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Die B erechnung  des H ochofenprof i ls  und  ihre g rund legenden  Werte.*
Von P rofessor B e r n h a r d  O s a n n  in  Clausthal.

(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

I \ / 1  eine H err en ! D ie K onstruktion des H och- 
ofenprofils is t von je lier  a ls eine überaus 

schw ierige und folgenschw ere A ufgabe erkannt, 
und doch besteht in der L iteratur keine einzige  
A bhandlung über die L ösung der A ufgabe. 
U nsere L ehrbücher enthalten nur eine M uster
karte von Profilen der einzelnen H üttenw erke; 
warum aber dieses und nicht ein anderes Profil 
gew äh lt ist, und ob diese W ahl überhaupt zu 
rechtfertigen  is t ,  darüber erfährt man nichts. 
Man ist auch experim entell vorgegangen  und 
hat H olzm odelle konstruiert m it verschiedenartig  
gesta ltetem  Profil, um dann K oks- und E rzstücke  
in richtigem  V erhältn is zueinander aufzugehen  
und unter vorsichtigem  A uskratzen  niedersinken  
zu lassen . Alsdann wurde eine G lasplatte m itten  
durch das P rofil liindurchgesclioben und das 
Schiehtenbild betrachtet und photographiert. E in  
solcher V ersuch ist ja  recht lehrreich und in ter
essant., kann aber in unserem  P a lle  zu nichts 
führen, w eil sich die tatsächlichen V erhältn isse  
nicht darstellen hissen und zw ei w ich tige F ak 
toren, die W indm enge und W indpressung, außer  
acht gelassen  w erden. Z w eifellos is t ja  die 
A ufgabe nur unter der Schulung der E rfah
rung zu bew ältigen . D as w ird auch immer so 
bleiben. A ber dasselbe g ilt  von v ie len , ja  v ie l
leicht den m eisten technischen A ufgaben, und 
doch sind w ir an v ie len  S tellen  w eiter und auf 
sichererem  Boden. Man kann v ie l erreichen,

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
der Südwestdeutsch-Luxemburgischen Eisenhütte in
M etz am  18. M ä rz  1906.
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wenn man die A ufgabe in  eine exakte Form  
bringt, in  konstante und variable F aktoren  g lie 
dert und le tz te r e , sow eit es m öglich is t ,  in 
B eziehungen  zueinander bringt. T atsächlich  ist. 
dieser W eg  n icht so schw ierig , w ie es auf den 
ersten  B lick  aussieht. F o lger ich tig  von der 
T ageserzeu gu n g , dem E rz-, K alk- und K okssatze  
ausgehend, bleibt es der E rfahrung überlassen, 
led ig lich  die D u r c h s a t z z e i t  r ich tig  zu  be
m essen. M it dieser E ntscheidung is t  alsdann  
das Profil endgültig  fe s tg e leg t . Oh es ein w eites  
oder schlankes Profil w ird, ob der K ohlensack  
tie f oder hoch lieg t, das ergibt sich mit m athe
m atischer G enauigkeit aus dieser Entscheidung, 
w ie  S ie  im folgenden sehen werden. G leich
ze it ig  ergibt sich auch aus den grundlegenden  
W erten  die W indm enge, der W inddruck und 
daraus w ieder die G ebläsearbeit. S ie  worden  
ersehen, w elchen großen Einfluß die Bem essung  
der D urch satzzeit auf die G eblasearbeit ausübt. 
Ich leg e  besonderen W ert darauf, daß diese 
Berechnung m it in die K onstruktion des Ofen
profils als untrennbar von ihr einbezogen  w ird; 
denn sie is t  doch n icht so einfach, w ie manche 
H ochofenleuto glauben. Zahlreiche M ißerfolge  
geben Zeugnis darüber, w ie w ich tig  dieser H in
w eis is t .

Fürchten S ic nicht, daß ich w eitausholende, 
lan gatm ige, m athem atische B etrachtungen anstelle. 
D ies lieg t gar n icht in  der N atur der Sache. 
D a wo M athem atik und M echanik herangezogen  
w ird, gesch ieh t es in elem entarer Form . Ich  
stü tze  aber meine Form eln und Zahlenw erte auf
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die E rgebnisse einer R undfrage bei mehr a ls einem  
D utzend deutscher und luxem burgischer W erke, 
die mir in dankensw erter W eise  m eine Fragen  
beantw ortet haben, a llerd ings unter der Maß
gabe, daß der Nam e des W erkes nicht genannt 
w erden darf.

T räg t man Hochofenprofile aus allen Ländern  
und W eltgegen d en  zusam men, so ergibt sich ein 
recht krauses B ild , das auf den ersten  B lick  
geradezu entm utigt. D ieser Eindruck w ird nicht 
besser, wenn man sieht, daß der Z ahlenw ert: 
nutzbarer H ochofeninhalt dividiert durch die 
T ageserzeugu ng in  Tonnen, zw ischen l und 5 
schw ankt, also nicht den geringsten  A nhalt 
b ietet. V ertieft man sich aber, indem man g e 
rade die Ofenprofilo der neueren Z eit aneinander
re ih t , so stöß t man auf wunderbare U ebercin- 
stimm ungen in  bezug auf die A bm essungen des 
G estells, der G ichtw eite , des R astw inkels und 
des Schachtw inkels. D iese Uebereinstim m ung  
beschränkt sich nicht auf deutsche H ochöfen, sie  
lä ß t sich auch nachw eisen, wenn man die neueren  
Profile aus a llen  Ländern der W e lt m it in die 
B etrachtung zieht. A llein  d ieser Um stand lä ß t  
darauf sch ließen , daß die E rfahrung überall in 
gleicher W eise  Zahlenw erte geschaffen hat, 
nachdem man sich  überzeugt hatte, daß andere 
W erte  nicht g le ich  gute E rgebnisse ze itigen .

Ich lasse diese Z ahlenw erte hier fo lgen :
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gesta lten , man erschw ert sich unter Umständen  
die K onstruktion des G ichtverschlusses und die 
B egich tung des Ofens, unbedingt aber auch die 
G ebläsearbeit; denn der Ofen muß naturgem äß  
bei k leiner Gichtöffiumg höher w erden, w ie wir 
aus den folgenden A usführungen ersehen werden.

Um den B ew eis für die R ich tigk eit der fin
den R ast- und Schachtw inkel angegebenen Zahlen  
zu erbringen, lasse ich eine Zusam m enstellung  
solcher W erte  fo lgen . Es sind neuere H och
ofenprofile a u sg ew ä h lt:

Miiiottehochöfeii

Oberschlesisclie
Hochöfen

Mitteldeutscher
Hochofen

Amerikanischer
Hochofen

Siegorländer
Hochofen

NicderrhobuBche
Hochöfen

H ß s tw in k c l S c lm c titw lu k e

1. 75° 86" 15'
2. 74° 50' 85ü 45'
3. 73° 30' 86° 25' ■
4. 75° 40' 86°
5. 74" 85° 20'.
6. 75° 84° 20' \
7. 75° 40' 84° 30' /

8. 76° 84° j

10.

tl .
12.

76“

78"

75°
76"

30'
30'

8 6 c

86°

86°
82°

10' {

f
(

R a s t w i n k e l  75 bis 76°, S c h a c h t w i n k e l  8 6 °.

E in ige  H ochofenw erke legen  G ew icht auf 
ein enges G estell und machen den G estelldurch
m esser bis zu 0 ,5  m kleiner. Ich stim m e dieser  
A nsicht n icht bei, g laube vielm ehr, daß dadurch 
der N iedergang der Schm elzm assen unnötig er
schw ert w ird. W ird sie aber dennoch anerkannt, 
so kann man sich le ich t durch H ineinstoßen der 
Form en helfen.

D ie G ichtw eite  wird innerhalb der Grenzen  
von 3 ,8  bis 4 ,9  m recht w illkürlich  gehandhabt. 
B ei selb sttä tiger  B esch ickung kann man mit 
einem kleineren W erte  auskommen, ich empfehle 
aber, von dieser V ergün stigun g keinen Gebrauch 
zu machen, sondern b ereits bei 2 5 0  t T a g es
erzeugung den M axim alwert =  4 ,9  m einzusetzen . 
Für 60 bis 2 5 0  t T ageserzeu gu n g  stu ft man 
dann zw ischen  3 ,8  und 4 ,9  m ab. E s hat ja  
keinen V orteil, den Gichtdurchm esser klein zu

Man kann gerade in H ochofenw erken, die 
den R a s t w i n k e l  im Laufe der Jahre geändert 
haben, wahrnchmen, daß er immer etw as ver
größert wurde, bis er bei 7 6 °  anlangte. N ie
mals sind bei dieser Maßnahme M ißerfolge be
kannt gew orden, und cs wird ein Hochofenmann  
schw erlich Zustimmung finden, wenn er behauptet, 
auf Grund der Erhöhung des R astw inkels auf 
7 6 °  M ißerfolge erklären zu können.

D aß auch die neueren oberschlesischcn H och
ofenprofile trotz  der schlechten Koksbeschaffen- 
h eit auf dieser Bahn g e fo lg t sind, is t  besonders 
kennzeichnend. Früher g a lt  ein w eitbauchiges  
Ofenprofil mit sehr hochliegendem  K ohlensack, 
mit kleinem  R ast- und Schachtw inkel für normal, 
bis die F riedenshütte bahnbrechend vorg in g  und 
durch ilu-e E rfo lge  die U nrichtigkeit dieser A n
sich t bew ies.

D en S c h a c h t w i n k e l  habe ich mit 8 6 °  be
w ertet und halte diesen W ert auch aufrecht, 
trotzdem  viele k leinere W erte  in  der T abelle  
zum V orschein kommen, und zw ar deshalb, w eil 
man in A m erika eingehende V ersuche gem acht 
hat, um mit m öglichst hohem Schachtw inkel zu 
arbeiten. So hatte  man einen H ochofen in  
D iupiesne vor v ielen  Jahren mit einem  
Schachtw inkel von 8 8 0 2 0 ' au sgesta ttet. D ieser  
W inkel w ar zu groß, es traten  Störungen beim 
N iedergang der B eschickungsm assen ein. W enn  
man nun beisp ielsw eise auf E dgar-Thom son- 
w erk erfahrungsgem äß m it einem Schachtw inkel 
von 8 6 °  am besten arbeitet, so is t  dies ein 
bem erkensw erter F in g erze ig , w eil dargetan  wird, 
daß auch bei dem ungemein zum H ängen neigen-
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den E rzm öller dieser Hochöfen ein so lcher Schacht- 
winkel anwendbar is t. E s empfiehlt sich, den 
.Schachtwinkel groß zu machen, um an Ofenhöhe 
zu sparen.

S te llt man sieh nun den H ochofen oberhalb 
des G estelles als aus zw ei K egelstüm pfen be
stehend vor, so können w ir die oben gegebenen  
Zahlenw erte benutzen, um sie einzutragen , w ie 
es hier in Abbildung 1 geschehen is t . E s ist 
allerdings erst ein Torso,, der durch die punk
tierten L inien ergän zt werden muß. W ie  das 
zu geschehen hat, darüber müssen w ir eine ein
gehende B etrachtung anstellen . E s bestehen ver
schiedene Anschauungen. Von einigen Konstruk
teuren w ird ein Z ahlenw ert für das V erhältnis 
zw ischen G estell- und Kohlensackdurchm esser 

eingeführt, andere legen
 k-1/'-,____ * die H öhenlage desK olilen-

j ( sacks über dem G estell
fest, nachdem sie vorher  
die E ntscheidung darüber 
getroffen haben, ob der 
H ochofen ein schlankes 

•b ■ ¿„ oder w eitbauchiges Profil
erhalten s o l l ; das er- 
stere  bei schnellgehenden  
Ocfen und bei guter K oks
beschaff nheit. Im übri
g en , heiß t e s , spricht 
die Erfahrung.

Ich sch lage einen än
dern W eg  e in : D enken  
Sie den Ofeninhalt .T als 
gegebene Z a h l , so sind 
alle  Abm essungen des 
D oppelkegelstum pfes be
stimm t. D en drei U n
bekannten : Radius im
K ohlensack =  r ,  Höhe 

des unteren K egelstum pfes =  h , , und H öhe des 
oberen K egclstum pfes —  ha entsprechen drei 
Gleichungen :

K
1) t g a  =  _ --- ; h2 =  (r —  r2) . tg a

r *2

2) * s ß  =  ~ ~ r  i 1«! = (r — rx).tg ß
r ‘ l

3) .1 —  öj 4- J  wenn J , und .I2 die Inhalte der 
beiden Kegelstumpfe bedeuten:
•I —  '/s . n  ln (rf +  r 2 +  r  . r ,)  -(- ‘ /s 71. b2 . (r| +  

r 2 +  r . r2).

Setzt man für hj und h2 die Werte, so ist

=  r !‘ - tgß + r 2 . r, t g ß +  r .r f  tg /3 — r 2 .r, tg,i?

I

/ h i

U~. I
Abbildung «¡1.

T i

- r . r j . t g ^  — r j t g ß

+  r 3. t g « - j- r 2. r2 .tgCi +  i ' . r 2. t g a  —  r 2. r2 t g a

Nachdem die unterBtrichenen Werte gegeneinander 
gehoben Bind, bleibt

J  =  r 3 . ( t g a  +  tg ß )  —  rf  . tgß —' r j j . t ga

-\ / ~  +  r ? t g ß  +  r3 . t gci

~~tg’a +  tg/Sf
h[ und h2 fo lgen  dann unm ittelbar aus G leichung  
1) und 2). D ie A ufgabe läuft nunmehr darauf 
hinaus, den Inhalt der beiden K egelstüm pfe =  J  
im voraus zu bestim m en. D ies muß fo lgerich tig  
geschehen auf Grund der T ageserzeu gu n g , der 
E rz-, Z uschlags- und K oksm engen und der D urch
sa tzze it. Ich gehe ein B e isp ie l:

E in  M inettehochofen soll au f eine T ageserzeu 
gun g von 225 t bei 22 Stunden D u rch satzzeit be
rechnet werden. D er K oksverbrauch b eträgt er
fahrungsgem äß 113 kg auf 100. k g  R oheisen , das 
Ausbringen 30,8 °/o. Es sind dann für 1 t Roh

eisen zu setzen  ¡ f !  . 1000 =  3247 k g  E rz undoU,o
1 1 3 0  k g  K oks. W enn nun ein Raum m eter M inette 
in dichtliegendem  H aufw erke auf dem H üttenplatze  
1 5 1 0  k g  und ein Raum m eter K oks ebenso 4 5 0  kg

w ieg t, so erfordert 1 t  R oheisen 4 r r v  +1510 450
=  2 , 15  -f- 2, 51 =  4 , 60  cbm Raum, 2 2 5  t Roh
eisen, demnach 10 4 8  cbm. D ies w äre der In 
halt, wenn die D urch satzzeit 2 4  Stunden be
trüge. Trifft dies nicht zu , so muß der Ofen
inhalt vergröß ert w erden, wenn sie größer is t, 
und verk le in ert w erd en , wenn sic k leiner is t.

29
D ies le tz tere  muß hier geschehen .1 =  . 10 4 8

=  961 cbm. Nun muß aber noch ein Um stand  
berücksichtigt werden : die Beschickung schw indet 
im Ofen und zw ar in unübersehbarer A rt und 
W eise . S ie  sackt unter dem hohen D ruck zu
sammen, im unteren T eile  des Ofens b leibt von  
dem großen  V olum en, das E r z , Zuschläge und 
K oks einnehm en, nur der k leine Raum übrig, 
den flüssiges R oheisen und flüssige Schlacke in 
Anspruch nehmen. A bgesehen davon verbrennt 
K oks nicht nur in der Form gegend durch un
m ittelbare Berührung mit dem G ebläsewind, 
sondern auch in höheren Zonen durch Berührung  
m it der K ohlensäure (C 02 -j- C =  2 CO).

W ir müssen also einen K oeffizienten in  die 
Rechnung einführen, w elcher der Schwindung der 
B eschickung R echnung tr ä g t , nennen w ir ihn 
den „ S c h w i n d u n g s k o e f f i z i e n t e n  d e r  B e 
s c h i c k u n g “. B eträg t dieser in unserem F a lle

65
35 °/o, so erhalten w ir einen Ofeninhalt —  9 0 1 .  —-

=  62 5  cbm. A uf das G estell entfallen  bei einem  
D urchm esser von 4 m und einer H öhe von 2 ,5  m

—  r . , - 2r. c.j.tg a — r “ . tg a

* Mit Hilfe der höheren Mathematik läßt sieh die 
Aufgabe schneller lösen. Auch führt der zeichnerische 
Weg, indem mau so lange probiert, bis dor Inhalt 
stimmt, hei einiger ITobung gohnell zum Ziele.
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32  cbm, so daß 6 2 5  — 32 =  5 9 3  cbm für den nutz
baren Inhalt der beiden K egelstüm pfe verbleiben. 

J  =  593 cbm.
Durchmesser dor Gichtöffnung =  4,9 m ; r., =  2,45 m 
Durchmesser dos Gestolls . . =  4,0 m; r, =  2,0 m 
Rnstwinkol = 7 6 ° ,  tgß =  4,0 
Schachtwinkel =  8 6 °, t g a =  14,3 

Alsdann ist dor Kohlcnsackradius

r =  l 7  567 +  8 . 4 , 0 +  14,7 . 1 4 4  _ +  / m  { /  u  2
V  4 +  14,3 y  18,3

=  3,54 m 
Kolilensackdurchmesscr =  7,08 m 
Rasthöho =  hj =  (r — r , ) . i g ß  =  1,54 . 4,0 =  6,16 m 

Schachthöheh2 =  (r —  r2) . t g « =  1,09.14,3 =  15,59 m

Gesamthöho dos nutzbaren Ofeninbnlts =  2,5 +  6,16 
+  15,59 =  24,2 m.

Um nun den. Einfluß der D u rch satzzeit zu 
kennzeichnen, so ll angenommen w erden, daß 
unter den obw altenden V erhältn issen  unseres 
M inettehochofens die D urch satzzeit auf die H älfte  
ern iedrigt w ird, also au f 11 Stunden. Alsdann

is t  der Ofeninhalt =  kt . 1 0 4 8  . ,4;;24 1UÜ
J  =  312 —  32 =  280 cbm 
Gestclldurchmesser =  4,0 m, ^ = 2 , 0  m 
Gichtweite =  4,9 m, r„ =  2,45 m

Sj 0,95.280 + 8 .4,0 +  1+7.14,3 _  - 3 '
4 + 1 4 , 3

Schw indungskoeffizienten, derzufolge der Schw in
dungskoeffizient bei hohem A usbringen fä llt, wenn 
auch nicht m it m athem atischer G enauigkeit, w eil 
noch viele, andere Umstände entsprechen. D ie 
eben genannten oberschlesischen H ochöfen arbeiten  
m it einem A usbringen aus dem Gesam tm öller (E rz  
und Zuschläge) von rund 4 0 ° /o , die rheinischen  
H ochöfen haben 38  bis 42  °/o A usbringen, der 
.Tlseder H ochofen 34 , 5  °/o. D araus ergibt sich fo l
gende Skala, die für V oranschläge genügen wird:

Kolilcnsnckdurchm esscr....................  0,06 m
Rnsthöhe = ( 3 , 0 3  — 2 , 0 ) .  4,0 . =  4,12 „
Schachthöho =  (3,03 —  2,45). 14,3 . =  8,29 „
Gesamthöhe =  2,5 +  4,12 +  8,29 . . =  14,91 „

Abbildung 2 ste llt  beide Profile nebeneinander 
dar. Man sieht im zw eiten  F a lle  ein n iedriges  
schlankes Ofenprofil m it tiefliegendem  K ohlensack. 
D as Ofenmauerwerk muß um m indestens 0 ,5  
bis 1 ,0  m über die m ittlere H öhe der B e- 
schickungssäule hinaus geführt w erden , indem 
ein Zylinder von dieser H öhenabm essung oben  
angeschlossen  wird. Wi l l  man den U ebergang  
von R ast zum Schacht durch einen eingeschalteten  
Zylinder von etw a  1 m H öhe au sgleichen , so 
können die U inrißlinien des Profils leicht der
artig  abgeäm lcrt w erden , daß derselbe Ofen
inhalt gew ahrt bleibt. Man kann auch die 
oberen 3 m des Schachtes zylindrisch  gesta lten  
und durch den Gewinn an Volum en an Höhe 
sparen.

Nun muß ich der F ra g e  des S c h w i n d u n g s 
k o e f f i z i e n t e n  nähertreten. Z w eifellos is t  dieser 
abhängig von der N atur des E rzes und den 
anderen B eschickungsbestandteilen . E r schw ankt 
zw ischen 15 und 35 °/o- Ich habe bei M inette
hochöfen die Ziffern 31 bis 3 5 ° /o  gefunden, bei 
einigen obcrschlesischen H ochöfen 15 ° / o , hei 
einem Jlseder H ochofen 3 3 °/o  und hei zw ei 
H ochöfen des R heinlandes 1 7 h i s 2 0 ° / o .  Z w eifellos  
besteht eine B eziehun g zw ischen A usbringen und

31 2  cbm.

P W  27,8 =  8,03

Abbildung: 2 .

T n g e s c rz c u g u n g  =  225 t. 
D u re h s a tz z c lt  =  22 S tu n d e n . 
X u tz b . O f e n in h a l t  =  625 c b m .

T a g e s e r z e u g u n g  =  225 t. 
D u rc h s a tz z e lt  =  11 S tu n d e n . 
N u tz b . O fe n in h a l t  =  512 c b m .

bei Minettehocböfen.............................. 30 — 35 o/o
bei einem Ausbringen von 35 o/0 , , 33
bei einem Ausbringen von 40 0/0 und

mehr (immer der Gesamtmöller 
betrachtet)  ........................................15 —  20 „

E in ige  R aum m etergew ichto m ögen hier auch  
ein gereih t werden.
Roteisenstein.............................  1800 —  2480
Brauneisenerz Bilbao . . . .  2100

Lahnerz . . . 1800 — 1900
oberscbl. . . . 1350

Spate (Siegerland) ungeröstet 2125 —  2275
„ „ geröstet . . 1830 — 1970 2100 kg

(Bilbao)
Buddel- und Schweißschlacken 1850 —  2100
M in e t t e .....................................  1506 —  1512
P u rp le -o re .................................  1400 —  1900
Toneisenstoin ................................  1780
Rasenorz............................................   1340



15. A p r il  1906. D ie Berechn ung des llochofenprofils und ihre  grundlegenden W erte. S ta lil und  E is e n . 445

Z u sc h la g s k a lk ........................  1500 —  1GOO
Magneteisenstein (Gollivara (1) 2990
Potierz........................................ 2085
Westfälischer K o k s ................  450

Mathematisch genaue Zahlen darf man natür
lich nicht erwarten, um so mehr als bisher nur 
wenige zuverlässige Angaben namentlich bezüg
lich der Durchsatzzeit zu erlangen waren. Es 
ist dies auch nicht zu verwundern; denn wie 
soll man die Durchsatzzeit rechnen? Darüber 
bestellen verschiedene Ansichten. Bekanntlich 
gehen die horizontalen Bänder, welche hei einem 
Schnitt mitten durch das Profil eine Schüttung 
darstellen, in muldenförmige über und schließlich 
in tütenförmige. Es kommt dann die Spitze 
einer solchen Tüte in die Sclnnelzzone, während 
vielleicht noch das untere Drittel des Ofens die 
steil aufgerichteten Teile der zuvor aufgege
benen Bänder birgt. Daher dauert es auch hei 
ganz normalem flottem Ofengang lange, bis beim 
Umsetzen die tatsächlich angestrebte Roheiscn- 
zusammensetzung erfolgt. Bis dahin gibt es 
Uebergangseisen. Um aber vergleichbare Zahlen
angaben zu erhalten, empfehle ich, den Eintritt 
der neuen Beschickung von da ab zu rechnen, 
wo die Schlacke eine Aenderung zeigt.

Wer gewissenhaft an eine Profilkonstruktion 
gehen will, muß vorher seihst den Schwindungs
koeffizienten auf dem eigenen W erke oder auf 
Nachbarwerken erm itteln, indem er die oben 
beschriebene Rechnung bei einem im normalen 
Betrieb befindlichen und gut gehenden Hochofen 
rückwärts führt. Wird dies gewissenhaft be
obachtet, so steht man auch bezüglich des 
Schwindungskoeffizienten auf sicherem Boden, und 
die ganze Aufgabe ist nunmehr darauf zurück
geführt, daß die Durchsatzzeit richtig bestimmt 
wird. Alles andere ergibt sich von selbst. 
Dies ist allerdings nicht leicht. Es müssen 
verschiedene Umstände berücksichtigt und Vor
bedingungen erfüllt werden. Nur so viel steht 
fest, daß eine Verkürzung der Durchsatzzeit 
unter allen .Umständen angestrebt werden muß. 
Ihre Vorteile sind so bekannt, daß eine B e
gründung überflüssig ist. Der wichtigste Faktor 
bei der Entscheidung ist aber die W indfrage, 
ganz besonders in Gegenden, die nicht günstig  
in bezug auf Kohlcnzufuhr liegen. Ich muß 
etwas weiter ausholen und schalte ein Kapitel 
in unsere Betrachtungen ein, nämlich:

D ie  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  H o c  l i 
e f e n  u n d  G e b l ä s e a r b e i t .  W ir müssen 
dabei vom W i n d d r u c k  ausgehen. Ho wie diese 
Frage bisher in den Lehrbüchern angefaßt ist, 
geht es ganz und gar nicht. Es gibt eine theo
retisch entwickelte, ganz allgemein für aus
strömende Gase gültige Form el, die durch 
v. H a u e r  in die hüttenmännischen Lehrbücher 
eingeführt ist. Es lohnt sich nicht, sie wieder
zugeben, weil sie ganz und gar den Tatsachen

widersprechend den Zustand des freien Aus- 
blasens der Düsen annimmt, wie es heute noch für 
die offenen Formen kleiner Holzkohlenhochöfen und 
wahrscheinlich auch für die Steirischen Hoch
öfen zutrifft, au denen der oben genannte Forscher 
seine Studien gemacht hat, aber nicht mehr für 
Kokshochöfen. Ich komme auf den Einströmungs
querschnitt der Formen, den sogenannten Blas
querschnitt, noch zurück. Vorläufig wollen wir 
annehmen, daß er so groß gehalten ist, daß die 
Luft hier keine nennenswerten Reibungsverluste er
fährt und nur die Beschickuugssäule diese bedingt.

Denken Sie an eine F ilterpresse, durch 
welche W asser unter hohem Druck gepreßt wird. 
Ist das Zuleitungsrohr richtig bemessen, so kann 
man seinen W iderstand vernachlässigen und 
man bat nur mit den Reibungsverlusten zu tun, 
welche die engen Poren der Filtertücher dem 
Durchgang des W assers entgegensetzen.

Ich werde diesen Vergleich weiter ausnutzen, 
um die Gesetze der Mechanik anzuwenden Sie 

.müssen aber Nachsicht üben, wenn diese An
wendung nicht korrekt ausfällt. Einmal kennt 
man ja  nicht im entferntesten die Grundlagen 
dieser Reibungsverluste, und außerdem kann 
man den Hochofen ja  auch als Esse betrachten. 
Beim Anblasen und in der ersten Zeit nach dem 
Anblasen kann man die Essenwirkung sehr gut 
bei jedem Hochofen beobachten. Auch bei Hoch
öfen mit unzureichenden Gebläsemaschinen habe 
ich einigemal ein sehr starkes Abfallen des 
Winddrucks aus der Hauptleitung nach dem 
Hochofen zu gefunden als Beweis der Essen
wirkung, wenn der Hochofen gutartige Be
schickung und keine Ansätze hatte. Werden 
dann aber die Widerstände der Beschickung 
größer, so ändert sieh das Bild in sehr un
angenehmer Weise.

Eine einfache Formel für den Ausfluß der 
Luft, aus der Oeffmuig eines Gefäßes lautet

Q =  H . F . 2 g —, wobei Q =  sekundlich aus

strömende Luftmenge in Kubikmeter bei 0 0 und 
76 cm Quecksilbersäule gemessen, F  =  Aus
strömungsquerschnitt in Quadratmeter, jj. =  Aus
flußkoeffizient, g  =  Erdbeschleunigung =  9,81,  
y =  spez. Gewicht der Luft, bezogen auf W asser, 
li =  Uebcrdruck im ausblasenden Gefäße, g e
messen in Meter W assersäule.

