in  h o h e r  G e h a lt  an  
M e ta llo id e n  ste ts  n a c h t e i l ig  s e in ,  n ic h t  a l le in  f ü r  d ie  
A b n u t z u n g  d e r  S c h ie n e n ,  s o n d e rn  a u c h  f ü r  d ie  G le ic h 
m ä ß ig k e it  d e r  R e s u lt a t e  u n d  d ie  S ic h e r h e it  v o r  p lö t z 
l ic h e m  B r u c h .  R o b e r t s  is t  f ü r  e in e n  g e r in g e r e n  
K o h lo n s to ffg e h a lt ,  a ls  in  d e m  M e h r h e it s b e r ic h t  v o r g e 
s c h la g e n , z u s a m m e n  m it  B o le lio n  p h y s ik a l is c h e n  A n 
fo rd e r u n g e n  a n  d a s  F o r t ig m a t e r ia l ,  w ie  es e in  k ä lt e r e s  
W a lz e n  a ls  g e g e n w ä r t ig  ü b lic h ,  b e d in g t .

N a c h  lä n g e r e n  B e s p r e c h u n g e n  e n ts c h lo ß  m a n  s ic h ,  
den B e r ic h t  z u r ü c k z u le g e n  u n d  d e n  A u s s c h u ß  w e it e r  
zu  fü h re n . V o r a u s s ic h t l i c h  w ir d  d e r  B e r ic h t  a u f  dom  
n ä ch ste n  M e e t in g  im  J u n i  1 9 0 6  z u  e in e r  lä n g e r e n  
B e s p r e c h u n g  A n la ß  b ie te n . G.

American Institute of Mining Engineers.*
D a s  n e u n z ig s t e  M e e t in g  d e s  A m e r ic a n  In s t it u t e  

o f M in in g  E n g in e e r s  fa n d  in  d e n  T a g e n  v o m  2 1 . b is  
24. F e b r u a r  d. J .  in  d e r  L o h ig h - U n iv e r s i t ä t  zu  S o u th  
B e th le h e m , P e n n s y lv a n ie n ,  s ta tt . U n t e r  d e n  z a h l
re ich e n , d o rt  g e h a lt e n e n  V o r t r ä g e n  f in d e t  s ic h  e in e r  
v on  C .  A .  M e i ß n e r  ü b e r  d ie

Anwendung des getrockneten Gebläsewindes
im  E is e n h ü t t o n b e t r ie b .  D ie  E r h ö h u n g  d e r  W in d -  
te m p o ra tu r k a n n  n a c h  d e m  V o r t r a g e n d e n  n ic h t  d ie  
V e r r in g e r u n g  d e s  K o k s v e r b r a u c h s  u m  20o/0 u n d  e in e  
P r o d u k t io n s z u n a h m e  u m  20<y0 e r k lä r e n ,  d a  d e r  G e 
b lä se w in d  d e r  I s a b c l la - I io c h ö f e n  n ic h t  so b e d e u te n d  
h ö h e r e r h it z t  w a r .  R e d n e r  fü h r t e  s ic h  ü b e r  e in e n  
Z e it r a u m  v o n  z w e i J a h r e n  e r s t r e c k e n d e  V e r s u c h e  a n ,  
die  den V o r z u g  d e s  t r o c k e n e n  W in d e s  h in s ic h t l ic h  
des K o k s v e r b r a u c h s  im  W in t e r  u n d  S o m m e r  d a rtu n  
so lle n . D e r  g e r in g e  V e r b r a u c h  r ü h r t  d e m n a c h  n ic h t  
so s e h r  v o n  d e r  A b w e s e n h e it  d e r  F e u c h t ig k e it  in  d em  
W in d e  h e r ,  a ls  v o n  d e r  M ö g lic h k e it ,  d e n  O fe n  g le ic h 
m ä ß ig  b e s c h ic k e n  z u  k ö n n e n ,  in d e m  n ic h t  w ie  b e i  
f  e r w o n d u n g  v o n  a t m o s p h ä r is c h e r  L u f t  e in  U e b e r s c h u ß  
an  B r e n n m a t e r ia l  a ls  V o r s ic h t s m a ß r e g e l  g e g o n  p lö tz 
lich e  W it t e r u n g s u m s c h lä g o  n ö t ig  is t .  D e r  W u n s c h  
n a ch  e in e r  E n t w ä s s e r u n g  d e s  G e b lä s e w in d e s  is t  in

t e c h n is c h e n  A b h a n d lu n g e n  s c h o n  h ä u f ig  la u t  g e w o r d e n ,  
d o c h  s c h e in e n  d ie  d a d u r c h  e r r e ic h b a r e n  t h e o r e t is c h e n  
V o r t e i le  s ic h  n ic h t  m it  d en  d a f ü r  n ö t ig e n  K o s t e n  v e r 
e in b a r e n  z u  la s s e n . ( E i n  n ä h e r e r  B e r ic h t  f o lg t  n o c h .)

A n  d e r  a n s c h lie ß e n d e n  B e s p r e c h u n g  b e t e il ig t e n  
s ie h  P r o f e s s o r  H .  M . H o w e  v o n  d e m  C o lu m b ia  
C o lle g e  u n d  J a m e s  G a y l e v  se lb s t . E r s t e r e r  fü h r t e  
z ie m lic h  w e it lä u f ig  a u s , d a ß  d ie  E r s p a r n is  a n  B r e n n  
m a t e r ia l  a u c h  w e s e n t lic h  d u r c h  d ie  le ic h t e r e  Y c r -  
b r e n n u n g s m ö g lic h k e it  d es K o h le n s t o f f s  m it  t r o c k e n e r  
L u f t  b e g r ü n d e t  se i.

W e it e r h in  s p r a c h  N .  L i  1 i  e n  b e r  g - P h i l a d e l p h i a  
ü b e r  d ie

Lunkorbildung bei Stablblöcken.
R e d n e r  te ilte  d ie  V e r f a h r e n  z u r  V e r h ü t u n g  d e r  L u n k e r 
b i ld u n g  e in  in  M itte l,  u m  d e n  S t a h l  m ö g l ic h s t  la n g e  
f lü s s ig  z u  e r h a lte n , u n d  in  V e r f a h r e n ,  u m  d e n  S t a h l  
zu  v e r d ic h t e n .  U n t e r  d e n  e r s t e r e n  M it t e ln  z ä h lt  e r  
a u f  d e n  Z u s a t z  v o n  A lu m in iu m  in  d e r  P f a n n e  u n d  
in  d e r  K o k i l le .  In f o lg e  d e r  g ro ß e n  V e r w a n d s c h a f t  
d e s  A lu m in iu m s  m it  d e m  S a u e r s t o f f  w ir d  z w a r  
d ie  T e m p e r a t u r  e r h ö h t, g le ic h z e i t ig  s in k t  a u c h  d e r  
S c h m e lz p u n k t  d o s S t a h le s ,  d o ch  e n t s p r ic h t  d a s  M e ta ll  
n ic h t  d e n  f r ü h e r  d a r a u f  g e s e tz te n  H o ffn u n g e n .  W e n n  es  
a u c h  g e s ü n d e r e n  G u ß  e r m ö g lic h t ,  so  v e r h ü t e t  A l u 
m in iu m  d o ch  n ic h t  d ie  L u n k c r b i ld u n g  u n d  es k o m m t  
h ä u f ig  v o r ,  d aß  u n te r  e in e m  g e s u n d e n , d ic h t e n  K o p f  
g ro ß e  H o h lr ä u m e  s ic h  im  In n e r n  d e s  B lo c k e s  fin d e n .  
D u r c h  e in e  M is c h u n g  v o n  A lu m in iu m  u n d  E is e n o x y d ,  
d e n  T h e r m it ,  w ird  e in e  h ö h e re  H i t z e  e r r e ic h t ;  d a  
je d o c h  d a d u r c h  a u c h  n ic h t  v e r h in d e r t  w ir d ,  d a ß  d e r  
J l lo c k  a u ß e n  z u e r s t  e r s t a r r t ,  w ir d  tro tz d e m  e in  w en n  
a u c h  k le in e r  L u n k e r  e n ts te h e n  k ö n n e n . F e r n e r  w e rd e n  
m it  L e h m  a u s g e fü t t e r t e  F o r m k a s t e n  u. d g l .  a u f  d ie  K o 
k i l le  a u fg e s e t z t ,  w o d u r c h  d e r  S t a h l  n ic h t  so r a s c h  a b 
k ü h le n  s o ll ,  a ls  w e n n  e r  a u f  d ie  n a c k t e  K o k i l l e  tr ifft .  
D ie  g e n a u e  L ä n g e  d e s  d a n n  n o c h  a b z u s c h n e id e n d e n  v e r 
lo r e n e n  K o p fe B  is t  s c h w e r  zu  b e s t im m e n . D a s  V e r 
fa h r e n  is t  k o s t s p ie l ig ,  d a  h ie r  e b e n so  w ie  B o n st e in  
g r o ß e r  T e i l  d es B lo c k e s  w e r t lo s  is t . E i n  a n d e r e s  
V o r f a h r e n  b e s te h t  in  d em  G ie ß e n  m it  U e b e r lä u f e n  
v o n  e in e r  K o k i l l e  z u r  ä n d e rn . D ie  K o k i l l e n  w e r d e n  
in  e in e r  R e ih e  d ic h t  n e b e n e in a n d e r  a u f g e s t e llt ;  w en n  
d a b e i a u c h  le id l ic h  g e s u n d e  B lö c k e  e r h a lt e n  w e r d e n ,  
so  f ä l l t  d o ch  v ie l  S c h r o t t  d u r c h  d ie  L ä u f e r  a b . E b e n s o  
g e la n g t  n a t ü r l ic h  d e r  S t a h l  z u  d e n  le t z t e n  K o k i l le n  
in  v ie l  k ä lt e r e m  Z u s t a n d e  a ls  z u  d e n  e rste n . D a s  
E r h i t z e n  d e r  K ö p f e  m it t e ls  E l e k t r i z i t ä t  f ü h r t  le ic h t  
z u  e in e m  S c h m e lz e n  u n d  r a s c h e n  U n b r a u c h b a r w e r d e n  
d e r  K o k i l l e n  in f o lg e  d e r  h o h e n  T e m p e r a t u r .  A u ß e r d e m  
is t  d a s  V e r f a h r e n  b e d e u te n d  t e u r e r ,  a ls  w e n n  m a n  
d en  K o p f  m it  d e m  L u n k e r  a b s c h n e id o t.

W a s  d a s  V e r d i c h t e n  d e s  f l ü s s i g e n  S t a h l s  
in  d e n  K o k i l l e n  a n b e tr if f t ,  so  s c h e in t  n a c h  d e m  R e d n e r  
d ie  a llg e m e in e  A n s ic h t  d ie  zu  s e in , d a ß , a b g e s e h e n  
v o n  d e r  B e s e it ig u n g  d es L u n k e r s ,  w e n ig  o d e r  g a r  
n ic h t s  d a d u r c h  g e w o n n e n  w ir d ,  s o fe r n  d e r  S t a h l  v o l l 
s t ä n d ig  g e B u n d  u n d  g a r  is t .  * I n f o lg e  d e r  U n m ö g 
l ic h k e it ,  F lü s s ig k e i t e n  z u s a m m e n z u p r e s s e n , h ä n g t  d e r  
G r a d  d e r  V e r d ic h t u n g  n u r  v o n  d e n  e in g e s c h lo s B e n e n  
G a s e n  a b . R e d n e r  b e s p r ic h t  s o d a n n  d ie  d r e i ü b lic h e n  
V e r f a h r e n  d e s  V e r d ic h t e n s ,  n ä m lic h  d u r c h  D r u c k  v o n  
o b en , v o n  u n te n  u n d  v o n  d e n  S e ite n . B e i  d e n  b e id e n  
e rs te n  A r t e n  b e m ä n g e lt  e r  n a m e n t lic h  d ie  s c h le c h t e  
V e r w e n d b a r k e it  d e s  V e r f a h r e n s  b e i e in e r  g rö ß e re n  
A n z a h l  k le in e r e r  B lö c k e ,  fe r n e r  d ie  U m s t ä n d l ic h k e it  
d e s M e c h a n is m u s , so w ie  d ie  n ö t ig e n  s t a r k e n  u n d  d e m 
e n ts p re c h e n d  s c h w e r e n  u n d  te u re n  K o k i l le n .  B e s s e r e  
E r f o lg e  m ü sse  d a s  V e r d ic h t e n  d u r c h  s e it l ic h e n  D r u c k  
e r g e b e n . S o  w u r d e  v o r  e in ig e n  J a h r e n  in  P it t s b u r g  
e in  A p p a r a t  g e b a u t  m it  v ie r  la n g s a m  la u fe n d e n  W a lz e n ,  
z w is c h e n  w e lc h e n  d e r  a u s  d e r  K o k i l l e  g e h o b e n e , im

* N a c h  „ T h e  I ro n  A g e “ , 1. M ä rz  1906, S. 760
bis 762 und  S. 771 b is  772. * Are rg l. „ S ta h l  und E is e n “ 1906 N r. 1 S. 42 b is  44.
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In n e r n  n o c h  f lü s s ig e  B l o c k  l i in d u r c h g o f ü h r t  w ir d .  
D ie s e s  z w e if e llo s  r ic h t ig e  P r i n z i p  stö ß t je d o c h  a u f  d ie  
u n ü b e r w in d lic h e  S c h w ie r ig k e it ,  h a lb f lü B s ig e  B lö c k e  zu  
t r a n s p o r t ie r e n .

U m  d e n  S t a h l  in  fe st ste h e n d e n  K o k i l l e n  h y d r a u 
l is c h  d u r c h  s e it l ic h e n  D r u c k  zu  v e r d ic h t e n ,  h a t  
J .  J l l i n g w o r t h  in  V e r b in d u n g  m it  S .  R o b i n s o n  
a u f  d e n  S t a h lw e r k e n  v o n  J e s s e p  u n d  S o h n , S h e ff ie ld ,  
E n g la n d ,  V o r r ic h t u n g e n  g e b a u t ,  d ie  f ü r  d ie  g r ö ß te n  
l i lö c k e  z u  v e rw e n d e n  s in d . W ie  a u s  d e r  b e ifo lg e n d e n  
s c h e m a t is c h e n  Z e ic h n u n g  z u  e r s e h e n , s in d  d ie  K o k i l l e n  
d e r  L ä n g e  n a c h  g e t e ilt .  W ä h r e n d  d e s  G u s s e s  k o m m t  
z w is c h e n  d io  z w e i H ä lf t e n  j e  e in  d u r c h  F ü h r u n g s 
n u te n  fe s t g e h a lt e n e r  e is e r n e r  r e c h t w in k l ig e r  S t a b  A  
z u  l ie g e n ,  d a s  G a n z e  w ir d  h y d r a u l is c h  z u s a m m e n 
g e p re ß t .  S o b a ld  d e r  S t a h l  s o w e it  e r s t a r r t  is t ,  w e r d e n  
d ie  S t ä b e  m it t e ls  e in e s  H e b e z e u g e s  G  h e r a u s g e z o g e n  
u n d  d ie  V e r d ic h t u n g  b e g in n t  d u r c h  d e n  K o lb e n  D ,  
w o b e i d ie  K o k i l l e  im m e r  b is  z u m  R a n d e  v o l l  g e h a lt e n  
w e r d e n  m u ß . D e r  D r u c k  w ir d  fo r t g e s e t z t ,  b is  d io  
K o k i l l e  g e s c h lo s s e n  is t  ( v e r g l .  C ) .  W e r d e n  k le in e r e  
B lö c k e  g e g o s s e n ,  so  la s s e n  s ic h  m e h r e r e  K o k i l l e n  
h in t e r e in a n d e r  a n o rd n e n , d a b e i is t  z u  b e a c h te n , d a ß  
d e r  G u ß  d e r s e lb e n  g le ic h z e i t ig  e r f o lg t ,  u m  d io  g le ic h e  
A n f a n g s t e m p e r a t u r  ü b e r a l l  z u  h a b e n . U e b e r  d ie  W i r t 
s c h a f t l ic h k e it  d ie s e r  P r e s s e  n ä h e r e  M it t e i lu n g e n  z u  
m a c h e n , is t  n ic h t  m ö g l ic h ,  d a  d ie s e lb e  f ü r  je d e n  e in 
z e ln e n  F a l l  a n d e r s  e in g e s e t z t  w e r d e n  m u ß . W ä h r e n d  
d e s V e r d ic h t e n s  s o l l  d ie  O b e r f lä c h e  d e s  B lo c k e s  w e d e r  
e in g e d r ü c k t  w e r d e n  n o c h  s ic h  in  F a l t e n  le g e n ,  a u c h  
s o l l  k e in  M a t e r ia l  z w is c h e n  d e n  H ä l f t e n  d e r  K o k i l l e  
h in a u s d r in g e n ; f a l ls  j e  S p e z ia ls t ä h lo  d a z u  n e ig e n ,  so  
k a n n  d ie s e m  U e b o l d u r c h  n a c h  d e r  K o k i l lo n m it t o  g e 
k r ü m m t e  S t ä b e  a b g o h o lfe n  w e r d e n . G.

(Schluß folgt.)