Vereinfachen wir die Formel dadurch, daß 
wir die Konstanten einem Berichtigungskoefii- 
zienten p einverleihen, so können wir schreiben:

Q =  p . (i.. F  . V/Ii 
Q* =  p * ( | i - . F ) * . h

, _ Q 2 J
1 f[x . F ) 2 ' p2

Die Windtemperatur soll vorläufig außer 
Ansatz bleiheu. Q ist die tatsächlich iu den
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Ofen einttioßende "VVindmonge, also nicht etw a  
der sekundlich von den G cbllsekolben  durch
laufene Raum oder die angesau g ic  W indm enge, 
w ie oft fälschlich g e sa g t w ird. In runder Zahl 

75
roli gegriffen is t Q =  T  - ■ Q , , wenn QL den

sekundlich durchlaufenen Raum der G ebläsc- 
maschine bedeutet.*  Ich em pfehle aber, diesen  
W eg nur in Erm anglung der K enntnis des K oks
sa tzes  zu benutzen und sonst immer letzteren  
als A usgangspunkt zu nehmen, indem Q =  3 ,8  
bis 4 ,2  a, im M ittel =  4 a is t, w obei a die 
sekundlich im Hochofen verbrannte Kohleustoft- 
m enge in Kilogram m bedeutet. Man findet a, 
indem man von der sekundlich verbrannten K oks
m enge die A schen- und F euchtigkeitsm enge, den 
G ehalt an flüchtigen B estandteilen  (Schw efel, 
W asserstoff, Sauerstoff und Stickstoff, m eist 2 °/o 
für alle zusammen) und deu an das R oheisen  
abgegebenen Kohlenstoff abzieht. M eist ist 
a =  80 ° / o  der K oksm enge ( l l ° / o  A sche, 4°/o  
F eu ch tigk eit, 2 °/o flüchtige B estandteile , 3 °/o 
an das R oheisen, zusammen 2 0  °/o)-

D en W ert p .. F  w ollen w ir als den durch 
die R eibung und A blenkung verengten  Quer
schnitt denken, aber nicht an den Düsen be
trachtet, sondern w ir fassen  die ganze B e- 
schickungssäule ins A uge. Ich muß nun das 
Bild der F ilterp resse  w ieder heranziehen. Offen
bar w ächst doch der W iderstand einer solchen  
P resse  mit der Zahl der eingeschalteten  F ilter 
tücher, w eil der W ert p .. F  immer k leiner w ird. 
B leiben w ir hoi diesem B ilde und denken das 
H ochofenproül durch F iltertücher in Abständen  
von 1 m übereinander ein gete ilt. D ie Oeffnungen 
dieser F iltertü ch er sollen so bem essen sein , daß 
ein solches T uch dem Gasstrom e denselben W ider
stand en tgegen setzt, w ie eine B eschickungssäule  
von 1 m Höhe. A lsdann haben w ir ebensoviel 
Tuchflächen w ie H  M eter hat, und die durch
schnittliche Größe einer solchen F läche is t

jj , wenn J  den Ofeninhalt in  K ubikm eter ober

halb der Fonnebene bedeutet. D a offenbar der 
W iderstand m it der G röße der F läche und der 
Zahl der F lächen w ächst, so is t

h . f  =  4 . h  =  j .

Demnach lau tet unsere F orm el:
, _  1 Q 2 

1 p 2 ‘ J 2
[

W enn man in dieser Form el „ =  1 0 0 0
Ps

se tz t, so erhält man brauchbare W erte  für den 
W inddruck li in  Kilogram m  für 1 qcm, z. B .

* Yergl. des Verfassers Aufsatz: »Berechnung der 
Zusammensetzung der Hochofengase, der in den Hoch
ofen oingofiihrten AYindmeuge und dor AYindvcrluste«. 
„Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 17 S. 905, auch den vom 
Verfasser bearbeiteten Teil von Stüh l e n s  Ingenieur- 
kniender.

bei einem Luxem burger H ochofen von 117 t. 
T agesorzougung bei 115 kg  lvoks auf 100  kg 
Roheisen und einem Inhalte oberhalb der Form- 
ebene J  =  313  cbm

b =  sekundliche Roheiseumenge =  (¡(RijO 

=  1,80 kg,
a =  sekundliche Kohlenstoffmenge =  1,36 . 1,15. 0,8 

=  1,25 kg,
Q =- 4 . 1,25 =  5,00 kg. Alsdann ist

h =  ——— . 1000 =  0,255 kg, gegenüber dem tat-•510"
sächlichen AVinddruck In =  0,250 kg.

ln  dieser W eise sind nun die w eiter fo l
genden T abellenw erte berechnet und den ta t
sächlichen W inddruckw erten gegenü bergestellt. 
E s ergab sich, daß die Form el da ganz gut, 
paßte, wo eine ku rze D urch satzzeit und eine  
nicht zu große Ofenhöho bestellt. Offenbar 
w irken also lan ge D urch satzzeit und große Ofen- 
liöhe so ein, daß der W inddruck geste ig er t  
werden muß. L eider en tzieh t sich ihr Einfluß 
der theoretischen  B etrachtung. E s ergeben sich  
aber brauchbare W erte , wenn man eine Durch
sa tzze it  von 16 Stunden und ebenso eine Ofen
höhe von 16 m als Grundlage w äh lt und den 

S H
Ausdruck ■ in die Form el einführt, wobei S 

16 10
die D urch satzzeit in Stunden und II die Höhe 
der B eschickungssäule oberhalb der F onnebene  
in M eter bedeutet.

Nun die W indtem peratur: Offenbar w irkt 
eine S te igerung ebenfalls erhöhend auf den W ind
druck ein. D iese  durch die E rfahrung und 
w issenschaftliche B etrachtung erhärtete T atsache  
fand alter nicht überall in der folgenden Zu
sam m enstellung ihre B estä tigu n g . Ich muß des
halb die F rage  zunächst a ls u ngelöst betrachten  
und w eiterem  B ew eism aterial nachgehen. E s 
is t  in der folgenden T abelle m it einem Z uschläge  
von 8 °/o des berechneten W inddruckes für je  
1 0 0 °  W indtem peratur, die über 7 0 0 °  hinaus- 
geh t, gerechnet. D ie Form el lau tet nunmehr:

Q2 . 10 0 0 . S . H
h =  -  v  .......  -  +  *;

J 2 16 16
wobei h =  AVinddruck in kg/qcm,

Q =  sekundlich oingeführte AVindmcngo in 
chm, bei 0° und 76 ein Quecksilber
säule gemessen,

J =  nutzbarer Ofcninhnlt oberhalb der Form- 
obene in chm,

8  =  Durcksatzzoit in Stunden,
I I  =  nutzbare Ofenhöhe oberhalb dor Form

ebene in m, 
z. bedeutet einen Zuschlag hei AVind- 

temperaturon oberhalb 700° und zwar 
8 o/0 bei 800°, 16 o/o bei 900°, 24 o/0 
bei 1000° usf.

Q = 4 a ,  wenn a die sekundlich verbrannte 
Kohlenstoffmenge in kg ist (gewöhn
lich 80 o/o der Koksmenge).

Das E ndergebnis der folgenden T abelle z e ig t , 
daß die Form el brauchbar ist. E s lie g t  in der
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N atur des H ochofenbetriebes, (laß kleinere Ab
weichungen immer auftreten w erden. Man muß 
sich immer w ieder k larm ach en , daß ein H och
ofen als E sse  wi rkt ,  diese E ssenw irkung aber 
sehr stark  dadurch beeinflußt w ird, daß die B e
schickung locker oder dicht lieg t und daß der 
Ofen A n sätze  hat oder nicht. E s is t  auffallend, 
daß ein ige H ochöfen den Wind flott annehmen 
und mit verhältn ism äßig geringem  W inddrucke 
auskonimen. D ie Ursache is t eben in der locker  
liegenden B eschickung zu suchen. A us allen  
diesen Gründen wird es schw erlich eine Form el 
geben, die in allen  F ä llen  genau zu trifft. Für 
den Gebrauch der P rax is gen ü gt unsere F orm el 
aber, w enn eine R eserve gegeben  w ird; und 
anderseits genügt sie auch, um die B eziehungen  
zw ischen den einzelnen W erten , w elche die Go- 
bläscarbeit beeinflussen, k larzustellen . Gerade 
damit is t  v ie l gew onnen, w ie die Schlußbetrach
tungen zeigen  werden.

E in H ilfsm ittel, um den W inddruck m öglichst 
niedrig zu gesta lten , w ill ich liier erw ähnen: es 
is t die A ufstellung einer ausreichenden G ebläse
maschine, die im stande is t, auch unter ze itw eise  
schw ierigen  B eschickungsvorhältn issen  durchzu
dringen und die rechnungsm äßig* r ich tige W ind
m enge j e d e r z e i t  in  den Ofen zu bringen. Ein  
solcher H ochofen w ird auf die D auer immer 
verhältn ism äßig gü n stige W inddruckzahlen auf
w eisen . I s t  ze itw eise  oder immer die Gehläse- 
kraft unzureichend, so is t man auf den guten  
W illen  der B eschickung angew iesen , im Hochofen  
überall locker zu liegen . D ieser gu te W ille  
is t  nicht immer vorhanden und zw ar da am w enigsten , 
wo m ulm ige und staubreiche E rze  und vor allem  
schlechter K oks zur V erw endung gelangen .

D er W inddruck an der G ebläsem aschine ist 
um durchschnittlich etw a  10 °/o höher zu be
messen. Die E ntfernung des H ochofens von dem 
G ebläsehause sp ielt dabei eine groß e R olle, aber 
auch andere V erhältn isse, w ie nachstehende Zu
sam m enstellung ze ig t:

E n t f e r n u n g 45 m 
70 „ 
70 „ 

105 „ 
110 „  

150 „ 
160 „

DruckvorluBt 6 % 
10 „ 

10 * 
18 „ 
8 „ 

10 „ 
10 „

D i e B e z i e h  u n g  e n d e r W  i n d in e u g  e 
u n d d e s  11’ i n d d r u c k e s z u r  G e h l  ¡'i s e - 
m a s c h i n e .  D ie  theoretische G e h l ä s e a r b e i t  in  
P ferdestärken  =  Xt **

J a  .

I  i
G 2  I <  m \

i lO IO I- OD ff: O ■

* Rechnungsmäßig richtig soll auch heißen: „unter 
Berücksichtigung der Lufttemperatur und deB Baro
meterstandes“. Eine einfache Tabelle im Maschinen
raum neben Thermometer und Barometer aufgehängt, 
genügt, wenn sie die Angabe des Zuschlags bezw. Ab
schlags an Umdrehungszahlen enthält.

** Vergl. dos Verfassers Ausführungen über Ge
bläsearbeit in bezug auf Gayleys "Windtrocknung. 
„Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 2 S. 70 und 77.
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N.

l'„

Y .
75

zu komprimierendes Luftvolinnen 
in cbm,

: mittlerer Druck hinter dem Gc- 
blasekolben in kg für 1 qm,

K —  T

und (len Koeffizienten des dynamischen Nutzeffekts

m

K  
— 1

K lammerausdrueks
IC — 1

K  
- 1

cinw irkt.

D er W erl, dieses Klaininerausdrueks is t in 
der folgenden T abelle  zum A usdruck gebracht:

U ü b e rd ru c k

t»  i in
A tm . | g /q ,.,«

m p .
K — 1 

K

~  IC — 1“  

_ ( ! : ; )  -  *_

Z u 
wachs

0 ,2 2 0 7 1,2 1 0 ,2 9 1 ,0 5 4  —  1 =  0 ,0 5 4 ■ _

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

36 000 
Q . —  • A  ,

75

A

Koeffizienton des volumetrischen Nutzeffekts =

100 „ „  • , , r 100 100 
.* Demnach iN, =

86 1 75 86

hierin ist lv =  dein Quotienten der beiden spez.
Wärmen =  1,408,

]q =  Anfangsdruck in kg für 1 qm absolut, 
l>._, =  Enddruck „ „ „ 1 „

Aus dieser Form el läß t sich ableiten , da K 
ein konstanter W ert is t, und j i  t ebenfalls als 
solcher gelten  kann, so lange w ir normalen Luft
druck annehm en, daß 1. die Cfeblilsearbeit in 
geradem V erhältn is zu dem gebrauchten L nft- 
volumen s te ig t;  2. der W inddruck im Sinne des

In den m ittleren L agen  des W inddrucks, 
also zw ischen 2 0 0  bis (500 g , bedeutet eine Zu
nahme um 100  g  für 1 qcm einen Mehraufwand  
an G ebläsearbeit von etw a  22° / o .

E ine Gebläsem ascliinc, die W ind von 0 ,8  Atm . 
U eberdruck liefert, braucht das 1 ,8  fache gegen 
über einer G ebläsem aschine mit 0 ,4  Atm . Soll 
der W inddruck auf 1 ,2  A tm . g este ig er t worden, 
so is t sogar das 2 ,5  fache erforderlich. D iese  
Zahlen sollen dann w eiter  zu Schlußfolgerungen  
benutzt werden.

E s is t  noch nachzutragen , daß die i n d i 
z i e r t e  A r b e i t  d e r  D n m p f z v l i n d e r  einer Ge- 
bläscm aschine in folgender W eise gefunden wird. 

N, =  theoretische Arbeit in Pferdestärken

wenn Q die sekundlich in den

Hochofen eingeführte Windmenge in chm 
bei 0° und 76 cm Quecksilbersäule liedeu tet, 

=  dem eben berechneten Klinnmeraiisdruck.

Um Nj zu ermitteln, ist N( zu vermehren um den
100 
UT

=  1,55. 480 . Q . A  =  744 Q . A.

Nunmehr kehre ich zu dem A usgangspunkt 
unserer B etrachtung, der D u r c h s a t z z e i t ,  zu
rück. A llgem ein  läß t sieh sagen, daß eine kurze 
D urch satzzeit n icht angängig  is t, wenn es sich  
um G ießereiroheisen , also silizium reiches Roh
eisen handelt, w eil sonst nicht genügende Z eit 
zur Silizium aufnahm e gegeben  wird. Boi Tlio- 
m asroheisen is t  sie dagegen am Pl a t ze ;  denn 
ein gerin ger S ilizium gehalt wird ja  gerade  
angestrebt. B ei Puddelcisen is t dasselbe der 
F all, auch Bessem erroheison erbläst man in 
A m erika mit D urchsatzzeiten  von nur zehn 
Stunden und w en iger m it bestem  E rfo lg . A nder
se its sp ielt die Koksbeschaffenheit eine w ich tige  
R olle. K urze D urchsatzzeiten  lassen  sicli nur 
hei festem , gutem  K oks erzielen . In Obcr- 
sohlesien geh t man daher n icht unter 2 0  Stun
den D urch satzzcit.

Im M inetterevier scheint wiederum die E igen 
schaft der M inette, unter Staubentw icklung zu 
zerspringen, ein Hindernis zu bilden, das unter 
dem Einfluß des niedrigen E isen geh a lts noch 
fühlbarer wird.  V or allem stellen  sich hei den 
M inettohochöfcn große Z ahlenw erte für die Ge- 
bläsearbcit heraus, w as die folgenden B eisp iele  
erkennen lassen . .Te größer die Oefen sind, 
um so ungünstiger gesta lten  sicli diese Zahlen. 
Wi l l  man deshalb mit der D u rch satzzeit herunter
gehen, so is t  man auf k leinere Hochöfen be
schränkt; denn die A nforderungen der Geblüso- 
m aschinen bedingen so große A usgaben, daß sie 
die erzielten  V orteile w ieder ausglcichen. A ls  
niedrigste D urch satzzeit habe ich hei M iuette- 
hochöfen die Z eitdauer von 20  Stunden hei einem  
Ofen von 117 t T ageserzeu gu n g  angetroffen, 
halte aber damit die F rage  nicht für abgeschlossen.

D aß man die P . S.-Stunde regelrech t a ls mit 
K ohle erzeu gt bew erten muß, se tze  ich als g e 
nugsam erörtert voraus. UeborfUissige G ichtgase  
g ib t cs nicht unter normalen V erhältn issen  im 
M inettebezirk, wo Gruben, W alzw erk e, Zemeut- 
und Steinfabriken, in neuerer Z eit sogar städtische  
Behörden als Abnehmer auftreten.

U nw illkürlich sind w ir bei unseren B etrach
tungen über die D urchsatzzeit in die Erörterung  
über die Größe der Oefen h ineingesteuert. E s  
lassen sich eben beide F ra g en , die gü n stigste  
T ageserzougung, und die g ü n stig ste  D u rchsatzzeit 
nicht voneinander trennen.

Ich gebe nunmehr ein ige B e i s p i e l e :
I . E i n  kleiner Minctteliochofcii soll bei einer Dureh- 

satzzeit von 25 Stunden 94 t Roheisen erzeugen;

* Beide Koeffizienten gelten für moderne gute 
Maschinen und für mittlere Temperaturen und Baro- 
meterzaklen.



15. A p ril 1906. t)ie Berechnung des llocho/'a ipro /lls und ihre tjnuidlegendcn  I lA r/e . S ta h l und E isen . -149

J  =  31B cbm; I I  =  15; S =  25; Windtemperatur 
=  700°; Kokssatz =  115 kg auf 100 kg Roheisen.

Q =  94 000. 1,15. 4.  0,8 =  4,0 cbm 
86 400

2Wimklruck h =  4 

313

. 1000 . 15 . 25 : 
ä 16 10

0,237 kg

Gebläsearbeit K . =  744 . 4 . |̂  1,237 —  1J

=  7 4 4 . 4 .  0,064 =  190 P.S.
Es soll nun die Erzeugung verdoppelt werden 

dadurch, daß ein großer Ofen gebaut wird unter 
Beibehaltung der gleichen Durchsatzzeit.

2. Dieser Ofen soll also 2 . 04 =  188 t Roheisen täglich 
erzeugen. Es ergibt sich dann ein Ilochofenproiil 
von folgenden Abmessungen:

Gestolldurcbmosser.................... m
Gichfcwoito.................................... 4,6 r>
Koldensackdurchmessor . . . . 7,0 n
R a s th ö h e .................................... 6,8 »
Schachthölle................................ 17,0 ))
Höhe über der Formebeiie . . . 24,4 n
Inhalt — 2 X  3 1 3 .................... 626 cbm
Q =  188 000 . 1,15 . -1 . 0,8 . . . . 8,1 J1

86 400
Winddruek li =  8,1 2 . 1000 . 25 . 25 =  0,407 kg

626 16 16

3. Kleiner Ofen:

_  Ü I
“ “8Ö4ÖÖ '

Winddruck li

1 , 15-4-  0,8 =  5,00 ebm 

5 2
=s - - • 1000

313

20 
16 '

15 
10 :

: 0,298 kg

Gleblüsearbeit N,
| 0,291

=  744.5,0.  1,298 —  1

=  744 . 5,0 . 0,079 = 
Zwei Oefen zusammen also 596 P.S. 

4. Großer Ofen:
235 000 
86 400

23 
16

298 P.S.

Q 1,15 - 0,8 - 4 =  10,0 ebm

IO2 20
 • 1000 • —616- 16

: 0,472 kg

f  0,291
Gebläsearbeit Nj =  10 . 744 . 1,472 —  1 I

Diese Werte sind in der folgenden Tabelle zu- 
sammongesfcellt:

T a g c s -

e rz e u -

ffu n g

t

D u rc li-

sa tz -

z e it

S tu n d e n

W in d -

d ru c k

g/qcm

G e-

b lJlse-

arbeifc

P f c rd c -  
s tH rk en - 
s tu n d e n  
f ü r  l  t 

R o h 
e ise n

1. Zwei kleine
Oefen zus. . . 188 25 237 380 48,5

2. Ein großer
O fe n ............ 188 25 407 027 80,1

3. Zwei kleine
Oefen zus. . . 235 20 298 590 60,8

4. Ein großer
O fe n ............ 235 20 472 878 89,0

Amerikanischer
O fe n ............ 550 10 1200 3000 157,0

Gebläsearbeit Nb =  744 . 8,1 . ^1,407 (5 --) —  l j

=  744.'8,1 .0,104 =  627 
Dagegen ist die Gebläsearbeit bei den beiden 

kleinen Hochöfen zusammen nur 380 P.S., also 
247 P. S. weniger.

Nunmehr soll die Durchsatzzeit von 20  Stunden 
eingeführt werden, alsdann erzeugt der kleine Ofen

täglich ^  -94 =  117 t, der grolle 235 t. Der letz

tere erhält einige andere Profilahmessungen:

Gestelldurchmesser........................  4,0 m
G ic h tw e ite ....................................  4,9 „
Ofeninhalt oberhalb des Oestells

626 — 10  ................................  616 cbm
Kohlensackdurchmesser................ 7,12 m
Rasthöhe  ....................................  6,24 „
Schachthöhe.......................................  15,9 „
11 =  6,24 +  15,9 +  0,7 ...................  22,8 „

Die Winddruckverhältnisse stellen sieh dann 
wie folgt:

=  7 4 4 0 .0 ,1 1 8  =  878 P . S.

Bei einem Kohlenpreise von 18 J6, wie er im 
llinettorevier gilt, kann man die P. S. ¡ -Stunde 
einschließlich der Absehrcibungsbeträgc mit 1,7 <’}  
bewerten.* Im Eallo 2 würde dann beispielsweise 
die Tonne Roheisen um 0,54 teuerer als im Falle 1.

D ie B e  z i e h u n g e n  z w i s c h e n  K o k s s a t z  
und D u r c h s a t z z e i t  lassen sieli kurz dahin 
kennzeichnen, daß es eine normale Durchsatz- 
zeit gibt, die für die verschiedenen Besohieknngs- 
verhältnisse verschieden liegt. Normal deshalb, 
weil bei ihr der günstigste Koksvcrbrauch slatt- 
iindet. Wird diese Normaldurchsatzzeit unter
schritten, so wächst der Koksvcrbrauch, was 
allerdings in Gegenden billiger Kokspreise häufig 
keine belangreiche Bolle spielt. Für das Mi
netterevier und vielleicht auch für Oberschlesien 
wird wahrscheinlich eine Durchsatzzeit von etwa  
24 Stunden in dieser Richtung die normale sein.

Trotz dieses ausgesprochenen Nachteils in 
bezug auf höheren Aufwand au Gebläsearbeit 
und Koks sind die Vorteile einer kurzen Durch- 
satzzeit so groß, daß es sich wohl der Mühe 
verlohnte, einem kleineren Minettehochofen eine 
solche Windmenge zuzuführen, daß er in 16 
oder sogar 14 Stunden durchsetzt, im Ausblick 
auf Zeiten steigender Konjunktur, die eine 
schnelle Erzeugungsstoigerung verlangen, könnte 
aus einem solchen Versuche großer Vorteil ge
zogen werden. Nur müßte es, w ie gesagt, ein 
k l e i n e r e r  Ofen sein, damit die Gebläsearbeit 
nicht zu hoch ausfällt.

Die Frage der richtigen Bemessung der 
Tageserzeugung eines Ofens im Minettebezirk 
ist durch die oben m itgeteilte Tabelle auch be
rührt. Da wo Platzm angel besteht, hat ja  der 
große Ofen sein Recht. Da wo dies anders ist, 
werden mehrere kleinere Oefen, die selbsttätige 
Beschickung und andere mechanische Hilfsm ittel 
erhalten, vorzuziehen sein. Es is t  deshalb sehr 
wohl zu verstehen, daß einige W erke nicht 
über 1 7 0  t Tageserzeugung hiuausgehen.

Ich komme nun zur Erörterung des B l a s -  
q l t c . r S c h n i t t s ,  also der Summe der Windein-

* V erg l. d ie  A u s fü h ru n g e n  des V e rfa sse rs , „ S ta h l
u n d  E is e n “ 1905 N r. 2 S. 80.
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ström ungsquorsclm itte. D ie A nsichten sind sehr 
gete ilt . W ie sieht cs dagegen heim K upolofen
betriebe aus? H ier bestehen keine Z w eifel. 
Man sag t einfach: W ird  der B lasquerschnitt zu 
groß an geleg t, so schadet dies nichts, fo lg lich  
w ird er einfach nach einer Faustform el auf 12 
bis 25 °/o des lichten O fenquerschnitts ein
g este llt . W arum  so ll es beim Hochofen anders 
sein? A ls untere G renze muß diejenige Zahl 
g e se tz t  werden, die sich erfahrungsgem äß hei 
H ochöfen, die m it knapp bemessenem B lasquer
schnitt arbeiten, bew ährt hat. Ich halte die 
Zahl 6 q cm  für jede täg lich  verbrannte Tonne 
Koks fü r  v ö llig  ausreichend.* D ie großen H och
öfen des E dgar-T hom sonw erkes in  P ittsb u rg  haben 
nur 2 3 0 0  qcm B lasquerschn itt, w as bei 6 0 0  t, 
R oheisenerzeugung und 90 °/o K oks 4 ,3  qcm 
für 1 t täg lich  verbrannten K oks ergibt. Ein  
Hott gehender oberschlesischer H ochofenbetrieb  
ergab die Zahl 5 ,5  qcin. W ill aber jemand  
vorsich tig  sein , so kann er ja  über diese Zald 
hinausgehen. E s schadet nichts, da er im N ot
fälle immer R inge einlogen kann,  wenn der 
H ochofen aus einer gem einsam en W indleitung  
zu v ie l W ind entnehm en so llte  und er gedrosselt 
w erden muß, w as zuw eilen  vorkomm t.

W enn ein ige H ochofenleute aber nur mit 
sehr großen B lasquerschnitten E rfo lge  haben 
w ollen, so halte ich diese A nsicht für irr ig ;  
denn es entscheidet ja  unter normalen V er
hältnissen allein  die B eschaffenheit der B e
schickungssäule über die Windaufnahme des 
Ofens. E s ist- aber m öglich, daß dieser Irrtum  
durch E rfo lge hervorgerufen  is t , die bei w ind
armen Oefen erzie lt sind, indem man durch 
W echseln  des B lasquerselm ittes eine bessere  
W indverteilung vorübergehend erreichte.

D ie Z a h l  d e r  W i n d f o r m e n  wird durch 
folgende R egel erm itte lt: Innerer U m fang des 
G estells in M eter, g e te ilt  durch 1,5 und dann noch 
1 bis 3 (je nach der G röße des Ofens) zugezäh lt.

12 o
Also bei 4 in G estolldurchm esser -4- 3 =  11

1,5 1
bis 12 Form en, w obei R eserve und der P la tz  für 
die Schlaekenform  einbegriffen ist. E s is t nicht 
ersichtlich , warum eine größere A nzahl Formen  
eine bessere O fenhaltbarkeit oder W indverteilu ng  
ergeben so llte , um so mehr a ls .d iese  R egel in den 
verschiedenen G egenden übereinstim mend ihre'B e- 
stu tigung findet. (A llgem einer B eifa ll.)

* ❖*

In der anschließenden B esprechung ergriff 
zunächst Hr. H e r m a n n  R ö c h l i n g  das W o r t: 
„So verdienstlich  die A ufgabe des Hrn. O s a n n  
ist, so befürchte ich, daß dieselbe an der S ch w ie
r igkeit der M aterie Sehiffbrucli leiden w ird, denn

* Die in den Ofen eingeführto Windmenge wird 
durch die verbrannte IvokBinenge (noch besser lvohlen- 
atoffmonge) bestimmt. Daher muß auch der Blas- 
querschnitt von ihr abgeleitet werden und nicht vom 
Ofeninhalt, wie einige Hochofenlcute tun,

die Hoehofenmaße hängen von einer zu großen 
Anzahl verschiedener Faktoren ab. Einer arbeitet, 
mit gutem  westfälischem Koks, einer m it Esch- 
weilor, ein anderer mit belgischem Koks, einer 
wieder m it Saarkoks, ein fünfter m it schlesischem  
Koks, kurzum die Koksfrage allein ändert der
artig die Bedürfnisse des Hochofenbetriebes, daß 
das Arbeiten nach fester Formel unmöglich ist. 
Darum sagt sich der Höchofonnmnn: »Ich mache 
die Sache aus der Faust; es ist sicherer, ich 
arbeite w ie die Vorbilder, ändere etwas und gehe 
dann weiter.« — Wir haben den Vorteil oder 
den Nachteil, daß die Oefen ziemlich lange halten; 
dadurch ist eine gew isse Stetigkeit in die Struktur 
heroingekommon. In Amerika hatte man große 
Produktionen, die Oefen gingen nur ein Jalir, 
und man konnte neu zustellen und ändern. Boi 
uns ist nach acht Jahren der Ofen abgenutzt 
und wird nou zugosteilt, aber das Gerüst usw. 
bleibt stoben; der Hochofenmann getraut sieh 
nicht, zu viel zu ändern, und das gibt dann 
ziemlich konstante Hochol'onprofile. Was nun 
die. Größe dos Blasquorschnitts anbelangt, so 
schwankt dieselbe außerordentlich. Arbeitet man 
m it gutem  Koks, so genügen kleine Durchmesser, 
bei geringwertigem  Koks ist ein größerer Blas
durchmesser brauchbar. Haben Sie schwer redu
ziertere Erze, so werden Sio mit anderem Blas- 
durchmossor durchkommen. Auch diese Frage 
ist strittig und möchte icli die anwesenden Hoch
öfner zu einer Aeußerung darüber anregen. Es 
kann dies nur von Vorteil soin.“

Hr. Freiherr v o n  S c h l i p p e n b a c h :  „Ich 
glaube, es ist einfacher, wenn man die freie 
Formfläcke auf das gesam te Volum en dos Hoch
ofens bezieht. Es ist dies zwar eine ziemlich 
starke Faustregel, m it welcher man aber in den 
meisten Fällen auskommt. Bekanntlich sind hier 
im Minetterevior 4 bis 5 qcm freie Formfläche 
für das Kubikmeter dos Ofens erforderlich. Goiit 
der Ofen bei größerer Formfliiohe zu schnell, so 
kann man ja leicht den Blasquerschnitt durch 
Futter verringern. Jedenfalls hat dies den Vor
teil, daß man freier in der Bew egung ist, daß 
man jederzeit die M öglichkeit hat, dom Ofen das 
Windqunntum anzuliefern, das man wünscht. 
Ich halte nur für richtiger, bei einem großen 
Ofen entsprechend größere Formen zu nehmen. 
Die freie Formfläche hängt meiner Ansicht nach 
mehr von dor Durchsatzzeit des Ofens ab.“

Ilr. Professor O s a n n :  „Ich gehe auf dio 
Worte dos Hrn. R ö c h l i n g  ein und bestreite in 
keiner W eise, daß größere Erfahrung nötig ist. 
Es wird dies immer so bleiben, auch wenn man 
mit festen Formeln arbeitet. Ich glaube aber, 
daß es von Vorteil ist, wenn man die Aufgabe, 
in mathematischem Sinne gesprochen, so auffaßt, 
daß man erst in konstante und variable Werto 
sondert und versucht, die variablen W erte in 
gegenseitige Beziehungen zu setzen. Dann kann 
es möglicherweise so kommen, daß die ganze
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A ufgabe darauf h inausläuft, e i n e n  variablen  
W ert zu linden in G estalt der D urchsatzzoit. Ich  
habe ausdrücklich gosagt, daß n ich t überall m it 
der g leichen  Durchsatzzoit, z. B. in  Oborschlesion  
nich t m it derselben D urchsatzzeit w ie im Rhoin- 
lando, gerech n et w orden darf. Ich bitte aber 
Hrn. R öchling, sich neuere Profile anzusohen. 
Ich glaube, er wird mir recht gobon, daß der 
R astw inkel m ehr und m ehr gleich förm ig  gew orden  
ist und e tw a  76° beträgt, obonso der Schacht
w inkel 86°. Man is t eine Z eitlan g  auf 78“ R ast
w inkel g eg a n g en , dann aber wieder auf 70°. 
A uch m it dom Schachtw inkel is t  m an in A m erika  
bis auf 88° gegan gen , abor das h at sich nicht 
bew ährt und m an is t  zurückgokehrt auf 86°. 
llr . R öchling hat die oberschlesischen gedrungen en  
w eiten  Profile im  A uge, w elch e m it kleineren  
W orten, z. B. m it 73° R astw inkol und 84° Schacht- 
w inkol, arbeiten. Aber w en n  m an z. B. die 
Friedonshütto in Oborschlesien besucht und die 
Profile b eobachtet — diese O efen geh en  g u t  —, 
dann findot man, daß die früher auch in alle 
L ehrbücher iibergegangone A ngabe, daß in Obor
schlesien  die w eitb au ch igen  Profilo vorwendot  
w orden m üßten, w eil der Koks zu sch lech t sei, 
n ich t b estä tig t wird.