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Ausland.
D e u t s c h l a n d .  W io  d ie  „ S a a r -  u n d  B l ie s -  

Z e i t u n g “ * s c h r e ib t ,  h a tte  m a n  d e n  2 4 . u n d  2 5 . M ä r z  
z u r  F e i e r  d e s  e ig e n t l ic h  a u f  d e n  2 2 . M ä r z  fa lle n d e n

lOOjilhrigon Gedenktages der Nounkircher 
Eisenwerke

b e s t im m t. D io  F i r m a  s t ifte te  je d e m  A r b e it e r  a ls  F e s t -  
g a b o  e in  G e ld g e s c h e n k ,  e in e  F e s t s c h r i f t  u n d  e in e  
F la s c h e  W e i n ;  s ie  s p e n d e te  fe r n e r  e in  K a p i t a l  v o n  
1 0 0 0 0 0  J6, d e s s e n  Z in s e n  in  d e r  Z u k u n f t  V e r w e n d u n g  
fin d e n  s o lle n  f ü r  d ie  P r ä m i ie r u n g  v o n  K n a b e n  u n d  
M ä d c h e n  d e r  H ü t t o n a n g e h ö r ig e n  b e im  A b g a n g  v o n  
d e r  E le m e n t a r s c h u le ; a u ß e r d e m  s c h e n k t e  s ie  d e r  G e 
m e in d e  e in e  T u r n h a l le  n e b s t  d a z u  g e h ö r ig e m  G r u n d 
s t ü c k .  A ub A n la ß  s e in e r  E r n e n n u n g  z u m  K o m m e r z ie n 
r a t  sp e n d e te  G e n e r a ld ir e k t o r  Z i l l i k e n  7 0 0 0  J t,  d ie  
g le ic h m ä ß ig  u n t e r  7 0  K r ie g s v e t e r a n e n  v e r t e i l t  w u rd e n .  
I m  M it t e lp u n k t  d e r  F e ie r  s ta n d  d a s  F e s t m a h l  im  K a s in o ,  
b e i d e m  z a h lr e ic h e  R e d e n  g e h a lt e n  w u r d e n , in  w e lc h e n  
d e s v e r s t o r b e n e n  C h e f s  d e s  H a u s e s ,  d e s  g u t e n  E i n v e r 
n e h m e n s  z w is c h e n  A r b e i t e r  u n d  F i r m a  u n d  d e r  h e r v o r 
ra g e n d s t e n  u n d  t a t k r ä f t ig s t e n  B e a m t e n  d o s W e r k s  g e 
d a c h t  w u rd e . I n  d e r  A n t w o r t  d e s  K a i s e r s  a u f  e in  a n  ih n  
g e r ic h t e t e s  E r g e b e n h e it s t e le g r a m m  d e r  B e a m t e n  u n d  A r 
b e ite r  d e s  W e r k s  w u rd e  b e s o n d e rs  d io  m u s t e r h a ft e  F ü r 
s o r g e  f ü r  d ie  W o h l f a h r t  d e r  A r b e it e r s c h a f t  u n d  d e r  G e is t  
d e r  K ö n ig s t r e u o  u n d  V a t e r la n d s l ie b e ,  in  d e m  d ie  W e r k e  
s te ts  g e le it e t  w o rd e n  s in d , h e r v o r g e h o b e n , a u c h  d e r  
V e r d ie n s t e  d e s  v e r s t o r b e n e n  F r e u n d e s  d e s  K a i s e r s  g e 
d a c h t  u n d  d e n  S t u m m a c h e n  W e r k e n  f e r n e r e s  k r ä f t ig e s

* 26 . M ä rz  1906.

G e d e ih e n  g e w ü n s c h t .  U n t e r  do n  e in g e la u fe n o n  G l ü c k 
w u n s c h t e le g r a m m e n  b e fa n d  s ic h  a u c h  d a s  d e s  R e ic h s 
k a n z le r s  F ü r s t e n  v o n  B ü lo w , d e s  M in is t e r s  D e lb r ü c k ,  
d e s  O b o r p r ü s id e n te n  v . S c h o r le m e r  u n d  d e s  k o m m a n 
d ie r e n d e n  G e n e r a ls  v o n  D e in e s .  A u c h  d ie  G e s c h ä f t s -  
lo it u n g  d o s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u t e  r ic h t e t e  
a n  d io  F i r m a  e in  G lü c k w u n s c h s c h r e ib e n ,  in  d o m  s ie  
h e r v o r h e b t ,  d a ß  d e r  E is e n h ü t t e n m a n n  d e n  t e c h n is c h e n  
F o r t s c h r it t e n  d o s  W e r k e s  u n g e t e ilt e  A n e r k e n n u n g  z o llt ,  
d a ß  a b e r  a u c h  d e r  V o lk s w ir t s c h a f t le r  n ic h t  m in d e r  
d a s  g ro ß o  V e r d ie n s t  p r o is t ,  d a s  s ic h  d ie  W e r k s le it u n g  
n ic h t  n u r  f ü r  d o n  g r o ß e n  K r e i s  ih r e r  d ir e k t  b e t e il ig t e n  
M it a r b e it e r ,  s o n d e rn  f ü r  d a s  g a n z e  d e u ts ch o  V a t e r la n d  
e r w o r b e n  h a t. I m  ü b r ig e n  v e r w e is e n  w ir  a u f  S e ite  377  
d ie s e r  K u m m e r .

D ie  a u f  d e m  9. in t e r n a t io n a le n  S c h it f a h r t s k o n g r e ß  
in  D ü s s e ld o r f  1 9 0 2  u n g e lö s t  g e b lie b e n e  F r a g e  d e r  
S c h a f f u n g  v o n  E in r ic h t u n g e n  z u r  m ö g lic h s t e n

Einschränkung der Wert- und Gewichts
verminderung für Kohle und Koks

in  U m s c h la g s v e r k e h r  v o n  S c h i f f  z u  B a h n w a g e n  u n d  
u m g e k e h r t  s u c h t e  d ie  b e i d e m  Z o n t r a lv e r e in  f ü r  H e b u n g  
d e r  d e u t s c h e n  F l u ß -  u n d  K a n a l s c h i f f a h r t  b e 
ste h e n d e  S c h l ic h t in g - S t i f t u n g  d u r c h  e in  P r e i s a u s 
s c h r e i b e n  d e r  L ö s u n g  e n tg e g e n z u fü h r e n .  D a s  A u s 
s c h r e ib e n  h a t  le id e r  n ic h t  d e n  g e w ü n s c h t e n  E r f o l g  
g e h a b t .  A n g e s ic h t s  d e r  h o h e n  B e d e u t u n g  d e r  F r a g e  
f ü r  u n s e r n  h e im is c h e n  K o h le n b e r g b a u  s o w ie  f ü r  d ie  
E is e n in d u s t r ie  u n d  d ie  ü b r ig e n ,  g ro ß e  K o h le n -  u n d  
K o k s m e n g e n  v e r b r a u c h e n d e n  In d u s t r ie z w e ig e  h a t  e in e r  
M it t e i lu n g  d e r  K ö ln is c h e n  Z e it u n g  z u f o lg e  d a s  R h e in is c h -  
W e s t f ä l is c h e  K o h le n s y n d ik a t  a u f  A n t r a g  d e s  Z e n t r a l 
v e r e in s  b e s c h lo s s e n , f ü r  e in e  n e u e  P r e is a u s s c h r e ib u n g  
e in e n  Z u s c h u ß  v o n  5 0 0 0  M  z u  b e w ill ig e n .  D ie  E n t -
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Schließungen dos Bergbaulichen Vereins für den Dort
munder Bezirk sowie der Oborschlesischen Kohlen
konvention und der beteiligten industriellen Vereine 
im Saar- und Moselbezirk wegen einer ähnlichen 
Beteiligung an dom Unternehmen stehen noch aus. 
Bei einem einmütigen Zusammenwirken der Industrie 
und Technik wird hoffontlieh der beabsichtigte erneute 
Versuch von Erfolg begleitet sein.

In Ergänzung der in „Stahl und Eisen“* veröffent
lichten Mitteilungen über ein

eisernes Schwimmdock,
das von der Gutehoffnungshütte in Oberhausen, Ithld., 
im Aufträge der Deutschen Itoichsrogierung für den

auf der 4 km vom Montageplatz entfernten Liogestelle 
im großen Hafen von Tsingtau. Das Schleppen vom 
Montageplatz zur Verankerungsstello geschah durch 
eine Anzahl kleiner Dampfer. Die Verankerung be
steht aus 8 Stcgketton in der Quorrichtung und aus 
4 Stegketfcon in der Längsrichtung dos Docks; sie ge
staltete sich infolge der großen Kettenabmessungen 
und des entsprechend großen Gewichts äußerst schwierig 
und nahm eine geraume Zeit in Anspruch. Mit dem 
Dock sind bereits eine ganze Reiho von Dockungen 
ausgeführt worden und hat sich dasselbe in allen 
Fällen vorzüglich bewährt. Die elektriseho Ein
richtung wurde von der Gutehoffnungshütte den 
Siemens-Schuckort-Werken in Berlin und dio Lieferung

Hafen von Tsingtau erbaut wurde, geht uns dio 
weitere Nachricht zu, daß dasselbe nach erfolgter 
Probedockung im Oktober v. J. vom Gouvernement 
in Tsingtau übernommen worden ist. Die nachfolgen
den Angaben zusammen mit der obenstohenden Ab
bildung, welche die gleichzeitige Dockung zweier 
Torpedoboote und des Flußkanonenbootes „Vorwärts“ 
darstellt, mögen dazu dienen, sich oin Bild von dem 
gewaltigen Bauwerk, das Zeugnis von der hohen Ent
wicklung der deutschen Industrie gibt, zu machen. 
Das Dock soll zum Heben von Kriegs- und Handels
schiffen dienen, zwecks Reparatur oder Erneuerung 
des Anstrichs der unter Wasser befindlichen und un
zugänglichen Teile. Mit dem Dock können Schiffe 
bis zu 10 m Tiefgang gehoben werden. Die Bau
ausführung nahm zwei Jahre in Anspruch. Die sämt
lichen maschinellen Einrichtungen dieses Docks, welche 
als das Modernste auf diesem Gebiete bezeichnet 
W’erdon können und den Erfahrungen der Neuzeit in 
jeder Beziehung entsprechen, werden elektrisch an- 
getrioben. Nach stattgefundenem Stapellauf im 
August v. J. erfolgte die Arerankerung des Docks

* Nr. 16, 1905, S. 973.

V Il.s ,

der Pumpanlage dem Eisenwerk vorm. Nagel ÄKaomp 
A.-G. in Hamburg übertragen.

Die „Elektrotechnische Zeitschrift“ * bringt oinen 
Bericht über

die E rgebnisse der in ternationalen  Konferenz 
über e lek trische M aßeinheiten,

dio zu Charlottenburg vom 23. bis 25. Oktober 1905 
stattfand. Es ist bekannt, daß die internationale 
Uebereinstimmung in bezug auf dio Definition der 
elektrischen Einheiten und Normen manches zu 
wünschen übrig läßt. Bereits im Jahre 1904 äußerte 
sich der internationale Elektriker-Kongreß dahin, daß 
die Angelegenheit am besten von einer internationalen, 
die in Betracht kommenden Regierungen repräsen
tierenden Kommission behandelt werde und daß diese 
Kommission permanent sein solle. Man wurde daraufhin 
bei den Regierungen vorstellig, und nachdem man die 
Zustimmung erhalten hatte, lud E. W a r b u r g , der Prä
sident der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt, die 
Vertreter der in den verschiedenen Staaten mit der 
Ueberwachung der elektrischen Einheiten betrauten 
Institute sowie eine Anzahl auf diesem Gebiete her-

* 8. M ärz  1906.
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vorragendo Gelehrte zu der oben erwähnten Konferenz 
ein. Amerika war vertreten durch das „Bureau of 
Standards“, England durch das „National physical 
Laboratory“, Oesterreich durch die „k. k. Normal- 
Eichungskommission“, Belgien durch die „Commission 
des Unités olectriques“ . Außerdem waren anwesend 
die Professoren Kohlrausch, Carhart, Glazebrook, 
Mascart (als Vertreter Frankreichs) und eine größere 
Anzahl anderer Gelehrter von Ruf. Der Grund zu 
der mangelnden Uebereinstimmung lag darin, daß 
man auf dem Eloktro-Kongreß zu Chicago 1893 die 
Einheiten für Ohm, Volt, Ampere zahlenmäßig fest
gestellt hatte und zwar das Ohm durch eine bestimmte 
Quecksilbersäure, Ampère durch einen bestimmten 
Silberniederschlag in der Zeiteinheit und das Volt 
durch einen bestimmten Bruchteil der B M K  des Clark- 
Elementes. Durch das Ohmscho Gesotz ergibt sich 
aber bei Einsetzen der Einheiten für Volt und Ampère 
ein Ohm, das von der festgesetzten Zahl um 0,1 o/0 
abwieli, und so befanden sich Amerika, England und 
Frankreich, welche dio Chicagoer Einheiten legalisiert 
hatten, in der schwierigen Lago, bei Benutzung des 
Clark-Elomontes zu Spannungs- und Strommessungen 
eine unrichtige Zahl zugrundo legen zu müssen. 
Das Richtige natürlich ist, daß man nur zwei Einhciton 
als normale legalisiert, von denen das Ohm als pri
märe Einheit bereits feststand, aber es frngto sich noch, 
welche von den boiden anderen man als primäre an- 
sohon sollte. Die Reichsanstalt machte nun zunächst 
auf der Konferenz den Vorschlag, ein internationales 
Bureau der elektrischen Maßeinheiten zu errichten, 
das dio Einheiten horstellon und Kopien an dio anderen 
Nationen abgobon sollte. Die Organisation des Bureaus 
soll der der internationalen Erdmessung vollständig 
nachgobildet worden. Im  übrigen kam die Konferenz 
zu folgenden Beschlüssen:

1. Es sollen nur zwei elektrische Einheiten als 
Grundeinheiten gewühlt worden.

2. Als elektrische Grundeinheiten werden das 
internationale Ohm, dargostellt durch den 'Widerstand 
einer Quecksilbersäule, und das internationale Ampere, 
dargestellt durch einen Silberniederschlag, angenommen.

3. Das internationale Volt ist diejenige E M K , 
welche in einem Leiter, dessen Widerstand ein inter
nationales Ohm beträgt, oinen elektrischen Strom von 
einem internationalen Ampère erzeugt.

4. Als Normalelement wird das Westonsche 
Kadmiumoiemont angenommen. Außerdem wurden 
folgende Resolutionen gefaßt:

a) Die Konferenz spricht den Wunsch aus, daß 
eine internationale Konvontion vereinbart werde, um 
die Uebereinstimmung in den elektrischen Etalons, 
dio in den verschiedenen Ländern im Gebrauch sind, 
sicherzustellen.

b) In  Anbetracht der Tatsache, daß die Gesetz
gebungen der verschiedenen Länder in bezug auf 
elektrische Einheiten nicht vollständig übereinstimmen, 
hält es die Konferenz für wünschenswert, in Jahres
frist eine offizielle Konferenz zusammenznberufon, mit 
dem Zweck, diese Uebereinstimmung herzustellen.

Mit großer Mehrheit wurde neben dem Ohm das 
Ampèro als Einheit angenommen. A u b  diesen beiden 
Einheiten ergeben sich das internationale Volt und, 
wie hier hinzugefügt sei, alle übrigen abgeleiteten 
Einheiten (nämlich das internationale Coulomb, Watt, 
Joule, Farad, Henry).

F r a n k r e ic h .  In  den Mitteilungen der Akademie 
der Wissenschaften* finden wir eine sehr bemerkens
werte Abhandlung von Georges C h a rp y , dio sich mit

* „Comptes rendus hebdomadaires des séances de 
l ’académie des sciences“, 4. Dczember 1905.

den Erstarrungserscheinungen der betreffenden V er
bindungen befaßt, und betitelt ist:

„D as G loicligow ichtsdiagram m  der Eisen- 
kolilonstoil'leg ierungen“ .

Verfasser geht davon aus, daß dio meiaton bi.shor an
glstellten Versuche, die darauf hinausliefen, Struktur
veränderungen im Eisen zu beobachten, keine Auf
klärung über denUmstand bringen konnten, daß dieselbe 
Eisenkohlenstofflegierung je nach ihrer Abkühluugs- 
geschwindigkoit sowohl als Grauoison wie als Woiß- 
cisen erscheinen kann. Im folgenden sind dio Re
sultate Charpys in Kürze aufgczeiclmot:

Bei langsamer Abkühlung konnte keine Graphit
ausscheidung beobachtet werden, wenn Silizium und 
Mangan nur in Spuren zugegen waren, auch wenn der 
Kohlenstoffgchalt etwas höher als 2 o/0 war. Zwischen 
2 und 4 O/q Kohlenstoff bildete sich bei äußerst lang
samer Abkühlung wenigstens gegen das Ende des 
Erstarrungsvorganges Graphit. Ein flüssiges Eisen mit 
2,9 o/0 Kohlenstoff, zur oinen Hälfte in eine Metall- 
kokillo gegossen, zur ändern Hälfte im Tiegel lang
samer Abkühlung üborlasson, zeigte nach dem Fost-

Temperatur

werden im ersten Falle keine Spur Graphitausscheidung, 
im zweiten fand man 2,21 o/0 Graphit. Tauchte man 
aber den Tiegel bei einem weiteren Versuch in 
Wasser, so daß er sich auf ungefähr 1100 Grad ab- 
kühlto, so erhielt man ein Eisen mit 0,95 o/o Graphit. 
Die mikroskopische Untersuchung der drei Produkte 
wies darauf hin, daß sich in allen Fällen von Beginn 
dos Erstarrens an nach und nach so lange Misch
kristalle ausgeschieden haben, bis sieh ein festes 
eutektisches Gemenge herausbildete. Boi Weißeisen 
bestand cs aus Mischkristallen und Zementit, boi 
Graueisen aus Mischkristallen und Graphit. Kühlte 
man die Proben kurz nach vollendetem Festwerden 
schnell ab, so erhielt man ebenso zusammengesetzte 
Endprodukte. Unter normalen Abkühlungsverhält
nissen bildeten sich neue Modifikationen, sei es daß 
sich Zementit oder Graphit abspaltete. Diejenigen 
Mischkristalle, welche noch bei 700 Grad beständig 
sind, verwandeln sich dann in Perlit. Das Endprodukt 
ändert sich also mit dem Verlauf der Abkühlung. 
Bei Graueisen beobachtete man bei genügend lang
samer Abkühlung, daß dio mit dem Graphit in un
mittelbarer Berührung befindlichen Mischkristalle sich 
vollständig entkohlt hatten und Ferritbildung eintrat. 
Bei einer vorsichtig vergossenen Eisenkohlenstoff
legierung kann man bei genauer Beobachtung der 
Abkühlung feststellon, daß das Festwerden bei einer 
Temperatur anfängt, die mit dom Kohlenstoffgohalt 
wechselt und etwa bei 1150 Grad vollendet ist. Bei
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Feststellung dieser Temperaturunterschiede zwischen 
beginnender und vollendeter Erstarrung war es nicht 
möglich abzuschen, ob der erstarrte Körper sich als 
graues oder weißes Eisen darbioten würde. Bei 
schneller Abkühlung beobachtet man etwas niedrigere 
Temperaturen, ohne jedoch den Einfluß der Schnellig
keit und den Einfluß der Art und Weise der E r
starrung auseinander halten zu können. Man kann nur 
schließen, daß der lotztero, wenn er vorhanden ist, 
wenig hervortritt. Beim Erhitzen des Grau- und 
Woißeisens von derselben Zusammensetzung tritt eine 
deutlich erkennbare Wärmeaufnahme zwischen 1140 
und 1160 Grad ein. Die Temperaturdifferenz zwischen 
den beiden Fällen ist nur sehr klein und hält sich 
innerhalb der Grenzen der Beobachtungsfehler. Aber 
das Mittol aus don Jtesultatcn ’’weist [für Weißeisen 
auf einen niodrigeren'iWcrt hin.c Die gemachten Be
obachtungen lassen also folgende Sätze zu. 1. Das

die punktierte Linie auf die Vorgänge boi schneller 
Abkühlung. Vorstehendes Diagramm soll nur auf 
gewisse an den bisher erhaltenen Schaubildern vor- 
zunehmende Veränderungen hinweisen. L.