W as nun  den B lasquerschnitt angeht', so  
kann g esa g t w erden, daß os besser ist, den Blas
querschnitt e tw as größer zu m achen, donn ver
kleinern kann man denselben sehr leich t. W enn  
abor ein ige Herren behaupten, daß man nur m it 
großen Form en arbeiten könne, so glaube ich  
nicht, daß dies stim m t. D en G esetzen der Me
chanik fo lgend , m uß sich der Form querschnitt 
nach dom durchgogangonen W indquantum  be
m essen. Es is t ja  m öglich, daß S ie in an
derer W eise, w en n  S ie die D urchsatzzoit m it 
in B etracht nehm en, au f dasselbe herauskom m en  
jedoch muß m an die sekundlich durch die Form  
oder D üse gepreßte W indm engo im m er im A uge  
haben.“

Hr. H e r m a n n  R ö c h l i n g :  „Ich m öchte
noch kurz folgendes bem erken. W en n  m an eine  
größere A nzahl von H ochofenprofilen der letzten  
Z eit ansioht, so w ird m an zw ei sehr charakte
ristische P u n k te  finden: oinm al, daß im allgem einen  
dor K ohlensack horuntergeht. D ie H ochofen-

bauor kom m on dazu, die E n tw ick lu n g  zw ischen  
Form enebene und Kohlonsaek zu verkürzen, be
sonders in G egenden, w o man L ast m it dem Koks 
hat. Dor Grund ist, daß m an dem H ängen der 
Oefon entgegonw irk on  w ill. A ls zw eiten  charak
teristischen P unkt sieh t man bei den nouen  
Oefen, daß der Ofen schlanker wird. Früher hat 
m an w eitb au ch ig  g eb a u t, m it engen  G estellen  
und w eitem  Kohlonsaek. Man kom m t heute  
im m er m ehr zur U eborzougung, daß eine große  
A rbeit im  Gostoll ge lo isto t w ird, und nim m t 
w oitoro Gostello. E in w eiterer Kohlensack ist 
n ich t angebracht, w o dor Koks sch lech t ist, denn  
dies w ürde nur zu A n sätzen  V eranlassung geben, 
und A n sätze m achen uns H ochofen leuten  am 
m eisten  Sorgo.“

Hr. Professor O s a n n :  „Ich bem erke, daß 
m it m athem atischer S icherheit der hochliogondo  
oder tie fliegen d e  K ohlensack in  den von m ir an
gegeb en en  F iguren  zur G eltung kom m t, jo nach  
dor W ahl der D urchsatzzoit. Ich w ill in  die V er- 
öffontlichung m eines V ortrags noch  eine B etrach
tu n g  aufnehm on Uber das von m ir angegebene  
Profil, w en n  m an plötzlich die D urchsatzzeit 
dieses Ofens auf die H älfte herabsetzon würde. 
Es w ird  sich Hr. R öchling dann freuen  darüber, 
w as das für eine E in w irk u n g  in  der von  ihm  
ged achten  R ich tun g hat. Der K ohlensack rutsoht 
nach u nten , und w io gosagt, es en tw ick elt sich  
auch ganz folgoriohtig, daß, w en n  m an den R ast
w inkel, den Schachtw inkel, die D urchsatzzoit und  
den Schw indungskoeffiz ien ten  k en nt, alles andere 
sich ganz von  selb st ergibt. Ich w o llte  eben  
diese w andelbaren Begriffe «hochliegender K ohlen
sack», «tiefliegender K ohlensack» aus dor B e
trachtung des H ochofens ausschoiden. — W as 
Hr. R öchling sa g t über A nsätze, ist zw eifellos  
rich tig , abor zu  w elcher B etrachtung führt 
dies? Man m uß kräftige Gebläsem ascliinon  
haben 1 W en n  ich v ie lle ich t ein ige zu hohe  
W erte gon an n t habe, so w erden  die Formeln  
im m er noch zum  N achdenken über die B e
ziehungen  des W inddrucks zur T ageserzeugung, 
zur D urchsatzzeit usw . zw ingen , und es schadet 
ja  n ich ts, w en n  S ie bei P rojekten  die Gebläse- 
tnasehinen etw as zu stark ansetzen; das U m 
gek eh rte ist aber solir bedenklich.

Antr iebsar ten  von Walzenstraßen.*
Von O beringenieur F r a n z

I w l  e ineH erren! H r .D ir e k to r O r tm a n n h ie lta u f  
’ -*■ unserer le tz ten  H auptversam m lung in Saar

brücken einen V ortrag  über neuere K onstruktionen  
an W alzw erksantrieben  und Zwischengliedern,** in

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
der Südwostdeutsch-Luxemburgischen Eisenhütte am
18. Mürz 190G zu Metz.

** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 1 S. 17.

G e r k r a t h  in Schleifnuilile.
(N a c h d ru c k  v c rb o tc u .)

dessen erstem  T e il er die F rage  berührt, w elcher  
A ntrieb der W alzen straß en  zu rzeit die meisten  
V orteile b ietet.

A n geregt durch diesen V ortrag , habe ich  
mich damit befaßt, die V erhältn isse, w elche bei 
der W ahl eines A ntriebes in  F rage kommen, 
näher zu prüfen. E s is t aber sehr schw er, sich 
über den zw eckm äßigsten  A ntrieb ein genaues
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Bild zu machen, da jeder Antrieb seine Vorzüge, 
aber auch seine Nachteile hat. Die richtige 
Bewertung beider gegeneinander ist stets nur 
von Fall zu Fall möglich. Man kann sich da
her nur für normale Verhältnisse ein Erteil 
bilden, welches dann für den einzelnen Fall nach 
der einen oder ändern Richtung hin zu ver
bessern ist.. Um ein richtiges Bild der Sache 
zu erhalten, muß ich alle in Frage kommenden 
Punkte berühren, bereits bekannte jedoch nur so 
weit wie notwendig.

Eine Walzbuzugmaschinc soll sich vor allem 
dem W alzverfahren möglichst anpassen und zwar 
sowohl was die Geschwindigkeit als auch den 
stark wechselnden Kraftbedarf anbetrifft. Zum 
gleichmäßigen Auswalzen ist außerdem ein mög
lichst. gleichbleibendes Drehmoment wünschens
wert. Die Betriebssicherheit verlangt ferner, 
daß die Maschine auch unvermutet auftretenden 
Beanspruchungen standhält, ferner möglichst 
wenig Veranlassung zu unfreiwilligen Stillständen  
gibt und den W alzbctrieb möglichst wenig be
hindert, also wenig Raum beansprucht. Bei 
etwaigen Störungen-muß die Maschine sich mög
lichst schnell wieder in betriebsfertigen Zustand 
bringen lassen. Genügt die Maschine diesen 
Anforderungen, so wird weiter von ihr verlangt, 
daß sie selbst wenig Ansprüche stellt, d. h. sie 
soll möglichst wenig Dampf, Gas oder Strom, 
Del,  Bedienung usw. erfordern. Außerdem 
soll sie hei der Beschaffung auch keine zu hohen 
Anlagekosten verursachen.

Bei der Beurteilung der Frage, w ieweit 
nun jede Maschinengattung diesen vielfachen 
Ansprüchen genügt, müssen wir zunächst die 
Maschinen unterscheiden in Maschinen für gleich
mäßig durchlaufende W alzenstraßen und in solche 
für umkehrbare W alzenstraßen. Die gleichmäßig 
durchlaufenden W alzehstraßen werden fast all
gemein durch Schwungradmascliinen angetrieben. 
Die Anforderungen der Triostraßen an die 
Schwungradmascliinen sind im Gegensatz zu 
denen, welche die Duostraßen an ihre Antriehs- 
maschinen stellen, verhältnismäßig bescheiden 
und daher kommt es, daß sich auf diesem Ge
biete drei Konkurrenten begegnen.

Zu den von Anfang an allein herrschenden 
D a m p f m a s c h i n e n  kamen nachher der elektrische 
Antrieb und die Gasmaschine hinzu. A lle drei 
Antriebe haben den gemeinsamen Nachteil, daß 
sie der Anforderung, sich mit ihrer Geschwindig
keit der gewünschten W alzgeschwindigkeit an
zupassen, sehr schlecht entsprechen. Zur Er
reichung eines möglichst stoßfreien W alzens soll 
der auszuwalzendc Block zuerst langsam von 
der W alze erfaßt werden. Nachher, wenn das 
W alzgut an Länge zunimmt, soll schneller ge
walzt werden. Bei allen Antriebsmaschinen ist 
aber gerade das Umgekehrte der Fall. Beim 
Einbringen eines Blockes hat nämlich die Maschine

ihre 'größte Geschwindigkeit, da ln der vor
hergehenden Pause das Schwungrad auf volle 
Tourenzahl gekommen ist. Je mehr aber das 
Schwungrad beim fortschreitenden W alzprozeß  
seine Arbeit an das W alzwerk abgibt, um so 
mehr geht naturgemäß die Tourenzahl der Ma
schine zurück. Bei der Dampfmaschine macht 
sicli dieser Uebelstand am geringsten bemerkbar, 
da auch hei geringen Tourenänderungen die 
Maschine schnell eingreift und infolge der Mög
lichkeit, ihre normale Arbeit durch Vergrößerung 
der Füllung ganz wesentlich steigern zu können, 
einem zu weitgehenden Tourenahfall wirksam  
vorbeugt.

Auch die G a s m a s c h i n e  folgt in dieser Rich
tung ganz gut, vorausgesetzt, daß sie genügend 
stark gewählt ist. Entspricht ihre Maximal
leistung der Maximalleist,uug der Dampfmaschine, 
so wird sie gerade so schnell folgen w ie letztere. 
Bei der Gasmaschine darf man dabei aber unter 
Maximalleistung nicht diejenige Leistung ver
stehen, welche man nach bester Einstellung der 
Mischlings- und ZiindVerhältnisse und hei bestem 
Gas erhält, sondern diejenige, welche im Dauer
betrieb anstandslos aufrecht erhalten werden kann.

Um zu beurteilen, welches diese Leistung ist, 
geht man am besten von dem mittleren Druck 
im Gaszylinder aus. Man findet sehr häutig, 
daß man nach bester Einstellung aller in Frage 
kommenden Verhältnisse einen sehr günstigen 
mittleren Druck an allen Seiten der Maschine 
erreicht. Kontrolliert man nach einiger Zeit 
diesen Druck wieder, so findet man, daß der
selbe sich häufig verändert hat, ohne daß die 
Ursache direkt klar zutage tritt. A uf die B il
dung des M ischungsverhältnisses und auf die 
gute Zündung wirken eben zu viele Faktoren 
ein. Da man nun nicht verlangen kann, daß 
der Maschinist stets mit dem Indik tor an der 
Maschine herumarbeitet, so muß man diesen Um
ständen dadurch Rechnung tragen, daß man 
mit dem mittleren indizierten Druck nicht zu 
hoch geht.

A uf Grund meiner Erfahrungen empfehle ich 
denselben für den Dauerbetrieb nicht über 
4, 75 kg/qcm zu wählen. Viele Betriebsleute 
möchten mit diesem Druck noch niedriger gehen. 
Dies ist ja  nach einer Seite hin immerhin emp
fehlenswert. Wenn man jedoch berücksichtigt, 
daß die so gewählte Maximalleistung der 
Maximalleistung der Dampfmaschine entsprechen 
soll, so ist die Sicherheit des guten Ganges 
doch schon sehr w eit gewährleistet. Zudem ist 
auch zu beachten, daß der Gasverbrauch wächst, 
je  niedriger der mittlere Druck ist. Tatsäch
lich habe ich bisher auch stets den mittleren 
Druck von 4,75 kg/qcm anstandslos erreicht 
seihst hoi stark schwankendem Heizwert des 
Gases. ' Bei normalem Betriebe ist der mittlere 
Druck ohnehin wesentlich geringer. Die so he-
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rechnete Gasmaschine wird nach meiner Ucher- 
zengung vollauf ihre Schuldigkeit tun.

E s is t  zuw eilen w ünschensw ert, daß die An- 
fi'ichsinaschinen der T riostraßen  ihre T ourenzahl 
ändern können, fa lls man anderes M aterial mit 
anderer G eschw indigkeit vorw alzen  w ill. Sowohl 
bei der Dam pfm aschine, als auch hei der G as
maschine is t  dies m öglich durch entsprechende 
E instellu ng des R egulators.

W as den e l e k t r i s c h e n  A n t r i e b  der T rio 
straßen anbetrifft, so ist die R egulierung der 
T ourenzahl bei denselben nicht ganz so einfach. 
A lle  E lektrom otoren haben nämlich das B e
streben, ihre T ourenzahl unverändert beizu
behalten . So lange aber der M otor die g leiche  
T ourenzahl beibehält, is t er nicht in der L age, 
hei p lötzlich  erhöhter B elastung mehr Strom  
aus dor S trom zuleitung zu entnehm en. E s muß 
dann die geforderte M ehrarbeit dem Schwungrad  
entnommen w erden. D ieses kann aber A rbeit 
auch nur dadurch abgehen, daß cs g le ich ze itig  
seine T ourenzahl verringert. Man muß also  
daher docli dem E lektrom otor die M öglichkeit 
geben, seine T ourenzahl verändern zu können. 
D ies gesch ieht nun in verschiedener W eise , je  
nachdem für den A ntrieb G leichstrom  oder 
Drehstrom  zur V erfügung stellt,. B ei G leich
strom kann man die T ourenzahl dauernd in sehr  
w eiten  G renzen verändern durch E inschalten  
einer N ebenschluß W icklung. D ie zur N utzbar
machung des Schw ungrades erforderliche v o r 
ü b e r  g e l l e n d e  Tourenändorung von 15 bis 
20  °/o wird durch eine sogenannte Compound- 
W ick lung erm öglich t, hei w elcher der Haupt- 
strom krois zur R egulierung herangezogen  wird. 
Mit dieser R egulierung sind E nerg ie  Verluste 
nicht verbunden.

B ei D rehstrom m otoren lä ß t sich die T ouren
zahl durch solche E inrichtungen nicht verändern, 
da die T ourenzahl eines D rehstrom m otors durch 
seine P o lzah l bestim m t wird. Man kann w ohl 
durch E inschalten  von W iderständen die T ouren
zahl herabziehen, doch is t  damit s te ts  ein ent
sprechender ,V erlust, verbunden.

Soll z . B . der T ourenabfall, den man zur 
N utzbarm achung des Schw ungrades benötigt, 
20 °/o betragen , so hat man einen E n erg ieverlu st  
von 20  ° /0. D ie so e in g este llte  T ourenzahl 
bleibt aber doch nicht andauernd bestehen. W ird  
nämlich der Motor en tla ste t, so nimmt er ste ts  
w ieder die T ourenzahl an, w elche seiner P o l
zahl entspricht. Soll der M otor nun längere  
Zeit mit anderer T ourenzahl arbeiten, so muß 
man den bestimmenden Einfluß ändern, nämlich  
die A nzahl der P o le . Man lö s t die F ra g e  dann in 
der W eise , daß man mehrere M otoren mit ver
schiedener P o lzah l auf dieselbe A chse setzt, und 
diese verschiedenen M otoren so untereinander 
schaltet, daß die gew ünschte P o lzah l heraus- 

• kommt. E s is t  dies die sogenannte Kaskaden

schaltung. Mit diesem U m schalten ist ein 
E nerg ieverlu st nicht verbunden, jedoch wird 
diese* B auart so teuer, daß man von derselben  
w enig Anwendung gem acht hat. A ber auch hei 
Anw endung dieser Schaltung is t  der zur N u tz
barmachung des Schw ungrades vorübergehend  
erforderliche T ourenabfall genau mit dem gle i 
chen V erluste verbunden, da auch ln diesem  
F alle  der Tourenabfall nur durch E inschaltcn  
von W iderständen erreicht w erden kann.

B ei dem auf diese W eise  sow ohl bei G leich
strom , w ie bei D rehstrom  erreichten T ouren
abfall is t es nun m öglich, das Schwungrad in 
der gew ünschten W eise  zur A rbeitsleistung mit 
horanzuziehen. D a aber hei Drehstrom  damit 
w ie g e sa g t ein erheblicher V erlu st verbunden  
is t, halte ich den G leichstrom betrieb für gün
stig er  in solchen F ä llen , wo stärkere Schw an
kungen zu erw arten sind.

Nimmt, hei zu stark  gesteigertem  K raftbedarf 
der Tourenabfall zu großen U m fang an, so bleibt 
die D am pfm aschine’ oder die Gasm aschine einfach  
stehen. D ies tu t der E lektrom otor nicht. B ei ein
tretendem  T ourenahfall entnimmt der M otor der Zu
leitung  immer mehr Strom und er belastet sich  
schließlich so w eit, daß ein Durchbrennen der 
Sicherung bezw . ein A ussclialten der M axim alaus- 
schalter stattfindet. Boi den ersten  elektrisch  
betriebenen W alzw erk en  h at man durch diesen  
Umstand manche M ißerfolge gehabt, da die Mo
toren zu klein  gew äh lt waren und deshalb stets  
eine TJeborlastung eintrat. Man kann allerdings 
den M otor daran verhindern bei A bfall der 
T ourenzahl mehr Strom  aufzunehm en, als ihm 
zu g  dacht ist, durch E inschalten  von  W id er
ständen, w elche bei Veränderung' der T ouren
zahl se lb sttä tig  ein- und au sgeschaltet werden. 
Sicherer und einfacher ist, es jedoch, die Mo
toren von vornherein so groß  zu w ählen, daß 
einer U eberlastung sicher vorgeb eu gt w ird.

In bezug auf die T ourenregulierung hat der 
elektrische A ntrieb  aber gegenüber der Dam pf
m aschine und Gasmaschine noch einen ändern 
N achteil. W enn eine Dam pfm aschine oder eine 
Gasm aschine mehr le is te t  und dementsprechend  
mehr D am pf b ezw . Gas ben ötig t, so entnimmt 
sie den D am pf bezw . das Gas ohne w eiteres  
den entsprechenden L eitungen, ohne daß dadurch 
Störungen in der K esselan lage bezw . in  der G as
rein igungsanlage eintreten . W enn aber der 
E lektrom otor hei stark  schwankendem K raft
bedarf der "Walzenstraßen m it gleichen Schw an
kungen seinen Ströinbedarf aus dem L eitu ngs
netz entnimmt, so w erden le ich t Störungen in 
dor elektrischen Zentrale hervorgerufen . E s ist, 
deshalb erforderlich, die m it dem W alzbetrieb  
verbundenen Strom stöße von der Z entrale mög
lichst fernzuhalten. D ies gesch ieh t durch E in
bau von V orrichtungen, w elche diese Schw an
kungen ausgleichen. D ie W ah l der V orrichtung
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selb st bängt w esentlich  ab von der F rage, w ie  
w eit man die S trom stöße vermindern muß, um 
störende Erscheinungen in der Zentrale zq  ver
meiden.

Sind, w ie in den m eisten Fällen auf den 
H üttenw erken, eigene Zentralen vorhanden, w elche 
nur für die Zwecke des H üttenw erkes Strom  
liefern, so werden auch schon kräftigere Strom 
schw ankungen der Z entrale keinen Schaden 
bringen, nam entlich dann, wenn die B eleuchtung, 
w elche am w en igsten  Strom schwankungen v er 
trägt, von den zur K raftlieferung dienenden 
M aschinen unabhängig betrieben wird. Da auch 
die Maschinen in der Zentrale mit großen  
Schwungm assen versehen  sind, so gen ü gt in 
diesem F a lle  das auf der W alzen straß e sitzende  
Schwungrad zum A usgleich . S e tz t man die 
Schw ungräder auf die schneller laufenden W alzen - 
straßen , so erhält man w egen  der großen Um
fangsgeschw indigkeit verhältn ism äßigk leineR äder  
und doch sehr große Schwungm om ente. Genügt 
dieser A usgleich  noch nicht, so kann man Puffer
batterien  einschalten . D iese B atterien  sind a ller 
dings sehr teuer, erfordern sorgfä ltige  Bedienung  
und sind empfindlich gegen  schnelles Laden und 
Entladen. Um ein zu schnelles Laden und Ent
laden zu  verhüten, sind die B atterien  sehr groß  
zu  w ählen. D afür bieten sie a llerdings eine 
gew isse  R eserve. F ür solche F ä lle , bei denen 
('s n ötig  is t, die Strom schwankungen m öglichst 
vollständig  von der Z entrale fernzuhalten , werden  
je tz t  fast allgem ein die bekannten, von Jlgner  
vorgesclilagenen  Schwungradum former ausgeführt. 
D ieselben erhöhen zw ar die K osten des elek 
trischen A ntriebes ganz w esentlich, gleichen  
dagegen die Strom schwankungen hei richtiger  
Bem essung auch sehr gut aus.

W as die G leichm äßigkeit des G anges an- 
betrifft, so en tw ick elt der E lektrom otor ein 
gleichbleibendes D rehm om ent, während bei Dampf- 
und Gasmaschinen in fo lge der hin und her  
gehenden M assen und der w echselnden K urbel
stellungen  das Drehmoment stark  veränderlich  
ist. D a  jedoch diese während einer Umdrehung  
auftretendon Schwankungen durch das Schw ung
rad fast ausgeglichen  werden, so is t  d ieser Um 
stand für den W alzprozeß  seih st nicht von B elang. 
Immerhin is t  er a ls V orzu g des elektrischen  
B etriebes m it anzuführen.

Ueber die B e t r i e b s s i c h e r h e i t  brauche ich 
bei den D a m p f m a s c h i n e n  kaum etw as zu sagen, 
da dieselbe ja  a llse itig  bekannt ist. Jeder w eiß , 
daß die für W alzenstraßen  bestim m ten Dampf
maschinen ste ts  w esentlich  stärker gebaut sind, 
als gew öhnliche Betricbsdam pfiiiasehinon, in fo lge
dessen können sic  auch unverm utet auftretenden  
Beanspruchungen in v iel höherem Maße stand
halten. A uf diesen P unkt muß hei der Gasmaschine 
auch besonders R ücksicht genommen werden, 
da die G a s m a s c h i n e n  nicht allein  äußeren

K räften a u sgesetzt sind, sondern auch ihr eigener  
A rbeitsprozeß hohe A nforderungen an sie ste llt . 
D ieser Umstand is t  anfangs nicht genügend be
rücksichtigt worden. A ls die Dam pfm aschinen
fabrikanten anfingen, sich m it dem Bau von 
Gasmaschinen zu befassen, wurde von vielen  
Seiten darauf h ingew iesen , daß die großen Gas
maschinen nach denselben Prinzipien gebaut 
werden m üßten, w ie norm ale B etriebsm aschinen. 
Ich habe mich d ieser A nsicht nie ganz an
schließen können. D ie normalen B etriebs- 
inaschinen arbeiten näm lich m it ste ts  g le ich 
bleibendem D ruck, also unter V erhältn issen , hei 
welchen sich die auftretenden K räfte  vorher  
genau bestim m en lassen  und w onach man die 
einzelnen T eile  der Dampfmaschine vorher genau 
berechnen kann. B ei der Gasm aschine is t  dies 
nicht in gleichem  Maße der F a ll. Selbst wenn 
man Gas und L uft unter m öglichst gleichm äßigen  
V erhältnissen zuführt, schw anken doch die E x- 
plosionsdriicke manchmal nicht unerheblich. Man 
kann sich davon sofort überzeugen, indem man 
eine größere A nzahl D iagram m e übereinander 
schreibt und die auftretenden Streuungen be
trachtet. Aber auch davon abgesehen, können  
durch Frühzündungen, Fehlzündungen, durch 
schlechte Verbrennung usw . le ich t außergew öhn
liche Beanspruchungen in der M aschine auf- 
treten. A us diesen Gründen muß man die G as
maschine durchw eg stärker ausbilden als nor
male B etriebsm aschinen. Ich w ar deshalb stets  
der A nsicht, daß man Gasmaschinen direkt als  
H üttenw erksm aschinen zu betrachten habe, d. h. 
man muß sie  so stark  und k rä ftig  w ie irgend  
m öglich ausbilden. Sind die Gasmaschinen nach 
diesem G esichtspunkte gebaut, so arbeiten sie  
auch vo llständ ig  zufriedenstellend. Immerhin 
sind die Gasm aschinen am m eisten B etriebs
störungen unterw orfen, da eine ze itw eise  R ei
n igung derselben unerläßlich is t. Zwar sind 
diese R ein igungen nicht mehr so oft erforderlich  
w ie früher, da je tz t  mehr W ert auf eine gute  
R ein igun g dor Gase g e le g t  w ird. Ich möchte 
bei dieser G elegenheit jedoch auf einen Punkt, 
aufm erksam machen, der für den guten  Gang  
der Gasmaschinen von großem  Einfluß is t , aber 
noch nicht von  allen H üttenw erken in genügender  
W eise gew ürd igt w ird. E s is t  dies die R ein igung  
des zu den Gasm aschinen verw endeten Kiihl- 
w assers. N ach meinen Beobachtungen sind die 
Störungen, w elche durch sch lecht gerein igtes  
K ühlw asser an den Motoren auftreten, v ie l häufiger, 
als die durch schlechtes Gas. U ngenügend g e 
rein ig tes Gas is t  überdies für die B etriebssicher
heit der Gasmaschine v ie l w en iger nachteilig  
als unreines W asser. Da näm lich bei den Gas
maschinen alle  mit den heißen Gasen in B e
rührung kommenden T eile  gu t geküh lt werden  
müssen, so bringt jede Störung in der Kühlung 
Gefahr für die M aschine mit sich. Durch die.
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Schlam mbildung und die dadurch bedingte m angel
hafte Kühlung treten le ich t V orzündungen in der 
M aschine auf, w elche nicht nur den Gang der 
Maschine nachteilig  beeinflussen, sondern auch 
auf die M aschine selbst ungünstig  einw irken. 
Ich bin daher der M einung, daß man zu den 
Gasm aschinen ste ts  nur rückgekühltcs W asser  
verw enden so ll, hei w elchem  ja  die B ildung von  
Schlamm und K esselstein  auf das gerin gste  Maß 
beschränkt wird. D ie A ufstellung von Rüek- 
kühlanlagen verursacht hei dem verhältn ism äßig  
geringen  W asserverbrauch der Gasmaschine auch 
nicht so hohe K osten, daß sie gegenüber den 
A nschaffungskosten der Gasm aschine von B e
deutung w ären.

B ei den heutigen  Gasm aschinen is t  überall 
darauf B edacht genomm en, daß die erforderliche  
R einigung sow ohl des Zylinderinnern als auch 
des Kühlraunjes le ich t vorgenomm en werden  
kann. A lle  T eile  sind le ich t zugänglich  und 
auch schnell auszuw echseln. D a auch die K on
struktion selb st sich gegenüber den ersten  A us
führungen ganz w esentlich  verb essert und ver
einfacht hat, so ist die B etriebssicherheit der 
Gasm aschine, wenn auch nicht ganz, so doch 
fast annähernd so groß w ie die der Dam pf
maschine. W ürde man das V erhältn is in 
Zahlen ausdriieken, so könnte man sagen , die 
B etriebssicherheit der Gasmaschine b eträgt etw a  
90 °/o von derjenigen der D am pfm aschine.

W as die B etriebssicherheit der e l e k t r i s c h  
b e t r i e b e n e n  T riostraßen  anbetrifft, so habe ich  
N achteiliges darüber nicht gehört, w en igstens 
nicht solche Sachen, die von großer W ichtigkeit, 
wären. Im G egenteil haben sich diese A ntriebe  
nach mir gew ordenen M itteilungen ganz gut 
bewährt, sobald der A ntriebsm otor stark  
genug gew äh lt ist. E in V orzug des elek 
trischen A ntriebes is t  es, daß der M otor sich  
bequem an die W alzen straß e anhauen läß t. 
Der Raum bedarf is t  sehr gerin g . E tw a  er
forderliche V orrichtungen zum A usgleich  der 
Strom schwankungen können an belieb iger S te lle  
abseits untergebracht werden. D ie Dam pf- und 
Gasmaschinen brauchen dem gegenüber mehr 
Raum, docli könnte derselbe auch durch einheit
lichere V erbindung m it der W alzen straß e in  der 
W eise, w ie es Hr. O r t  m a n n  in  seinem  letzten  
V ortrage des näheren ausführt, erheblich ver
ringert w erden. B ei neuen A nlagen  ließ e sieh  
jedenfalls in dieser R ichtung noch manches 
machen, wodurch auch die B etriebssicherheit der 
ganzen A nlage w esen tlich  erhöht w ürde. Ein  
w eiterer V orzu g des elektrischen A ntriebes ist 
die überaus bequeme Zufuhr des Strom es. K abel 
lassen sich überall unterbringen, während die 
Dampf- und G asleitungen manchmal S chw ierig
keiten bereiten.

W as die W i r t s c h a f t l i c h k e i t  des B etriebes 
anbetrifft, so hängt diese teils von den A n lage
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kosten, te ils von den B etriebskosten  ah. In 
dieser R ichtung sind schon v ielfach  V ergleiche  
an geste llt worden zw ischen Dam pf- und Gas
maschinen, w obei sich  ste ts  die U eberlegenheit 
der Gasm aschine herau sgeste llt hat.

D a es mich zu w eit führen w ürde, diese 
V ergleiche hier nochmals durchzuführen, so ver
w eise icli dieserhalb z. B . auf den V ortrag  
unseres verstorbenen H errn D r. Ing . E h r h a r d t ,  
w elcher die betreffenden V erhältn isse mit be
sonderer B erücksichtigung des h iesigen  G ebietes 
sehr treffend d argeleg t hat.* Ich  beschränke  
mich deshalb darauf, den V ergleich  zw ischen  
G asmaschinen und elektrischem  A ntrieb durch- 
zuführen. H ierbei besteht ein U nterschied, je  
nachdem w ir es m it Straßen m it kleinerem  oder 
größerem  K raftbedarf zu tun haben.

Bei kleineren L eistungen is t  der e l e k t r i s c h e  
A n t r i e b  zw eife llos von V orte il. Gasmaschinen  
kleinerer L eistung wird mau kaum anlegen. 
Außerdem  sind bei kleinerem  K raftbedarf die 
Strom schwankungen bei elektrischem  A ntrieb nie 
so groß , daß dafür besondere A usgleichvorrich
tungen vorgesehen werden m üssen. E s kann 
also in diesem F a lle  der Strom  direkt der elek
trischen Z entrale entnommen werden. Man hat 
dann au f dor W alzen straß e nur den E lektrom otor. 
D ie A nlage wird einfach und b illig , voraus
g ese tz t, daß eine größere Zentrale vorhanden  
ist. Für den elektrischen A ntrieb einer oder 
auch m ehrerer Straßen eine besondere Z entrale  
erst zu  schaffen, hat natürlich keinen W ert.

B ei größeren W alzenstraßen  lie g t  die Sache  
für den direkten A n t r i e b  d u r c h  G a s m o t o r e n  
gü nstiger. Am besten ze ig t sich dies an Hand 
eines B eisp iels. Nehmen w ir z. B . den m ittleren  
K raftbedarf einer W alzen straß e mit 1 2 0 0  P . S .  
an. B ei direktem G asm aschinenantricb w ollen  
w ir dafür eine recht k räftige Gasm aschine von  
etw a 2 2 0 0  P . S .  D auerleistung einsetzen . D ie 
selbe verbraucht an Gas, wenn icli den Verbrauch  
in g leicher W eise  erm ittele , w ie dies H err  
Dr. Ehrhardt in seinem le tz ten  V ortrage ausführte, 
bei dom m ittleren K raftbedarf von 1 2 0 0  P . S . ,  
also bei rund 50  °/o B elastung, 1 2 0 0  X  3, 6 =  
4 3 2 0  cbm. B ei elektrischem  B etrieb habe icli 
auf der W alzen straß e einen M otor von 1 2 0 0  P . S .  
notw endig. F ür 8 0  °/o W irkungsgrad der elek 
trischen U ebertragung benötige ich in  der Zen
trale also 1 2 0 0 : 0 , 8  =  1 5 0 0  P . S .  D a ich nun 
diesen Gasmotor auch nicht ständig m it seiner  
M axim alleistung laufen lassen  kann, muß ich  
ihn noch um eine K lein igkeit größer nehmen, 
sagen w ir nur um 6 °/o, so erhalten w ir rund 
1 6 0 0  P . S. Der G asverbrauch beträgt dann 
f. d. P. S .-Stundc etw a  2 ,9  cbm, also im ganzen  
15 0 0  X  2 ,9  =  4 3 5 0  cbm gegenüber 4 3 2 0  cbm 
bei direktem  A ntrieb. D ie V erhältn isse sind

* V erg l. „S tu h l u n d  E is e n “ 1905 N r. 11 S. 638.

A ntriebsarten  non W alzenstraßen.
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dabei fiir den elektrischen A ntrieb außerordentlich  
günstig  angenommen, da einerseits die Prim är- 
rnascliine ste ts  als vollständig  belastet e in gesetz t  
is t, anderseits aber für den Grasmaschinenantrieb 
ein außerordentlich starker Motor gew äh lt ist. 
Trotzdem  w ird eine G asersparnis nicht erzielt. 
Selbst wenn keine A usgleichvorriclitim g für die 
Strom schwankungen e in geschaltet w ird, so is t  
es doch ohne w eiteres k lar, daß die K osten  
des elektrischen A ntriebes, bestellend aus der 
1 6 0 0  P . S . - G asm aschine, einer 1 6 0 0  P . S .  
Dynam om aschine und dem 1 2 0 0  P . S.-M otor der 
W alzen straß e, nebst zugehörigen L eitungen, 
Schalttafeln  und Schw ungrädern bei w eitem  höher 
sind als die eines 2 2 0 0  P.  S.-G asm otors. Man 
kann daraus entnehm en, daß die Sache des elek 
trischen A ntriebes auch bei T riostraßen nicht 
so gü n stig  lieg t, w ie man allgem ein annimmt. 
D ies rührt hauptsächlich daher, daß die m ittlere  
und die M axim alleistung der A ntriebsm aschine 
nicht so w eit auseinanderliegen, daß bei elek 
trischem A ntrieb eine w esentlich  kleinere Prim är
maschine in  B etracht kommt, als bei direktem  
A ntrieb. W enn auch der K raftbedarf der W alzen 
straße groß e Schw ankungen aufw eist, so is t  doch 
zu  beachten, daß diese Schw ankungen in erster  
L inie von  dem Schw ungrad au sgeglichen  werden.

B ei flottem  W a lzen , also bei m öglichst kurzen  
P ausen , lie g t  tatsächlich der R egu lator der A n
triebsm aschine ste ts  mehr in der unteren, als in 
der oberen L age, d. h. er g ib t mehr größere  
F üllungen als k leinere. D aß dies r ich tig  ist, 
b ew eist auch der U m stand, daß bei den ersten  
elektrischen A ntrieben, bei w elchen der Motor 
der normalen L eistu n g  der Dampfmaschine ent
sprechend gew äh lt w ar, die M otoren im B etriebe  
ste ts  überlastet waren.

A us Obigem ergibt sich, daß der elektrische  
A ntrieb bei kleinem  Kraftbedarf zw eckentsprechend  
und ökonomisch is t, bei größerem  K raftbedarf 
jedoch nicht. D ie G renze dürfte dort liegen , 
wo die G asm aschine bei den hier in B etracht 
kommenden T ourenzahlen, also etw a 10 0  in der 
M inute, zw eckentsprechend gebaut w erden kann, 
also bei etw a 1 0 0 0  P . S .

L eider is t der direkte Antrieb durch G as
maschinen in folge der ersten  A usführungen etw as  
in  M ißkredit gekomm en, und zw ar aus dem 
Grunde, w eil die A ntriebsm otoren zu klein  w aren. 
D a dies allgem ein anerkannt is t, steh t zu hoffen, 
daß man doch noch V ersuche m it direktem  Gas
m aschinenantrieb machen wird,  und ich bin über
zeu g t, daß diese V ersuche dann von vollem  E r
fo lge  b eg le ite t sein  w erden. (Schluß folgt.)

Die Metallographie des  Eisens in England.
V on P rof. D r. H . W e d d i n g ,  Geh. B ergrat, in B erlin .

w ährend die M etallographie lange Jahre  
hindurch nur zu w issenschaftlichen A uf

k lärungen über das Gofiige der M etallegierungen  
und des E isen s diente, is t  sie in neuerer Zeit 
in  ein neues Stadium getreten , hat A ufschlüsse  
gegeben , w elche auch in die P raxis des E isen 
hüttenw esens übergreifen und dem D arste ller  des 
E isens sow ohl, w ie ganz besonders dem F abri
kanten und V erarbeiter d ieses M etalls B elehrung  
Uber die zw eckm äßigste Beschaffenheit und die 
beste A rt der V erarbeitung für bestim m te Zwecke 
liefern . Neben den deutschen und französischen  
A rbeiten über diesen G egenstand hat sich nam ent
lich  E ngland des F eldes der m etallographischen  
F orschung angenomm en, und die Versam m lung  
des „Iron and S tee l In stitu te“ in  Sheffield im 
Jahre 19 0 5  hat eine M enge w ichtiger A ufschlüsse  
gegeben , w elche im 2. Band, Jahrgang 1 905 ,  
der V erhandlungen des genannten V ereins, nieder
g e leg t sind. D ieselben  sind durch V eröffent
lichungen in anderen Z eitschriften , nam entlich in  
der der „Institution  o f M echanical E n g in eers“ 
ergän zt worden.

D ie V ersam m lung in  Sheffield w ar dadurch 
besonders bem erkensw ert, daß der Begründer 
der ganzen  M ethode für die U ntersuchung des 
K leingefüges, S o r b y ,  zu gegen  w ar.

D er erste  dort in dieser R ichtung gehaltene  
V ortrag  b etraf die W ärm eum form ung kohlen
stoffhaltigen F lu ß eisen s; er wurde von A r n o l d  
und Mc  W i l l i a m  gehalten . D ie  V erfasser teilen  
das kohlenstoffhaltige F lußeisen  (stee l) in drei 
natürliche G ruppen: 1. mit K ohlenstoff g esä t
t ig tes , 2. m it K ohlenstoff u n gesä ttig tes , 3. mit 
K ohlenstoff übersättigtes F luß eisen . D iese  drei 
A rten w erden anderw eitig  in der gleichen  
R eihenfolge auch bezeichnet a ls eutektisch , 
äolisch und eutcktoidisch.

Um den L eser  darüber zu orientieren, w ie  
die untersuchten F luß eisensorten  zusammen
g e se tz t  w aren, folgen  die A n alysen  derselben;

E le m e n te  g e s ä t t ig t  u n g e s ä t t ig t  ü b e r s ä t t ig t

Gebundener Kohlenstoff 0,89 0,21 1,78
S iliz iu m   0,03 0,05 0,08
M an g au  0,09 0,05 0,13
Schwefel . . . . . .  0,02 0,03 0,02
P h o s p h o r   0,02 0,02 0,02
Aluminium , . . . 0,03 0,02 0,04
Eisen (aus Differenz) 98,92 99,62 98,24
Summe der Verunreini

gungen   0,19 0,17 0,29

D ie F lußeisenarten  w aren aus dem T ieg e l in  
Formen von quadratischem Q uerschnitt gegossen  
und zu R uudeisenstangen ausgew alzt.
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D ie Wätrmeiimfonming des g e s ä t t i g t e n  
E isens erz ie lt folgendes;

D er 0 , 8 9  °/o K ohlenstoff enthaltende F lu ß 
stahl bestand ausschließ lich  aus P cr lit, wurde 
auf 7 1 8 °  C. erh itzt und bei 5 °  C. in K ochsalz
lauge abgeschreckt. D er P cr lit wurde durch 
das A bschrecken in I la r tit  (M artensit) uin- 
gew andelt. E s sei hierbei bem erkt, daß die 
G cfügebestandtoile des E isen s, nachdem man 
sieb von der N am engebung nach P ersonen frei
gem acht und W orte  gew äh lt bat, w elche die 
E igenschaften  ausdrücken, folgende B ezeichnungen  
fü h ren ; J e t z t  F r ü h e r

Ferrit Hoinogenoisen
Zementit Kristalleisen
Pcrlit Pcrlit
Ila rtit Martensit oder Hardenit
Hartpcrlit Troostit
Tcmperit Sorbit
Hartilit Austenit
Graphit Graphit
Tempcrkohlo Toinporkohlo

Boi der U ntersuchung nach der A otzung sali 
man eine blasse, halbm ondähnliche F läche, eine 
dunklere Zone und eine doppelkonvexe Zone 
von noch dunklerer Färbung. D ie erste  F läche, 
w elche m it dem Boden der E rhitzungsröliro in 
unm ittelbarer V erbindung stand, ze ig te  I la r tit  
mit w enig  P er lit . In der zw eiten  Zone waren  
Ilartit und P er lit sich nahezu g le ich ; in  der 
dritten Zone, die ganz w eich w ar, bestand die 
Masse fa st ausschließ lich  aus P er lit.

D ie W ärm eum wandlung des u n g e s ä t t i g t e n  
F lußeisens wurde so erm ittelt, daß die Umwand
lungspunkte säm tlich gem essen w erden konnten. 
Es fand sich, daß der U m wandlungspunkt Aci 
bei 7 20 ° ,  der Um w andlungspunkt Aca bei 735° ,  
der Um wandlungspunkt Ac3 bei 8 2 0 °  lag , w äh
rend bei der A bkühlung A rs bei 8 0 0 ° ,  Ara bei 
7 3 5 °  und A n  bei 6 7 0 °  gefunden wurden.

Es ze ig te  sich, daß bei 0 , 21  °/o Kohlenstoff- 
gchalt die normale Z usam m ensetzung vorhanden  
war. B ei demselben G ebalt von K ohlenstoff und 
der E rhitzu ng auf 9 5 0 °  mit einer langsam en  
Abkühlung au f 7 3 0 °  und dann p lötzlicher A b
kühlung durch H ärtung ze ig te  sich nach dem 
A etzen  ein dunkler U eberzug in fo lge des F re i
werdens von H ärtungskohlenstoff. W enn man 
diesen U eberzug sorg fä ltig  abrieb, so erschien  
die M asse hom ogen, und zw ar als hartperlitisch  
(troostitisch), obgleich sie den sogenannten  
T roostit n i c h t  enthalten konnte. D ie Zu
sam m ensetzung des P er lits  lä ß t sich durch die 
Formel 21 x F e  -j- x F es C, die des H artits da
gegen durch Form el Fear C oder (21 F e , Fc3 C) 
ausdrücken, und die dunklere Zone erscheint als 
eine M ischung von H artit und P er lit, in der 
der H artit das tem pcritische (sorbitische) Ge
füge angenommen hat.

D iese sehr in teressanten  U ntersuchungen sind 
in der A rbeit durch Abbildungen erläutert. In

V II I. , ,

der tem peritiseben (sorbitisclien) P h ase  tr itt ein 
inn iges Gem enge von dunkler Farbe auf, P erlit  
und Zem entit (FeaC ). D ie M axim alfestigkeit 
is t 110  kg/qm m , die D ehnung 10 ° / o ; in der 
zw eiten  P hase erscheint norm aler P er lit mit zer
streutem  Zem entit, das Gem enge is t lich ter als 
das vor ige , die M axim alfestigkeit b eträgt 
7G kg/qm m , die D ehnung 15 % ; die dritte  
P hase enthält gestre iften  P er lit (die gew öhnliche  
Form  bei starker V ergrößerung), hat eine Maximal
festigk e it von 55  kg/qm m  bei 5 °/o D ehnung; 
die v ierte  P h ase  enthält gestre iften  P crlit in 
der Grundmasse von Zem entit und P er lit  und 
b esitzt eine M axim alfestigkeit von 47 kg/qm m .

E s ze ig t  sicli also deutlich der für die P rax is  
w ichtige Zusammenhang zw ischen  K leingefüge  
und F estigk eitse igen sch aften .

W as sodann die W ärm eum wandlung des 
ü b e r s ä t t i g t e n  F lußeisens anbetrifft, so fanden 
sich  die P unkte Aci ,  Aca, A c3 und A n ,  Ara, 
A r3 tatsächlich  in  ihrer L age g leich  m it denen 
des g esä ttig ten  F lußeisens. A ber die absorbierte 
und en tw ickelte  W ärm e is t v ie l gerin ger  als 
in dem 0 , 89  °/o K ohlenstoff enthaltenden F lu ß 
eisen. Außerdem fand sicli ein H altepunkt in 
der N ähe von 90 0 ° .  D ie m ikroskopische Unter
suchung ze ig te  eine Grundmasse von P erlit mit 
Anhäufungen und S treifen  von Z em entit, dabei 
ein ze llig es G efüge, w elches ein deutliches N e tz 
werk von Zem entit darstellte.

D ie Schlußfolgerungen, w elche die A utoren  
aus ihren B eobachtungen ziehen, lassen sich in 
folgenden Sätzen  zusam m enfassen:

D ie A bkiililiingsum wandlung eines u n g  e s ä t - 
t i g t e n  F lußeisens und eines vorher erhitzten , 
kolilonstoffrcichen E isens bei ungefähr 9 5 0 °  zeigen  
bezüglich der P unkte A rs, Ara und A n  folgendes:

Ueber A rs, d . h .  8 1 0 ° ,  befinden sich F errit 
und H artit in geg en se itig er  L ösung a ls eine 
hom ogene M asse. D er P unkt Ars is t b eg leitet  
von einer A usscheidung der beiden B estandteile, 
w elche, wenn die Abkühlung langsam  vor sich  
geh t, w ahrscheinlich in die Heilte des ß-E isens 
fallen . N ach einer ziem lich schnellen Abkühlung  
von 9 5 0 °  an ze ig t das kohlenstoffreielie E isen , 
wenn es hei 1 3 7 0 p lötzlich  abgekühlt w ird, eine 
A usscheidung von F errit, w elche w ahrscheinlich  
bei Ars begonnen hat, nicht bei Ara. H artit 
is t  w ie F err it unlöslch sow ohl in dem ß- a ls in 
dem a-E isen . Indessen bleibt er immer H artit, 
während er durch 30  bis 4 0 °  W ärm eunterschied  
in die « -R eihe fä llt, nam entlich vom  Ende des 
Punktes Ara, d. h. 72'0°, an bis zu dem A n
fang von A n ,  d. h. 68 0 ° ,  von wo ah er sicli 
in  P er lit zu zersetzen  beginnt. F erner zeig ten  
sich die W ärm eum wandlungen dos kohlenstoff
reicheren F lußeisens folgenderm aßen: V on Act ,  
d. h.  710° ,  in der a-R eihe begann der P crlit 
sich in H artit uinzuwandeln. Von da ab is t  
Karbid (Zem entit) • in der a -R eihe löslich . D er
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W ech sel von H artit w ird einigerm aßen befördert, 
w enn A ci in  Aca übergeht, also hei 7 2 0 ° .  D ie  
H artitfläche bleibt unverändert gegenüber dem 
P er lit, bis Acs erreicht w ird, d. h. bei etw a  
8 1 0 ° ,  wo der H artit und der P er lit  sich in 
einander auflösen, um die hom ogene, m olekulare 
M ischung hervorzurufen.

Sodann fand man, daß in  einem g e s ä t 
t i g t e n  kohlenstoffreichen E isen  hei der Er
h itzung eine ein zige  W ärm eabsorption bei dem 
W echsel von P unkt A ci in A cs, Aca, w elche  
zw ischen 710  und 7 3 0 °  fä llt, stattfand. H ier 
v o llz ieh t sich eine U m wandlung der ganzen ' 
M asse aus P er lit  in H artit.

W enn man abkühlt, so z e ig t  sich eine be
trächtliche E ntw ick lung von  W ärm e hei dem 
P unkte A n ,  A rs, A rs zw ischen 6 ‘JO und (»(50° C. 
D iese  R ekaleszen z bezeichnet die U m wandlung von 
H artit in  P er lit. D ie  besondere P hase des P er lits  
hängt ab von der S chn elligkeit der Abkühlung  
zw ischen  6 6 0 °  und atm osphärischer Tem peratur.

Sodann fand m an, daß hei einem ü b e r 
s ä t t i g t e n  F lußeisen  bei den P unkten  Aci ,  Acs,  
A c3  die Gnm dm assc von P er lit und H artit um
gew andelt w ird und der Zem entit sich langsam  um
se tz t, bis eine Tem peratur von etw a  9 0 0 °  erreicht 
w ird. Dann lösen sich Zem entit und H artit gegen 
se itig  auf, wobei eine hom ogene M asse entsteht.

Hei der Abkühlung au f etw a 9 0 0 °  ze ig t  
sich eine schw ache H itzeen tw ick lung, und der 
Z em entit wird vollständ ig  ausgeschieden, bevor  
der P unkt A n , A rs, Ara erreicht is t . D aher  
zeigt, sich auch m etallographiscli, daß sich die 
U m wandlung von Zem entit und H artit nicht mit 
den drei kritischen P unkten oder irgend einem  
derselben verknüpft und lediglich  dem Einfluß 
der Tem peratur zuzuschreiben is t. —

D er zw eite  V ortrag  betraf ii h e r  li i t z t e n S t a h 1 
und stam m te von A . W . R i c h a r d s .  D er V or
tragende se tz te  zuvörderst auseinander, w as man 
unter überhitztem  Stahl zu verstehen  habe und g in g  
von der A bsicht aus, durch seine U ntersuchungen zu 
zeigen , oh und w iew eit sich  durch U eberliitzung  
schlecht gew ordener S tah l w ieder in  einen brauch
baren Stalil ohne U m schm elzung umwandeln lasse. 
E r versteh t unter überhitztem  Stahl einen solchen, 
w elcher zu heiß gem acht ist, ohne verbrannt zu  
sein , und bew ies, daß jeder so überhitzte Stahl 
mehr oder w eniger grobkörniges G efüge besitzt, 
ferner daß verschiedene S tah larten , tro tz  g leicher  
Zusam m ensetzung, in der E m pfänglichkeit für 
U eberliitzung sich verschieden verhalten , sodann 
daß überhitzter Stahl niem als vo llstän d ig  w ieder 
durch neue E rhitzung in den ursprünglichen Zu
stand übergeführt werden könne, obwohl er sich 
w esentlich  verbessern lasse. D er V ortragende  
kam zu folgenden S ch lu ß fo lgeru n gen :

In dem norm alen ebenso, w ie in dem w ieder- 
liergeste llten  M aterial is t  das krista llin ische Ge
füge in  jedem F a lle  fein , während es in dem

überhitzten Stahl grob is t  oder war. ln  v ielen  
F ällen  sind die K ristallkörner in dem über
h itzten  S tah l von großen A bm essungen, umgehen 
von E inhüllungen von F errit. D iese Einhüllungen  
sind verschieden stark . E s ze ig te  sich außer
dem, daß, w enn man einen polierten  und g e 
ä tzten  überhitzten Stahl hin und her bog, man 
dann unter dem Mikroskop g u t wahrnehmen  
konnte, daß der Bruch dem m assiven F errit zu
zuschreiben war, w elcher die G efügekörner ein- 
liiillt. E s scheint dabei, daß diese H üllen zuerst 
gew isserm aßen unter die Oberfläche zurücksinlcen 
und so V eranlassung zu R issen  gehen. H ieraus 
erklären sicli die praktisch schlechten  E igen 
schaften des überhitzten Stahls. —

D er dritte V ortrag  stam m te von G u i l l o t  
aus P aris mul betraf den Einfluß von V a n a 
d i u m  au f E isen . W enngleich  dieser V ortrag  
hauptsächlich technischer N atur w ar, so sind  
doch die in ihm w iedergegebenen nietallographi- 
sclien, m ikroskopischen A bbildungen von großer  
w issenschaftlicher B edeutung.

G uillct unterscheidet drei Gruppen. D ie e r s t  e 
Gruppe umfaßt p e r l i t i s c l i e  Stähle, deren F e s tig 
k eit und P rop ortionalitätsgren ze m it der Zu
nahme von  Vanadium, w elches sie enthalten , w ächst, 
während die K ontraktion und V erlängerung nur 
w enig gegen  gew öhnliche S tahlsorten  m it dem
selben Kohlenstofl’gehalte zunimmt. S ie  sind 
ebenso brüchig w ie die kohlenstoffhaltigen  S tah l
sorten, aber von größerer H ärte. D iese Stahlsorten  
werden stark  beeinflußt durch H ärtung, und zw ar  
um so mehr, je  mehr Vanadium sie besitzen.

D ie z w e i t e  Gruppe enthält P cr lit und 
Z em entit. D ie  F estigk e itsgren ze  und Propor- 
tion a litä tsgren ze erniedrigen sich m it der Zu
nahme des V anadium gehalts. Ihre Z öhigkcits- 
eigenscliaften  sind hoch. Sie sind n icht spröder 
als gew öhnlicher Stahl m it demselben K ohlen
stoffgehalt, aber sie sind n icht so hart w ie die 
Stah larten  der ersten Gruppe. Ihre H ärtung  
durch p lötzliche A bkühlung nimmt um so w eniger  
zu, je  mein1 Vanadium sie enthalten.

D ie  d r i t t e  Gruppe enthält den K ohlenstoff ganz 
im Zustande dos Doppelkarbids (Z em entits). D iese  
Stahlarten  haben eine gerin ge Z erreiß festigkeit 
und eine sehr n iedrige P roportionalitä tsgrenze. 
Ihre V erlängerung und Q uerschnittsverm inderung  
liegen  hoch,- aber sie sind nichtsdestow eniger  
spröde; sie haben keine große H ärte; sie sind 
von außerordentlich verschiedenartigem  G efüge. 
E ine p lötzliche Abkühlung bew irkt keine Um
w andlung, w eder in dem K lein gefiige, noch in 
den m echanischen E igenschaften . D er Zusammen
hang zw ischen K leingefiige, physikalischen und 
chemischen E igenschaften  kann folgenderm aßen  
gegeben  w erden:

Gruppe 1 is t  perlitisch , enthält hei 0 ,2  °/o 
K ohlenstoff 0 bis 7 °/o Vanadium und hei 0 ,8  °/o 
Kohlenstoff 0 bis 0 ,5  °/o Vanadium. D ie zw eite
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Gruppe m it P er lit und D oppelkarbid enthält bei 
0 ,2  %  K ohlenstoff 0 ,7  bis 3 °/o Vanadium und 
bei 0 , 80  %  K ohlenstoff 0 ,5  bis 7 °/o Vanadium. 
D ie dritte Gruppe, w elche aus Doppelkarbid besteht, 
enthält bei 0 ,2  °/o K ohlenstoff über 3°/o Vanadium  
und hei 0 ,8  °/o K ohlenstoff über 7 °/o Vanadium.

D erselbe A utor hat sodann die sogenannten  
quaternen V anadiurnstalilsorten untersucht und 
nam entlich folgende Einflüsse beobachtet: den
von N ickel auf V anadiuinstahl, den von Mangan 
auf V anadium stahl, den von Chrom auf V ana
dium stahl, den von Silizium  auf V anadium stahl 
und den von W olfram  auf Vanadium stahl. D ie  
Schlußfolgerungen, die er aus seinen B eob
achtungen gezogen  hat, sind fo lgende:

1. Vanadium verbessert immer die m echa
nischen E igenschaften  der zusam m engesetzten  
Stahlarten. In gew öhnlichen Stahlarten  w ächst 
die F estig k e it und P roportionalitätsgrenze, aber 
es feh lt der Einfluß auf V erlängerung und Quer
schnitts Verminderung sow ie au fW iderstand  gegen  
Stoß. D ie H ärte wird ein w en ig  verm ehrt.

2. A u f p lötzlich  abgckiihlte Stahlarten w irkt 
Vanadium in der W eise , daß cs die F estigk e it  
verm ehrt und ebenso die P roportion alitä tsgrenze  
erhöht. E s w irkt ebenso w ie K ohlenstoff, in
dessen verm ehrt cs nicht die Sprödigkeit. D ie  
fremden B estand teile , w elche vorher angeführt 
wurden, ändern nicht erheblich die E igenschaften , 
w elche die Stah lsorten  ohne den Zusatz dieser 
Elem ente haben würden. —

Ein V ortrag  dos Schw eden B e n e d i c k s  be
zieht sich auf die Beschaffenheit eines der zw eife l
haften G efiigehcstandteile dos E isen s, des H a r t -  
p e r l i t s  oder T r o o s t i t s .  D er V ortragende gellt 
von den U ntersuchungen B oyntons sow ie denen 
von Osmond und L e Chatelier aus, w elche le tz tere  
die Anschauungen des ersteren  verw erfen . Ihnen  
schließt sich übrigens auch lvourbatoff an.

W ährend H artit (M artensit) hei hoher Tem 
peratur eine feste  L ösung von K ohlenstoff w ahr
scheinlich als Karbid im E isen  is t  und 1,2 °/o 
K ohlenstoff enthält, is t  d iese feste  L ösung nicht 
beständig unterhalb einer gew issen  Tem peratur, 
d. h. unterhalb des kritischen Punkts A n ,  
sondern zerfä llt, wenn langsam  ahgekiihlt, in 
zw ei B estandteile, Zem entit und F errit, w elche  
bekanntlich als m echanische M ischung P er lit  g e 
nannt werden. W enn dagegen die A bkühlung 
schnell vo llfü h rt w ird, so verb leib t die feste  
L ösung in  einer mehr oder w en iger unveränderten  
Form als H artit in einem untergekühlten  Zu
stande. W ird  endlich die Abkühlung nicht schnell 
genug vollführt, um allein  H artit zu belassen, 
oder zu schnell, um nur P er lit zu geben, so ist 
die F o lg e  die B ildung von H artperlit, w elche 
Osmond a ls einen U ebcrgang zw ischen H artit 
und P er lit bezeichnet, und der daher m it R echt 
als H artperlit bezeichnet w ird. Man kann 
folgern, daß H artperlit derjenige T eil des H artits

is t, in w elchem  sich bereits Zem entit zu bilden be
gonnen h a tte , m it anderen W orten  der A nfang  
der perlitischen B ildung, während sich die einzelnen  
G efügebestandteile in einer für die Beobachtung  
nicht ausreichenden A rt trennen konnten.