A m e r ik a .  Das „Journal of tho United States 
Artillery“* bringt beiliegende zwei Ansichten von den

Sp littern  oiuor 10,1 und einer 15,2 cm-Panzor- 
granate

aus einem Versuchsschießen der Bethlehem Steel Comp, 
im Herbst vergangenen Jahres. Als Sprengladung war 
Schwarzpulver verwendet worden. Abbildung 1 zeigt 
die Ergebnisse der 10,1 Granate; das Geschoß hatto 
eine 100 mm starke gehärtete Ilarvey-Panzerplatte 
durchschlagen und war etwa 2 J/a m hinter der Platte 
krepiert, während die 15,2 Granate auf Abbildung 2 
nach Durchdringen einer 152 mm starken gehärteten

A b b ild u n g  1.

Festwerden des eutektischen Gemenges aus Zementit 
und Mischkristall tritt boi 1150 und nicht boi 1050 Grad 
ein, wie man bisher zumeist angenommen hatte.
2. Das Erstarren des eutektischen Gemenges aus 
Graphit und Mischkristall tritt bei einer etwas höher 
liegenden, die eben genannte nicht um 10 bis 15 Grad 
überschreitenden Temperatur ein. 3. Gemäß der Ab
kühlungsbedingungen insbesondere der Schnelligkeit 
erhält man ein Festwerden des einen oder ändern 
eutektischen Gemenges, aber nicht der beiden hinter
einander. Georges Charpy glaubt daher das B,ooze- 
boomsche Diagramm, das die eben dargestellten V er
hältnisse nicht berücksichtigt, einer Abänderung unter
ziehen zu können, wie die Abbildung S. 426 zeigt. 
A B B 1 entspricht der Trennung der Mischkristalle, 
B D der Graphitabscheidung, B 1 D 1 der Zemontitaus- 
schoidung, a B dem Erstarren des eutektischen Ge
menges aus Graphit und Mischkristallen, a1 B1 dem 
Festwerden des Eutcktikums aus Zementit und Misch
kristall, a S der Graphitausscheidung in der festen 
Lösung, a1 S1 der Zemcntitausscheidung und der festen 
Lösung. Die ausgezogenon Linien beziehen sich auf 
dio Umwandlungen boi sehr langsamer Abkühlung,

A b b ild u n g  2.

Kruppschen Panzerplatte ebenfalls etwa 2 */» m hinter 
derselben zur W irkung gelangt war. Zur näheren 
Erläuterung diene folgende Zusammenstellung:

10,1 G r a n a te  (4 “) 15,2 G r a n a te  (6")

Gewicbt der Granate mit kg kg
Zünder, ohne Füllung . 14,06 40,49

Gesamtzahl der Splitter 172 etwa 650
Gesamtgewicht der wieder

gefundenen Splitter. . . 12,02 42,74
Gewicht des größten wieder-

gefundonen Splitters . . 1,02 4,65
Durchschnittliches Gewicht

der wiedergefundenen
S p litte r............................ 68 g 65,5 g

A f r i k a .  Mack den Mitteilungen des „Board of 
Trade Journal“ ** ist

M anganerz in der K apkolonie  
gefunden worden. Das Erz tritt in dem Paarl-Distrikt 
auf, etwa 36 Meilen von Kapstadt entfernt an der

* 1905, Kovember-Dczember, S. 225.
** „The Engineering and Min. Journ.“ , 24. Febr. 1900.
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Hauptbahnlinie nach Transvaal; es soll ähnlich zu
sammengesetzt sein wie die südrussischen Manganerze 
und nach einer an der Oberfläche entnommenen Analyse
71,5 o/o Mangansupcroxyd enthalten.

von 58000 000 Pud =  950 000 t einer solchen von 
3 000 000 Pud =  49 000 t hochprozentiger Eisenmangane 
gegeniiherstand, die Bich wie folgt verteilte:

R ussisches M angan- und S ilizium oisen .*

Während noch vor sichen Jahren dio Erzeugung 
von Eorromangan, Forrosilizium und Silikospiegel in 
Rußland sozusagen gleich Null w ar, indem nur im 
Süden einige Hütten zwölfprozentiges Spiegeleisen für 
eigenen Bedarf orhliesen und alle übrigen Marken 
aus Deutschland und hauptsächlich aus England cin- 
gefiihrt werden mußten, begannen seit dem Jahre 
1900, nachdem 1899 die Einfuhr mit l '/s  Millionen Pud 
=  24 600 t ihren höchsten Stand erreicht hatte, die 
Verhältnisse sich plötzlich zu ändern. Infolge der 
Ucberproduktion an dem gewöhnlichen Handelsroheisen 
und der allgemeinen schlechten Geschäftslage richtete 
man sein Augenmerk auf dio gewinnbringende Dar
stellung der genannten Spozialeisen. Der Wettbewerb 
mit 'den fremden Marken war verhältnismäßig leicht, 
da letztere einen Einfuhrzoll von 75 Kop. für das Pud 
zu bezahlen hatten, wozu noch die großen Eisenbahn
frachten kamen. Daher nahmen sofort in Südrußland 
eine Reihe von Werken die Darstellung von Ferro- 
mangan und Siliziumoisen in ihren modernen Hoch
öfen mit dom Erfolge auf, daß beroits nach einigen 
Monaten eine Ucberproduktion sich herausstellte. 
Gegen Ende 1902 erreichte dicselbo ihren Höhepunkt, 
als die Darstellung der gewöhnlichen Roheisensorton 
für die sechs unten aufgefülirton Hütten im Betrage

H ü tte n w e rk

S p le g c l-  
c ls c n  

12— 14 % Mn 
P u d

S p ie g e l
e ise n  

18— 20 % Mn 
P u d

F c r ro -
m n n g a n

P u d

j Donetz-Jurjewkn . . 
Russo-Belge . . . .  
Novorossisk 

(Hughes) Jusowa • 
Dnjepr- Gesellschaft 
Alcxandrowski

(B r ia n s k )............
Olchowaja...............

20-i 852 
126 785

200  000 

275 188

204 851 
445 449

504 548 
221 318

115 800

664 678 
89 130

138 391 
6 607

Insgesamt 806 825 
=  13 216 t

1 491 966 
=  24 440 t

898 806 
=  14 724 t

Diese Verhältnisse zwangen die sechs südrussischen 
Werke, sich im Jahre 1903 zu einer Vcrkaufsvereini- 
gung zusammenzuBchlicßcn, und die Vertretung einem 
Petersburger Handelshaus zu übertragen. Die Preise 
wurden gemeinsam festgostellt und die Beteiligungs- 
Ziffern nuch Maßgabe der früheren Erzeugung geregelt.

Außer den sechs Werken orhliesen noch einige 
andere russische Hütten Mangan- und Siliziumeisen, 
hauptsächlich jedoch nur für eigenen Bedarf, so die 
Hütte H a n tk e  zu Tschenstokhoff (Polen) und ver
schiedene kleinere Worko im U ra l, ohne jedoch für 
die Büdrussischo Produktion von ernstlicher Gefahr 
sein zu können. Die drei Bezirke lieferten:

S p l c g c i c i s c n F e r r o  n i a n g n  n F  c r  r  o s  i 11 z 1 u  ln

B e z irk 12— 14 % M n 1 9 - 2 0  % M n 50— 60 % M n 78— SO % M n 10— 12 % Si
1003 1004 1903 1 1904 1003 1904 1903 1904 1903 1004
P u d P u d P u d  1 P u d P u d J> u d P u d P u d P u d P u d

Süden . . 426 725 897 471 983 094 ! 1 954 440 488 060 G87 575 447 736 473 111 340 289 547 681
Ural . . . 11 458 — 80 281! 15 000 29 302 26 163 — 671 69 950 G 984
Polen . . — 112 274 —  1 _ — — — 34 274 — —

Insgcs. 438 183 1 009 745 1 0G3 375 I 1 969 440 517 362 713 738 447 736 508 056 416 239 554 665
■ =  7178 t =  16541 t =  17 419 t j=  32 261 t =  8475 t =  11 692 t = 7334t =  8322 t =  6818 t =  90861

Im  ganzen ist die Darstellung dieser Spozialeisen in Rußland von 2 882 895 Pud =  47 225 t im Jahre 
1903 auf 4 755 044 Pud =  77 898 t in 1904 gestiegen, entsprechend dom allgemeinen Anwachsen der Produktion 
an den gewöhnlichen Eisensorten.

Die Werke des Südens haben während der genannten zwei Jahre ausgeführt:

F e r r o  m a n g a n S p i e g e l e !  s e  n F e r r o f f i t i z l u m

A u sfu h r  d e s  S ü d e n s 1903 1904 1903 1904 1903 1904

P u d P u d P u d P u d P u d P u d

Nach P o l e n ....................................................
„ den nördlichen u. baltischen Provinzen
„ dem U r a l ............................................
„ „ Bezirk von M o sk a u ....................
„ „ Süden s e lb s t ................................

162 045 
82 580 

133 005 
103 665 
265 088

236 500 
58 550 

125 725 
130 600 
364 625

136 760 
252 205 

17 175 
58 180 

438 825

220 900 
254 100 

32 200 
29 800 

659 605

60 390 
43 330 
23 550 
53 950 

104 275

84 650 ! 
44 200 
14 550 
57 200 

155 625
Zusammen 746 383 

=  12 226 t
916 000 

=  15 005 t
903 145 

=  14 794 t
1 196 605 

=  19 601 t
285 495 
=  4677 t

356 225 
=  5835 t

Das Bestreben dos russischen Syndikats ist darauf 
gerichtet, seine Preise stets in Ucbcreinstimmung mit 
denen des Auslandes zu halten, und zwar sind die
selben nicht allein in den Grenzhozirken, sondern all
gemein um 5 Kop. für das Pud niedriger angesetzt 
als die des Auslandes für die betreffende Gegend. 
So kommt cs, daß, wenn auch im Innern Rußlands 
nunmehr das fremde Eisen verschwunden ist, doch in

* Nach „Moniteur des Interöts Matdriels“ 1906,
7. Februar, S. 424 f.

den Gronzgegendon, Polen und den haitischen Pro
vinzen, eine Zunahme der Deckung des Bedarfs aus 
Rußland selbst wenig bemerkbar ist. Die Werko 
dieser Bezirke, die in nächster Nähe des schlesischen 
Industriereviers oder an den haitischen Küstenplätzen 
gelegen sind, fahren fort, ihr Roheisen zum größten 
Teil aus dom Ausland zu beziehen. Die Einfuhr an 
Mangan- und Siliziumoisen ist zwar während dreier 
Jahre gefallen und zwar von 480 000 Pud =  7860 t 
im Jahre 1901 auf 252 000 Pud =  4130 t im Jahre 
1902 und 220 000 Pud =  3G00 t im Jahre 1903,
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doch rührt dieser Umstand mehr von der im all
gemeinen geringeren Beschäftigung her, als von einer 
endgültigen Eroberung dieser Märkte durch das ein
heimische Erzeugnis. In  der Tat hob sich im Jahre 
1904, als die Gesamtproduktion wuchs, auch die E in 
fuhr um 382 000 Pud =  0300 t, d. h. 72 o/0, ohne daß 
das russische Syndikat es verstanden hätte, von den 
neuen Verhältnissen für sich Nutzen zu ziehen und 
sich endgültig dort festzusetzen.

Es geht aus allem hervor, daß die russische 
Produktion infolge zu hoher Selbstkosten sowie einer 
noch unvollständigen Geschäftsorganisation trotz Schutz
zoll und dergl. zu machtlos ist, um sieh weiter ent
fernte Märkte zu erobern oder dem neuerlichen Be
darf nachzukommen. Tn Sosnowiee kostet Ferromangan 
das Pud 1,85 Rubel, in den haitischen Häfen 5 Kop. 
mehr, und das sind üußersto P reise, die durch den 
fremdländischen Wettbewerb bestimmt sind. G.

Spaniens Eisenindustrie im Jalire 1905.*
Die Eisenerzförderung Spaniens erreichte im Jahre 

1905 mit 9 395 314 t, gegon 7 904 748 t im Vorjahre, die 
größte bis jetzt orzielto Höhe; sie verteilte sich auf die 
einzelnen Provinzen wie folgt: i <km loos

t t

V i s c a v a ............................  4 554 951 5 080 000
Santander  1 114 251 1 350 000
Almería und Granada , . G32 658 1 055 000
M u r c ia ................................  681 829 820 000
Sevilla und Badajoz- . . . 432 670 395 000
L u g o .................................... 239 578 218 970
G u ip ú z c o a   91 885 175 618
Malaga, Jaün und Cordoha 76 078 148 000
O v ie d o ................................ 72 298 71 000
N a v a r r a ............................  52 793 46 726
Uobrigo Provinzen . . . .  15 757 35 000

7~964 748 ' 9 395 314

Die E ise n e rza u b f u h r  hat gegenüber dem Vor
jahre um 1 298 542 t zugenommen, sie betrug 
8590 482 t gegen 7 291 941 t im Jahre 1904; ziemlich 
genau die Hälfte der Ausfuhr wurde in Bilbao verschifft 
(4 240144 t 1905 und 3 787 899 t 1904). Die Bestim
mungsländer der Erzausfuhr werden von der Statistik 
wie folgt nachgowiesen: lao-i 1905

t  t

G ro ß b rita n n ie n ................  4 708 003 5 845 895
H o l l a n d ............................  1 069 460 1 806 328
B elg ien ................................  325 539 314 203
F ra n k re ic h ........................  346 218 251 716
Vereinigte Staaten . . . .  35 785 213 203
Deutschland........................  184 492 140 471
Uebrige L ä n d e r ................ 21 784 18 666

_  2 , u  9 .a  8  590 482

Bei Beurteilung dieser Zahlen ist zu berücksich
tigen, daß die nach Holland ausgoführten Mengen 
wohl ganz für Deutschland bestimmt sind. Beachtens
wert ist der verhältnismäßig große Versand spanischer 
Eisenerze nach den Vereinigten Staaten.

Die R o h e i s e n e r z e u g u n g  Spanien s betrug 
1905 383 137 t gegen 385 955 t im Jahro vorher; 
209 000 t oder mehr alB die Hälfte der Erzeugung 
entfiel hiervon auf die Gesellschaft Altos Hornos de 
Viscaya in Bilbao. Die S t a h l e r z e u g u n g  Btellte 
sich wie folgt: isoi is>05

t t

B e sse m e rsta h l....................  93 100 113 664
Siemens-Martinstahl. . . . 102 659 124 233

195 759 237 897
die Zunahme gegen das Vorjahr beträgt somit 22,8 o/o.

An S c h w e i ß e i s e n  wurden im verflossenen 
Jahro 52 250 t erzeugt gegen 53 177 t im Jahre 1904.

* N a c h  R e v is ta  M in e ra ;  v e rg l. fü r  1904: „ S ta h l
und  E is e n “ 1904 S. 474.

P reisaussch reiben  des V ereins deutscher Eisen- 
bali u vonvaltungen .

W ir machen unsere Leser auf ein Preisausschrei
ben des Vereins deutscher Eisenbahnverwaltungen 
aufmerksam, das in dem Organ* des Vereins veröffent
licht ist. Bei der Preisbewerbung, die alle vier Jahro 
veranstaltet wird, kommen im ganzen 30 000 J i  für 
wichtige Erfindungen und Verbesserungen im Eisen
bahnwesen zur Verteilung: Für Erfindungen und Ver
besserungen

a) der baulichen und mechanischen Einrichtung der 
Eisenbahn ein erster Preis von 7500 J i, ein zweiter 
von 3000 J i, ein dritter von 1500 ..#>;

b) betreffend den Bau und die Unterhaltung der 
Betriebsmittel ein erster, zweiter und dritter Preis 
wie bei a );

c) betreffend die Verwaltung, den Betrieb und die 
Statistik der Eisenbahnen ein erster Prois von 
3000 und zwei Preise von 1500 Ji. 
Hervorragende schriftstellerische Arbeiten über

Eisenbahnwesen bewerben sich mit um die Preise der 
Gruppo c).