D er Forscher kommt durch seine A rbeiten  
auf folgende Sch lüsse:

1. Man muß H artperlit als eine U ehorgangs- 
foimi zw ischen H artit und P er lit anschen.

2. Zwischen H artperlit und P er lit g ib t es 
eine zusam m enhängende R eihe von U ebergängen, 
und man kann daher den H artperlit bezeichnen  
als eine über die m ikroskopische Z erlegung hin- 
ausgeliende B ildung von kleinen T eilchen von  
Z em entit, die mehr oder w eniger H ärtekohlen
stoff enthalten.

3. A ller W ahrschein lichkeit nach wird H art- 
p crlit durch U cbergang aus H artit geb ildet, so daß 
der G ehalt an K ohlenstoff bei beiden gleich  ist. 
D ie B oyntonsche Annahme, daß H artperlit reines 
ß -E isen  is t , entbehrt des B ew eises, der w eder 
durch E xperim ente, noch durch T heorie geführt 
werden kann, aber ebenso is t Kourbatoffs T heorie  
unhaltbar, daß H artperlit eine L ösung von e le
mentarem K ohlenstoff im E isen  is t.

4 . H artperlit w ird gebildet aus H artit durch 
N achlassen der In ten sitä t des H ärtens, besonders 
an denjenigen Stellen , an denen F errit und 
Zem entit in B erührung stehen.

5 . H artperlit z e ig t unter den L egierungen  
eine offenbare A nalogie m it kolloidalen Lösungen.

* *
*

W ir kommen je tz t  zu einer R eihe von V or
trägen, die sich annähernd m it demselben G egen
stände beschäftigen , w elchen die schon jahrelang  
andauernden V ersuche dos V ereins zur B eförde
rung des G ew erbfleißes behandeln, nämlich mit 
dem Einfluß des N i c k e l s  allein  oder m it anderen 
E lem enten auf die B eschaffenheit des reinen E isens 
oder des kohlenstoffhaltigen  E isens.

D ei’ erste V ortrag , der hierüber gehalten  
w u rd e , w ar der von D  u in a s. E r g in g  von 
einer schon früher gem achten U ntersuchung  
H opkinsons aus, wonach eine Probe von N ick el
eisen mit 25 ° /0 N ickel n ielitm agnetisch hei g e 
w öhnlicher Tem peratur w a r , aber m agnetisch  
w urde, wenn sie langsam  unter 0 0 ahgekiihlt 
w ar, und sehr m agnetisch wurde hei einer Tem 
peratur von — 51 °. W enn man dann zu der 
gew öhnlichen Tem peratur zurückkehrte, so blieb  
sie m agnetisch, und der M agnetism us hörte erst 
auf hei 58 0  °. Mit anderen W orten  bestand  
diese E igenschaft zw ischen der gew öhnlichen Tem 
peratur und 5 8 0  0 in zw ei verschiedenen Zu
ständen, die im übrigen auch mit zw ei versch ie
denen physikalischen E igenschaften  zusammen- 
hingen , indem die m agnetischen Proben eine 
höhere F estig k e it und eine geringere Z ähigkeit 
b esaßen , als die unm agnetischen. B ei dieser  
G elegenheit wurde zum erstenm al die unumkehr



460 S ta lil und Ibsen . Die M etallogrftphie des E isens in E ngland. 26. J a h rg .  N r. 8.

bare B ildung von N ickeleisen  beschrieben. Im 
übrigen machte auch L e C hatelier annähernd 
dieselben B eobachtungen. D er V erfasser hatte  
es unternommen, diese Beobachtungen m it N ickel- 
eisen verschiedenen G ehaltes an anderen Elem enten  
fortzu setzen , und kam dabei zu folgenden E r
gebnissen :

1. N i c k e l ,  M a n g a n  und K o h l e n s t o f f ,  
wenn sie in  E isen eingeführt w erden, bestimmen 
in g leicher W eise  das A uftreten  derselben E r
scheinung der umkehrbaren Um wandlung, w elche  
um so in tensiver au ftritt, je  höher die V erhält
nisse sind, in w elchen jene B estandteile auftreten.

2. E s gen ü gt nicht, daß diese B estandteile in 
dem E isen  g egen w ärtig  s in d ; es is t  vielm ehr  
außerdem noch w ich tig , daß sie die vo lle  W ir 
kung, deren sie fäh ig  sind, ausiiben, d. h. daß 
sie sich in fester L ösung befinden, ein Zustand, 
w elcher oft schw er herbeizuführen i s t ,  was 
K ohlenstoff anbetrifft, n u r ,  w enn g le ich ze itig  
C h r o m  h inzutritt.

E s wurde versu ch t, sich zu vergew issern , 
w elches der E lem ente m it E isen  allein den Zu
stand der festen  L ösung am besten herbeiführe, 
und man fand dies am vollkom m ensten beim  
N ickel. Obwohl man m etallographisch in den 
N ickeleisen  arten keine Ausscheidung beobachten  
und auch keine physikalische Behandlung ihre 
H om ogenität zerstören  konnte, so sind sie doch 
nicht Verbindungen bestim m ter Zusam m ensetzung. 
W enn dann Chrom zum N ickeleisen  tr itt , so 
ze ig t sich die H om ogenität am vollkom m ensten.

D er V erfasser sch ließ t sich den A usführungen  
von Osmond an , w onach der Zustand innerer  
Spannung versch w in d et, w enn der P unkt A rs, 
unterhalb dessen das E isen  aufhört in solchem  
Zustande zu bestehen, erniedrigt wird durch das 
H ilfsm ittel einer Zufügung von N ickel oder 
anderen E lem enten, sogar bis unterhalb der g e 
w öhnlichen Tem peratur. W enn dagegen das 
E isen  frei von allen anderen E lem enten is t, so 
lieg t dieser P unkt bei 8 5 0  °. D ie  Um wandlung  
w ird daher durch fremde E lem ente verzögert  
und der P u nkt A r s  sinkt im V erhältn is zu der 
Menge der Z usätze.

D ie interessanten  U ntersuchungen H a d f i e l d s ,  
über w elche bereits früher berichtet is t  und die 
sich  auszeichnen durch die erstaunliche Gründlich
k eit und Z u verlässigkeit, mit w elcher sie bei der 
Tem peratur der flüssigen L uft ausgeführt worden  
w aren, hatten  diese V oraussetzungen schon vorher  
b estä tig t. A llerd ings la g  die U ntersuchung solcher  
bei so niedrigen Tem peraturen erforschten  L e
gierungen mehr auf dem theoretischen als auf 
dem praktischen G ebiete. Aber trotzdem  findet 
sich doch auch für die P rax is ein g ew isser  N utzen , 
w eil dadurch die N atur des n ickelhaltigen  E isens  
klarer fo s tg este llt w urde. Zw ei W irkungen  
w erden näm lich h ervorgeru fen : die H om ogenität 
w ächst und ß - Ei s e n  wird geb ildet. B ei sehr

niedriger Tem peratur w altet die erste W irkung  
vor. D ie K rista llisation  des E isens wird ver
hindert und damit die B rüchigkeit verringert. 
D ie W irkung von  N ickel is t  analog der p lö tz 
lichen A bkühlung von 1 0 0 0  0 an , -welche be
kanntlich erheblich die Sprödigkeit kohlenstoff
armen K ohlenstoffeisens verm indert, und es is t  
in  der T a t für die P rax is zw eckm äßiger, N ickel 
einzuführen, als große M assen von kohlenstoff
haltigem  E isen  zu härten.

D ie zw eite  W irkung, die H erbeiführung eines 
größeren V erhältn isses von ß  - E ise n , übt g e 
w isserm aßen eine G egenw irkung aus und darf 
daher nicht übersehen werden. D ie V erbesserung  
der festen  L ösung verhindert zw ar die K rista lli
sation , aber veran laßt osm otischen D ruck, d. h. 
b ese itig t e inerseits, befördert anderseits Sprödig
keit. D ies erk lärt, warum Z usätze von N ickel 
bis zu etw a 2 °/o ganz gefahrlos sind, über diesen  
P rozen tgeh a lt hinaus aber beginnen gefah rvo ll zu 
werden. D as E isen  nimmt dann die K ennzeichen  
eines stark  verarbeiteten  M etalls an und ent
spricht einem geh ärteten  Stah l. Uober 8 oder 
1 0 %  N ickel is t das E isen  kaum noch an
zuw enden, d. h. b is das V erhältn is d iejenige  
G renze erreicht, bei w elcher der U ebergang des 
E isens in den y-Z u stan d  stattfindet. Man sieht 
daraus, daß gering  p rozenthaltige N ickeleiseu- 
verbindungen für die P rax is sehr gü n stig  sind, 
um Sprödigkeit zu  verhindern, also zu  gesta tten , 
daß für denselben Zweck das G ew icht von Ma
schinen-, E isenbahn- und B rü cken-B estan dteilen  
verringert werden kann.

Einen w eiteren  V ortrag  über den Einfluß  
von  N ickel in G em einschaft m it K ohlenstoff auf 
E isen h ie lt W a t e r h o  u s e  aus N ew  Y ork. D er  
Zweck d ieses V ortrags w a r , das Studium der 
ternären L egierungen  von E isen , K ohlenstoff und 
anderen M etallen oder M etalloiden zu fördern. 
U ntersucht wurde eine R eihe von E isen  m it 
gleichem  N ick elgeh a lt und wechselndem  K ohlen
stoff. H ierbei wurden die anderen E lem ente so 
niedrig w ie  m öglich und dabei in  tunlichst gleichem  
V erhältnis gehalten . D er V erfasser hat es 
allerdings unterlassen , auf die bereits lä n g st vor  
ihm gem achten ausführlichen system atischen  
Untersuchungen des V ereins zur B eförderung  
des G ew erbfleißes einzugehen, die er offenbar 
nicht kannte, und deshalb sind seine A useinander
setzungen auch der E rgän zu ng bedürftig. E r  
fand bei der V ergleichung des N ickeleisens mit 
dem K ohlenstoffeisen folgendes:

K o h le n 

s to ff
N ick e l

P r o p o r -
tio n a lL tllts -

g re n / .e

k g /q m  in

Z e r re iß 
fe s t ig k e i t

k g /q m m

V e r
lä n g e r u n g

%

Q u cr-
s c lin it ts -
v e rm in -
d e ru u g

%

0,38 __ 28,3 47,2 34,5 56,3
0,41 3,79 33,5 63,2 26,0 44,7
1,20 — 56,5 94,5 8,0 7,8
1,24 3,81 68,3 110,2 3,5 3,5
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D er V erfasser z ieh t im übrigen hieraus fo l
genden sehr anfechtbaren Schluß, daß der 
E lastizitätsm odul, d. h. das V erhältn is von Pro
portionalitä tsgrenze zur Z erreiß festigkeit durch 
Z usatz von N ick el n icht erheblich ‘gehoben w ird  
und in  den untersten  G liedern der R eihe sogar  
etw as unter denen der kohlenstoffhaltigen  R eihe  
lieg t. W enn, sa g t er, daher ohne Z w eifel bei 
im H andel vorkomm enden N ickeleisen  der E la sti
zitätsm odul erheblich gehoben wird, so scheint 
dies von dem großem  G ehalt an M a n g a n  her
zukommen. D ies kann nach den Untersuchungen  
des V ereins zur Beförderung des G ew erbfleißes 
nicht zugegeben w erden. D ie Z ähigkeit erreicht 
bei 1 , 20 u/o K ohlenstoff ihr Minimum und w ächst 
dann m it dem G esam tgehalt an Kohlenstoff, 
w obei sich graphitischer K ohlenstoff ausscheidet.

D er V erfasser hat ferner den Z e m c n t i t  
im N ickeleisen  näher geprüft und folgendes g e 
funden: E r enthält K ohlenstoff 6 , 25  °/o, N ickel 
1 , 8 6 °/o,  E isen  91 , 71  °/o- W enn man diese 
P rozentzah len  durch das A tom gew icht der drei 
E lem ente, also durch 12 , 55 und 56 d ividiert, 
so kommt man auf die Zahlen 0 , 54 ,  0 ,0 3 4 , 1, 63  
oder auf das V erhältn is von K ohlenstoff zu 
N ickel und E isen  w ie 1 : 3 : 0 , 8 ,  w om it die Form el 
des E isenn ickel-Z em entits sein  würde F e  (N i)3 C.

D ie U ntersuchung der W ärm ehaltepunkte  
ze ig te , daß der P unkt A n  um 2 0 °  für jedes  
P rozen t N ickel erniedrigt w urde, und daß das 
eutektoidische V erhältn is durch N ickel auf un
gefähr 0 , 7 0  °/o K ohlenstoff herab gesetzt w ar, 
w as sicli auch aus den später m itgeteilten  mikro
skopischen B ildern z e ig t , von denen nam entlich  
eins bew eist, daß die M enge des freien  Zem entits 
so groß w ar, daß offenbar das E isen  mehr als 
den eutoktoidischen B etra g  an K ohlenstoff be
sitzen  m ußte. D ie Sch lußfolgerungen sind fo l
gende :

1. N ickel hebt die F estig k e it, ohne die Z ähig
keit w esen tlich  zu  beeinträchtigen. D er E la sti
zitätsm odul des reinen N ickelkohlenstoffeisens 
is t nur w en ig  größer als der des K ohlenstoffeisens.

2 . H ärten  hat einen bem erkensw erten E in
fluß. E s erniedrigt die F estig k e it, ohne erheb
lich die Z ähigkeit zu schm älern.

3 . D ie G efügebestandteile des E isens mit 
geringem  P rozen tgeh a lt N ickel im ungehärteten  
Zustande sind F errit, P er lit, Zem entit und gra
phitischer Kohlenstoff.

4 . D er P er lit solcher E isensorten  ze ig t eine 
große N eigung, sich in seine B estand teile , F errit 
und Zem entit, zu zerlegen .

5 . In dieser V erfassung hat der Zem entit 
die Zusam m ensetzung F e(N i)s  C.

6. D as eutektoidische V erh ältn is in diesen  
E isensorten scheint bei etw a 0 , 7 0  °/o K ohlen
stoff zu lieg en ; aber bei den gew alzten  E isen
sorten z e ig t sich kein freier Zem entit, so lange, 
bis der K öhlenstoffgehalt 0 , 95  °/o erreicht.
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7. N ickel se tz t die Um wandlungspunkte A rs, 
Ars und A n  um etw a  20  °/o für jedes P rozen t  
N ickel herab.

8 . D er Z em entit solcher E isensorten  is t sehr 
gen eig t, seinen K ohlenstoff als Tem perkohle 
auszuscheiden.

A n diese U ntersuchungen sch ließen  sich un
m ittelbar die in dem V ereine der M echanical 
E ngin eers gehaltenen V orträge von C a r p e n t e r ,  
H a d f i e  1 d und L o n g m u i r  an. D iese drei 
Forscher gehören der Kom m ission für die U nter
suchungen von L egierungen  an, w elche, analog  
derjenigen des V ereins zur B eförderung des Ge
w erbfleißes in  D eutschland, in  E ngland gebildet 
worden ist. E s wurden liier N ickeleisenarten  
untersucht, w elche ungefähr 0 ,4 4 1}/o K ohlenstoff 
und 0 ,8 8  °/o M angan enthalten, dagegen einen  
w echselnden G ehalt an N ickel von 0 bis 2 0° / o  
hatten . E s is t  in teressant, zu sehen, daß genau  
genommen nichts anderes gefunden w orden is t  als 
das, w as auch durch die V ersuche des V ereins zur  
B eförderung des G ew erbfleißes b estä tig t und 
dann später durch T ittler  noch genauer in bezug  
auf die G renzen der um kehrbaren E igenschaften  
beobachtet w urde, näm lich daß in den F e s tig 
keitseigenschaften  e i n e  p lötzliche W andlung  
vorgeh t bei 8 °/o N ick elgeh a lt und eine z w e i t e  
bei 25  bis 2 6 IJ/o N ickel. D er V erein  zur B e
förderung des G ew erbfleißes fand diesen zw eiten  
P unkt indirekt, T ittler  direkt.

D as E rgebnis der gesam ten U ntersuchungen  
der m echanischen Prüfungen is t  fo lgend es:

Mit der E inführung und dem W achsen des 
N ickels bis zu 4 °/o geh t eine regelm äß ige  
W andlung der physikalischen E igenschaften  vor  
sich. D ie  F estig k e it w ä c h st . ohne einen p lö tz
lichen Sprung ungefähr zw ischen  0 und 4 °/o 
N ickel. Zwischen 4 ,2 5  und 4 , 9 5  °/o N ick el da
gegen  findet ein p lötzlicher W ech sel von allen  
E igenschaften  sta tt, so in der Z erreiß festigkeit, 
w elche den höchsten  W ert bei 6 ,4 2  °jo N ickel 
erreicht, bei g le ich zeitigem  N aclilassen der Zähig
keit und einem  W achstum  der Sprödigkeit, w as  
durch die V ersuche über B iegu n g , T orsion  und 
Stoß bew iesen  w ird. T atsäch lich  scheint, was 
w ich tig  für industrielle A nwendung von N ick el
eisen legierungen  is t, eine bedeutsam e G renze bei 
4 1/» %  N ickel zu liegen , vorau sgesetzt, daß 
K ohlenstoff bis zu 0 ,4 4  °/o und M angan bis zu 
0 ,8 8  °/o g egen w ärtig  sind.

H iernach werden die E igenschaften  verh ä lt
nism äßig w en ig  geändert, bis etw a  16 °/o erreicht 
w erden, so daß die Sprödigkeitszone zw ischen rund 
5 und 16° / o  lieg t. D ann nehmen die F estig k e its
eigenschaften in sehr schnell steigendem  Maße zu.

Interessant sind auch die an geste llten  R o s t 
v e r s u c h e ,  w elche mit geschm iedeten Stücken  
auf zw ei W egen  vorgenom m en w urden: 1. durch 
Einsenkung in gu t lu fth a ltiges Süßw asser, 2 . durch 
Einsenkung in ein W asser  mit 50  °/o S ch w efel

Öie M etallographie des E isens in England.



462 S ta h l u n d  E lse n . D ie M etallographie des E isens in E ngland. 26. J a h r g .  N r. 8.

säure bei gew öhnlichen Tem peraturen. D ie  Proben  
w ogen etw a 70 bis SO g , und die D auer der 
V ersuche w ar 32  T a g e . D ie V erluste  durch R ost  
schw ankten zw ischen 0 , 0 7 0  und 0,1 g . Jedenfalls  
ze ig ten  die V ersuche, daß die N eigung zum R osten  
von  12 °/o N ick el aufw ärts erheblich abnahm. B ei 
den V ersuchen in S e e w a s s e r  schw ankte der V er
lust unter g leichen  Um ständen von 0, 11 bis 0 , 22  g, 
d. h. der R ostverlu st w ar fast doppelt so groß  w ie  
in süßem W asser . A ber auch hier ze ig te  sich, 
daß bei 12° / o  N ickel ein erheblicher Unterschied  
in  bezug auf die R ostfäh igk eit eintrat.

Man fand in  bezug  auf das K l e i n g c f ü g e ,  
daß diejenigen L egierungen , w elche p erlitisches  
G efüge ze igen , am leich testen  angegriffen wurden, 
diejen igen , w elche ein h artitisches G efüge zeigen , 
darauf fo lgten , und diejenigen m it polyedrischem  
(ferritischem ) G efüge am w enigsten  angegriffen  
wurden. Im übrigen ze ig te  sich, daß dieselbe 
E igen sch aft auch beim A ctzen  mit P ikrin- und 
Salpetersäure, die für die m ikroskopische Unter
suchung benutzt wurde, h ervortrat und im 
gleichen  V erhältn is der A etzangriffe stieg .

Von Interesse für die P rax is is t noch die 
Bestim m ung der S c h m e l z -  und E r s t a r r u n g s 
p u n k t e .  E s wurden etw a 1 1/a kg  schw ere  
L egierungen  eine Stunde lang erh itzt, w onach  
die Tem peratur auf 1 5 0 0 °  gestiegen  war. D ie 
Abkühlung wurde unter g leicher Z eit auf g leiche  
Tem peratur bew irkt. Man fand drei w ich tige  
P unkte. E inen P unkt, bei dem ein entschiedener  
H alt auftritt, bei etw as über 1 4 0 0 ° .  H ier is t  
der A nfang der E rstarrung überschritten und 
ein A u fsteigen  der Tem peratur bemerkbar. D iesen  
zeigen  im übrigen auch die K urven reinen N ickels. 
D er zw eite  P unkt g ib t an, daß nun ein ruhiges 
Sinken der T em peratur ein tritt, während ein 
dritter P unkt den A nfang einer langsamen  
gleichm äßigen A bkühlung bedeutet. Man ver
suchte, w enn auch nicht mit sicherem  E rfo lge, 
den Endpunkt vo llstän d iger E rstarrung fe s t
zustellen . D ie kritische R eihe beginnt bei 9 0 0 ° ,  
bei 8 9 2 0 kehrt die Kurve zu ihrem normalen 
F alle  zurück. B ei 7 7 0 °  se tz t  eine neue V er
änderung ein und bei 7 5 4 °  kehrt die K urve in 
den gew öhnlichen Zustand zurück. W eitere  
A enderungcn sind als F o lge  der verschiedenen  
Schnelligkeiten  der A bkühlung anzusehen. D ies  
g ilt  für eine L egierung mit 4 ,2 5  bis 19 , 9 8  °/o 
N ickel, rund 0 ,4  °/o K ohlenstoff und 0 ,9  °/o 
M angan. E s sind im übrigen für die säm tlichen  
verschiedenen G ehalte derartige H altepunkte 
fes tg este llt , sow ohl für die E rh itzun g w ie für 
die A bkühlung, und in beiden F ä llen  ze igen  sich  
ganz ähnliche E rscheinungen.

D ie m etallographischen U ntersuchungen er
gaben drei Gruppen. D ie erste Gruppe, w elche  
bis zu 7,G5°/o N ickel aufw ärts geh t, z e ig t ein 
K lein gefiige, w elches dem von reinem  E isen mit 
niedrigem  K ohlenstoffgehalt ohne N ickel g leich t

und F err it und P er lit aufw eist. D ie  Gruppe 2, 
w elche ungefähr 25  °/o N ickel enthält, z e ig t eine 
dem gehärteten  K ohlenstoffstah l. analoge G cfiige- 
anordnung; sie enthält Hart.it. D ie Gruppe 3 
um faßt die an N ickel noch reicheren L egierungen , 
die bei gew öhnlicher T em peratur nichtm agnetisch  
sind. S ie  ze igen  eine dein reinen E isen  (F en d t)  
über Ars ähnliche polyedrische G efügeanordnung.

H ierm it können wir die U ntersuchungen ab- 
scliließen. S ie b ew eisen , daß man in  E ngland  
m it Z uziehung auch frem der F orscher aus anderen  
Ländern eifrig  bemüht is t, aus dem K leingefiige  
Schlüsse auf die physikalischen E igenschaften  
zu ziehen, und die F ortsetzu n g  dieser Bemühungen  
wird sicherlich dazu führen, schließlich  auch für 
die P raxis allgem ein nützliche W egw eiser  aus 
dem K leingefiige zu finden.

Besonders u n terstü tzt w erden die Bemühungen  
der einzelnen Forscher durch die großen  Geld
m ittel, w elche für die in erster L in ie doch

Kohlcnstoffgehalt in %

Abbildung 13.

w issenschaftlichen U ntersuchungen von der In
dustrie g e st ifte t  w erden, so z. B . für die L a
boratorien der U n iversitä t S h e f f i e l d .  D a
neben aber bestehen auch auf den H üttenw erken  
selber, z . B . auf den von H a d f i e l d  gele iteten  
H ecla-W orks, L aboratorien für physikalische  
Chemie und K iein gefu ge, w elch e überaus reich mit 
den vorzüglichsten  Instrum enten a u sgesta tte t sind.

W ir fügen nunmehr eine A usw ahl von A b
bildungen bei, w elche die betreffenden V orträge  
veranschaulichten.

A bbildung 1 bis 4 stellen  die von A r n o l d  
und Me  W i l l i a m  gefundenen v ier  Phasen  der 
U m wandlung von P er lit  in Z em entit d ar , mit 
denen die angegebenen A enderm igen der F estig -  
k eitseigensebaften  in unm ittelbarem  Zusammen
hänge stehen. Abbildung 5 g ib t das B ild  des 
K lein gefüges des g e s ä t t i g t e n  F lußeisens mit 
0 , 89  °/o Kohlenstoff, nach p lötzlicher Abkühlung  
von 1 1 5 0 °  in e isk alter S a lz lau ge bei 4G 0facher  
V ergrößerung w ieder. E s wird auf die e igen 
tüm lichen D reiecksform en aufmerksam gem acht,
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w elche .entweder T etraeder- oder W ürfelkrista llen  
angehören. Abbildung 6 ze ig t das B ild  dos 
u n g e s ä t t i g t e n  F lußeisens mit 0 , 21 °/o K ohlen
stoff nach der g leichen  Behandlung. Abbild. 7 is t  
das B ild des ü b e r s ä t t i g t e n  Stahls mit 1 , 7 8 °/o 
K ohlenstoff nach p lötzlicher Abkühlung von 97 5 ° .  
Abbildung 8 und 9 geben zw ei den V ortrag  von  
R i c h a r d s  und S t e a d  über überhitzten Stahl 
erläuternde A bbildungen w ieder: A bbildung 8
ze ig t den verbrannten Schienenstahl bei einer 
5 0 fachen V ergrößerung im K le in g efü g e , A b
bildung 9 denselben nach der W iedererh itzung  
und Abkühlung von 8 50 ° .

D er Einfluß, w elchen Vanadium (V ortrag  von  
G u i l l e t )  auf das K lein gefü ge von  S tah l ausübt, 
wird am besten  durch Abbildung 10 dargestellt. 
Es is t das B ild einer L egierung mit 0 , 0 7 4  °/o 
Kohlenstoff, 1 , 1 5 °/o Vanadium bei einer 20 0  fachen  
linearen -V ergrößerung. W elchen  Einfluß die 
W iedererh itzung solchen Vanadium eisens hat,

z e ig t Abbild. 11 . H ier beträgt der Kohlenstoff
geh a lt 0 , 9 5 °/o, der V anadium gehalt 2 , 8 9 % -  B as  
E isen w ar auf 1 2 0 0 °  erh itzt. D ie V ergrößerung  
is t die g leiche w ie bei Abbild. 10 . E ine V or
führung von H a r t p e r l i t  (T roostit) g ib t A b
bildung 12 in llO O fach cr V ergrößerung. D ie  
schw arzen T eile  sind H artperlit. S ie schließen  
oft w eiße scharf begren zte F elder ein, w elche  
aus Zem entit bestehen. D ie Grundmasse is t  H artit.

D as K leingefüge von N ickeleisen  is t  aus den 
Verhandlungen des V ereins zur B eförderung des 
Gewerbfleißes zu bekannt, a ls daß eine W ied er
gabe der zahlreichen A bbildungen n ötig  erschiene. 
D agegen  soll noch aus dem V ortrage von W a t e r 
ho  u s e  ein D iagram m  (A bbildung 13) beigefügt 
werden, w elches den Einfluß des N ickels (Ordinalen) 
und des Kohlenstoffs (A bszissen) k lar darstellt  
und für ähnliche M itteilungen empfohlen werden  
darf, w enn auch die B ezeichnungen nicht ganz  
den E rgebnissen anderer Forscher entsprechen.

T e c h n isch e  For tschr i t te  im H ochofenw esen .
Von D irektor O s k a r  S i m m e r s b a c h  in D üsseldorf. 

(Schluß von Seite 396. — Hierzu Tafel IX.)

Wir  sind bekanntlich bei der Zusammen
setzun g der L uft gezw ungen , um 1 Ge

w ichtsprozent Sauerstoff verw erten  zu können, 
4 G ew ichtsprozente S tickstoff a ls B a lla st mit in 
den Ofen zu blasen. W ürde man einen T e il des 
Stickstoffs aus der L u ft elim inieren und durch 
Sauerstoff ersetzen , so würden daraus ganz außer
gew öhnliche V orteile  h insichtlich der V erb illigu ng  
des H ochofenbetriebes erfolgen . Zunächst wird 
der höhere Sauerstoffgehalt des G ebläsew indes 
eine S te igeru n g  der G estelltem peratur nach sich  
ziehen, so daß der Ofen stärker betrieben werden  
kann und sich eine höhere Produktion ergibt. 
Aus dem selben Grunde w ird der Koksverbrauch  
sinken. D er H ochofenprozeß wird w eiterhin  
erleichtert, insbesondere wird die Silizium reduk
tion in folge der höheren G estelltem peratur leichter  
erfolgen, so daß die Oefen für G ießereiroheisen, 
Häm atit, Silizium eisen usw. einen größeren G estell
durchm essererhaltenkönnen, und so die L eistungen  
dieser Oefen w achsen. T rotz  der entstehenden  
geringeren Gasm enge w ird ferner die E rzreduktion  
vollständiger und schneller vor sich gehen, w eil 
die Gase CO-reicher und nicht mehr so stark  
durch S tickstoff verdünnt sind. G leichzeitig  
wird das G ichtgas mehr CO enthalten , w as für 
unsere G asm otorentechnik von • w eittragender  
Bedeutung ist. W egen  der V erringerung der 
W indinenge können die G ebläse k leiner ausfallen, 
ihr A rbeitsverbrauch w ird gerin ger; nicht minder 
kann die A nzahl der Cowper verm indert werden, 
da die k leinere W indm enge auch eine kleinere  
Steinfläche zum E rh itzen  benötigt.