Erwünscht ist die Bearbeitung folgender Aufgaben, 
ohne die W ahl anderer Arbeiten zu beeinflussen:
1. Lokomotivfouerung mit mechanischer Beschickung.
2. Verbesserung der Beheizung der Personenzüge durch 
Dampf. 3. Schlauchkupplung für Luftdruckbremsen, 
wobei Absehlußhähne an den Leitungen entbehrlich 
werden, ohne dio selbsttätige W irkung bei Trennung 
der Züge zu hindern. 4. Vorrichtung zur Verständi
gung zwischen dom Lokomotiv- und Zugpersonal ohne 
durchgehende Bremsvorrichtung. 5. Kritische Dar
stellung des jetzigen Standes der Frage der Motor
wagen und Führung leichter Zügo durch Lokomotiven 
oder Motorfahrzeuge in technischer und wirtschaft
licher Beziehung. 6. Vereinfachung des Vorganges 
bei der Vorkehrsteilung und der Ermittlung der An
teile aus den Frachtsätzen sowie bei der Verrechnung 
und Abrechnung der Einnahmen aus dem Güterverkehr.

Aenderungcn in der Preisverteilung bleiben Vor
behalten. Die Bedingungen sind folgende: 1. Die A r
beiten müssen erschienen bezw. ausgeführt sein in dem 
Zeitraum vom 16. Ju li 1906 bis 15. Ju li 1907. 2. Jede 
Verbesserung bezw. Erfindung muß auf einer zum 
Verein deutscher Eisonbahnverwaltungen gehörigen 
Eisenbahn erprobt und der Wettbeworbungsantrag 
durch dio betreffende Verwaltung untorstützt werden.
3. Preise worden nur dem wirklichen Erfinder zu
erkannt. 4. Die Erläuterung der Arbeit muß ein 
sicheres Urteil über Wirksamkeit usw. der Erfindung 
ermöglichen. 5. Die Ausnutzung der preisgekrönten 
Erfindung oder Verbesserung als Patent ist nicht 
ausgeschlossen. Indessen müssen die Bewerber dio 
aus dem Patent etwa herzuleitenden Bedingungen an- 
geben, die sie für die Anwendung der Erfindung oder 
Verbesserung durch die Vereinsverwaltung bean
spruchen. 6. Der Verein darf die Arbeiten veröffent
lichen. 7. Die schriftstellerischen W erke müssen in 
drei Druckoxemplaren den Bewerbungen boigefügt sein.

Einem vom Verein gewählten Prcisauschuß unter
steht die Entscheidung. Die Bewerbungen sind post
frei an dio geschäftsführende Verwaltung des Vereins 
deutscher Eisonbahnverwaltungen, Berlin W., Köthoner- 
straße 28/29, in der Zeit vom 1. Januar bis 15. Ju li 
1907 einzusenden.

A kadem ischer Verein E isenhütte -C harlottonburg.
Am 17. Februar d. J. beging der Akademische 

Verein Eisenhütto-Chärlottenburg sein 6. Stiftungsfest 
unter zahlreicher Beteiligung. In  der Festrede gab

* „Zeitung des VereinB deutscher Eisenbahn Ver
waltungen“ 7. März 1906.
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der Vorsitzende einen TJeberblick über dio Geschichte 
und dio Ziele des Vereins, insbesondere auch über 
die Ereignisse des letzten Jahres und die Erfolge, 
die der Verein! in ihm zu verzeichnen hatte. Danach 
ist derselbe im Februar des Jahres 1900 als Ver
einigung zur Besprechung hüttenmännischer Tages
fragen gegründet worden mit dem Zwecke, seine Mit
glieder durch Besprechung wie Referate über hütten
männische Fragen in ihrem Studium zu fördern. 
Bald stellte sich zur Erreichung dieses Zieles die 
Notwendigkeit horaus, sich fester zu organisieren, und 
so tat sich die Vereinigung an der Hochschule als 
Akademischer Verein auf. Gleichzeitig nahm sie den 
Namen Akademischer Verein „Eisenhütte-Charlotten
burg“ an, um so ihr Ziel, soweit dies dio akademi
schen Verhältnisse gestatten, eine akademische Sektion 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute zu bilden, 
auch äußerlich kundzutun. Diesem Ziel ist der

B ü c h e

Ausführliches Handbuch der Eisenhüttenkunde. 
Gewinnung und V erarbeitung des E isens in 
theoretischer und praktischer B ezieh ung unter 
besonderer B erücksichtigung der deutschen  
V erhältn isse. V on D r. H e r m a n n  W e d d in g ,  
K önigl. P reußischem  Geheimen B ergrat und 
P rofessor an der B ergakadem ie und der T ech
nischen H ochschule zu B erlin . Z w eite, v o ll
kommen um gearbeitete A u fla g e  von des V er
fassers B earbeitung von „Dr. John P ercys  
M etallurgy o f Iron and S te e l“ . In v ier Bänden. 
M it zahlreichen H olzschnitten , phototypischen  
A bbildungen und T afeln . D ritter  B and: D ie  
Gewinnung des E isens aus den E rzen . E rstes  
Buch. R oheisenerzeugung im H ochofen. D ritte  
L ieferung (Schluß des dritten B andes). Braun
schw eig  1 9 0 6 , Druck und V erlag  von Friedrich  
V iew eg  & Sohn. 18 J f .

Das Erscheinen der dritten Lieferung, die zugleich 
den Schluß des dritten Bandes des Weddingschen 
Handbuches bildet, ist als ein erfreuliches Ereignis 
ersten Ranges anzusehen, und wir beglückwünschen 
hiorzu den Verfasser wie dio deutsche Eisenindustrio.

Tn einer längeren, allgemein gehaltenen Be
sprechung über dio Erscheinungsweise der neuen 
Auflage des Weddingschen Werkes* haben wir bereits 
darauf aufmerksam gemacht, daß seit der Herausgabe 
der ersten Lieferung der neuen Auflage nunmehr 
15 Jahre verflossen sind. „Es bedarf nicht“, so 
schrieben w ir vor zwei Jahren, „des Hinweises, daß 
in einer so raschlebigen Zeit, wie der unsrigen, in der 
während des angegebenen Zeitraumes ein normales 
Eisenwerk in der Regel zweimal vollständig umgebaut 
wird, der Anfang längst veraltet ist, ehe das Ende 
erreicht wird.“ Der innere Grund aber liegt, wie wir 
damals weiter ausgeführt haben, nicht am Verfasser, 
sondern an der gewaltigen Ausdehnung des Stoffes, 
dessen Beherrschung durch e i n e  Kraft heute nicht 
mehr möglich ist, sondern mehrerer Spezialisten bedarf.

Die neueste Lieferung umfaßt die Seitenzahlen 663 
bis 968 des dritten Bandes; ihr sind außerdem zahl
reiche Tafeln beigegehen. Der Inhalt beschäftigt 
sich zunächst mit der Beschickung des Hochofens,

* „ S ta h l u n d  E is e n “ 1904 N r. 8 S. 4 7 7 ; v e rg l.
au ch  „ S ta h l u n d  E is e n “ 1905 N r. 5 S. 315.

Verein seit seinem Bestehen und so auch in dem 
letzten Jahre trougoblioben. An jedem Veroinsabend, 
der wöchentlich oinmal stattfindot, wurden Vorträge 
über hüttenmännische Fragen mit anschließender Be
sprechung gehalten. Daneben fanden noch Exkursionen 
nach Berlinor Maschinenfabriken und anderen indu
striellen Werken statt.

Frachten für Brennstoffe. *
Der Ausnahmetarif vom 1. Januar 1906 für die 

Beförderung von Steinkohlen, Stoinkohlonkoks und 
Stoinkohlcnbrikotts zum Betriebe der Hochöfen usw. 
nuB dom Ruhrgehioto nach Stationen dos Lahn-, Dill- 
uud Sieggebietes ist am 15. März d. J. auch auf die 
genannten Brennstoffe, sofern diese für S t a h l w e r k e  
verwendet worden, ausgedehnt worden.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 3 S. 178.

r  s c h  au.

der Art und Auswahl des Gichtaufzugos, wobei in 
dankenswerter Zusammenstellung auch zahlreiche Bei
spiele von Anordnungon der Hochöfen, Winderhitzer 
und Aufzüge aus der Praxis gegeben sind; es folgen 
dann die Begichtung und dio physikalischen und 
mechanischen Veränderungen der uiedorsinkenden 
festen Stoffe, die Störungen heim Hochofenbetriebe 
und die Mittel zu ihrer Bekämpfung. Dom nächsten 
Kapitol über die Gestalt des Hochofens sind wiederum 
Tafeln in größerer Monge heigofügt, unter denen sich 
mehrere, bisher noch nicht veröffentlichte Ausführungen 
befinden, so z. B. die nouon Hochöfen von Witkowitz 
und Gleiwitz und deren Einzelheiten. Nach einem 
weiteren Abschnitte über dio Erzeugnisse des Hoch
ofens, in dom neben den verschiedenen Abstich- und 
Gießverfahren für das Roheisen namentlich der wach
senden Bedeutung der Hochofenschlacke und ihrer 
Verwendung gedacht wird, bringt der Verfasser zum 
Schlüsse noch eine ausführliche Uehersicht über den 
Arbeitslmnshalt dos Hochofens.

Wer dio Fortschritte auf allen diesen verschie
denen Gebioton, die schließlich doch nur einen Zweig 
des Eisonhiittenwosens bilden, verfolgt hat und weiß, 
welcho Summe von Arbeit in diesem Bande nieder- 
gclogt ist, muß zu der Ueborzeugung kommen, daß 
der bis heute vorliegende Teil J ob Handbuches ein 
neues W erk bildet, das mit dor alten aus dem Jahro 
1868 stammenden Auflage nichts mehr goriioin hat. 
W ar schon die damalige, nach dem Englischen des 
John Peroy erfolgto Bearbeitung eigentlich eino selb
ständige Leistung, so kann es nur als ein Akt der 
Selbstverleugnung und Pietät angesehen werden, wenn 
das neue Handbuch im Titel noch Percys Metallurgy 
of Iron and Steel Erwähnung tut.

Schließlich sprechen wir von Herzen den Wunsch 
aus, daß es dom Verfasser, dor durch dio vorliegende 
Arbeit aufs neue bewiesen hat, von welcher jugend
frischen K raft er noch durchdrungen ist, bald gelingen 
möge, den vierten und letzten Band zu vollenden. Das 
schnelle Erscheinen dor beiden jüngsten Lieferungen 
berechtigt für eine weitere rasche Aufeinanderfolge 
dor noch fehlenden zu weit besseren Hoffnungen, als 
wir vor zwei Jahren gehegt hatten. W io Alexander 
von Humboldt nachgesagt wurde, daß er das ganzo 
Naturwissen seiner Zeit sieh zu eigen gemacht habe, 
so wird auch Hermann Wedding der Ruhm in der 
Geschichte unseres Eisenhüttonwesens bewahrt bleiben, 
einer dor wenigen letzten gewesen zu sein, dor dio 
gesamte Eisenhüttenkunde in ihren verschiedensten 
Zweigen gleichmäßig beherrschte. ] iedak tion _
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H u g o  R ic h a r d  M e y e r ,  A ssistan t P rofessor of 
political Econom y in tlie U n iversity  o f Chicago 
Government Regulation of R ailw ay Rates. 
N ew  Y ork 1 9 0 5 , T he M acmillan Company. 
London, M acmillan & Co., Ltd.

Es ist ein tüchtiges, von tiefem "Wissen und viel
seitiger Kenntnis zeugendes "Werk, das unter obigem 
'Eitel vor uns liegt, und das neben einer umfassenden 
Darstellung des deutschen Eisenbahnwesens zugleich 
über dio Verhältnisse der nordamerikanischen, fran
zösischen, österreichisch-ungarischen, russischen und 
australischen Eisenbahnfrachten orientierende Be
trachtungen liefert. Dom deutschen Eisenbahnwesen ist 
ein Viertel des ganzen "Werkes gewidmet, und es ist 
intoressant, hier von einem Ausländer dio Gcgensätzo 
behandelt zu sollen, dio zwischen den einzelnen Landes- 
toilon Preußens bestehen und dio besonders stark 
hinsichtlich dos Getreides, des Rübenzuckers und der 
Eisenerze hervortreteud, der Staatseisenbahnvorwaltung 
gegenüber den Forderungen nach Frachthorabsotzungen 
den Riickon gestärkt haben. Bezüglich dor Eisenerz- 
tariiierung weist dios dor Verfassor u. a. au den Dar
legungen dos Geh. Finanzrats Dr. ing. J  e n c k e im 
„Verein deutscher Eisenhüttenleute“ nach, die, wie 
unsere Leser wissen, in dem Vorschläge gipfelten, 
stufenweise eine Herabsetzung der Frachten von Jahr 
zu Jahr vorzunehmen, um aus dein Circulus vitiosus 
herauszukommen, daß in Zeiten steigender Konjunktur 
dio Industrie einer Herabsetzung der Frachten nicht 
bedürfe und daß in Zeiten sinkender Konjunktur dio 
Eisenbahn eine solche Herabsetzung mit Rücksicht 
auf dio Einnahmen nicht gewähren könne. Gegenüber 
der traurigen Tatsache, daß man diesem durchaus 
vernünftigen und realisierbaren Vorschlag amtlicher- 
seits eine Folge nicht gegeben hat, wird es Herrn 
Gehoimrat Jencko eine Genugtuung sein, daß dor 
Verfasser sagt: „Diese Verteidigung eines Fachmannes, 
die Frachtsätze allmählich zu ermäßigen, als den ein
zigen Wog aus diesem Todesloch lokaler Eifersüchte
leien zu bezeichnen, macht den Bericht über Herrn 
Jenckes Rede zu einem der Halbdutzend bedeutend
sten Beweisstücke in der Eisenbahngeschichto dor 
Welt.“ Nach des Verfassers Meinung würde dio 
allgemeine Einführung ermäßigter Frachten Handel 
und Vorkehr in Deutschland mächtig heben, und die 
Regierung brauche nicht so besorgt um dio Zerstörung 
von eingebildeten Eigentumsrechten zu sein, dio sich 
an anderer Stelle in weit größerem Umfange zum 
allgemeinen Wohle wieder auf bauen ließen. Die Ent
wicklung des Eisenbahnwesens werde auch durch dio 
Rücksichten auf die Parlamente und die Absicht der 
Regierung, dio Eisenbahnen als Finanzquelle in steigen
dem Maße zu benutzen, gehemmt; in letzterer Hin
sicht hätten ihr die lokalen Eifersüchteleien oft zum 
willkommenen Vorwand gedient, berechtigten Eorde 
rungen auf Frachtermäßigungen aus dem Wege zu 
gehen.

Auch auf die deutschen Wasserwege geht der 
Verfasser ausführlich ein und beschäftigt sich ins
besondere mit den Kanalvorlagcn der Jahro 1899 
und 1901. Da sein Buch v o r  der dritten Kanal
vorlage abgeschlossen ist, so leidet diese Erörterung 
durch einen Mangel an Vollständigkeit, der kein ganz 
richtiges Bild der preußischen Kanalkämpfe aufkommon 
läßt. Daß der Verfasser, dor Syinphers „Emschertal- 
linie und die Kanalisierung dor Lippe“ ausdrücklie.h 
zitiert, die Emschor mit der Ems verwechselt, sei nur 
nebenbei hervorgohohen.

Alles in allem aber liegt hier ein bedeutsames 
Buch vor, das wir den deutschen Industriellen nicht 
minder wie den Eisenbahnverwaltungen zur Lektüre 
dringend empfehlen. Es ist erfreulich, von einem Aus
länder die Tatsache fostgestellt zu sehen, daß, wenn

angesichts dor geringen Tarifermäßigungen etwas zum 
Erfolg des deutschen Handels und Verkehrs bei- 
getrngen habe, es in erster Linie dio Kühnheit und 
daB Genio der deutschen Kaufleute und Fabrikanten 
gewesen sei, die in allen Teilen dor Welt Märkte für 
ihre Produkte schufen. In  der Tat sei das, was
deutsche Reeder, Schiffbauer und Seeleute auf dem 
Ozean erreicht hätten, eines der Weltwunder, und es 
sei kein Grund vorhanden, daß die deutschen Eisen- 
bahnfnehmänner auf dom Lande einen geringeren 
Geschäftssinn und eine geringere Ingenieurkunst als 
jone sollten entfalten können. ß r% j jr ß eUmer.

W eltall und Menschheit. G eschichte der E r
forschung dor N atur und der V erw ertung der 
N aturkräfte im D ienste  der V ölker. Heraus
gegeben  von H a n s  K r a e m e r .  B erlin ,
D eutsches V erlagshaus B on g & Co. 5 Bünde, 
in Prachtband geb. je  16 Jb.

Der allgemeine Charakter und dio besondere 
Eigenart dos vorliegenden Werkes ist schon früher 
in „Stahl und Eisen“* gebührend gewürdigt und der 
erste Band kurz skizziert worden; es soll deshalb nur 
noch mit wenigen Worten der Inhalt der übrigen 
Bände angegeben worden.

Den größten Teil des z w e i t e n  Bandes beansprucht 
Prof. Dr. H. Klaatseh-Hoidolberg mit seiner Arbeit: 
„Die Entstellung und Entwicklung des Menschen
geschlechtes“. Beginnend mit der Vorgeschichte des 
Menschen schildert er dio Beziehungen doB Menscbon 
zum Tierreiche, geht dann auf das Problem der 
Menschwerdung über und schließt, nachdem er noch 
die Ausbreitung dor Menschheit in ihren verschiedenen 
Perioden verfolgt hat, mit einem Abriß der jetzigen 
Gliederung der Rassen und Völker. In  den beiden 
weiteren Hauptabschnitten des Bandes wird die Ent
wicklung des Pflanzenreiches von Prof. Dr. I I .  Potonie- 
Berlin und die Entwicklung dor Tierwelt von Prof. 
Dr. L. Beushausen-Borlin behandelt. Daß dio ge
nannten Verfasser dio Abstammungslehre nicht im 
Sinne ihrer extremsten Verfechter entwickeln, sondern 
in ihren Schlußfolgerungen überall eine weise Mäßigung 
beobachten, gereicht der Darstellung ohne Zweifel 
zum Vorteil. Dio erste Hälfte des f o l g e n d e n  (3.) 
Bandes nimmt Prof. Dr. W. Foorsters „Erforschung 
des W eltalls“ ein. Der langjährige Direktor der Ber
liner Sternwarte versteht es, bei allem Reichtum seiner 
Gedanken dem Thema doch eine weiten Kreisen ver
ständliche Fassung zu gehen; daB ältere Stoifgebiet 
gliedert er nach historischen, das Wissen der Gegen
wart nach systematischen Gesichtspunkten. Daneben ent
hält der dritte Band den ersten Teil einer „Geschichte 
dor Erforschung dor Erdoberfläche“ (Einleitung, Alter
tum und Mittelnltor) aus der Feder des Leipziger 
Musoumsdiroktors Prof. K . Woule, dio im v i e r t e n  
Bande, mit dem Zeitalter der großen Entdeckungen an
hebend, zu Ende geführt wird. Im  selben Bande folgt 
alsdann „Dio Erforschung des Meeres“ von Professor 
Dr. W. Marshall-Leipzig und „Die Erforschung der 
Gestalt, Grüße und Dichte der Erde“ von Dr. A. Mar- 
cuse-Berlin. Alle drei Arbeiten fügen sich im großen 
und ganzen dem Rahmen des W erkes würdig ein, 
wenn auch Prof. Marshall sich nicht immer eng an 
sein Thema gehalten hat. Im  l e t z t e n  und für 
unsere Leser ohne Zweifel interessantesten Bande 
gibt zunächst Geheimrat Max von Eyth eine mit be
kannter Meisterschaft geschriebene Einführung in die 
Entwicklung der Technik, der sich sehr anziehende 
Arbeiten über die Werktätigkeit dor Vorzeit und die 
Anfänge dor Kunst von E. Krause, Konservator am 
Berliner Museum für Völkerkunde, anreihen. Den

* J a h r g a n g  1905 N r. 19 S. 1165.
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Hauptteil des Bandes nimmt Dr. A. Neuburgers „Ge
schichte dor Erforschung und Verwertung der Natur- 
kräfte unter besonderer Berücksichtigung ihres Ein
flusses auf Technik und Industrie“ ein. Den Schluß 
dos Bandes und damit zugleich des Gesamtwerkes 
bilden zwei kleinero Abhandlungen über „Dio Ent
wicklung des Verkehrswesens“ und „Chemie und 
Physik in Haus und Fam ilie“ sowie Betrachtungen 
über den Einfluß der Kultur auf den Menschen.

Daß alle Bände überaus reich illustriert sind, sei 
nochmals erwähnt, wenpgleich der beschränkte Raum 
nicht gestattet, mancho bemerkenswerten Einzelheiten 
besonders hervorzuhobon. Zweckmäßig -wäre es ge
wesen, durch Hinweise im Texte das Aufsuchen der 
zugehörigen Einschaltbilder zu erleichtern.

D as Gewerberecht in  Preußen. Von F . N e l k e n ,  
R egierungsrat. E rster  Band: A llgem einer  
T eil. B erlin  1 9 0 6 ,  Carl H eym anns V erlag. 
X V I und 81 2  Seiten . 17 Jb, geb. 20  Jb.

Das W erk, mit welchem dor I I I .  Teil der im 
Hoymannschen Verlage erscheinenden Handbüehoi 
des Preußischen Verwaltungsrechtes beginnt, verdient 
ein hervorragendes Interesse in den Kreisen der In 
dustrie. Die in ihm gegebene Darstellung des Preußi
schen Gewerborechtes bildet in ihror Art eine Neuheit, 
da der Verfasser hior zum erstenmal den Versuch 
gemacht hat, das gesamte bestehende gewerhliehe 
Recht in systematischer Weise obzuhandeln. Dieser 
Versuch ist nicht nur als gelungen zu bezeichnen, 
sondern es ist besonders hervorzuheben, wie sehr die 
Uehersichtlichkeit des reichhaltigen Stoffes dadurch 
gewonnen hat. Dio Grundlage dor Abhandlung bildet 
naturgemäß dio Roichsgowerboordnung und deren An
wendung in Preußen, wie Bio aus den Einführungs
gesetzen zu derselben und den von den Behörden er
lassenen Ausführungsbestimmungen horvorgegangen 
ist. Außerdem aber sind dabei zahlreiche andere 
Gesetze, wie das Patontgesetz, das Gesotz über den 
unlauteren Wettbewerb, das Gesotz über die privaten 
Vorsicherungsunternehmungen, das Börsengesetz u. a. m. 
berücksichtigt worden, und es ist ferner die Recht
sprechung sämtlicher höherer deutscher ordentlicher 
und Vcrwaltungsgcrichto sowie zum Vergleich mit 
der Preußischen Praxis der Verwaltungsbehörden dio 
dor anderen Bundesstaaten herangozogen worden. Das 
W erk zerfällt in sieben Kapitel, nämlich: 1. Das Ge
werbe, 2. Dio verschiedenen Formen des Gewerbe
betriebes, 3. Der Gewerbetreibende, 4. Dor Gewerbe
betrieb der Gesellschaften, 5. Die Gewerbefreiheit, 
6. Beschränkungen der Gowerbefreiheit, 7. Das Rechts
mittel- und Strafonsystem der Gewerbeordnung. Durch 
diese Einteilung, und da außerdem die einzelnen Ab
schnitte fortlaufend nach Paragraphen behandelt sind, 
läßt sich an der Hand des Inhaltsverzeichnisses und 
eines eingehenden Sachregisters ein schnelles Zureeht- 
iinden in der Fülle doB Gebotenen leicht ermöglichen. 
Wertvolle Literaturangaben unter dom Texte regen 
allenthalben zu weiterem Studium an. Als besonderes 
Interesse bietend mögen hier noch folgende Abschnitte 
hervorgohoben sein: § 32, wo unter den genehmigungs
pflichtigen Anlagen Gasbereitungsanstalton, Anlagen 
zur Bereitung von Braunkohlen- und Stcinkohlenteer 
und Koks, Kalk-, Ziegel- und Gipsöfon, Anlagen zur 
Gewinnung rohor Metalle und insbesondere Röstöfen, 
Metallgießereien, Thomasstahlworke, Ilammerworke, 
chemische Fabriken aller Art und die für deren E r
richtung geltenden gewerberechtlichen Bestimmungen 
besprochen werden. § 33 behandelt dann das Ge
nehmigungsverfahren, § 36 bietet einen eingehenden 
Ueberbiiek über die einschlägigen Bestimmungen für 
das Dampfkesselwosen. Aber auch sonst flnden sieh 
eine große Anzahl von Abschnitten, aus welchen der 
Industrielle und insbesondere der Eisenhüitenmann

wertvolle Belehrungen zu schöpfen in der Lago ist, 
so in § 9, welcher über dio den Fabriken gleich
gestellten Betriebe handelt, in 15 übor die Betriehs- 
beamten und W erkm eister, in § 17 über die Gesell
schaften des Handels- und Bergrechtes, in § 31 über 
elektrische Anlagen, Errichtung vonTriebwerlcon usw. — 
Dem vorliegenden orsten Bande soll später ein zweiter 
folgon, in welchem im wesentlichen die gewerblichen 
Organisationen und das Recht der gewerblichen Ar
beiter und dor Handwerker behandelt werden soll. 
Das Work ist als eine wertvolle Boreicherung dor 
geworborcehtlichen Literatur zu begrüßen und kann 
nur auf das wärmste empfohlen worden.

K o h l r a u s c h ,  F r i e d r i c h :  Lehrbuch der
praktischen P hysik. Zehnte verm ehrte A uf
lage  des L eitfadens der praktischen P hysik . 
Mit zahlreichen F iguren  im T ex t. L eip zig  
und B erlin  1 9 0 5 , B . G. Teubner. Geb. 9 Jb.

Die neue Auflage des Lehrbuches der praktischen 
Physik von Friedrich Kohlrausch ist im großen und 
ganzen seinem alten Lehrprinzip treu geblieben. Es 
w ill das im theoretischen Studium Errungene und zum 
geistigen Besitztume Gewordene nicht nur durch das 
bloße Experiment bestätigen, sondern das Intorosso 
vertiefen und den Gesichtskreis erweitern. Es stellt 
also eine Ergänzung zur theoretischen Physik dar und 
ist bis zum gewissen Grade ein Lehrbuch, indem es 
hier und da neuere Apparate beschreibt und das Ge
dächtnis durch Rekapitulationen in knappor Form 
auffrischt, den Gedankengang durch zwischengefügte 
Beweise stützt und so das Erfassen erleichtert. 
Zahlreiche Neuaufnahmen haben stattgefunden. Dio 
Abschnitto über dio spezifische Wärme der Gase sind 
erweitert, die Beobachtungen an ionisierten GaBen 
vervollkommnet; vor allem ist die Pyrometrio in ent
sprechender Weiso berücksichtigt worden und das 
optische Pyrometer in einem besonderen Artikel be
handelt; auch dio elektrischen Wellenmesserj das 
astatische TorsiouB-Magnetomoter soion unter manchen 
anderen Neuerungen besonders erwähnt. Im übrigen 
bedarf das Buch keiner besonderen Empfehlung mehr. 
Es ist schon längst ein Handbuch des Studierenden im 
Experimentiersaal geworden.

Technik und E thik. E ine kulturw issenscliaft- 
liche Studie von Dr. F r. W . F o e r s t e r ,  P r i
vatdozent für P hilosophie am E idgenössischen  
P olytechnikum  und an der U n iversitä t Zürich. 
L eip zig  1 9 0 5 , A rthur F elix . I Jb.

Man kann dem Verfasser beipflichten, wenn er 
am Schluß seiner lesenswerten Studie sagt: E b wäre 
dringend wünschenswert, daß dio Vertreter der tech
nischen Wissenschaft und die Vertreter der K ultur
wissenschaft einander geistig nähertreten würden, um 
gemeinsam daran zu arbeiton, daß in der jungen 
Genoration nicht bloß dio spoziello Berufsausbildung 
gepflegt, sondern daß ihr Blick auch rechtzeitig auf 
die gewaltigen inneren Probleme der menschlichen 
Kultur gelenkt werde. Die Ausführungen selbst werden 
zwar manchen Widerspruch in ihren Einzelheiten und 
so manchen Schlußfolgerungen hervorrufen, aber sie 
stehen in logischem Zusammenhang der von einem 
sohr großen Idealismus getragenen Grundgedanken. 
Jedenfalls gehört die vorliegende Arbeit zu denen, 
die weiterdenkendon Ingenieuren eine anregende 
Stunde schenken. Möchten sieh mit ähnlichen Fragen 
recht viele unseres Standes beschäftigen; nur auf 
diese Weise wird dom gesteuert, daß unberufene 
Köpfe in problematischer, theoretischer und den Tat
sachen widersprechender WciBe über Dinge reden, 
die sie gar nicht in ihrem großen und wirklichen 
Zusammenhang verstehen können. Es ist sicherlich
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in den seltensten Fällen nicht Mangel an Zeit, wenn 
dor Ingenieur solchen Fragen ausweicht, vielmehr wird 
sehr oft kein Interesse für solche außerhalb des Be
rufes liegende Dinge, und deswegen wohl auch 
schlechthin keine Zeit dafür vorhanden sein. E. W.

V eroffentlicliungen des M itteleuropäischen W irt
schaftsvereins. H eft I I : Die Meistbegünsti- 
gungsklciusel. E ine entw icklungsgesohichtlielie  
Studie unter besonderer B erücksichtigung der 
deutschen V erträge m it den V erein igten  Staaten  
von A m erika und m it A rgentin ien . V on  
D r. L. G l i e r ,  Sekretär des M itteleuropäischen  
W irtsch aftsverein s in D eutschland. Mit einem  
V orw ort von P rof. D r. Ju lius W olf, geschäfts-  
führeudem V izepräsidenten  des M itteleuro
päischen W irtseh aftsverein s in D euts hland. 
B erlin  1 90 5 ,  G eorg R eim er. 10 Jb.

Zur Klarlegung dor strittigen Punkte in den Han
delsverträgen mit den Vereinigten Staaten von Amerika 
und mit Argentinien, welche in der Hauptsache in der 
richtigen Begriffsbestimmung der Meistbegünstigung 
und der Ausiogung der Reziprozität gipfeln, hat der 
Verfasser außerordentlich weit aüsgeholt und ein um
fassendes Beleg- und Studienmaterial zusammen- 
gotragen und verarbeitet. In  seiner umfangreichen 
und gründlichen Studio greift der Verfasser auf eine 
Reihe höchst wichtiger Handelsverträge beinahe joden 
Zeitalters im Urtext zurück und versucht, durch eine 
streng logische und streng kritische Auslegung all 
dieser Verträge den Begriff der Meistbegünstigung 
festzustellen. Wenn auch schließlich jede Schluß
folgerung am letzten Endo eine Meinungsäußerung 
darsteilt, um die immer noch gestritten werden kann 
und gestritten werden wird, so ist jedenfalls aus dor 
ganzen Abfassung und Art, der Arbeit jederzeit zu 
erkennen, daß sie aus keiner andorn Absicht ge
schrieben ist, als durch tatsächliche Feststellungen 
zur Klärung der so wichtigen, bis jetzt bestandenen 
deutschen Handelsverträge mit den Vereinigten Staaten 
von Amerika und mit Argentinien einen Beitrag zu 
liefern, um damit für die Zukunft eine Biehere Grund
lage für die Neuabfassung von Verträgen mit den 
genannten Staaten zu liefern. E. W.

I)er Bau einer modernen Lokomotive (nach A n
gaben der B a ld w in -L ok om otiv -W erk e). Mit, 
30 in  (len T ex t gedruckten N etzätzungen . 
Von Ingenieur D r. R o b e r t  G r  i m  s h  a w. 
H annover 1 90 5 ,  Selb stverlag  des V erfassers., 
50 4.

Das Büchlein beschreibt in kurzen Strichen den 
Werdegang einer Lokomotive; dabei Berücksichtigt, 
der Verfasser dio spezifisch amerikanischen Bearboi- 
tungs- und Arbeitsmethoden. Diese Schilderung wird 
durch einige typische Bilder gut unterstützt, auch 
werden verschiedene interessante Zahlenangaben 
gemacht. jg y y

Digest o f  the Evidence given before the Royal 
Commission on Coal Supplies (1901  — 1905). 
R eprinted front the „Colli ery  G uardian“ . 
Volume I. London 1 9 0 5 ,  T he Cliieliester 
P ress. Geb. 12 sh.

Im vorigen Jahrgange dieser Zeitschrift, Heft IV , 
sind dio interessanten Berichte der Kommission, welche 
iin Jahre 1901 von der englischen Regierung zwecks 
Abschätzung der englischen Kohlenlager eingesetzt 
wurde, auf Seite 248 ausführlich besprochen. Das

vorliegende W erk bringt eine systematische Zusammen
stellung dieser Einzelberichte, und zwar umfaßt Bd. 1 
auf 392 Seiteu folgende Kapitel: 1. Abbau von Flözen 
unter 3 Fuß Mächtigkeit, 2. Wärmoverkältnisse im 
kohleführenden Gebirge, 3. Abbauverlust und 4. Ma
schinelle Kohlengewinnung. In  dom angefügten Lite
raturverzeichnis ist dio deutsche Literatur ziemlich er
schöpfend wiedorgogeben, jedoch mit wenigen Aus
nahmen in mangelhaftem Deutsch:

Das W erk verdient wegen seines gediegenen und 
lehrreichen Inhaltes die größte Beachtung besonders 
der im praktischen Betriebe stehenden Fachgenossen.

O skar Simmersbach.

Ferner sind hei der Redaktion folgende Werke
oingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Die Geschäftslage der deutschen elektrotechnischen  
In du strie  im Jahre. 1905. (Veröffentlichungen des 
Vereins zur Wahrung gemeinsamer Wirtsehafts- 
interossou dor deutschen Elektrotechnik, Nr. 7.) 
Berlin 190G, Georg Siemens (in Kommission). 1,20 ¿4L 

Vergl. S. 434 : Industrielle Rundschau.

Séries o f  Publications on the Economic M inerals o f  
Canada. Issued by the Mines B rauch, D epartm ent 
o f  the In ferior. Ottawa, Canada, 1905.

I. Mica, ils Occurrence, E xplo ita tion  and Uses.
By F r i t z  C i r k e l ,  M. E. W ith ¡11. and maps.
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Industr iel le

D ie G eschäftslage der deutschen  
elek trotechn ischen  Industrie im  Jahre 1005.

Dor Verein zur Wahrung gemeinsamer Wirt- 
schaftsinteresson der deutschen Elektrotechnik giht 
in Heft 7 seiner „Veröffentlichungen“ einen Ueber- 
blick über die Geschäftslage der deutschen elektro
technischen Industrie im Jahre 1905. Die Denk

s c h rift  zerfällt in einen allgemeinen Bericht und in 
Einzelberichte, wie z. B. über Dynamomaschinen, 
Elektromotoren, Akkumulatoren usw., hieran schließt 
sich ein Referat über „die vermeintlichen Gefahren 
elektrischer Anlagen“ , und den Schluß bildet eine 
ausführlich geführte Statistik. Im  allgemeinen Bericht 
wird u. a. folgendes ausgoführt:

Während das Jahr 1904 für unsere elektrotech
nische Industrio eine Zeit der Sammlung war, brachte 
ihr das Berichtsjahr eine bisher nicht gekannte Be
schäftigung, dio sogar diejenige in dor Hochkonjunktur 
des Jahres 1900 übortraf. Bezeichnend ist os, daß 
dioso nötige Entfaltung sich ohne Rücksicht auf ver
schiedene drückende Begleitumstände vollzog, olmo 
Rücksicht auf dio weit übergreifenden inneren W irren 
in Rußland, ohne Rücksicht auf das öftere Wetter
leuchten am politischen Himmel, ohno Rücksicht auf 
den hohen Zinsfuß und den ungünstigen Preisstand 
der Rohmaterialien. Diese Tatsache scheint darauf 
hinzuwoisen, daß die Aufwärtsbewegung der mit dem 
Jahre 1902 begonnenen Wirtschaftsepocho auf einer 
gefestigten Grundlage beruht, wozu die Kartollhowe- 
gung in den wichtigsten Industrien unseres Vater
landes ohne Zweifel nicht das wenigste beigetragen 
hat, und daß vielleicht die günstige Wirtschaftslage 
länger als sonst anhalton wird, weil das Verschwinden 
der einen oder ändern ungünstigen Begleiterscheinung 
von neuem belebend auf das Geschäft wirken kann. 
Charakteristisch ist auch dio verschiedenartige Rolle, 
die unsere Industrie in den beiden letzten Wirtschafts- 
opochon spielte: In  der erston, die ihren Höhepunkt 
im Jahro 1900 erreichte, hatte sie eine führendo Rolle, 
indem sie durch ihre eigenen Unternehmungen, durch 
die Gründung von Elektrizitätswerken und elektrischen 
Bahnen, don tonangebenden Industrien belangreiche 
Aufträge zuführte und dadurch stimulierend, wenn 
nicht bestimmend auf dio allgemeine Konjunktur 
wirkte, während sie in den letzten Jahren von den 
Bestellungen verschiedener aufblühender Industrie
zweige des In- und Auslandes getragen wurde und 
mithin vorwiegend passiv an der Gestaltung unseres 
Wirtschaftslebens beteiligt war.