W ie  h o c h  der Sauerstoff des G ebläsew indes 
angereichert w erden muß, en tzieh t sich zurzeit 
der näheren E rörterung, das muß in der P raxis  
erst fe s tg e ste llt  w erden; voraussichtlich  wird  
hierbei die Q ualität der E rze , sow ie die des zu 
erzeugenden R oheisens eine versch iedenartige  
A nreicherung nötig  machen.

Für die A rt und W eise  der Sauerstoff
anreicherung stehen verschiedene W eg e  offen, die 
entw eder auf die A bscheidung des Sauerstoffs m it 
H ilfe  von chem ischen M itteln hinführen, oder 
auf seine G ew innung durch fraktion ierte D estil
lation flüssiger L uft. Von den ersteren  V er
fahren verdient das B r  in  sehe Erwähnung, w o
nach Barium oxyd in  der H itze  durch einen  
trocknen COs-freien Luftstrom  in Barium super
oxyd übergeführt w ird, das bei erhöhter T em 
peratur w ieder in  Barium oxyd und Sauerstoff 
zerfä llt. D er K reisprozeß BaO s B aO  -f- 0  
beginnt dann von neuem.

Den zw eiten  W eg  hat zu erst P rofessor  
v o n  L i n d e  beschritten; sein  V erfahren besteht 
darin, daß die zu zerlegende L u ft zunächst v o ll
ständig verflüssigt und dann unter W ied er
gew innung der zur V erflüssigung erforderlichen  
K älte einer R ektifikation unterw orfen w ird, in 
ähnlicher W eise , w ie in der Spiritusindustrie  
A lkohol und W asser getren n t w erden. D ie  
Trennung des Sauerstoffs vom S tickstoff beruht 
darauf, daß der Sauerstoff' bereits bei einer  
Tem peratur von ungefähr — 1 8 3 °  flüssig  w ird, 
während dies beim S tickstoff unter gleichem  
Druck erst bei — 1 9 5 °  der F a ll is t , so daß
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also der S tickstoff flüchtiger a ls der Sauerstoff 
ist, und daher beim V erdunsten eine sauerstoff- 
reichere L uft h ergeste llt werden kann. D ie  
w esentlichen B estand teile  einer L indeschen A n
lage  sind: ein Luftkom pressor, zw ei R öhren
apparate zur V erflüssigung und Rektifikation  
der L uft, abwechselnd zu gebrauche]], ferner 
A pparate zur R einigung und Trocknung der zu  
zerlegenden L uft, endlich eine k leine Ammoniak- 
kühlm aschine zur V orkühlung der komprimierten  
L uft. D ie stündlichen B etriebskosten  einer 
Lindeschen Sauerstoffanlage, w elche 1 0 0 0  cbm 
Sauerstoff in der Stunde lie fert, betragen 35 v/f, 
w ovon 2 2 , 5 0  wi?, entsprechend 1 ,5  $  für die 
P . S.-Stunde, au f die Energiebeschaffung ent
fa llen; für das K ubikm eter Sauerstoff stellen  
sich also die B etriebskosten  auf 3 ,5  D ie  
K osten für A m ortisation und V erzinsung des 
A n lagekapita ls sind noch extra zu berechnen. 
D er A rbeitsverbrauch einer solchen Sauerstoff
anlage würde 1 5 0 0  P . S . ,  und der K ühlw asser
verbrauch 5 4  cbm i. d. Stunde erfordern. D a  
der A rbeitsaufw and um so größer w ird, je  sauer
stoffreicher das Produkt sein soll — w eil um 
so mehr Sauerstoff entw eicht, je  mehr S tickstoff 
b eseitig t w erden so ll, so daß also dann um so 
größere L uftm engen erforderlich sind — , so 
werden die Selbstkosten  bei der Sauerstoffan
reicherung der L u ft erheblich geringer ausfallen, 
als bei der reinen Sauerstoffdarstellung. Im  
übrigen w ird die Energiebeschaffung ja  auch 
m it geringeren  K osten , als angenomm en, durch 
die H ochofengichtgase erfolgen , wodurch der 
H auptposten der Sclbstkostenberechnung eine 
w esentliche Abnahme erfahren dürfte. E s unter
lieg t daher m. E . keinem  Z w eifel, daß unter 
solchen U m ständen und m it R ücksicht au f die 
zu erziehende bedeutende V erb illigung der H er
ste llun gsk osten  des R oheisens die Sauerstoff- 
anreieherung des G ebläsew indes in ernstliche  
E rw ägung zu ziehen  ist.

M. H ., au f dem G ebiete der W i n d e r h i t z u n g  
hat man die Tem peraturschw ankungen des Ge
bläsew indes m it E rfo lg  durch Einbau von A us
gleichern (von G j e r s  und H a r r i s  on)  v er 
mieden. W ährend beim Um schalten der Cowper
apparate T em peraturschwankungen von 20  °/o 
stattfinden, ergeben sich beim V erlassen  der 
A usgleicher kaum solche von 3 1/ ä  °/o. Für einen  
m ittleren H ochofen gen ü gt es, die Höhe der 
A usgleicher auf 6 in und den D urchm esser auf 
4 m festzu setzen .

Besonderen W ert hat man ferner auf V er
besserung der H eißw indschieber g e leg t . Ich er
innere im besonderen an das H eißw indschieber
gehäuse mit seitlich  einsetzbaren D ichtungsringen  
für starken W inddruck von H e i n t z m a n n  & 
D r e y e r  in B o c h u m ,  an den drehbaren H eiß 
w indschieber von V i e r t h a l e r ,  an den während  
des B etriebes ausw echselbaren H eißw indschieber

von H e b  e c k  e r  und an den H eißw indschieber  
mit W asserkühlung von D a n g o  & D i e n e n 
t h a l .  L etz terer  besteht aus einem zw eite iligen  
Gußgehäuse mit e in gesetzten  gußeisernen, w asser
gekühlten  Schieb erringen m it w assergekühlter  
Schieberplatte aus B ronze. Man darf natürlich  
bei diesen Schiebern nicht mit. W asser  sparen, 
aber in fo lge der in tensiven  W asserkühlung halten  
sic v ie le  Jahre lang.

W elchen  Einfluß eine an sich gerin ge W ind
schieberundichtigkeit au f die B etriebsverhältn isse  
haben kann, hat P rof. O s a n n  vor ein iger Zeit 
in „Stahl und E isen “* auseinandergesetzt, indem  
er den W ind verlu st bei einem  Spalt von nur 
1 cm W eite  für einen H ochofen von 175 t T a g es
produktion auf etw a  17 %  der G ebläsem aschinen- 
leistung berechnete. W enn Osann im A nschluß  
daran für neue große Oefen mit höherer W ind
pressung eine v ie l größ ere Gebläsem aschinen- 
reservo verlan gt, als bei den früheren, geringeren  
W indpressungen, so kann dem nur beigestim m t 
werden.

W as die F rage  der G a s r e i n i g u n g  anbe
langt, so haben die le tz ten  Jahre eine prinzip ielle  
K lärung insofern  geschaffen, als eine R ein igung  
der G ase ohne vorherige A bkühlung unpraktisch  
is t. Zwar w ird das Gas durch die T l i e i s e n -  
s e l i e  Z e n t r i f u g e  a lle in .w o h l genügend g e 
rein igt, aber ohne Abkühlung würde das Gas 
derart m it W asserdam pf g e sä t t ig t  herauskom men, 
daß es schlecht in den W inderhitzern und unter  
den K esseln  brennt. E s rührt dies daher, daß 
Gas bei 2 9 °  n icht mehr als 29 g  W asser
dampf im cbm enthalten  kann, bei 1 5 0 °  aber 
theoretisch  deren 2 5 9 0  g !  A us diesem Grunde 
kühlt man zw eckm äßig das Gas zunächst ab 
z. B . durch T ropfw asserkühlung nach System  
Zschoeke oder durch den B iansehen Gaskühler 
und rein igt hinterher, fa lls  das Gas sehr staub
frei sein  soll, nach T heiscn , sonst bei geringeren  
Ansprüchen auch durch V entilatoren .

Für Cowper und K essel gen ü gt eine R ei
n igung des G ases bis au f 0 ,5  g .S tau b  pro cbm, 
für m otorische Zwecke re in ig t T heisen  bis auf 
0 ,0 0 2  g . Manche W erke ziehen auch vor, 
R ein igung und T ransport der Gase zu  trennen, 
indem sie für die R ein igung den T heisenschen  
Z entrifugalw ascher w ählen und für den T rans
port Schieiesche V entilatoren .

D er B i  a n s  e h e  Gaskühler hat in der P raxis  
G ichtgas von 1 8 5 °  auf 3 0 °  abgekiihlt. E r  
besteht gem äß Abbildung 31 aus einem B lech 
körper, in  welchem eine horizontal angebrachte, 
m it einer großen A nzahl vertik aler Scheiben  
ausgerüstete  W elle  sich dreht. D ie Scheiben  
tauchen bis zur H älfte  ihres D urchm essers in 
W asser, das sich beständig erneuert. D as mit 
hoher Tem peratur eintretende Gas durchström t

* „ S ta h l u n d  E is e n “ 1901 N r. 17 S. 913.
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sofort die Scheiben, w elche aus M etallnetzen  
bestehen und m it einer großen  A nzahl k leiner, 
sehr feiner W assersp iegel bedeckt sind, die durch 
die heißen G ase sofort verdam pft w erden. H ier
durch kühlt sich das Gas ab und siltt ig t sielt 
zugleich  mit W asserd am p f; bei der w eiteren  
B ew egung durch den .A pparat kühlt sich das 

‘ Gas so lange ab, bis es nicht mehr genügend  
W ärm e b esitzt, um die W assertropfen  zu ver
dampfen; im G egenteil dienen diese je tz t  zum  
K ondensieren; der in dem Gas enthaltene W asser
dampf verd ich tet sich bei der Berührung mit den 
kalten  und m it T röpfchen k alten  W assers be
deckten M etallgittern .

D ie A bkühlung des G ichtgases hat noch den 
w eiteren V orteil, daß m it der W ärm e Verminderung

1 8 9 4  fo lg ten  die G lasgow  Iron & S tee l W orks  
mit einem kleinen M otor, der mit Steinkohlen
hochofengas betrieben w urde, dem ebenfalls T eer  
und Ammoniak en tzogen  w ar; 1 8 9 5  endlich  
wurde in  Hörde der erste  K o k s h o c h o f e n g a s -  
m o t o r  in B etrieb g ese tz t, der in D eutschland  
solche Aufnahm e gefunden hat, daß w ohl alle  
größeren  W erke mit H ochofengasm aschinen zur
ze it au sgerüstet sind.

D ie erste  G a s g  e b 1 ä s e.m a s c h i n e is t  eben
falls deutsches E rzeugn is, sie  wurde von  dem 
leider zu früh verstorbenen D irektor C a n a r i s  
auf  der N i e d e r  r h e i n i s c h e n  H ii 11 e A nfang  
1 9 0 2  angelassen . D as G ebläse is t  eine 5 0 0 -  
pferdige Z w eitaktm aschine von Gebr. K örting, 
w elche heute noch in dem selben tadellosen  Zu-

Abbildung 31. Bianscher Gaskühler.

zugleich  eine V erdichtung des G ases Hand in 
Hand geht, so zw ar, daß bei 1 0 0 °  Abkühlung 
sich das Gas um etw a */» verd ichtet, —  ein V or
teil, der für die Gasm aschine sehr von W ert ist.

M. H ., am 2. Mai 1 8 8 6  sag te  D r.-Ing . h. c. L ttr -  
ma n n  in seinem V ortrage über die A tkinsonsche  
D ifferential-G asm aschine auf der Versam m lung  
des W estf. B ezirk svereins deutscher Ingenieure: 
„Mit einer guten  Gasmaschine m üßte man auf 
Hochofenanlagen mit den G ichtgasen , w elche die 
H älfte des K oks unverbrannt als CO enthalten, 
alle M aschinenleistungen b illiger als bisher er
reichen können .“ E s dauerte aber noch sechs 
Jahre, ehe man versuchte, zunächst die A bgase  
der K oksöfen zur unm ittelbaren E rzeugu ng mo
torischer K raft zu benutzen, da diese durch die 
G ewinnung ihrer N ebenprodukte schon a ls g e 
rein igt ga lten . Den ersten K o k s o f e n g a s m o t o r  
bauten Gebr. K örting 1 8 9 2  auf der K öchlingsclien  
K okerei A ltenw ald  bei Saarbrücken. Im Jahre

Stande is t, w ie früher, und noch zur vollsten  
Zufriedenheit der H ütte läuft.

W as nun die besonderen F ortsch ritte  auf 
diesem G ebiete anbelangt, so m öchte ich, ohne 
mich näher au f den W ert von  Zw ei- und V ier- 
taktm ascliinen näher einzulassen , nur fo lgendes  
vom Standpunkte des H ochöfners betonen.

D ie Zweitaktm aschine hat nach A nsicht v ie ler  
E isenhüttenleute ihre vo lle  B erech tigung dort, 
wo es sich um geringere G eschw indigkeiten  
handelt. Ihre N ü tzlichkeit w ird noch dadurch 
erhöht, daß es sehr le ich t ist, der M aschine die 
verschiedensten G eschw indigkeiten zu geben, 
nur einfach in der W eise , daß man den Gas
zu tr itt der M aschine regu liert. D a die L ade
pumpen unter allen  Umständen für die Z uteilung  
eines richtigen  G em isches zum Zylinder sorgen, 
so kann aus einer solchen D rosselung für die 
gute L eistu n g  der M aschine kein N achteil en t
stehen; anderseits aber b ietet die einfache
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M aschine eintreten , zumal wenn nur der vordere  
T eil m it K urhel und R ahm engestell starr mit 
dem Erdboden verbunden is t. B ei der K ö r -  
t i n g s c h e n  Z w e i t a k t m a s c h i n e  is t  die 
Sache insofern anders, als der Z ylinder mit 

K urbelachse zusammen  
auf einem Rahmen g e 
lagert i s t ,  der g leich 
z e it ig  sich auch bis unter 
den G ebliisezylinder er
streckt. H ier werden also  
die Ausdehnungen von  
allen T eilen  gleichm äßig  
übernom m en, so daß 
Brüche in den Zylindern, 

Zylinderverbindungen  
usw . ausgeschlossen  sind, 

o E ine besondere Schw ächeAd
0 der doppeltwirkenden
1 V iertaktm aschine besteht
i  bisher noch darin, daß
¿4 das A u slaß ven til unter
£ der K olbenstange nicht

zu gän gig  is t  und daher
■g zum R ein igen  und Ein-
^  schleifen  des V en tils das
L. Abnehmen des G ehäuses

'S und das Herausnehmen
tc des herabgesenkten V cn-
s  tils erforderlich wird.
|  A n  der doppeltwirkenden
'S Z w eitaktm aschine sind:©
*S sta tt dessen keine A us-
^  laß ven tile  vorhanden, die
3  gan ze A rbeit w ird in
S  einem Zylinder vorge

nommen.
«  D a aber die Z w eitakt-

m aschine bei größeren  
3  G eschw indigkeiten , also
J  vor allem  bei Dynam o-

betrieb , doch gew isse  
konstruktive Schw ierig
keiten b ietet, im G egen
satz zur doppeltw irken
den V iertaktm aschine, so 
haben auch die Gebr. 
K örting sich für diesen  
F a ll w ieder dem V iertak t
maschinenbau genähert 
und neuerdings eine Ma
schine gebaut, w elche  
s e i t l i c h  liegende V en til
kasten  hat, so daß, w ie  

bei einer einfachwirkenden V iertaktm aschine, der 
A u slaß ven tilk egel nach Abheben des V en tils nach  
oben herausgenom m en werden kann. B ei d ieser  
K onstruktion is t  das Herausnehm en des V entiles  
in der Z eit von kaum fünf Minuten geschehen.
Man w ird also derartige A u slaß ventile  in den

Behandlung eine äußerst sichere G ew ähr für die 
B eibehaltung eines gu t brennbaren Gem isches.

E in w esentlicher V orteil der Zweitaktm aschine  
is t  ferner der, daß es m öglich is t , m it e i n e m  
Zylinder auszukommen, während bei der doppelt

wirkenden V iertaktm aschine, die für große K räfte  
in  Tandem ausführung h ergeste llt  w ird, für Ge
bläsebetrieb drei Zylinder hintereinander gebaut 
sind, und bei dieser K onstruktion lieg t dann die 
Gefahr vor, daß starke L ängenverschiebungen  
des hinteren T eiles bei dem W arm w erden der
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Bereich der normalen R ein igung der Maschine 
ziehen und dann vor U eberrasclum gen durch 
plötzliche Störungen im B etriebe sicherer sein. 
Ein w eiterer V orteil besteht darin , daß der 
Verbrenm m gsraum  n i c h t  in zw ei T e ile  g e te ilt  
is t, so daß m it Sicherheit eine zw eckm äßige  
Verbrennung der Ladung erfo lgt. Sodann lieg t  
das A u slaßventil höher, als die U nterkante des 
Zylinders, die Schm utzreste des Oeles können  
also nicht zum V en til gelangen . D ie Steuerung  
der M aschine is t  sehr einfach insofern, als der 
R egulator nur vier D rosselklappen bew egt, 
w elche das durch das M ischventil bereits fertig- 
geste llte  Gem isch in bezug  auf die M enge je  
nach der K raftle istung der M aschine beeinflußt. 
D as Gemisch selbst bleibt auch bei dieser Ma
schine ste ts  ein konstantes. D ie F o lge  davon 
ist, daß die M aschinen leich t anspringen und 
zw ar schon mit einer D ruckluft von 5 A tm ., 
dies erscheint um so w ich tiger, als der L u ft
druck gerin ger is t, als die K om pression; es 
kann also die Ladung die Gem ischbildung nicht 
beeinflussen.

A u f große E infachheit und Z ugänglichkeit 
des G ebläses hat auch die Firm a H a n i e l  & L u e g  
bei ihrer neuen G ebläsem aschine für H aspe großen  
W ert g e leg t . A ls V entile  sind h ier frei fallende  
H oerbigersche P la tten ven tile  gew äh lt und alle  
zw angläufig angeordneten Steuerorgane, w ie D reh
schieber usw ., verm ieden. D ie H oerbigcrschen  
P latten ven tile  neuester K onstruktion unter
scheiden sich  von der ä lteren  K onstruktion haupt
sächlich dadurch, daß sie einen geringeren  Hub 
haben und zw ar beim H asper G ebläse nur 6 und 
7 mm, während er früher 17 und 18 mm betrug. 
Infolgedessen  is t auch die W iderstandsfäh igkeit 
und D auerhaftigkeit der P la tten  und L enker be
deutend erhöht. Zum A us- und Einbauen eines 
D ruckventils braucht nur eine ein zige  Schraube 
gelöst zu w erden, so daß diese A rbeit inner
halb w eniger Minuten erfolgen  kann. D ie V entile  
selbst sind im R ingkasten , die rings um den 
Zylinder laufen, angeordnet und zw ar derart, 
daß jed erze it der G ebläsezylinderdecknl zur 
R evision des K olbens losgenommen werden kann, 
ohne daß irgend  w elche R ohrteile abgebaut zu 
werden brauchen. In dem D eckel sind keinerlei 
V entile untergebracht.

D ie H asper M aschine so ll normal bei 75 
Umdrehungen i. d. M inute 9 2 0  cbm angesaugte  
W indm enge auf Atm. pressen. D ie  T ouren
zahl kann am R egu lator von Hand aus bis auf 
40 reduziert werden. D ie B edingung, daß das 
Gebläse bei gleichbleibendcm  K raftbedarf auch 
auf höhere D rü ck e , bis auf 1 At m. ,  pressen  
kann, is t  in einfacher W eise  erreicht durch 
Anordnung von  zuschaltbaren R ückexpansions
räum en, die in dem sow ieso hohlen Zylinder- 
deokel untergebracht wurden. D as Schalten  
dieser Räume erfo lg t durch konzentrisch um die

K olbenstange v er lagerte  K olbenschieber, die von  
außen durch ein Handrad le ich t bedient werden  
können. D er A ntrieb eines solchen Kolben
schiebers erfo lg t durch drei Spindeln, die zw ang
läufig m ittels Zahnmutter und Zahnkranz von 
außen her bew egt w erden, so daß ein Klemmen  
des Schiebers ausgeschlossen  ist. D er schäd
liche Raum des G ebläses für die normale W im l- 
pressung von 2 A tm ., d. h. o h n e  zugeschaltete  
R ückexpansionsräum e, b eträgt etw a 10 °/o. Um 
nun bei gleichbleibendem  K raftbedarf auf 1 Atm. 
pressen zu können, is t  insgesam t ein schädlicher  
Raum von 60 °/o erforderlich , so daß in dem 
D eckel je w e ils , da ja  10 ° / o  schon vorhanden  
sind, noch 50  °/o des gesam ten V olum ens unter
gebracht werden müssen. B ei 0 ,6  Atm . P ressung  
sind dagegen nur 35 °/o an schädlichem  Raum  
nöt i g;  es w ird daher, sofern der Ofen einen  
Druck von 0 ,6  Atm . braucht, der R ückexpansions
raum nur an e i n e r  Seite  zu geschaltet, und für 
die noch höheren D rücke w erden alsdann beide 
Seiten zu geschaltet. D ie L ieferm engen für die 
verschiedenen D rücke stellen  sich w ie fo lg t:
AVindpresBung. . . 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1 Atm.
Effektiv nngesaugte 

'Wimlmenge , . 940 830 705 670 630 600 cbm

U eber dem Druckraum der G ebläse is t  ein 
gem einschaftlicher, reichlich großer W indsam m ler 
so angeordnet, daß m öglichst jede D ruckschw an
kung in fo lge des w echselnden K olbenspielcs ver
mieden wird, so daß am Ofen ein nahezu kon
stanter W indstrom  erm öglicht is t. D as Gebläse 
sau gt aus einem geschlossenen, unten liegenden  
W indkanal. D ie V erkleidung des Saugraum es 
is t  so durchgeführt, daß sie aus einzelnen P latten  
b esteht, die jed erzeit bequem heruntergenom men  
w erden können, um die V entile zu revidieren. 
Außerdem  sind noch verschiedene dieser P la tten  
mit Schiebern verseh en , so daß auch während  
des B etriebes eine R evision  der V en tile  möglich  
ist. D er G ebläsekolben is t ein in G ußeisen her
g este llter  H ohlgußkörper, der mit Stehbolzen  
und Rippen sorg fä ltig  v erste ift i s t ; die D ichtung  
des Kolbens erfo lgt durch zw ei U -förm ig g e 
sta ltete  K olbenringe, von denen jeder aus v ier  
einzelnen T eilen  besteht und die durch zw eck
m äßig konstruierte Federn gleichm äßig  und sanft 
gegen  den Zylinderm antel angedrückt werden. 
D ie A bdichtung der K olbenstange gesch ieht durch 
selbstspannende F ed errin ge, so daß ein N ach
spannen der Stopfbüchse nicht erforderlich is t . —  

M. H ., zum Schluß noch ein ige W orte  über 
die F o r t s c h a f f u n g  u n d  V e r w e r t u n g  d e r  
H o c h o f e n s c h l a c k e .  B ei den immer größer  
werdenden Produktionen der H ochöfen gew innt 
der T ransport flüssiger Schlacke ständ ig  an 
B edeutung. E s sind daher auch v ie l V erbesse
rungen vorgenom m en. Insbesondere wurde bei 
den sogenannten am erikanischen Schlackenw agen  
den vielen  und kostsp ieligen  R eparaturen bei der
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A usm auerung der Bleehpfanne durch E insetzen  
einer Guspfanne mit bew eglichem  Kolben im 
Boden und A nwendung einer A usdrückvorrich
tung abgeholfen. Sodann wurden bei den neuen 
S c h l a c k e n w a g e n ,  S y s t e m  D e w h u r s t ,  die 
B etriebs- und U nterhaltungskosten  w esen tlich  her
abgedrückt, indem jedes R äderw erk bei der Kipp
vorrichtung verm ieden und das Kippen und E n t
leeren einfach durch A nziehen einer K ette  m ittels  
der L okom otive bew irkt wird,  ohne besondere

Bedienungsm annschaften. D er D ew hurst-W agen  
■wird a ls Seiten- oder Vorderkipper gebaut und 
faß t etw a  10 t Schlacke bei 4 cbm Inhalt. 
Abbild. 32 bringt eine in teressante S c h l a c k e n 
f ö r d e r a n l a g e  d e r  R o m b a c h e r  H ü t t e n 
w e r k e  (v erg l. auch T afel IX ). D ie Schlacke wird  
mit Selbstentladern angefahren und in eine Grube 
entladen , von hier durch fahrbare W inden mit 
Greifern aufgenom men und in einen Füllrum pf 
gehoben. D ie G reifer können auch Stückschlacke  
und Schuttabfälle usw . gu t fassen. A us diesen  
Füllriim pfou w ird die Schlacke durch eine D raht
seilbahn einem H aldenberge zu gefü h rt, w o die 
V erteilu ng nach allen Seiten  durch Brem sberge  
mit Selbstentladern erfo lgt. D ie beiden W inden

der A nlage le isten  1 5 0  bis 2 1 0  t i. d. Stunde; 
der Inhalt des G reifers beträgt 2 ,5  cbm =  etw a  
3 t Schlacke und der K raftverbrauch des H ebe
w erks s te llt  sich auf etw a 90 P . S.

D ie  granulierte Schlacke w ird  se it 18 59  zur  
H erstellung  von  sogenannten S c h l a c k e n 
s t e i n e n  benutzt, seitdem  D r.-In g . h. c. Lürmann, 
damals H ochofenleiter der G eorgs - M arienhütte 
bei Osnabrück, diesen F abrikationszw eig  ein
führte. Von den neueren A nlagen dürfte die 

Schlackensteinfabrik der C ö l n - M i i s e n  e r 
H ü t t e  in Creuzthal (Abbild. 33 ) A uf
m erksam keit beanspruchen, w eil sie  so 
an geleg t is t , daß m öglichst w en ig  A r
beitskräfte benutzt w erden. E s w ird in 
C reuzthal der Schlackensand in T albot- 
sclien Selbstentladern nach dem oberen  
Sandsilo gebracht. D er K alk w ird unten  
in  einer K ugelm ühle zerk le inert und 
dann durch ein P aternosterw erk  hoch
gehoben. D ie Zuführung von Sand und 
K alk gesch ieht autom atisch und zw ar  
im V erhältn is von 1 : 8 . K alk und Sand 
werden alsdann in einer M ischmaschine 
gut durcheinander gearb eitet und fallen  
in  eiii zw eites S ilo , w elches über der 
Steinpresse angebracht is t . Mit einer  
besonderen P resse  w erden in Creuzthal 
F assonsteine h ergeste llt, die sich in  der 
dortigen G egend einer allgem einen B e
liebtheit erfreuen. D i P resse  stammt 
von der F irm a Sutclift'e, Speakman & Co., 
L td ., in L eigh , L ancashire. B e i ihr wird  
jed er S tein  zw eim al gepreßt; der erste  
Druck preßt die M aterialien von dem 
M ittelpunkt in die E cken und K anten; 
der zw e ite  Druck vollend et den Stein . 
W ährend früher nur die helle basische  
S ch lacke, w elche bei G ießereiroheisen  
fä llt, zur Schlackensteinfabrikation v er
w endet wurde, v erw ertet man neuer
dings auch schw erere Schlacke. Zu 
diesem Zweck haben B rück & K retschel 
in  Osnabrück eine neue P resse  kon
stru iert, w elche bedeutend stärker gebaut 

is t als ihre b isherige; desgleichen hat die .Ma
schinenfabrik T ig ler  in M eiderich aus Thom as
schlacke mit nur 4 °/o K alkzusatz bei ihrer  
neuen P resse  gu te Steine hergeste llt.

F ür gan z schw ere Schlacke w endet man aber 
zw eckm äßig ein anderes V erfahren an, als die 
sonst üblichen, indem man nach dem S c o r i a - V e r 
f a h r e n  die Schlacke durch B ehandlung m it g e 
spanntem W asserdam pf aufschließt, sie  mit Sand 
oder K esselasche in K ollergängen  m ischt und so
dann die gepreß ten  Steine in E rhärtungskesseln  
nochmals der E inw irkung von gespanntem  W asser
dampf au ssetzt. D a die S teine bei diesem V er
fahren sofort gebrauch sfertig  sind, so eign et es 
sich besonders für große S tein fabriken , w elche
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dadurch an P la tz  zum Stapeln sparen und im Früh
jahr sofort liefern  können. Im übrigen hat die 
H ochofenschlacke m eines E rachtens noch eine 
große Zukunft; es dürfte nicht ausgeschlossen  sein, 
daß z. B . auch die G lasfabrikation über kurz oder 
lang  die. flüssige Schlacke benutzen w ird.

II. H., bei der 25jührigen  Jubelfeier unseres 
H auptvereins im vorigen  Jahre sprach sich H err  
D r. S c h r ö d t e r  dahin aus, daß cs ihm diinke, als 
w enn die E ntw icklung des deutschen E isenhiitten- 
w esens zukünftig  w eniger nach der quantitativen, 
als vielm ehr nach der qualitativen  S eite  zu er
folgen habe. W er  die R ich tigk eit d ieses A us
spruchs damals v ie lle ich t b ezw eife lt haben so llte , 
dem w ird sie inzw ischen durch die neuen H andels

verträge  w ohl zum B ew ußtsein  gekomm en sein. 
W ir haben heute mehr a ls je  a lle  Ursache, mit 
vereinten  K räften darauf hin zu arb eiten , daß 
das e in stige  Brandmal „Made in G erm any“ das 
h eutige v ie lbegehrte E rkennungszeichen auf dem 
W eltm arkt bleibt. Hoffen w ir aber auch , daß 
die R egierung in Zukunft w ieder mehr der E isen 
industrie ihr Ohr le ih t — es w ird dies nur zum  
W olde des V aterlandes sein :

Rieht, wo die goldono Ceres lacht
Und der friedliche Pan, der Flurenbehüter,
Wo das Eisen wächst in der Berge Schacht,
Da entspringen der Erde Gobietor. —

(L ebhafter B eifa ll.)