Im  letzten Jahre war es in erster Linio die 
deutsche Bergwerksindustrie, die in steigendem Um
fange dio elektrische K raft sich zunutze machte, sei 
es hoi dem Antrieb von Fördermaschinen, Pump
werken, Vontilationsanlagon, sei es zur Beförderung 
von Menschen und Lasten unter und über Tage, Bei 
es endlich zu Beleuchtungs- und anderen Zwecken, 
bei denen dio Elektrizität besondere Vorteile vor den 
bisherigen Betriebseinrichtungon gewährt und bei 
denen das verhältnismäßig neue Problem, die früher 
unbenutzt gelassenen Abfallgase der Gasmotoren und 
Hochöfen zum Antrieb von Dynamomaschinen zu ver
wenden, den vollen Beweis seinor praktischen Ver
wendbarkeit erbrachte. Auch die gesamte Eisen
industrie, vom Eisenhüttenwerk bis zur Fabrik von 
Kleineisenwaren, die Textilbranche und viele andere 
Industriezweige wurden auf neuen Spezialgebieten 
Abnehmer unserer Fabrikate, die in geschickter Weise 
den verschiedenen Verwendungszwecken angepaßt 
wurden. Auf den weiteren Ausbau der bestehenden
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und die Anlage von neuen Elektrizitätsnnlagen, be
sonders in kleineren Orten, übten bedeutende Ver
besserungen in der Oekonomie der Heißdainpf- 
maschinon, Sauggasmotoren und Wasserturbinen einen 
fördernden Einfluß aus, doch weison verschiedene 
Umstände darauf hin, daß unsere Wasserkräfte, sowohl 
die natürlichen als auch dio durch Talsperren gesam
melten, noch in bedeutend stärkerem Jlaße als bisher 
für elektrotechnische Zwecke ausgenutzt werden können.

Mit dom inländischen Konsum hielt auch unser 
Ausfuhrverkehr gleichen Schritt, donn er umfaßte im 
letzten Jahre, soweit eloktrotochnischo Erzeugnisse in 
der amtlichen Statistik nachgowioson wordon, rund 
73 Millionen Mark, gegen 65 Millionen Mark im Jahre 
vorher. Würdo man aber dio amtlicherseits nicht 
aufgeführton Fabrikato, namentlich Starkstromappa
rate, Meß-, Zähl- und Rogistriervorrichtungen, Bogen
lampen, durch Gespinsto isoliorto Drähte, Heiz- und 
Kochapparato, Isoliermaterialien usw. hinzurochnon, 
b o  würde man auf eine Summe von weit mehr als 
100 Millionen Mark kommen, dor die vom Roichs- 
amte des Innern für das Jahr 1898 gelegentlich der 
produktionsstatistischon Erhebungen festgesetzte E x 
portsumme von 57 Millionen Mark gogenühersteht. 
Dabei ist nicht zu vergessen, daß der Durchschnitts
wert unserer Artikel im Laufe der Zeit sehr gesunken 
ist, mithin sich das quantitative Verhältnis noch be- 
doutond vorteilhafter entwickelt hat. Eine größoro 
Aufnahmefähigkeit für unsere Produkte war haupt
sächlich bei einigen europäischen Staaten festzustellen, 
die sich gleich uns in einem wirtschaftlichen Auf
schwünge bofandon, sodann abor auch in den mittol- 
und südamorikaniHohen Staaton sowie in Südafrika, 
wo überall die Einführung des elektrischen Stromes 
zu Kraft- und Beleuchtungszwockon sich unausgesetzt 
Bteigert. Allerdings darf man nicht außer acht lassen, 
daß unsero Ausfuhr einen starken Impuls durch die 
am 1. März 1906 in Kraft tretenden neuen Zolltarife 
in verschiedenen Ländern erhielt. Die dort zu er
wartenden erhöhten Zölle veranlaßton dio Kundschaft, 
ihre Bestellungen über das gowöhnlicho Maß hinaus 
auszudehnon und auf Lieferung vor jenem Termin 
zu dringen. Mit Rücksicht hierauf kann unser letzt- 
jähriger Ausfuhrverkehr nicht als ganz normal an
gesehen werdon und wird zwoifclsohno in nächster 
Zeit einen merkbaren Rückschlag erleiden, da einer
seits die in Botracht kommenden Märkte für längere 
Zeit mit Waren versehen sind, anderseits die erhöhten 
Zollsätze unsern Absatz dort oinschränken werden.

Die starke Produktionsvermohrung unserer In 
dustrie hatte naturgemäß auch eino entsprechende 
Erhöhung der Arhoiterzahl im Gefolge, und zwar ist 
aus den produktionsstatistischen Erhebungen zu er
sehen, daß im Jahre 1900 die gesamto Arbeitorzahl 
der elektrotechnischen Industrie auf 26 321 Köpfe im 
Jahre 1895 und auf 54417 Köpfe im Jahro 1898 fest
gesetzt wurde, gegenüber der heutigen Ziffer von 
82 000. Ebenso waren Kapitalserhöhungen und Be
triebsvergrößerungen weitere Folgeerscheinungen des 
letztjährigen Aufschwunges. Man kann annehmen, 
daß im Jahre 1905 etwa 625 Millionen Mark in der 
elektrotechnischen Fabrikation tätig waren, so daß, 
unter Hinzurechnung der in Elektrizitätsanlagon unter
gebrachten Gelder, die gesamto Elektrotechnik rund 
21/a Milliarden M ark unseres Nationalvermögens in 
Anspruch nahm. —  Bei den Betriebserweiterungon 
wurde keineswegs so waghalsig vorgogangen wie vor 
sechs und Bieben Jahren, sondern man paßte die Ver
größerung nur den dringendsten Bedürfnissen an und 
suchte mit den vorhandenen Einrichtungen den ge
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steigerten Anforderungen nach Möglichkeit nach
zukommen. Die traurigen Erfahrungen während der 
letzten Krise haben unsere Industrie in diesor Be
ziehung zur größten Vorsicht angoleitot und worden 
aller Voraussicht nach auch in Zukunft einen nach
haltigen Einfluß auf die Zügelung des Unternehmungs
geistes ausüben.

Fassen w ir nunmehr unsere Ausführungen über 
den lotztjiihrigen Geschäftsgang zusammen, so kommen 
wir zu dem Ergebnis, daß die Produktion einen bisher 
unerreichten Umfang annahm, dem aber leider ein 
entsprechender Gcschäftsgowinn nicht gogenübersteht. 
Der Hauptgrund hierfür lag in einer Auf'wärtsbewegung 
der Rohmaterialienpreiso, die ebenso wie die Preis- 
höhe selbst in der Wirtschaftsgeschichte ohnegleichen 
dastoht. Es ist nun leicht einzusohon, daß unsere 
Industrie dieser Bewegung gegenübor einen sehr 
schweren Stand hatto, da sio leider nur über sehr 
wenige Kartelle verfügt, die eine richtige Preisregu- 
liorung durchführen können; es sind dies dio Ver
kaufsstelle der vereinigten Glühlampon-Eabrikanten, 
deren Satzungen in der vom Reichsamt des Innern 
dem Reichstage unterbreitoton Donkschrift über das 
Kartellwoson veröffentlicht worden sind, und eine lose

Vereinigung einer Anzahl von Dynamomaschinen- und 
Elektromotoron-Fabriken. Den beiden letzten Gemein
schaften gelang es, mäßige Teuerungszuschläge durch- 
zusetzon, während die übrigen Spezialindustrien trotz 
aller Bemühungen sich zu einem gemeinsamen Vor
gehen nicht durchzuringen vormochten. Es mußte 
daher den einzelnen Firmen überlassen bleiben, je 
nach dem Einfluß der erhöhten Rohmaterialienpreise 
auf die Gestehungskosten der Fertigfabrikate Preis
erhöhungen vorzunehmen. Verschiedene Produzenten 
realisierten dieso Bestrebungen, der Rost mußte sich 
mit der Möglichkeit trösten, durch Verbesserung der 
Fabrikationsoinrichtungen und durch gesteigerten 
Umsatz den Mehraufwand für Rohstoffe wenigstens 
teilweise wieder einzubringen. Hoffentlich zwingen 
die voraussichtlich noch länger anhaltondo Hausse
bewegung auf dom Rohmatorialionmarkto und dio 
Steigerung dor Arbeitslöhne unBoro Industriellen recht 
bald zu einem engeren Zusammenschlüsse, um von 
F all zu F all eine gesunde Preisbcmessnng durchzu
führen.

Dom statistischen Teil ontnohmon wir, als für 
unsere Leser besonders bemerkenswert, die beiden 
nachfolgenden Tabellen.

I. U o b o r e i c h t  ü b e r  d i o  E n t w i c k l u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  B a h n e n  i n  D e u t s c h l a n d .

1. August 
1896

1. S e p t. 
1897

1. S ep t. 
1S9S

1. S ep t. 
1899

1. S ep t. 
1900

1. O k t. 
1901

1. O k t. 
1902

1. O k t. 
1903

I .  O k t. 

1904

Hauptzentron für elektrische 
Bahnen . . .  . . Zahl 42 56 68 88 99 113 125 134 140

Streckenlänge . . . .  km 582 957 1429 2 048 2 868 3 099 3 388 3 692 3 791
Geloisclängo................ km 854 1 355 1 939 2 812 4 254 4 548 5 151 5 500 5 670
Motorwagen . . . .  Stück 1 571 2 255 3 190 4 504 5 994 7 290 8 365 8 702 9 034
Anhängewagon , . Stück 989 1 601 2 128 3 138 3 962 4 967 5 954 6 190 6 477
Leistung dor elektrischen

Maschinen . . . K W . 18 560 24 920 33 333 52 509 75 608 108 021 120 776 133 151 133 326
Loistung der f. Bahnbetrieb 

werwendeten Akkumu
latoren ................ K W . — — 5 118 13 532 16 890 25 531 30 052 38 736 39 809

II.  Z a h l  d e r  E l e k t r i z i t ä t s w e r k e ,  u n t o r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d o r  v e r s c h i e d e n e n  
z u r  A n w e n d u n g  k o m m e n d e n  B o t r i e b s k r ä f t e .

B e tr le b s k ra f t 1895 1898 1897 1898 1899 1900 1901 1902 1903 1904

D am pf................................................ 99 151 218 290 382 463 509 552 570 630
W a s s e r ............................................ 41 45 52 55 74 73 84 98 109 125
G a s .................................................... 5 6 14 21 29 39 52 61 94 124
Wasser und D a m p f........................ 19 45 76 103 144 170 193 196 208 219
WasBer und G a s ............................ 1 3 4 4 5 5 7 10 16 18
Dampf und G a s ............................. 3 4 3 2 2 1 4 4 10 20

Ueber die in Tabelle TI für das Jahr 1904 ge
machten Angaben veröffentlicht die „Elektrotechnische 
Zeitschrift" in ihrer Ausgabe vom 15. Februar d. J. 
Käheros. Hach dieser Zusammenstellung, die den 
Stand vom 1. A pril 1905 wiedergibt, hat man unter 
den Elektrizitätswerken nur solche Stromorzeugungs- 
anlagen in Deutschland zu verstehen, die, für ihre 
Leitungen öffcntlicho Straßen und Wege benutzend, 
entweder ganze Ortschaften oder größere Teile von 
solchen mit elektrischem Strom für Licht- und Kraft
zwecke versorgen oder anderen öffentlichen Zwecken 
dienen. Blockstationen und Einzelanlagen sind in die 
Aufstellung nur dann aufgenommen worden, wenn sio 
die öffentliche Beleuchtung in demselben oder einem 
benachbarten Orte mit versehen oder unter Benutzung 
des Straßenlandes Strom an Private abgeben. Die Sta
tistik umfaßt 1175 Werke, die sich auf 1133 Ortschaften 
verteilen und deren Leistung bei den verschiedenen 
Systemen aus folgender Tabelle zu ersehen ist:

S y s tem

A n z a h l 
d e r  

"W e rk e

L e is tu n g  
d e r  

M a sc h i
n e n  in  

K i lo w a tt

L e is tu n g  
d e r  A k 

k u m u la 
to re n  

in  K ilo 
w a t t

G e s a m t
le is tu n g  
in  K ilo 

w a t t

Gleichstrom mit Akku
mulatoren ................ 929 231596 81462 313058

Gleichstrom ohne Akku
mulatoren ................ 44 2960 2960

Wechselstrom (ein- und 
zweiphasig) . . . . 43 38718 460 39178

D r e h s t r o m ................ 75 87666 1640 89306
Monozykl. Genera

toren ........................ 2 1030 152 1182
Gemischtes System: 

Dreh- u. Gloichstrom 66 146756 23780 170536
Wechsel- u. Gleichstr. 16 8768 882 9650

1175 517494:108376 625870
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Die Betriebskraft war Dampf bei 630 Werken 
(mit einer Gesamtleistung der Maschinen von 411716 
KW .), Wasser hei 125 Werken (mit 15 582 KW .), 
Gas bei 124 Werken (mit 11 120 KW .), der Diesel
motor hoi 8 Werken (mit 1260 KW .), Elektrizität 
von einem fremden Betriebe hei 7 Werken (mit 2380 
KW .), Wind bei 1 Wcrko (mit 220 KW .), Wasser 
und Dampf hei 219 Werken (mit 61 692 KW .), Wasser 
und Gas hei 18 Werken (mit 1572 KW .), Dampf und 
Gas bei 20 Werken (mit 5167 KW .), Wasser und 
Benzinmotor bei 6 Werken (mit 180 KW .), Wasser 
und Dieselmotor bei 2 Werken (mit 120 KW .), Wasser, 
Dampf und Gas bei 4 Werken (mit 025 KW .), Gas, 
Dampf und Benzin bei 2 Werken (mit 120 KW .), 
Wasser, Dampf und Benzin bei 1 Werke (mit 70 KW .), 
und endlich Elektrizität (von einem ändern Betriebe) 
und Dampf bei 8 Werken (mit 5670 KW .).

Yon den gezählten 1175 Werken batten 670 eine 
Maschinonlcistung bis zu 100 KW ., 359 von 101 bis 
500, 03 von 501 bis 1000, 32 von 1001 bis 2000, 27 
von 2001 bis 5000, und 24 von mehr als 5000. 53 
Werke gab es, die eine Gesamtleistung von 2000 KW . 
und darüber hatten; sie verteilen sieh auf 40 Städte 
und weisen zusammen eine Leistung von 330 203 KW . 
oder 53 o/o der Gesamtleistung aller Elektrizitätswerke 
in Deutschland auf. Das Anwachsen der Anschluß- 
werte in sämtlichen Werken zeigen die nachstehenden 
Ziffern: Während im Jahre 1895 dio Anzahl der an- 
gescblossenen 50-Watt-Glühlampen (oder deren Aequi- 
valent) bei 180 Werken 602 986 und die der an- 
gescklossenen 10-Ampere-Bogcnlampen 15 396 Stück 
betrug, beliefen sich dio ersteren im Jahre 1900 bei 
652 Werken auf 2 623 893, im Jahre 1905 bei 1175 
Werken auf 6 301 718 Stück, die letzteren auf 50 070 
bezw. 121 912 Stück. Dio Leistungsfähigkeit der an- 
geschlossoncn Motoren stieg von 10 254 P. S. im 
Jahre 1895 auf 106 368 P .S . im Jahre 1900 und 
310428 P .S . im Jahre 1905; während sich also die 
Anzahl der Werke von 1895 bis 1905 auf das 
6 1/2 fache vermehrt hat, kann mau für denselben 
Zeitraum eine Zunahme in der Leistung der an- 
geschlossonen Motoren um dns 30 fache feststellen, 
und zwar ist der Verbrauch von elektrischem Strom 
zu Kraftzwockon verhältnismäßig viel bedeutender ge
wachsen als die Benutzung zu Boleuchtungszwocken.

Versand dos Stahhverks-Y erbaudos.
Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in Pro

dukten A betrug im Februar 1906: 437 559 t (Rok- 
stahlgcwicht), bleibt demnach hinter dem Januar
versand (459 833 t) um 22 274 t oder 4,84 o/o zurück. 
Hierbei ist zu berücksichtigen, daß der Februar nur 
24 Arbeitstage hatte, so daß der Versand für den 
Arbeitstag im Februar 18 232 t beträgt gegen 17 686 t 
im Januar. Der Versand übertrifft den Februar- 
versand des Vorjahres (320 890 t) um 116 669 t oder 
36,36 0/0.

An Halbzeug wurden im Februar versandt 
156 512 t gegen 175 962 t im Januar d. J. und 
121 905 t im Februar 1905; an Eisenbahnmatorial 
155 671 t gegen 154 859 t im Januar d. J. und 118 701 t 
im Februar 1905 und an Formoison 125 376 t gegen 
129 012 t im Januar d. J. und SO 284 t im Februar 1905.

Der Februarversand von Halbzeug bleibt also 
hinter dem dcB Vormonates um 19 450 t zurück, der 
von Formeisen um 3 636 t, während der von Eisen- 
bahnmatcrinl den des Vormonates um 812 t übortrifft. 
Gegenüber dem gleichen Monate des Jahres 1905 
wurden im Februar mehr versandt an Halbzeug 
34 607 t =  28,39 % , an Eisenhahnmaterial 36 970 t =  
31,15 o/o und an Formeisen 45 092 t =  56,17 %.

Der Gesamtversand in Produkten A  betrug vom 
1. A pril 1905 bis 28. Februar 1906: 4943980 t und 
übersteigt die Beteiligungsziffer für elf Monate um 
8,03 o/0 und den Gesaintversand dergleichen Vorjahrs

zeit (4111 157 t) um 832 823 t oder 20,82 o/0. Von dem 
Gesamtversand A pril 1905/Februar 1906 entfallen auf 
Halbzeug 1 818 727 t (1904/05: 1 467 972 t), auf Eisen
bahnmaterial 1 562 646 t (1904/05: 1 272 104 t) und auf 
Formeisen 1562 607 t (1904/05: 1 371081 t). Der Ge
samtversand an Halbzeug ist also gegen den gleichen 
Zeitraum des Vorjahres um 350 755 t oder 19,29 o/„ 
höher, in EiBonhahnmaterial um 290 542 t oder 18,59 o/0 
und in Formoison um 191 526 t oder 12,26%. Auf die 
einzelnen Monate verteilt sich der Versand folgender
maßen:

H a lb z e u g  E l s e n b a h n m a te r ia l  F o rm e is e n

Februar . . 121 905 118 701 80 284
März . . . 175 396 147 844 147 684
A p r il. . . . 157 758 120 803 150 622
Mai . . . . 169 539 152 159 171952
Juni . . . . 151 789 145 291 144 709
Ju li . . . . 146 124 120 792 147 271
August . . . 170 035 121 134 142 998
September . 170 815 133 868 146 079
Oktober , . 177 186 156 772 132 996
November . 173 060 145 758 119 641
Dezember. . 169 946 155 538 151951
Januar . . . 175 962 154 859 129 012
Februar . . 156 512 155 671 125 376

Stahlwerks-Verband.
Für dio Beiratssitzung vom 22. März 1906 lagen 

verschiedene Anträge auf Erhöhung der Beteiligungs
ziffern von einzelnen Produkten B vor. Für Pro
dukte IV  o (Eisenbahnachsen, Schmiedestücke usw.) 
wurde mit Rücksicht auf den großen Bedarf der 
Schiffswerften und Bahnen eine Erhöhung von 10 o/0 
beschlossen. Dio übrigen Anträge wurden zurück- 
gestellt. —  Uebor die Geschäftslage wurde folgendes be
richtet: Die Beschäftigung der Werke in H a l b z e u g  
ist sehr flott; es ist erforderlich, daß sich die Abliefe
rungen der Werke auf der bisherigen Höhe halten, 
um den Anforderungen der Verbraucher gerecht 
worden zu können. Der Verkauf für das dritte 
Quartal wurde zu den gleichen Preisen wie für dns 
zweite Quartal freigegeben. Die Ausfuhr-Vergütung 
für das dritte Quartal wurde auf 5 ,tt  für die Tonne 
Hnlbzougverbrauch festgesetzt. Vom Auslände or- 
folgte der Abruf in lebhafter Weise. Wenn auch im 
allgemeinen in der Verkaufstätigkeit etwas mehr Ruhe 
eingetreten ist, und die Abnehmer in bezug auf neue 
Abschlüsse über das erste Halbjahr hinaus oino etwas 
abwartende Stellung eihnehmen, so wird doch die 
Marktlage als durchaus gesund beurteilt. Für das 
erste Halbjahr gibt der Stahlwerks-Verband wegen 
der starken inländischen Nachfrage überhaupt keine 
Auslandsofferten mehr heraus. —  In  E i s e n b a h n m a 
t e r i a l  sind die Werke sehr gut beschäftigt; dio vor
liegenden Auftragsmengon sind ganz erheblich größer 
als im vergangenen Jahre. Dio Lieferungsverpflich
tungen in schwerem Material sind für die nächsten 
Monate sehr beträchtlich, hauptsächlich infolge der 
starken Anforderungen der preußischen Staatshahnen 
für dns zweite Quartal. Das Rillenschieriengeschäft 
hat sich günstig entwickelt; es konnten bedeutende 
Aufträge zu befriedigenden Preisen hereingenommen 
werden. In  Gruben- und Feldbahnschicnon ist der 
Eingang von Spezifikationen nach wie vor gut. Das. 
Auslandsgeschäft in schwerem Material hat sich, so
wohl was Mengen als auch Preise betrifft, andauernd 
günstig gestaltet. In  Rillenschicnen liegen ebenfalls 
befriedigende Auslandsaufträge vor. —  Der Verkauf 
von F o r m o i s o n  im Inlande war bisher durchaus be
friedigend und normal. Dio Lager des deutschen 
Großhandels sind nirgends größer als in der gleichen 
Vorjahrszeit, teilweise sogar gcringor als im März 1905. 
Der Eingang von Spezifikationen ist zurzeit sehr leb
haft. Von allen wichtigen Abnahmebezirkon wird
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eine gute Bautätigkeit in Aussicht gestellt. Das Aus
landsgeschäft ist seither befriedigend verlaufen und 
der Bedarf dürfte sich mindestens im Umfange doB 
vergangenen Jahres, in einigen Ländern sogar dar
über hinaus bewegen. Dio Auslnndsspezifikationen 
gehen lebhaft ein.

R hein isch-W estfälisches K olilensyndlkat.
Aus dem Geschäftsbericht, welcher in der Zechen- 

besitzer-Yersammlung am 15. Mörz zur Yerlesung 
gelangte, teilen wir folgendes mit:

Der Gesamtabsatz der Syndikatszoehon belief 
sich im Januar auf 6 577174 t und im Fobruar_ auf 
6 139 473 t. Auf die Beteiligung der Zechen im Syndikat 
sind hiervon 5 597 298 t —  85,11 %  bezw. 5 262 184 t 
=  85,71 %  des Gesamtabsatzos anzurochnen.

Die lebhafte Tätigkeit, welche sich in dem ver
flossenen Jahre, namentlich in der zweiten Jahreshälfte, 
erfreulicherweise auf fast allen Gebieten des heimischen 
Erwerbslebens bemerklieh machte und einen starken 
Bedarf an Brennmaterialien zur Folge hatte, hat in 
den Berichtsmonaten keine Unterbrechung erfahren. 
Die in den Monaten Januar und Februar dos laufenden 
Jahres an das Syndikat herangetretenen Anforderungen 
haben sich, abgesehen von Hausbrandkohlen, deren 
Absatz infolge der vorgeschrittenen Jahreszeit und 
infolge des milden Wetters eine Abschwächung auf
weist, auf alle Kohlensorten erstreckt. Insbesondere 
waren die Abrufe dor Eisenindustrie fortgesetzt außer
ordentlich hoch, was allerdings zum Teil soinon Grund 
darin haben mag, daß dio Verbraucher heBtrebt waren, 
dio durch dio Kohlenknappheit in den Herbstmonaten 
entstandenen Ausfälle auszugloichen; ferner werden 
auch die durch die neuen Handelsverträge am 1. März 
d. J . eingetretonen Aendorungon in den Zollverhältnisson 
in dor letzten Zeit auf die Steigerung dor Erzeugung 
für die Ausfuhr fördernd eingewirkt haben.

Der Koksversand war in den beiden Berichts- 
monaten außerordentlich stark; er machte im Januar 
95,21 o/o, im Februar 93,65 o/o der Beteiligung aus. 
Während im Januar unter Zuhilfenahme der ansehn
lichen Lagerbeständc auf den Zechen die vorliegenden 
Aufträge im großen und ganzen pünktlich erledigt 
werden konnten, blieben im Februar die Lieferungen 
—  besonders in Broch- und Siohkoks — nicht unerheb
lich hinter den angefordorton Mengen zurück. Ebenso 
weist dor Brikottversnnd eine Zunahme auf. Im  
Januar wurden 89,6 o/o, im Februar d. J. 91,16 o/0 
dor Beteiligung abgesetzt. Die Wagengestellung im 
Ituhrrevier war wesentlich besser als in den vorher
gegangenen Monaten. Don außerordentlich hohen 
Anforderungen, welche der starke Kohlen-, KokB- und 
Brikottversnnd an den Eisenbahnwagenpark stellte, 
ist im Januar bei einer Gestellung von insgesamt 
559 134 Wagen bis auf 8838 Wagon, und im Februar 
bei einer Gestellung von 524 169 Wagen bis auf 1635 
genügt worden. Die arbeitstäglicho Durchschnitts- 
gestollung betrug im Januar 21 927, im Februar 
22 305 Wagen zu 10 t, eine Leistung, wie sie in solcher 
Höhe bisher noch nicht erreicht worden ist und die 
um so mehr Anerkennung verdient, als die Vermehrung 
des Wagenparks unbestrittenermaßen hinter der Ver
kehrszunahme zurückgeblieben ist. Zu erheblichen 
Klagen hat indessen die Wagengestellung für den Koks
versand Veranlassung gegeben, da sich vielfach ein 
empfindlicher Mangel an Kokswagon geltend machte.

Der Verkehr auf dom Rhein war im allgemeinen 
rocht günstig. Dio Schiffahrt nach dem Oberrhein 
war zwar Anfang Februar durch den niedrigen Wasser
stand etwas beeinträchtigt; dieser besserte sich aber 
gegen das Monatsende, so daß alsbald der durchgehende 
Verkehr bis Straßburg aufgenommen werden konnte. 
Es betrug die Bahnzufuhr nach den Häfen Duisburg- 
Ruhrort im Januar 1906 759 938 t und im Februar 
827 856 t.

Dio Lago des R oheisongoschiiftos.
Seit unserem letzten Berichte sind Aendorungon 

in der Verfassung des heimischen Roheisenmarktes 
kaum eingetreten. Die Abrufungen auf getätigte Ab
schlüsse sind eher noch lebhafter geworden, dagegen 
üben dio Gießereien wegen neuer Abschlüsse gegen
wärtig eine gewisse Zurückhaltung, die begründet ist 
in dor noch nicht völlig geklärten jmlitischen Lago 
und der dadurch horvorgorufenen Unsicherheit an der 
Effektenbörse. In  Buddel-, Stahl-, Bessemer- und 
Walzengußeison ist vom Syndikat der Verkauf für 
das dritte Vierteljahr 1906 zu den seitherigen Preisen 
aufgenommen. Nach den neuesten Berichten aus 
E n g l a n d  bleibt dort, trotz der erheblichen Abnahme 
der Warrantvorräto und dor fortdauernden regen Aus
fuhr, der Roheisenmarkt, bei ausgesprochener Zurück
haltung der Verbraucher, schwach. Cleveland-Roheisen 
Nr. 3 schwankt zwischen 48 s' 6 d und 49 s 3 d. Man 
erwartet jodoch für dio nächste Zeit eine Besserung 
des Marktes, zu dessen Stärkung wesentlich das Ab
nehmen der Vorräte in den öffentlichen Lagerhäusern 
beiträgt, ein Zeichen dafür, daß dio Erzeugung den 
Verbrauch nicht mehr übersteigt.

Verein für den V erkauf von Siogorländer  
E isenstein .

Die Hauptversammlung vom 15. Februar d. J. 
beschloß, den Verein in eine Gesellschaft mit be
schränkter Haftung umzuwandeln und dns Syndikat auf 
dieser Grundlage bis zum 30. Juni 1910 zu verlängern.

Aachener Hütten-Actien-Vorein zu R othe Erde 
hei Aachen.

Der Geschäftsbericht für 1905 erwähnt zunächst 
die ungünstigen Einflüsse des großen Bergarboiter- 
ausstandes zu Beginn des Jahres und bemerkt dann, 
daß die anfangs geringfügig erschienenen Mängel an 
den elektrischen Einrichtungen des neuen Stahlwerkes, 
das am 1. Februar 1905 in Betrieb genommen wurde, 
sich als sehr störend erwioBon haben, zumal da die 
Walzwerke in Mitleidenschaft gezogen wurden. Die 
Beseitigung der Fehler, mit der zugleich eine Ver
größerung der Walzwerk8anlagen begonnen wurde, 
um diese der Leistungsfähigkeit des Stahlwerkes anzu
passen, nahm viel Zeit in Anspruch; erst in den letzten 
Monaten des Berichtsjahres war daher ein regel
mäßiges Arbeiten möglich. Der Betrieb der Gruben 
und Hochöfen in Esch und Dcutsch-Oth verlief im 
allgemeinen ohne nennenswerte Störungen; in Deutseh- 
Oth wurde am 6. November zur Deckung des stär
keren Bedarfes an Roheisen der dritte Hochofen an- 
geblasen. Die Erzförderung betrug 1 824 104 t (gegen 
871 734 t im zweiten Halbjahre 1904), dio Roheisen
produktion 487 943 (225 460) t, die Rohstahlerzeugung 
362 598 (169 891) t, die Produktion der Eisengießerei 
in Rothe Erde 10 702 (4853) t, die Produktion des 
Kalkwerkes Büsbach 36 203 (17 401) t und die Her
stellung von Schlackenmehl 79 053 t. Dio Arbeiter
zahl belief sich im Jahre 1905 auf durchschnittlich 
6644 (1904: 6366) Mann. — Der Bruttogewinn nach 
der Verrechnung in der Interessengemeinschaft mit 
der Gelsenkirchenor Bergwerks-Aktiengesellschaft und 
dem Schalker Gruben- und Hüttenverein beläuft sich 
auf 6 316 393,13 nach Abzug von 302 481,41 J t  
für Zinsen, 6671,85 für zweifelhafte Forderungen 
und 2782 J t  für Kursausgleich, sowie nach Ab
schreibungen in Höhe von 2 150 000 J6 stellt sich der 
Reingewinn auf 3 854 457,87 JH.

A ktien-G esellscliaft B uderus’sclie Eisenw erke  
zn W etzlar.

Nach dem Berichte des Vorstandes über das Ge
schäftsjahr 1905 betrug die Eisensteinförderung unter 
Einschluß der Lollarer Gruben 162 818 t gegenüber
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176862 t im vorhergehenden Jahre, also 14044 t 
weniger; im ersten Halbjahre standen der Gesellschaft 
fremde Erze so reichlich zur Verfügung, daß die 
Leistung der eigenen Gruben eingeschränkt werden 
konnte. Von den Hochöfen waren auf der Georgs
hütte und Mainweserhütte je einer, auf der Sophien
hütte zwei im Betriebe. Sie erzeugten zusammen 
124 944 t Roheisen (i. V. 119 786 t). Der Rohoisen- 
absatz einschließlich dos Solbstverbrauches belief sich 
auf 126 206 (116 458) t, dor Bestand verringerte sich 
im Laufe des Jahres um 1262 t. Der Verkauf von 
Schlackensand und Schlackenmehl, ebenfalls ein
schließlich des Selbstverbrauches, stellte sich auf 
94 300 (84 770) t, der Absatz von Schlackensteinen 
auf 12 826 200 (14 566 800) Stück. Die Leistungs
fähigkeit der Rührengießerei konnte, obwohl diese 
etwa 3000 t Röhren ausführte, noch nicht zur Hälfte 
ausgenutzt werden; die übrigen Gießereien waren gut 
beschäftigt. Die Vorräte an Gießoreierzeugnissen 
nahmen während dos Jahres um 734 t ab. Das 
Zementwerk lieferte 31 303 (26 779) t Zement; ver
kauft wurden 28 504 (28 511) t, davon 11100 t an 
Behörden. Die Verlust- und Gowinnrechnung zeigt 
auf der einen Seite 425 999,87 J i  für Handlungs
unkosten, 81 452,36 J 6 Kosten für die Yersclimelzungmit 
der Aktiengesellschaft Eisenwerke Lollar, 278 717,50 „45 
für Anleihezinsen, 1 003 977,18 „4 für Abschreibungen 
und 400 000 .45 für Rücklagen, auf der ändern Seite 
einen Betriebsüberschuß von 2 967 016,79 Jh und 
27 850,86 „4 für Zinsen und nachträgliche Eingänge 
auf abgeschriobone Forderungen, so daß sich unter 
Berücksichtigung des Vortrages von 12 414,50 „4 aus 
1904 ein Reingewinn von 817 135,24 „4! ergibt. Es 
wird vorgeschlagen, hiervon 40 236,04 .45 für die ge
setzliche Rücklage zu verwenden, 78 207,50 an 
Aufsichtsrat, Vorstand und Beamte zu vergüten, 20000 „4 
der Unterstützungsrücklage zuzuführen, 30 000 .45 für 
Belohnungen an Beamte und für gemeinnützige Zwecke 
bereitzustellen und 630000 JC (== 6 o/0 des Aktien
kapitals) als Dividondo zu verteilen. Im neuen Ge
schäftsjahre soll u. a. auf der Sophienhütte ein dritter 
Hochofen errichtet und für dio elektrische Kraftanlage 
eine neue 700 P. S.-Gasmaschine beschafft werden.

A ktion-G esellschaft S clia lker Gruben- und  
H ütton-Verein zti G olsenkirchon.