S chw ebet ranspor te  in Berg- und  H ü t tenb e t r ieb en .*
Von Oberingenieur G. D i e t e r i c h  in L eipzig .

(Fortsetzung von Seite 388.)

i  estatten  S ie mir zunächst, S ie m it den ein- indem man die bei Standbahnon gew onnenen Er-
fachsten elektrisch angetriebenen Schw ebe- fahrungen glaubte, d irekt auf Hängebahnen über

bahnen, den in ihrer heutigen  Form ebenfalls tragen zu m üssen. E s fehlte auch h ier an einer
von der F irm a A dolf B leicliert 
& Co. L eip zig , in die T echnik  ein
geführten E lektrohängebahnen, be
kannt zu machen.

G eschichtlich muß ich zuerst 
bemerken, daß auch die Idee der 
elektrisch betriebenen Schw cbc- 
transporte und der ersten A us- 
fiilirungsversuehe ziem lich w eit 
zurückliegt und fa st m it der E in
führung des E lektrom otorenbetrie
bes in die Eisenbahntechnik zu
sam m enfällt. Zunächst h atte die 
Einführung der E lektrom otoren in 
die E isenbahntechnik zur F o lge , 
daß man bei Standbahnen von dem 
Prinzip des interm ittierend arbei
tenden Z ugbetriebes abkam und 
die in kürzeren Zeiträum en fahren
den E in zelw agen  mit annähernd 
kontinuierlichem  B etrieb  einfülirte.
Man übertrug dieses P rin zip  dann 
ohne w eiteres auf die Schw ebe
bahnen, indem man jeden einzelnen  
H ängebahnw agen mit einem k le i
nen E lektrom otor versah  und ihn 
so auf die freie  S trecke schickte.

Zuerst w aren es am erikanische 
Firmen, die sich dieser Sache an- 
nahmen, doch standen ihrer E in
führung in die G roßindustrie an
fänglich erhebliche Schw ierig
keiten en tg eg en , da man immer 
zu sehr an den durch mechanisch  
betriebene E inrichtungen gegeb e
nen \  erliältnissen kleben blieb, Abbildung 7. Aeltere Elektrohängebahn.
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Abbildung 9.

Setzung, der Schm ierung, der Kühlung der M otoren, 
die der R eparaturm öglichkeiten m ußte ganz neu 
erw ogen werden, kurzum es bedurfte erst jahre
langer V orarbeiten und des Samm elns und der 
Zusam m enstellung des bereits auf dem Gebiete

gen eig t sein könnte zu sagen : „die Sache ist  
ja  ungeheuer ein fach“ , so muß eben daran er
innert werden, daß diese verhältn ism äßige E in
fachheit auf einem ungeheuren U m w ege nur er
reicht w erden konnte, daß sie nach tausend

V ereinheitlichung des System s, an einer in  sich 
vollkom m en abgeschlossenen, zunächst theore
tischen B earbeitung des G ebietes und an den sich  
hieran notw endigerw eise anschließenden prak
tischen V ersuchen, die ste ts  die Grundlage eines 
ganzen  System s zu  bilden berufen sind.

Man m ußte zunächst davon absehen, als 
Laufbahn für die W agen  frei gespannte, durch 
G ew icht b elastete  S eile  zu verw enden, die sich 
niem als bewähren konnten, da m it reinen E lek tro
hängebahnen das Moment der zw angläufigen V or
w ärtsbew egung fortfä llt, man also auch nur mit 
der Adhäsion zw ischen Rad und Schienen, w ie  
bei den Standbahnen, als K raftübertragungsm ittel 
rechnen konnte. Sodann kam es darauf an, alle 
B etriebsdetails einem einzigen  Gedanken unter
zuordnen, W eichen , K reuzungen, F ahrleitungen, 
Sicherungen nur dem einen E ndzw ecke, dem des 
elektrisch  betriebenen hängenden E inzelw agen s, 
anzupassen. Man m ußte mit der seither g e 

wohnten F  orm gebung von  
Schalter, K ontroller, W i
derständen, Brem sen usw. 
brechen, ja  man mußte 
sogar zu erst a ls w ich tig 
stes Moment einen beson
deren T yp von M otoren 
schaffen, der sich sehr 
w esentlich  von den se it
her gebräuchlichen Mo
toren unterschied. D ie  
F rage der K raftüber-

Kohlentransporthängebalin 

für das Eisen- und Stahlwerk 

Bethlen-Falva 

in Scliwientoehlowitz.

Vorhandenen, das sich w e it zerstreu t in der 
Großindustrie, fast gar nicht aber in der tech
nischen L iteratur vorfand, um zu einem ab
schließenden R esu ltate zu gelangen.

W enn nun auch die modernen E lek trohän ge
bahnen in verhältn ism äßig einfacher Form sich 
uns darbieten, wenn auch mancher T echniker

tsex



15. A p ril 1906. Schw ebetransporte in B erg- und Ilüttenbetrieben. S ta h l und  E isen . 471

fa ltiger großen G ebieteW ahl aus einem sehr 
der T echnik erst zu erreichen war.

D ie einfachste Form  der E lektrohängebahn, 
w ie sie  in Abbildung 1 sich ze ig t, s te llt  sich als 
eine Hängebahn der bekannten Form dar, an 
deren einem Seitenschild  ein Motor besonderer 
A rt angebaut ist, der seinen Strom aus einer  
parallel der H ängebahnschiene gespannten F ahr
leitung  entnimmt und der seine 
K raft m ittels eines R itze ls  
einem oder beiden L aufrad en ^  
deren Spurkränze zu diesem  
Zwecke als Zahnkränze aus
geb ildet sind, zuführt. D iese  
A rt der E lektrohängebahn g e 
nügt in ihren verschiedenen  
V ariationen überall da, wo es 
sich darum handelt, einfache 
horizontale Strecken m it L u ft
bahnbetrieb elektrisch zu be
treiben, sie bedarf keiner w ei
teren E rklärung.

D as G eleise, auf dem diese 
A rt E lektrohängebahn läuft, 
besteht aus den Doppclkopf- 
H ähgeschienen bekannter A rt, 
so daß der W agen  nur durch 
sein G ew icht und die Spur
kränze auf dem Schienenstrang  
gehalten w ird. D a, wo cs sicli 
darum handelt, derartige elek 
trisch betriebene H ängestrecken  
etw a an fahrbare Brücken mit 
H ilfe von Schleppw eichen, die 
sich an festliegend e H än ge
gele ise  anlegen, anzuschließen, 
ist w ohl auch nicht gu t eine 
andere K onstruktion verw end
bar, da in diesem F a lle  das 
G eleise nach oben frei sein  
muß, damit die W agen  die ein
zelnen veränderlichen W eichen
stellen  passieren können. Nur 
muß man bei derartigen H änge
schienen berücksichtigen, daß 
sie immer besonders unterstü tzt 
werden m üssen, wenn sie große Spannweiten  
überschreiten sollen , w as m it H ilfe  von H änge- 
schuhen gesch ieht, die dann gew öhnlich  an einem  
hölzernen oder eisernen T rä g er , der über der 
H ängeschiene l ie g t ,  angebracht w erden. Man 
wird deshalb da , wo es sich nicht um v er
schiebbare A bzw eigungen  handelt, m it V orteil 
als L aufbahn einen w eitspannenden T -T räger  
derart verw enden können, w ie die nächstfolgende 
Abbildung 8 ze ig t, die einen ganz neuen Typ  
von E lektrohängebahnen darstellt.

W ie  sie sehen, laufen hier v ier ziem lich  
dicht aneinander gerückte R äder paarw eise auf 
der Innenseite des unteren F lansches eines

T -T rägers. D ie Spurkränze der R äder sind 
w ieder a ls Zahnkränze ausgebildet, in w elche 
das A ntriebsritzel des Z ahnrädervorgeleges g e 
meinsam eingreift. D er M otor is t  nun unter
halb des T rägers in  den durch die beiden Seiten
schilder gebildeten Zwischenraum vollständ ig  
verdeckt eingebaut. Zwischen den Seitenschildern  
hängt aber auch g le ich ze itig  der Zapfen für

Abbildung 10. Hängebahn der Betblen-Falvabütto.

die A ufhängung des pendelnden W agenkasten 
gehänges, so daß der ganze Fahrm echanism us 
einschließlich der G ellängebefestigung einen nach 
allen  Seiten  abgeschlossenen K örper bildet. D er 
M otor is t  nun so tie f  gerückt, daß zw ischen  
ihm und dem Trägerflansch noch die F ahr
leitung  durchgezogen werden kann, die m ittels 
Stromabnehmers den Strom  abnimmt. D ie Strom 
rückleitung findet dann durch die Fahrschiene  
sta tt. D ie  W agenk asten  sind, w ie bei der hier 
vorliegenden K onstruktion zu ersehen ist, nicht 
zum Kippen sondern m it B odenentlecrungen ein
gerichtet, wodurch die Höhenausdehnung der 
ganzen  A nlage eine außerordentlich niedrige wird.
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D iese  A rt der E lektrohängebahn für horizon
ta le  Strecken  — es können auch m it ihnen, da 
a lle  v ier  R äder angetrieben w erden, übrigens 
Steigungen bis zu 5 °/o befahren w erden —  
eignen sich in ganz hervorragender W eise  für  
den Einbau in B erg- und H üttenbetriebe, nam ent
lich zum V erkehr zw ischen W äsche und Kohlen-

, ■ ■ 1 .,  SvSF? / 1 .  ’ .¡¿Sé , —  — ...

m i

D

........ ...... ...............■.... . -.............v.

D

die F ahrleitung in  einzelne B lockstrecken  unter
te ilt is t  und durch den W agen  die gerade  
durchfahrene B lockstrecke von der Speiseleitung  
abgeschaltet wird, indem an jedem  B lockpunkte 
von dem F ahrzeug m echanisch gesteu erte  Um
schalter angebracht worden, die m ittels zw eier, 
in der von dem B lockpunkte aus vorw ärts g e 

legenen B lockstrecke liegenden  
Hilfslcit.ungen die einzelnen  
Fahrstrecken ein- und aus
schalten. In beistehender A b
bildung 11 is t  eine solche Zug
deckungseinrichtung schem a
tisch  d a rg este llt , die g le ich 
ze it ig  auch eine Sicherung für 
K reuzungen und W eichen ze ig t, 
bei der die von dem F ahrzeug  

-B m echanisch gesteu erten  Um- 
„q Schalter das der K reuzung oder

^ L

Abbildung 11.
: F ü l lru m p f .  B =  F a h r le i tu n g .  C =  H i ln g c s c h ie n e . D =  S tre c k c n -  

u m s c h a l tc r .  E  =  H ilfs le i tu n g c n .  F  =  E n d a u s s c h a lto r .

lager, zum V erladen der aus der W äsche kommen
den K ohlen, zum T ransport von Kohlenschlamm  
und B ergen . E ine solche A nlage (Abbild. 9 und 
10) is t  a ls erste  im oberschlesischen Industriebezirk  
von der B e t h l e n - F a l v a h ü t t e  bei S c h w i e n -  
t o c h l o w i t z  in B etrieb  g e se tz t w orden, eine 
A nlage, die dazu dient, auf eine E ntferuung von  
150 m in der Stunde 60 Tonnen  
K ohlen zu transportieren, und bei 
der ein H öhenunterschied von 3 m 
zu überwinden is t . D ie  A n lage  
besteh t aus einer J-S eliienen lauf- 
balm, die in den Gebäuden au der 
D achkonstruktion, im F reien  an 
besonderen Stützen  b efestig t is t  
und au f der acht W agen  der be
schriebenen A rt laufen.

D a diese W agen  jedoch  un
abhängig von einander laufen und 
da durch die verschiedene A rt der 
B eladun g, durch kleine äußere  
Um stände eventu ell verschiedene  
G eschw indigkeiten bei den ein
zelnen L aufw erken eintreten  könn
ten, w äre immerhin die M öglich- 
keit vorhanden, daß die R eg e l
m äßigkeit des B etriebes durch Zusamm enstöße 
oder Zurückbleiben einzelner W agen  gefährdet 
w äre. A us diesem Grunde mußte m an, w as 
übrigens für das ganze E lektrohängebahnsystem  
von besonderer W ich tig k e it ist, darauf sinnen, 
Sicherheitsvorkehrungen zu treffen, die derartige  
V orfä lle  unm öglich machen.

E ine solche E inrichtung is t  die von der 
Firm a A dolf B leicher t & Co. in L e ip z ig -G oh lis  
konstruierte Z u g d e c k u n g s e i n r i c h t u n g ,  bei  der

A bzw eigung zunächst liegende  
Stück der ändern F ahrleitung  
außer Strom setzen , während  
die K reuzung oder A bzw eigung  
se lb st unter Strom  bleibt, so 

daß niem als ein W agen  in der K reuzung selbst 
stehen bleiben kann.

Eine derartige Z ugdeckungseinrichtung is t  
aber auch g le ich ze itig  die Grundlage für die 
w eiteren  charakteristischen M erkmale des ganzen  
System s, denn sie führt zum erstenm ale auf 
das so sehr w esentliche Moment der se lb sttä tigen

A  =  S t rc c k c n s c h a l tc r .  B  =  z w e ip o l.  U m s c h a l te r  u n d  K o n ta k t  z u m  w e c h se l
w e is e n  B e tä t ig e n  v o n  F ü l lr u m p f  u n d  F a h r m o to r .  C =  I lä n g e s c h ic r ie .  D  =  O el- 
k u ta r a k t .  E  =  U m s c h a l te r  z u m  a b s a tz w e is e n  A u s- u n d  E in s c h a l te n  d e s  M o to rs  

u n d  d e r  L e i tu n g  ü b e r  d e m  W a g e b a lk e n .  F  =  V c r s c h lu ß k la p p e .

Steuerung und damit der U nabhängigkeit von
wieder Handbedienung hin. D enn ebensogut 

man die einzelnen Strecken durch den W agen  
selbst schalten , steuern und bedienen lassen  
kann, ebenso kann man dieses auch m it den 
einzelnen Streckenpunkten b ezw . m it den über
haupt, vorkomm enden A rbeitsvorgängen  tun. Zu
nächst kommt natürlich das A nhalten und A b
fahren in  F rage. D er leer  oder vo ll in die 
N ähe der B e- oder E n tladestelle  kommende
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W agen b etä tig t vor der E infahrt in  diese einen 
Schalter, der das A nhalten bew irkt, so daß die 
einzige A rbeit, die der den W agen  füllende 
Mann zu leisten  hat, das F ü llen  selbst und Ein- 
schalten des W agen s zur A bfahrt ist. Das 
Entleeren in der E utladestation  erfo lgt einfach 
dadurch, daß sich die Bodenklappen an einem

Abbildung 11!.

A nschlag se lb sttä tig  öffnen, während der W agon 
w eiterfährt und zur Beladung zurückkehrt, wo 
er hält, so daß an der E ntladestelle absolut 
keine Bedienung erforderlich is t. A ber auch 
die Bedienung an der B elad este lle  kann voll
kommen w egfa llen , da sich sehr le ich t Ein
richtungen treffen lassen , m ittels deren das A n
halten , Beladen und Abfahren auch 
autom atisch geschehen kann,  so daß 
nur dafür zu sorgen  ist, daß ste ts  die 
Füllrümpfe, aus denen entnommen w er
den so ll, genügend gefü llt sind. Eine 
derartige ebenfalls der Firm a B leicher! 
patentierte E inrichtung is t in A bbil
dung 12 g eze ig t. D iese V orrichtung  
zum selb sttä tigen  Beladen von elek 
trisch betriebenen H ängebahnw agen be
stellt darin, daß der vor dem Füllrum pf 
ankommende leere  W agen au f einen als 
F ortsetzung der Fahrschiene ausgebil- 
deten W agebalken auffährt, sich mit 
Hilfe eines U m schalters se lb sttä tig  aus
schaltet, so daß er zur Ruhe kommt, 
und daß g le ich ze it ig  durch dieses A us
schalten und A nhalten au f dem W age
balken die F ü llvorrich tung unter V er
m ittlung eines E lektrom otors in T ä tig 
keit g e se lz t  wird. Mit dem zunehmen
den G ew icht des sich mit dem L adegut 
füllenden W agens sinkt aber der W a g e
balken, w elche B ew egu n g  dazu benutzt 
wird, ebenfalls auf elektrischem  W eg e  
die V erschluß - V orrichtung des F iill- 
rumpfes, d ie V erschlußklappe, abzustellen und 
den W agen  w ieder au f F a h r t einzuschalten , so 
daß er den W agebalken v er lä ß t, der dann 
wieder seine höchste S te llu n g  einnimmt, während 
der W agen  selbst zur E ntladestelle  sich begibt. 
Stellt man sich nun vor, daß außerdem noch in 
die S trecke eine Zählvorrichtung und eine selbst
registrierende W age eingebaut sind, so hat man 
den F a ll, daß eine solche Elektrohängebahn alle

vrn 14

im B etriebe vorkommenden B ew egungen se lb st
tä tig  macht, alle T ätigk eiten  ohne H ilfe  eines 
A rbeiters mit absoluter Sicherheit vollführt.

Nun werden Sie fragen, w ie verh ält cs 
sich aber mit den Kosten dieser A rbeit?  
D iese F rage is t  ziem lich einfach beantw ortet. 
Man muß sich nur vorstellen , daß eine derartige  
A nlage K raft, d, h. clek tris hen Strom , nur so 
lange verbraucht, als sie w irklich nutzbare A rbeit 
liefert, da bei jedem  A nhalten des W agens der 
Strom vollständ ig  au sgeschaltet w ird. Der Strom 
verbrauch selbst is t aber nur ein gank mini
maler, da ja  auf dem ganzen W eg e  nur ein 
ein ziges Mal das Anfahrmoment des W agens, 
im übrigen aber nur das gerin ge Reibungsm oment 
zw ischen Rad und Schiene zu überwinden ist. 
Bei einer in H olland ausgeführten A nlage, die 
für 15 t stündlich gebaut is t  und die dazu dient, 
Schiffe zu entladen, s te llt  sich die Tonne Kohle, 
abgew ogen und abgelagert, auf 10 3) an A rbeits
löhnen und 0 ,3  K W .-Stunden an K raftverbrauch, 
wobei zu berücksichtigen ist, daß hier das se lb st
tä tige  F üllen  nicht zur A usführung gekommen 
ist, und daß in den 10 ^ A rbeitslöhnen ein 
Mann auf der Ladebühne und 'zw ei L eute im

Abbildung 14.

Schiff zur Führung eines besonderen E levators  
und zum Herbeischaufeln der Kohlen notw endig  
sind. Da wo jedoch die K ohle, w ie in der 
W äsche au f den Zechen, überhaupt nicht mit 
Handarbeit in Berührung kommt, wo sie  vo ll
kommen mechanisch vom W ipper bis zur V er
ladung gefördert w ird, fallen auch diese Löhne 
w eg, so daß nur mit der g e lin g en  A m ortisation  
und V erzinsung der ziem lich b illigen  A nlage

3
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mul dem minimalen Strom verbrauch, der Schm ie
rung usw . zu rechnen is t.

W ie  man sieht, sind nun diese einzeln  an
getriebenen W agen  sow ohl zur Durchführung  
eines interm ittierenden sow ie auch eines kon
tinuierlichen B etriebes geeign et —  käm e also  
noch hinzu die U eberw indung größerer Höhen
unterschiede, von  denen vorhin gesprochen worden  
ist. D a  die W agon mit Adhäsion laufen, sch ließt 
sich  das unm ittelbare Befahren von Schrägbrücken  
ohne besondere H ilfsm ittel von selbst aus, wenn  
nicht etw a eine Zahnschiene in Anwendung  
kommen so llte . D er B etrieb einer solchen würde 
aber eine w esentliche V ergrößerung des Motors 
mit sich bringen, som it auch eine E rhöhung des 
toten  G ew ichtes, das dann nutzlos auf den 
horizontalen Strecken  m itgeschleppt w ürde. Man 
würde also gerade den großen  V orteil, den die 
E lektrohängebahnen besitzen , daß das V erhältn is 
zw ischen toter L ast und A rbeitslast ein sehr 
gü n stiges is t, darangeben müssen.

A us diesen E rw ägungen ließ  man ‘den Ge
danken des unm ittelbaren B efahrens von Schräg
brücken fallen  und griff bei der w eiteren  Durch
bildung des System s zu einer Kom bination  
zw ischen zw angläufigem  und kraftschlüssigem  
B etriebe, indem man durch die ebenfalls der 
Firm ä B leicliert patentierte E lektroseilbahn ein 
System  schuf, das derart arbeitet, daß Hub- und 
R eibungsarbeit vollkommen voneinander getrennt, 
beide von besonderen M aschinenelem enten g e 
le iste t werden. A u f den horizontalen  Strecken  
gesch ieh t der B etrieb  rein elektrisch  mit H ilfe  
der M otoren. D ie schrägen Strecken (Abbild. 13) 
w erden jedoch derart befahren, daß an ihnen 
entlang ein ständig bew egtes Z ugorgan, ein Zug
seil,  läu ft, genau w ie bei den vorbeschriebenen  
G ichtseilbahnen , das sich se lb sttä tig  m it einem  
Mitnehmer oder einer Zugseilklem m e, die an dem 
W agenlaufw erk  des M otors b efestig t is t, kuppelt, 
indem durch diesen K upplungsvorgang gleich 
ze it ig  der M otor ausgeschaltet w ird. D as Zug
se il schleppt nun den W agen  über die Steigungen  
hinw eg bis zur höher gelegenen  horizontalen  
Strecke, w oselbst er sich w ieder entkuppelt, 
während g le ich ze itig  der Motor w ieder in T ä tig 
keit tr itt und den W agen  w eiterbew egt, bis er 
nach E ntleerung auf die absteigende Schrägstrecke  
kom m t, w oselb st sich der V organ g des E n t
kuppelns und K uppelns in um gekehrter R eihen
fo lge w iederholt (Abbildung 14 und 15).  D iese  
A rt von  E lektrohängebahnen is t  von besonderer  
W ich tigk eit gew orden für solche A n la g en , hei 
denen es sich bei einer g le ich ze itigen  B eförde
rung sehr großer M assen um die U eberwindung  
von selrr bedeutenden H öhenunterschieden handelt. 
D a man bei dem Z ugseilbetrieb nicht an eine 
bestim m te S te igu n gsgren ze  gebunden i st ,  kann  
man mit H ilfe  dieser Anordnungen erm öglichen, 
die sich sonst auf große L ängen erstreikenden

Steigungen  auf ein sehr kurzes Maß bei starker  
B ahnneigung zusam m enzudrängen, .  so daß man 
w eit ausgedehnte horizontale Strecken erhält, 
die nur durch eine kurze, dafür aber steilere  
S teigungsstrecke verbunden sind. D ie vorzü g
lichste  A nwendung d ieses System s is t w ohl die 
zur B egich tu ng von Hochöfen.

Ich habe an einem früheren B eispiel die 
H ochofen-Schrägbrücken schon erw ähnt. D iese  
bleiben u nverändert, w ie sie schon se it Jahren  
sich bew ährt hab e n , dagegen können die hori
zontalen Strecken unter den Erzrüm pfen und 
auf der Gichtbühne in v ie l w eitergehender W eise  
se lb sttä tig  ausgebaut w erd en , als dieses mit 
Seilbetrieb seither m öglich w ar. Ein besonderer 
N achteil der scilbetriebeuen H orizontalstrecken

Abbildung 15.

unter den Erzrüm pfen und auf der Gichtbühne 
w ar bisher der, daß ein verhältn ism äßig großer  
T eil von Handbetrieb zu le isten  w a r , insofern  
als der H ängebahnw agen nach den Füllrum pf- 
verschliissen  von den E ntkupplungsstellen des 
Z ugseils von Hand hingeschoben und von dort 
aus w ieder durch Handbetrieb nach den K uppel
ste llen  zurück gefahren werden m ußte. A ber 
abgesehen von  dieser immerhin erheblichen Hand
arb eit , die a llerdings w esentlich  geringer ist, 
und die höchstens ein D ritte l derjenigen B and
arbeit erfordert, die notw endig is t, wenn Stand
bahnw agen verw endet werden, lit t  auch das Zug
se il durch die E inschaltung der v ielen  Kuppel
ste llen  N ot, und man m ußte sich in bezug auf 
die V erzw eigu n g  des H ängebahnnetzes großen  
B eschränkungen unterw erfen , d a , w ie schon  
früher au sgefü h rt, A blenkungen in  horizontaler  
R ichtung immerhin bedeutende E inrichtungen, 
L agersch eib en , Um führungen usw . notw endig  
machen. (Schluß folgt.)
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Eisenschüssiger  K oks  aus Kohle  und  Gichts taub .  '’

Auf den H ochofenw erken, w elche F einerze  
verhütten , erhalt man täg lich  eine große  

M enge G ichtstaub, der, w ie bekannt, ohne vor
herige Behandlung nicht w ieder zur Schm elzung  
verw endet werden kann. D as bis je t z t  g e 
bräuchlichste M ittel der Staub Verarbeitung, das 
B rikettieren , findet naturgem äß nur auf den 
H ütten selb st A nw endung, w eshalb der G icht
staub auch gar keinen M arktw ert besitzt. Ebenso  
w ie die E isenerzbrikettierung leidet d ieses V er
fahren jedoch an zu hohen G estehungskosten.

A uf dem A 1 c x a i u l r  o w s k y  w e r k  e in 
E katerinoslaw  betragen die laufenden A usgaben  
beim B rikettieren  des G ichtstaubes 2 ,4  Kop., 
wie die fo lgende T abelle ze ig t.

G e h a l t  W e rt Iu  S u m m a  K o p ./P u d  
in  % iu  K o p ./P u d  B rik e tt«  

Gichtstaub . . . 94,5 —  —
K a lk ........................ 5,0 0,05 —
lCoksgrus . . . .  1,5 0,05 —
Erzeugungs

kosten . . . .  — 0,70 1,70

Summa 2,4

Man erhält dort an G ichtstaub im M ittel 
15 ° /0 vom  G ew ichte des fallenden R oheisens, 
som it bei einer täglichen  E rzeu gun g von  
4 2 5 0 0  Pud ( =  etw a  700  t) im M ittel 6 3 7 5 P u d  
Staub. Zum B rik ettieren  des Staubes is t  eine 
P resse System  C o u f  f i  n h  a l  m it einer Maximal- 
L eistu ngsfäh igkeit von 7 5 0 0  Pud B rik etts in 
24 Stunden vorhanden, die also bis 7 50 0  X  S)4 ,5  °/o 
=  70 8 7  Pud G ichtstaub zu verarbeiten im stande 
wäre, d. li. mehr, als die täg lich e E rzeugung. 
In W irk lichkeit jedoch is t  einerseits die L eistu n gs
fähigkeit der P resse  im M ittel gerin ger , und 
anderseits muß man zur A ufbesserung der B ri
ketts zu dem leichten  Staube bis 2 0  °/o F einerz  
zusetzen.

Angenom m en, daß das ganze G ichtstaub
quantum zu B rik etts verarbeitet werden kann, 
daß der P re is der P resse  20  0 0 0  Rubel, die 
Kosten des F abrikgebäudes 16 0 0 0  Rubel, die 
Am ortisationsdauer 10 Jahre betragen, so müßte

, 30 000 , t, , ,
man täg lich  -jo“ 3 ÖO =  12 Rubel am ortisieren;

auf 1 Pud B rik etts entfallen  0 , 16  Kop. bei 
genannter L eistu n gsfäh igk eit der P resse . D em 
nach w erden sich die gesam ten E rzeugungskosten  
von 1 Pud B rik etts m indestens zu 2 ,4  -f- 0 , 16  
=  2 , 56  Kop. berechnen. D en W ert des Staubes  
im B rik ett erhält man, indem man den B rikettw ert  
von 2 , 56  Kop. w en iger W ert des K alkes 0 ,6 5  Kop.

* ^Nachstehender Aufsatz ist einer in dem russi
schen „Gorny-Journnl“ 1905 Kr. S enthaltenen län
geren Arbeit von "W. A u e r b a c h  über die bekannte 
Darstellung von eisenschüssigem Koks aus Kohle und 
Gichtstaub entnommen.

=  1,91 Kop. durch den P rozen tgeh a lt G ichtstaub  
im B rik ett d ivid iert. So erhalten w ir den P reis

I 91
eines Pud Staub im B rik ett: ■_■, =  2 , 02  Kop.

0,945
B ei der F rage  der G ichtstaubverw ertung zur 

D arstellun g eines eisenschüssigen  K oks kam noch  
ein anderer Umstand zur G eltung: A uf der
Z eche.B crestow o-B ogoduchow o bei der E isenbahn
station  Isc lieg low k a  (D onez-B ecken) wurde K oks 
mit einem G ehalt von 9 bis 10° / o  A sche erzeu gt. 
W iederholte B eobachtungen hatten ergeben, daß 
mit einer V erm ehrung des A schengehalts die 
physikalischen E igenschaften  des K oks sich  
besserten. D er Abnehmer halber konnte der 
A schengehalt auf 11 bis 12 °/o, jedoch nicht 
mehr, erhöht w erden. E s verblieb noch ein 
M ittel — den A schengehalt durch Zusatz eines 
für die H ochofenschm elzung nutzbaren M aterials 
bedeutend zu erhöhen. Von dem bekannten V er
fahren der E rzeugung von eisenhaltigem  Koks 
durch ein Mischen der K ohle mit E rz wurde 
der K ostsp ieligk eit halber abgesehen.