W ie der Bericht des Vorstandes über das Ge
schäftsjahr 1905 mitteilt, standen während dieses Zeit
raumes von den sechs Hochöfen, welcho die Gesellschaft 
in Gelsenkirchen besitzt, vier im Feuer; der fünfte Ofen 
wurde Anfang Dezember angeblasen. In  Hochfeld waren 
acht Monate lang zwei, die übrige Zeit des Jahres 
sämtliche drei Hochöfen im Betriebe. Dio durch
schnittliche Arbeiterzahl auf beiden Anlagen belief 
sich auf insgesamt 1115 Mann. Die Herstellung von 
Gießereiorzeugnissen hat im Vergleich zum Jahre 
1904 teils infolge größerer Aufträge des Auslandes, 
teils infolge regerer Nachfrage im Inlando zugenommen. 
Die Zahl dor Arbeiter der Gießereiabteilung betrug im 
Durchschnitt 1368. Dio Kohlenförderung der Zeche 
Pluto stellte sich auf 1015 643 t, die Kokserzeugung 
ergab 279 110 t. Die Belegschaft beider Schächte 
der Zeche hatte eine Stärke von 4257 Mann. An 
Ziegelsteinen wurden im Berichtsjahre 5 090 950 Stück 
hergestellt. Die Immobilien- und Mohilien-Konten 
weisen Abgänge im Betrage von 1338,47 „45 auf, denen 
Zugänge in Höhe von 3 344 615 „45 gegenüberstehen, 
darunter allein 1 737 430,05 „45 bei dor Hochofenanlage 
und Seilbahn der Abteilung Gelsenkirchen. An Ge
schäftsunkosten wurden im Laufe des Jahres ins
gesamt 442 723,26 „45 verbucht. Der Bruttogewinn 
nach der Verrechnung in der Interessengemeinschaft 
mit der Golsenkirchcner Bergwerks-A.-G. und dem 
Aachener Hütten-Aktien-Verein Rothe Erde beträgt

6 685 902,48 JC, die folgendermaßen zu verwenden vor
geschlagen w ird: für Abschreibungen 2 300000 „4, für 
Rückstellungen 1 050 000.4, für den Unterstützungs
fonds 150 000 „4, für gemeinnützige Zwecke 50000 „4, 
für den Spezialreservefonds 156 795,10 „4, für die 
satzungsmäßig zu zahlenden Tantiemen 102 844,28 „4 
und für Dividende 27'/2 %  des Aktienkapitals oder 
2 805 000 „45; es verbleiben alsdann zum Vortrag auf 
neue Rechnung noch 71 263,11 „4!.

B lechw alzw erk Scliulz-K iiaudt, A k t.-G ese llsch a ft, 
zu Essen.

Wie der Bericht dos Vorstandes über dns letzte 
Geschäftsjahr hervorhebt, hatte die Ende 1904 erfolgte 
Auflösung des Grobblechverbandes ein erhebliches 
Sinken der Preise namentlich für Kesselinaterinl im 
Gefolge; doch ermöglichte dio im folgenden Frühjahr 
einsetzende lebhafte Nachfrage, den geldlichen Aus
fall durch eino wesentlich gesteigerte Erzeugung 
wieder auszugleichen, wobei allerdings größere Liefe
rungen ins Ausland sich als notwendig erwiesen. Der 
Versand an Fertigfabriknten stieg gegen das vorher
gehende Jahr um etwa 6200 t und belief sich auf 
35 222 t, sowie 20 050 t Nebenerzeugnisse. Die Ein
nahme hierfür betrug insgesamt 7 907 014,30 J ( . Für 
die Vervollkommnung dor Werkseinrichtungen und für 
Nouanlagen wurden 160 187,08 „4! aufgewendot, dar
unter allein 147 458,41 - 45 für neue Maschinen usw. Der 
Gewinn erreicht den Betrag von 522 814,56 J L  H ier
von worden 180187,08 „4 zu Abschreibungen, 15 432,55^! 
zu Tantiemen und 300000 J l  zur Verteilung einer D ivi
dondo von 7‘ /2°/o (1904: 6 o/o) verwendet; 27 194,93 M  
bleiben alsdann auf neue Rechnung vorzutragen. Dor 
Bericht erwähnt noch, daß am 19. Dezember 1905 
50 Jahre seit Bestehen des Werkes verflossen waren.

D onnorsm arckliiitto, O borschlosisclie Eisen- und 
K ohlonw erko, A.-G. in  Zabrze.

Nach dom Geschäftsberichte förderten die Eisen
erzgruben der Gesellschaft im Jahre 1905 8926 t 
Braunoisenerze und die Kohlengruben 1072 251 t 
Kohlen; von diesen wurden 299 007 t in den eigenen 
Werken verbraucht und 771 676 t verkauft. Die Kalk- 
stoinbrücko lagen wiederum still. Die Koksanstalt 
lieferte außer 2950 t, die als Bestand aus dem vorher
gehenden Jahre vorhanden waren, 164 087 t Koks, 
und an Nebenprodukten 7530 t Steinkohlentoer, 576 t 
Dickteer und 2514 t Ammoniaksalz. Von dem Koks 
wurden 91498 t im Werksbetriebe verwendet und 
74 839 t an Fremde abgegeben. Von den Hochöfen 
standen nur zwei im Feuer; sie stellten zusammen 
63 700 t, d. h. im Durchschnitt jeder täglich 85,85 t 
Roheisen her. Da zu Beginn des Geschäftsjahres 
noch ein Vorrat von 8949 t Roheisen zu verzeichnen 
war, so konnten 17 015 t an die eigenen Gießereien 
abgegeben, 52161 t verkauft und 3473 t gelagert 
werden. Die Eisengießereien lieforten im Verein mit 
der Maschinenbauanstalt und Kesselschmiede 23 194 t 
fertiger Waro, dio Ziegeleien 1 107 150 Stück gewöhn
liche und 2 603 000 Stück Schlackenziegel. —  Dio 
Handlungs-Unkosten betrugen 566 302,88 „4. Der Rein
gewinn beläuft sich unter Berücksichtigung des Saldos 
von 19 166,95 „4 aus dem Jahre 1904 auf 3 539 205,46 JC. 
Hiervon gehen für Abschreibungen 1 990 300 „45 ab, 
so daß noch 1 548 905,46 „4 verbleiben, die wie folgt 
verteilt werden: 60 338,76 „4 als Tantiemen, 56 301,72 M  
zu Wohlfahrtszwecken für Beamte und Arbeiter und 
1 412 964 Jk ( =  14 0/q des Aktienkapitals) als Dividende.

G elsenkirchener B ergivcrks-A ctio iigosollschaft 
zu R lieinolbo hoi G elsenkirchen.

Das Geschäftsjahr 1905, das erste seit Beginn 
der Interessengemeinschaft mit dem Aachener Hütten-
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Aktien-Yerein* und dem Schalkor Gruben- und Hütton
verein, ergab einen Rohertrag von 26 798 868,18 „4 
(darunter 5 806 974,13 „4 Einnahmen aus den Be
teiligungen bei anderen Gesellschaften) und nach Ab
zug aller Unkosten sowie der Abschreibungen in Höhe 
von 6411829,07 d e in en  Reingewinn von 13 744 210,53 „4. 
Der Generalversammlung wird vorgeschlagen, hiervon 
300000 „4 der Spozialresorve und 100000  „4 dem Be- 
amten-Unterstützungsfonds zu überweisen, 254210,53 „4 
als Tantième für den Aufsichtsrat zu verwenden und 
13 090 000 „4 (d. i. 11 %  des ab 1. Januar 1905 divi
dendenberechtigten Aktienkapitals von 119 000 000 „4) 
als Dividende zu verteilen. Das jetzige, für 1906 
dividendenborechtigto Aktienkapital der Gesellschaft 
beläuft sich auf 130 000 000 „4.

* Vergl. dio besonderen Berichte über beide Ge 
S e ilsch a ften  in dieser Nummer.

The S loss-S liofileld  S teel and Iron Company.
Das am 30. November 1905 abgeschlossene Ge

schäftsjahr erbrachte bei einem Bruttoorlöso von 
5 747 074 $ nach Abzug aller Ausgaben (darunter 
844 000 $ für Dividendenzahlungen) einen Reingewinn 
von 361 079 $, durch don sich dor Uoberschuß des 
Vorjahres auf 2 691 479 §  erhöht. Die Erzeugung 
der Hochöfen blieb zwar hinter der dos Jahres 1904 
um 20 000 tons zurück, übertraf aber die Produktion 
der früheren Jahre um mehr als 72 000 tons. Der 
Rückgang hatte seinen Grund sowohl »in einer ge
ringeren Beschäftigung dor Werke als auch in einer 
ungenügenden Zufuhr dor Rohmaterialien seitens der 
Eisenbahnen. Wagcnmangol war es auch, dor zu 
Einschränkungen in der Förderung der Kohlenzechen 
der Gesellschaft nötigte und ein Anwachsen der Roh- 
oisenvorriite im Laufe des Jahres zur Folgo hatte. Dio 
Bilanz sowie dio Gewinn- und Verlust-Rechnung lassen 
eine günstige Entwicklung der Gesellschaft erkennen.

V ere ins  - N achr ich ten .

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für dio V oreinsbib liothek sind ein gegan gen :
(D ie E in s e n d e r  s in d  d u rc h  *  b e z e ic h n e t.)

D i t g es , *  R u d o l f :  Der deutsche Schiffbau 1905. 
(Sonderabdruck aus dem „Jahrbuch der Schiffbau- 
technischen Gesellschaft 1906“.)

Die B ilsteinhöhlen hei W a rste in  in W estf. nach Dr. Em il 
Carthau8, nebst einem Anhang, enthaltend u. a .: 
Die alte Waldschmiede am Bilsteinfelsen. Neu- 
bearbeitot von Ph. K o s t e r *  in Warstein.

Nachrichten der Sicm cns-Schuckert- W erke* G. m. b. Fl. 
und d er Siemens <0 H alske Aktiengesellschaft. 1905.

S c h r e i b e r , *  H a n s :  B ren n to rf- und T o rfstreu 
indu strie  in Skandinavien. (Sonderabdruck aus der 
„Oosterreichischen Moorzoitschrift“.)

S t o i n h a r t , *  O. J .: Notes on Metals and their Ferro- 
Alloys used in the Manufacture of Alloy Steels. 
(Excerpt from the „Transactions of the Institution 
of Mining and Metallurgy“. Vol. X V .)

V a m b o r a ,  R., und S ehr  a in 1,* F., in Pribram : Die  
d irek te  M essung der Geschwindigkeit heißer G as
ström e m it H ilfe  der P ito t-R öhren . (Sonderabdruck 
a. d. „Berg- und Ilüttenm. Jahrb. der k. k. montan. 
Hochschulen zu Leoben u. Pfibram “. 54. Bd., H. 1.)

Aendorungon in der M itg liederliste .
B aum , F ., Kommerzienrat, Wiesbaden, Bierstadter 

Straße 20.
Bousse, E ., Ingenieur, Berlin W. 15, Uhlandstr. 53.
B rauns, H ugo, Ingenieur, Inhaber des Eisenwerks 

Hugo Brauns, Dortmund, Elisabothstr. 9.
Fehringer, Theodor, Ingenieur, Wiener Neustadt, 

Kollonitschgasso 7.
Genzmer, R ., Stahlworksdirektor der Oberschlesischen 

Eisenindustrie Julienhütte, Bobrek O.-S.
G öttig, E rn st,  Düsseldorf, Capollstr. 4.
H einrich, H ugo, Ingenieur, Direktor der Zwickauer 

Maschinenfabrik, Xkt.-Qes., Zwickau i. S.
H lawatschek, M ax, Ingenieur der Südbahn-Werk

stätten, Marburg a. D., Steiermark.
H orn, F r itz ,  Hüttendirektor a. D., Borlin W. 30, 

Motzstraße 3 1 1-
Junghänel, A do lf, Direktor der Gewerkschaft Apfcl- 

lmumer Zug, Brachbach a. Sieg.
K aiser, E d. W ilh., Hütteningenieur, Görlitz, Bahnhof

straße 3311-

K utschka, K a r l,  Oberingenieur, Mülheim a. d. Ruhr, 
Buergerstr. 4.

Lebe.deff, A lexis, Hütteningenieur, Aloxandrowsky- 
Prospekt 15, St. Petersburg.

Lueg, E ., Prokurist der Firm a Daniel & Lucg, 
Düsseldorf, Rosenstr. 55.

de M a ri, B a ltza r  E. L ., Superintendent of tho Open 
Hearth Department, Midvalo Steel Company, Phila
delphia, U. S. A.

Poech, K a r l,  Direktor dos Stahlwerks der Ternitzer 
Stahl- und Eisenwerke von Schoellor & Co., Ternitz 
a. d. Südbahn, N.-Oesterreich.

R ohrer, H ans, Ingenieur, Chef der Itonstruktions- 
werkstätte der Burhacher Hütte, Burbach a. Saar.

Schneefuß, E rn st, Ingenieur der Badischen Anilin- 
und Sodafabrik, Ludwigshafen a. Rh.

S ta p f, Thom as, Ingenieur, Generaldirektor dor Stahl- 
und Eisenwerke von Schoellor & Co., Ternitz a. d. 
Südbahn, N.-Oestorreich.

Steinweg, M ax, Ingenieur, Hochofenwerk Lübeck, 
Lübeck.

Stephan, M., Betriebsingenieur, Poldihütto, Kladno in 
Böhmen.

Thom as, P aul, Ingenieur, Direktor dor Preß- und 
AYalzwerkR-Akt.-Gcs., Düsseldorf-Reisholz, Düssel
dorf, Beethovenstr. 17.

W erndl, J ., Dipl.-Ingenicur, Differdingen, Luxemburg.
W oenckliaus, Paul, Mitinhaber der Firm a Märkische 

Kalt- und AYarmsägenfabrik G. m. b. H., Woenck- 
haus & Lindemann, Hagen, Eckesoyerstr. 34.

W uest, E rn st, Gießerei-Ingenieur, Betriebschef der 
Eisengießerei Nürnberg-Mögeldorf, Gebr. Decker, 
Nürnberg, Badstr. 6.

Zorköczy, Sam uel, Betriebsdirektor des Eisen- und 
Stahlwerks, Ozd, Ungarn.

N e u e  M i t g l i e d e r .
B erg, P . Torsten, Ingenieur, Strandvägon 1, Stockholm.
von B reuer, Josef, Zontralinspektor, Chef des Hütton- 

inspektorates der Priv. österr.-ung. Staats-Eisenbahn- 
Gesellschaft, Resicza, Südungarn.

Buch, Paul, Prokurist der Firma Julius Buch, Longe- 
ville-Metz.

Henneberg, E ., Kommerzienrat, Vorsitzender des Yer- 
eins deutscher Fabriken feuerfester Produkte e. V., 
Freienwalde a. O.

H erling, A do lf, Direktor der Moselhütte, Maiziöres, 
K r. Metz.

H irschland, F ra n z H erbert, Dr.-Ing., Essen, Kett- 
wigerstr. 42.
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K ettel, Anton, Diplom-Ingenieur, Assistent am Eisen- 
hüttenmännischen Institut der König!. Techn. Hoch
schule, Aachen, Prinzenhofstr. 27.

K lo tzbach , A rth u r,  Prokurist des Roheisen-Syndikats, 
Düsseldorf, Bahnstraße 03.

K ra u sh a a r, C arl, Dipl.-Ingenieur, Botriebsnssistent 
der Rhein. Stahlwerke, Duisburg-Ruhrort, König
straße 39.

L ühl, F r itz ,  Düsseldorf, Charlottenstr. 45.
M üller, Otto, Ingenieur, Walzwerksbetriebsleiter, K arls

hütte bei Friedeck, Oesterreich.
P qpen kort, W illiba ld , Betriebsassistent der Rolands

hütte, Siegen, Dousbachstr. 11.

Rehm ann, H ., Ingenieur für Gas-Generatoron und Gas
reinigungen, Mülheim a. d. Ruhr, Bürgorstr. 10.

Scheibe, G ustav, Ingenieur der Itönigl. Artilleriewerk- 
statt, Spandau.

Schm idt, W alther, Ingenieur der Fa. Haniol & Lueg, 
Düsseldorf-Grafonberg, öeibelstr. 57.

Sehm er, E d u a rd ,  Betriebsleiter in Fa. Ehrhardt 
& Sehmer, Schleifmühle.

Westhoff, F ra n z, D r., Hütteningenieur, Aachen-Forst, 
Triorerstraße 5.

V e r s t o r b e n

E ttin g er, Ingenieur, Hörde i. W.

V erein  d e u tsch e r  Eisenhütten leute .

E i n l a d u n g  z u r  H a u p t v e r s a m m l u n g
am Sonntag, den 29. April d. J., Nachmittag 12‘/2 Uhr

i n  d e r  S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  z u  D ü s s e l d o r f .

T  a g e s o r d n u n g :  
1. Geschäftliche Mitteilungen.

2. Abrechnung für 1905. Entlastung der Kassenführung.

3. Ueber die Nutzanwendung der Metallographie in der Eisenindustrie. Vortrag
von Professor E. H e y n ,  Charlottenburg.

4. Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hüttenrohstoffen. Vortrag von
Professor M. B u h l e ,  Dresden.

Z u r  g e f ä l l i g e n  B e a c h t u n g !  Gemäß Beschluß des Vorstandes ist der Zutritt zu den vom 
Verein belegten Räumen der Städtischen Tonhalle am Versammlungstage nur gegen Vorzeigung eines 
Ausweises gestattet, der den Mitgliedern mit der Einladung zugehen wird.

Einführungskarten für Gäste können wegen des starken Andranges zu den Versammlungen nur 
in beschränktem Maße und nur auf vorherige schriftliche, an die Geschäftsführung gerichtete Anmeldung 
seitens der einführenden Mitglieder ausgegeben werden.

D a s  A u s l e g e n  v o n  P r o s p e k t e n  u n d  A u f s t e l l e n  v o n  R e k l a m e g e g e n s t ä n d e n  i n  
d e n  V e r s a m m l u n g s r ä u m e n  u n d  V o r h a l l e n  w i r d  n i c h t  g e s t a t t e t .

Am S a m s t a g ,  den 28. A pril, abends 8  Uhr, findet im oberen Saale der Städtischen Tonhalle 
eine Zusammenkunft der

E i s e n h ü t t e  D ü s s e l d o r f ,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, statt, zu welcher deren Vprstand alle Mitglieder 
des Hauptvereins freundlichst einladet.

T a g e s o r d n u n g :

N e u e r e  Erfahrungen in F euerungsbetr ieben . Vortrag von  Z iv ilingenieur  
A. B l e z i n g e r ,  Duisburg.