Durch das Zuschlägen von G ichtstaub zur 
Kohle Wird zw ar einerseits der G ehalt an für 
die H ochofenschm elzung unerw ünschten B estand
teilen  der A sche verm ehrt und der Kohlenstoff
geh a lt g le ich ze itig  verringert, anderseits jedoch  
findet eine starke A nreicherung des E isens sta tt.

V ersuche im A pparat von S i m m e r  s b a c h 
hatten ergeben, daß K oks aus der M ischung 
von B ercstow okohle m it 4  und 7 °/o G ichtstaub  
ungefähr denselben W iderstand gegen  Zerdrücken  
w ie der gew öhnliche B erestow o-K oks au fw eist;  
mit 10 °/o G ichtstaub is t  der W iderstand geringer.

Durch U ntersuchungen auf der Trom m el 
wurde fes tg e ste llt , daß durch B eim engung von  
M agerkohle oder G ichtstaub die K oksqualität ver
bessert w ird, und bei einem G ichtstaubgehalt 
von 7 °/0 die besten R esu ltate erzie lt w erden.

D ie V ersuche m it der B eim engung von M ager
kohle wurden nocli dahin fo rtg esetz t, daß An
thrazitgrus zugegeben w urde, doch stieß  man 
dabei auf ein Hindernis insofern, als zur Zer
kleinerung des festen  A nthrazits Mühlen auf
g e ste llt  werden mußten.

D ie m ittlere Zusam m ensetzung des G icht
staubs der A lexandrow sky-H iitte ist w ie  fo lg t:
Fc*2 O3 F e O  S iO -2 Ate O.i C a O  M n C S S u m m a

% % % % % % % % %
50,10 28,50 10,81 0,29 5,03 0,32 4,68 0,33 100,12

Demnach reines E isen  5 7 , 1 4  °/o. Im K oks
ofen werden F es Os und F eO  reduziert, weshalb  
aus 1 0 0 , 12  G ew ichtstcilcn  Staub im ganzen 78 , 60  
( =  7 8 , 52  °/o) erhalten werden, und zw ar:

F e  .S I 0 2  A I 2 O 3  C a O  Mu S C S u m m a

57,14 10,81 0,29 5,03 0,32 0,33 4,00 78,00 (od. 78,520/0)
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U nter der Annahme, daß das Koksausbringen  
72 °/o b eträgt, und bei einem Zuschlag von 7 °/o 
G ichtstaub mit einem A usbringen von 78 , 5 2  °/o 
ersehen w ir, daß aus 100  — 7 =  93 G ew ichts
teilen  K ohle nach der V erkokung erhalten  
werden 93 X  0,T 2 =  66 , 96  G ew ichtseinheiten  
K oks, und aus 7 G ew ichtsteilen  G ichtstaub  
7 X  0 , 7 8 5 2  =  5, 5 G ew ichtseinheiten; durch den 
Zuschlag von G ichtstaub wird der A schengehalt 
des K oks um 5 , 50  : ( 6 6 , 9 6  -f- 5 ,5 0 )  =  0 , 0 7 6  
=  7,6 °/o verm ehrt, während um das g leiche der 
K ohlenstoffgehalt verm indert w ird. Mit der E r
höhung des A schengehalts der K ohle um 7,6 °/o 
wird verm ehrt der G ehalt an

7.6
1.52

7.6
1.52

7.6
78.52

7.6
78.52

7.6

Fe

Si Os

Als Oä

CaO

57,14 • — 1 78

10,81 ■

0.29 ■ — —70 PIO

5,03 • — Î-

=  5,55 o/0

1,04

Mn 0,32 ■ 

0,83 • 

4,68 ■

78.52
7.6

78.52
7.6

0,02 

=  0,48 

=  0,03 

=  0,03

1,06 °/o

= 0,45
78,52

aus den Oxyden reduzierte  
te ilw eise  oder vollständ ig  

dem Schw efel der Kohl e;  zur R eduktion  
Fe„ S m im Hochofen muß eine gew isse

D as im K oksofen  
E isen  verbindet sich  
mit 
von
W ärm em enge verbraucht w erden, deshalb können  
wir dieses E isen  nur als E isen des E rzes be
trachten. W enn ein Pud E isenerz au f den süd
russischen H üttenw erken des D onezbeckens im 
M ittel zu 12 K opeken gerechnet w ird, würden  
5, 55  °/o F e  im Koks den W ert eines Pud Koks 
um 0 , 6 6 6  Kop. erhöhen. D ie mit dom G icht
staub in  die K oksasche eingeführte K ieselsäure  
(1 , 04  °/o) verlan gt im H ochofen einen K alkstein 
verbrauch von 1 ,0 4  X  3 verm indert um 0 ,4 8  X  2 > 
gem äß dem im G ichtstaub enthaltenen K alk, d. h. 
1 ,0 4  X  3 ~  0 ,4 8  X  2 =  2 , 16  °/o K alkstein .

D er P reis des K alksteins schw ankt auf den 
verschiedenen H ü tten ; bei der Annahme eines 
m ittleren P reises von 4 Kopeken ersehen wir, 
daß der M ehrverbrauch des K alksteins um 2 , 16  u/o 
den W ert des K oks verm indert um 0 , 0 2 1 4 X 0  
=  0 ,0 8 6  Kop. In fo lge des geringen  G ehalts 
der Schlacke an Tonerde, Mangan und Schw efel 
is t die F estste llu n g  des E influsses derselben auf 
die Q ualität oder den W ert des K oks überflüssig.

W ie oben bem erkt, w ar mit der Erhöhung  
des A schengehalts um 7 .6  °/o auch der Gehalt 
des „eigentlichen K oks“ um ebenfalls so viel 
verm in dert; d ieser besteht gew öhnlich  aus 11 °/o 
A sche, 2 u/o Schw efel und demnach 87 °/o K ohlen
stoff. Bei der Annahme des m ittleren P re ises  
für Koks auf der H ütte zu 15 Kop. für 1 Pud 
w irkt die Abnahme des „eigentlichen K o k s“ um

7,6 °/o oder 0 , 0 7 6  Pud auf den W ert des Koks 
in der H öhe von 0 , 0 7 6  X  15 =  1 , 140  Kop. 
ungünstig. Mit dem G ichtstaub wird 0 ,4 5  °/o 
Kohlenstoff oder 0 ,0 0 4 5  Pud K ohlenstoff ein
geführt. W enn ein Pud K oks mit 87 °/o K ohlen
stoff' zu 15 Kop. bew ertet wird, so kosten  
0 ,0 0 4 5  Pud K ohlenstoff 0 , 0 7 8  K op. H ieraus 
ergibt sich, daß einerseits die Abnahme und 
anderseits die Zunahme des K ohlenstoffgehalts 
in der G esam theit den W ert eines Pud Koks 
um 1 , 140  -j- 0 , 0 7 8  =  1 , 062  Kop. vermindern.

Die V eränderung des W ertes  des K oks im 
chemischen Sinne wird also ausgedrückt: -f- 0 , 066  
— 0 , 0 8 6  — 1 , 06 2  =  —  0 , 48 2  K op., d. h. im 
M ittel w irkt die V eränderung der chemischen  
B estandteile des K oks ungünstig . Durch das 
Vorhandensein von E isen  (für 0 , 6 6 6  Kop.) wird 
das E ndresultat jedoch b egün stigt.

B ei der K okserzeugung vorflüchtet sich ein 
T eil des in  der A sche befindlichen Schw efels  
im Ofen se lb st; ein w eiterer T eil wird durch 
das W asser  beim K okslöschen entfernt, während  
endlich ein dritter T e il in der K oksasche in 
Verbindungen m it E isen und K alk  verbleibt. 
Man könnte befürchten, daß m it der Zunahme 
des G ehalts an E isen  und K alk im Koks auch 
der im K oks restierende Schw efel zunehmen 
würde; jedoch sind die gew öhnlichen Schw an
kungen des S chw efelgeh alts so groß , daß eine 
Zunahme desselben im K oks durch den Zusatz 
von G ichtstaub nur nach einer längeren Z eit
periode und nach zahlreichen A nalysen  v erfo lg t  
werden kann; auch diese E rgebnisse können  
aber keine große Z uverlässigkeit beanspruchen, 
da während dieser langen Z eit die K ohlen
bestandteile, der O fengang, die atm osphärischen  
V erhältn isse usw . sich verändern können. In
folgedessen  kann man die M öglichkeit einer Zu
nahme des S chw efelgehalts außer acht lassen. 
W enn der Z uschlag von G ichtstaub das F e s t
halten von Schw efel begünstigen  w ürde, so kann 
diese E rscheinung keine großen F olgen  haben, 
die sonst sofort hätten  bem erkt werden müssen, 
und w äre durch ein W aschen der K ohle vor  
dem V erkoken le ich t dagegen vorzugehen.

D ie K osten der V erarbeitung des G icht
staubes im K oksofen können nicht genau be
rechnet werden, jedoch können w ir die K osten  
denjenigen der K ohlenverarbeitung annähernd 
gle ich ste llen . W enn bei einem G ehalt an flüch
tigen B estandteilen  von 28 ° / o  die K osten der 
K okserzeugung im M ittel 0 ,9  Kop. sind, so sind 
die Kosten für die V erarbeitung der Kohle 
und, w ie angenommen, auch des G ichtstaubes 
=  0 ,9  (1 0 ,2 8 )  =  0 , 6 4 8  =  0 ,6 5  Kop.

W enn die Koksöfen in der N ähe der H och
öfen A ufstellung  gefunden haben, so’ können die 
T ransportausgaben g leich  N ull genommen w erden, 
denn der G ichtstaub muß ohnehin vom Hochofen  
abgefahren werden.
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Aus 100  G ew ichtseinheiten der Mischung' 
von Kohle mul G ichtstaub erhält, man (57,0 -f- 5,5 
=  72, 5 G ew ichtseinheiten des eisenschüssigen  
Koks, w ie aus den eingangs angcstellt.cn E r
w ägungen hervorgeht. Bei der Annahme, daß 
der P reis der K okskohle auf der H ütte 10 Kop. 
für ein Pud b eträgt, wird sich der P reis von 
einem Pud des gew öhnlichen K oks zu (1 0  -f- 0 , 65)  
: 0 , 72  =  14 , 79  Kop. und des eisenschüssigen  zu

P(93 X  10) +  ( 7 X 4 )  
L ioo

+  0,65J  : 0,7 25 =  14,11 Kop.,

d. h. um 0 , 6 8  Kop. b illiger stellen .
B etrachten w ir nun den P a ll, daß die K oks

ofen sich w eit entfernt von der H ütte auf der 
Steinkohlenzeche befinden. Da die F racht des 
G ichtstaubes von A loxandrow skyhütte bis zur 
B erestow o-B ogoduchow o-Z eche 3 ,2  Kop. für ein 
Pud b eträgt, so wird bei einem P re ise  der g e 
waschenen K okskohle (ohne hygroskopisches 
W asser) auf der Zeche von 6 ,3  Kop. der 
gew öhnliche K oks auf (6,3 -f- 0 , 65)  : 0 , 72  
=  9, 65  K op., und der eisenschüssige auf

9,67
Kop.,

d. h. um 0 , 02  Kop. teurer zu stehen kommen.

Das E rgebnis .is t also, daß der auf der H ütte  
erzeugte K oks um 0 , 68  Kop. b illiger , und der 
auf der Zeche um 0 ,0 2  Kop. teurer w i r d ; sein 
W ert erleidet durch die V eränderung in den 
chemischen B estandteilen  eine Einbuße um 
0 ,48  Kop., d. h. im R esu ltat erhält man einen 
Gewinn von 0 , 6 8  — 0 ,4 8  =  0 , 20  Kop. oder einen 
V erlust von 0 ,0 2  -f- 0 , 4 8  =  0 , 5 0  Kop.

B ei dem V ergleich  der V erarbeitungskosten  für 
1 Pud G ichtstaub beim B rikettieren  und beim V er
koken ersieht man, daß im ersten F a lle  die V er
arbeitung um 2 ,0 2  — 0 , 65  =  1, 37 K op. teurer ist.

A us dem oben G esagten  geh t hervor, daß 
die A nwendung des besprochenen V erfahrens

am m eisten den H üttenw erken V orteile  bringen 
kann, welche, über eigene K oksöfen verfügen, 
denn zu gleich  mit der V erbesserung der physi
kalischen E igenschaften  des K oks ist, die M ög
lichkeit geboten , in b illiger W eise  den im Ueber- 
fiuß erhaltenen G ichtstaub zu verw erten . D ie  
mit eigenen K okereien ausgestatteten  H ütten
werke ziehen gew öhnlich  vor, K ohle mit einem  
G ehalt von 18 bis 22  °/o flüchtiger B estan dteile  
zu kaufen, da aus solcher K ohle ein Koks mit 
besseren physikalischen E igenschaften  erzie lt  
w ird, das K oksausbringen höher und demnach 
der Koks b illiger is t. Bei V erw endung eines 
eisenschüssigen  K oks aus G ichtstaub wird es 
für v ie le  H ütten vorteilhafter sein , die b illigere  
Kohle mit größerem  G ehalte an flüchtigen B e
standteilen zu beschaffen. D as V erfahren ver
liert vollständig  seine V orteile  nur bei einer 
selm großen E ntfernung der K oksöfen von dem 
H ochofonwerke, wenn die. A usgaben für den 
T ransport des G ichtstaubes dermaßen groß  
werden, daß der Staub bedeutend teurer als 
die K ohle w ird; deshalb muß in  jedem  gegebenen  
F alle  die B erechnung, w ie oben ausgeführt, 
w iederholt w erden; hierbei müssen die örtlichen  
V erhältn isse B erücksichtigung finden und der 
Einfluß eines Z usatzes von G ichtstaub auf die 
physikalischen E igenschaften  des erzeugten  Koks 
k large leg t werden.

Zu vorstehender A rbeit äußert sich Hr. A . 
C u s t o d i s ,  D üsseldorf: „Das betr. Verfahren is t  
genau identisch m it dem mir im In- und A us
lande gesch ützten  V erfahren. D ie  b isherigen  
praktischen Erfahrungen stimmen im allgem einen  
mit den obigen A useinandersetzungen überein; 
die D ru ck festigk eit des K oks nimmt auch da 
noch w esentlich  zu, w o F e tt-  und Flamm kohleu  
m iteinander gem ischt werden. Inw iew eit diese

E r g e b n i s s e  der  P r ü f u n g  von z we i  K o k s s o r t e n  a u f  D r u c k f e s t i g k e i t .

A b  in e s s u n g  e n B r u c h l a s t

Probe
B ezeichnung K an ten

Hölle DrucklHtchc G esam t S pannung
B e m e r k u n g e ndes : 1!

M aterials u ii Ii y B

ein cm cm qcm kg kg/qcm j
i 0,11 5 ,9 0 0 ,0 4 3 0 ,4 7 8 5 0 210
2
s
4
5

r.

oisen-

5 ,9 9
0,00
3 ,4 2
3 ,3 5

0 ,0 3
6 ,0 5
3 ,5 7
3 ,3 4

0 ,0 3
0,11
3 ,4 1
3 ,2 8

3 0 .1  
3 6 ,7  
12 9
11.2

7 8 8 0
7 0 3 0
2 4 0 0
3 0 3 0

2 1 8  
192  
197
3 2 4

Zw ei w eiter hem usgesehn itteue  j 
W ürfel d e r  Sorte I  vou e tw a ‘ 
ü cm  K an ten län g o  w aren  so 
s ta rk  rissig , daß  S tücke abfielen, 
sic w urden d ah e r n ich t geprüft.

o 3 ,3 4 3 ,2 0 3 ,1 8 1 0 ,9 2 5 0 0 229
Mittel — — — — 2 2 9

7
8 
9

II.
ohne

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

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

4 ,11
3 ,1 0
3 ,0 2

10,8
9 ,0
9 ,4

2 5 5 0  
1 1 5 0  
2 7 0 0

1 5 2
120
2 8 7

P ro b e n  1, 2, 3 u n d  7 w a re n  v o r  ; 
d e m  V e rsu c h  s ta r k  r is s ig .

j 10 Eisen •2,97 3 ,0 1 3 ,0 5 8 ,9 1 7 2 0 J 9 3

! 11
gehalt 3 ,1 2 3 ,0 3 3 ,0 9 9 ,5 2 1 3 0 2 2 4

1 9 5
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D ru ck festigk eit des K oks erz ie lt w ird, geh t 
h ervor aus der beiliegenden Prüfungstabelle des 
K önigl. M aterialprüfungsäm ts, w onach sicli ein 
Mehr von 17 bis 18 °/o ergeben hat. D ieser  
E rfo lg  tr itt  w ie g e sa g t auch da noch ein, wo  
F ett-  und M agerkohle m iteinander gem ischt 
w erden, und nur bei ausgesprochener M agerkohle  
is t  eine erhöhte D ru ck festigk eit nicht zu er
reichen.

Ich bin auch fest überzeugt, daß vielfach  
das starke Ausblühen der gestam pften Kohle, 
■wodurch das M auerwerk der K oksöfen leicht 
beschädigt w ird, durch Zusatz von Gichtstaub  
verhindert w ird, da diese E rscheinung bei den
jen igen  W erken , die das V erfahren aufgenommen 
haben, nicht aufgetreten  ist.

D as V erfahren selbst b ietet keinerlei Schw ierig
keiten da, wo Stam pfw erke vorhanden sind ; es 
braucht nur der G ichtstaub beim E inbringen der 
K ohle in  das Stam pf w erk entsprechend unter die 
K ohle gem ischt zu werden. In der P e g e l w ird  
der Gichtstaub gesieb t und werden die gröberen  
T eile  m it den E rzen  w ieder in  den Hochofen  
gebracht. D as von H rn. Auerbach angegebene  
Quantum von 7 °/o is t  nach meinen Erfahrungen  
richtig . E ine schädigende W irkung tr itt  v ie l
leicht da auf, wo besonderer W ert auf die Ge
winnung von N ebenprodukten g e le g t  w ird, da 
diese letzteren  bis zu einem gew issen  Grade 
verm indert w erden; wo aber Nebenprodukte nicht 
gew onnen worden, entspricht der V orte il den 
von Hrn. Auerbach an geste llteu  B erechnungen.

Z uschr i f ten  an die Redaktion .
( F ü r  d ie  u n te r  d ie s e r  R u b r ik  e r s c h e in e n d e n  A rtik e l  ü b e rn im m t d ie  R e d a k tio n  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

Einiges über das Zementieren/

Durch die Kritik L e d e b u r s  in clor A usgabe  
vom  15. Januar 190G der Z eitschrift „Stahl und  
E isen “ (Seite 72) über m eine A rbeit „das Zemon- 
tioron dos Stahls* fühle ich mich veranlaßt, 
auf die dort orhobonon V orw ürfe zu an tw orten . 
Z unächst bin ich sehr erstaunt, daß Ledebur 
m eine A rbeit nach einem  A uszug bourtoilt hat 
und n ich t nach dem U rtoxt in  dom „Bulletin  
de la Socidtd dos Ingen ieurs eiviis do Franco“. 
A u f die erhobenen drei kritischen B em erkungen  
sei es g esta tte t, der R eihe nach zu antw orton.

1. Ledebur m acht mir zuerst don V orw urf, 
m ich nur der M etallographie als H ilfsm ittel 
für die U ntersuchun g bed ient zu haben. Leider  
rührt dieser V orw urf von einer N ichtprüfung dos 
U rtextes her; son st h ätte  Ledebur bem erken  
m üssen, daß äußerst gen au e chem ische A nalysen  
an gefertig t w orden sin d , um nam entlich  den 
Einfluß dos Z em entierens au f dio Höho des K ohlen
stoffs der äußeren Sch ich ten  zu bestim m en. W as 
dio V orw endun g der chem ischen A n alyse an- 
bolangt, um  die G e s c h w i n d i g k e i t '  des E in
dringens des K ohlenstoffs zu erm itteln , so kann  
ich den N u tzen  davon n ich t einsehen. V om  
S tandpunkt der Praxis aus —  w orauf das L esen  
der A bhandlung h ä tte  le ich t Hinweisen m üssen —  
w ollte  ich die verschiedene Stärke der gekohlten  
S ch ich t bei don einzelnen  Stäh len  bestim m en. 
E s ist dies ein  P u n k t von größter W ich tigk eit

* Indem  w ir dio vorstehende Z uschrift zum  
Abdruck bringen, m üssen  vTir m it Bedauern fest- 
steilen , daß der G esundheitszustand des Hrn. Geh. 
Borgrat.s L e d e b u r  zurzeit ihm  n ich t g esta tte t, 
auf die A usführungen zu antw orten . Die Red.

n ich t für die H erstellung von  Z em en tstah l, son 
dern für das in der Praxis so häufige V erfahren, 
oin Stück durch Zem ontioron oberflächlich zu  
härten, w ährend dor Kern seinen  n iedrigen  K ohlen- 
stoffgehalt boibehält.

2. Der von Ledebur ebenfalls angeführte V er
such  Saniters steh t kein esfa lls im  G egensatz zu 
dom erhaltenen Ergebnis, daß die G eschw indigkeit 
dos E indringens gleichbleibond ist, w en n  der an
fängliche K ohlonstolfgehalt von  0 bis 0,5 v. H. 
schw ankt. Es ist dies also kein  W iderspruch.

3. Der einzige in teressante V orw u rf betrifft 
die Kritik über dio versch iedene A rt dor A uf
fassung des Z om entiervorganges. Ledebur stellt  
dio B ehauptung au f, daß der K ohlenstoff das 
Zom entieron bew irke. Ich glaube jedoch or- 
w ioson zu haben, daß in  der P raxis s te ts  en tw eder  
oino Cyan- oder andere K ohlenstoffeorbindung  
der V erm ittler  is t , und hin ich  sogar dor A n 
s ich t, daß der K ohlenstoff allein  n ich t zem en
tiert. D ie V ersuche von  M argueritte, Roberts- 
A usten u. a. sind mir gar w oh l bokannt, doch 
halte ich das Z em entieren  durch D iam ant im 
W asserstoffström  n ich t für ein en  ausreichenden  
B ow eis, indom  W asserstoff in  der T at n ich t dor 
g ew ü n sch te  u n tä tige  K örper ist. V ersch iedene  
Gelehrte haben betont, daß bei d iesen V ersuchen  
ein Z em entieren  nur dann ein getreton  sei, w en n  
eine B erührung m it dem K ohlenstoff sta ttgefunden  
habe. Ich bin der A n sich t, daß im lu ftleeren  
Raum gearbeitet w orden m uß; dio vollkom m en  
reine Zuckerkohle w ar in  der geh eiz ten  Röhre 
rings um  don Stahl dicht gew orden , derart, daß 
die Berührung m öglichst vollkom m en w ar. Nach  
24stündiger E rhitzung ze ig ten  sich koino Spuren
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von K ohlung, w eder un ter  dem M ikroskop, noch  
durch dio chem ische A nalyse. Ledebur wirf t  mir 
w eiterh in  vor, m eine V ersuche nur au f 4 S tunden  
au sgedehnt zu  liabon. Ich  bedauere von nouem , 
daß m ein e U rarbeit n ich t gelesen  wurde, denn son st  
hätte Ledebur sehen  m üssen, daß dio V ersuche an 
sich gar n ich t beschrieben sind und daß ich nur  
vom  Standpunkt dor Praxis aus m ein E rgebnis  
angeführt habe; letzteres is t übrigens durch andere 
neuere V ersuche, besonders dio von  Leoarm e, 
b ostätigt w orden.

B ei einem  praktischen V ersuche, dor 300 S tu n 
den bei einer Tem peratur von  1000 Grad dauerte, 
erreichte ich m it Z uckerkohle nur oin 2/io 111111 

tiefes E indringen  des K ohlenstoffs; den Grund 
dafür m esse ich  dor gerin gen  M enge dor in  dor 
Kolile en th altenen  A sch e bei. U nter denselben  
B edingungen  h atte  m an m it H olzkohle, der Ba- 
ryum karbonat beigem isch t war, 20 m m  erhalten.

D ioV orsucho Ledeburs sind k ein esw egs b ew eis
kräftig, und m an w ird  aus ihnen n ich t schließen  
könn en , daß der K ohlenstoff allein  zem entiert. 
In don m eisten  F ällen  g en ü g t der A sch en geh a lt 
dor v erw en d eten  Kohle, um  das Zom ontioron als 
durch eine C yanverbindung erfo lgt zu  erklären. 
In einem  ein zigen  Fall bestand dio A sche der 
Zuckorkolile nur aus fast reinem  E isenoxyd . In  
diesem  F alle  aber k on n ten  sehr w oh l don Prozeß  
fördernde B estandteile  aus dor V erpacku ng in 
W irksam keit treten .

Ich ersuche daher Lodebur, im  luftleeren  Raum  
in G egenw art von  vo llständ ig  reiner Zuckerkohlo  
ein en  län geren  Z em entierversuch  anzustellen .

4. Ich w eiß  n icht, ob ich eine S te lle  des 
deutschen  T ex tes  r ich tig  verstanden  liabo, in der 
m an m ir zuschreibt', g e sa g t zu  haben: „wird dio 
T em peratur noch m ehr g este ig er t, so tr itt  sogar 
eine E n tk oh lu n g  dos E isens o in“. W o m an eine  
derartige B eh auptung in  dem T ex t m einer V er
ö ffen tlichun g hat finden können , is t m ir n ich t klar.

In kurzen W orten  an tw o rtete  ich au f die 
K ritik von  Profossor Lodobur folgenderm aßen:

1. Ich bedauere lebhaft, daß m oino A rbeit 
n ich t im U rtex t b eu rte ilt w urde, son st w ürde m an  
gosehon haben , daß ich m ich an passender Stollo 

•der chem ischen  A n alyse  bed ien t habe.
2. Der V ersuch Sanitors k on n te  k ein esw egs  

dom Schluß m einer U ntersu ch u n gen  w ider
sp rechen , näm lich daß der anfän gliche K ohlon- 
stoffgohalt dos S tah ls k ein en  E influß au f die Ge
sch w in d igk eit des E indringen s des K ohlenstoffs 
ausübt, w en ig sten s  bis zu 0,5 o/„ C.

3. Dio V ersuche Ledeburs sind  n ich t un ter  
solch en  B ed ingungen  an gosto llt w ord en , daß dio 
B oh au p tu n g , die Z om ontiorungsorfolgo w ürden  
durch den K ohlenstoff veran laß t, dadurch be
g rü n d et w ird.

4. Man h at eine B ohauptung au fgeste llt, dio 
in  dem ursprünglichen T ex t m einer V eröffen t
lich u n g n ich t vorhanden ist. L. Guillet.

Elektrischer  Antrieb v o n  W alzenstraßen im W ettbew erb  

mit D a m p fm a sch in en -A n tr ieb .

A u f die A eußerungon dos Hrn. W e i d e n e d e r  
in Nr. 6 S. 344 dieser Z eitsch rift habe ich  fo lgen 
des zu  erw id ern : E s hat m ich in teressiert, aus 
diesen E n tg eg n u n g en  zu entnehm en, daß ich  m ich  
in  m einen Zahlen geirrt haben m ü sse , w e il diese 
aus dor P raxis en tn om m enen  Z ahlen n ich t m it 
den von  Hrn. W oi den oder berechneten  in  U eb er- 
einstim m ung zu  bringen sind.

Hr. W eideneder b en ötig t auch nachträglich  
noch für den A ntrieb einer D am pfreversierm aschine  
16 C ornw allkossel zu jo 100 qm, gan z g le ich g ü ltig  
ob sio m it oder ohne K ondensation  oder son stiger  
E inrichtung für D am pfersparnis ausgobaut ist, 
also ob sie zu  den sogen an n ten  Dam pffrossorn, 
oder zu ökonom isch  arbeitenden M aschinen gehört, 
w en n  die Straße 1200 t  per 24 Stund, ausblooken  
soll; auf das W alzprogram m  kom m t es dabei w ohl 
nich t an. Das sa g t gen ug.

F erner is t  Hr. W eideneder anscheinend  dor 
A nsicht, daß, w en n  das W alzprogram m  derart

beschaffen is t ,  daß zw ei B lockstraßen zur B e
w ä ltig u n g  desselben  erforderlich s i nd,  und dioso 
jo tz t zufä llig  m it D am pf abgetrieben  w orden, 
se in e  oloktriscli an getriebone B lockstraße allein  
die L eistu n g  der beiden  vorhandenen B lockstraßen  
übernehm en w ird. D iese A n sich t r ich tet sich  
selbst, und m öchte ich m eine Z eit für eine D is
kussion  über diesen P un kt n ioht opfern.

Daß es ferner stationäre D am pfkessolanlagen  
gibt, w elch e  25 k g  f. d. qm H eizfläche vordam pfen, 
bezw eifle ich durchaus ni cht ;  oh os aber Z w eck  
hat, eino D am pfkossolanlage, w elch e  in  W estfa len  
z. B. s teh t und m it g u ten  K ohlen  25 k g  verdam pft, 
m it einer so lch en , dio an dor Saar au fgeste llt  
is t und norm al nur 20 k g  verdam pft, zu  ver
gleichen , überlasse ich dem U rteil dor Herren  
F achgonossen .

V ö l k l i n g e n  a. d. Saar, den 22. März 1906.

H. Ortmann.
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K upolo fenh ö he  und  K oksverbrauch .
Von E. F r  e y t a g ,  Z ivilingenicur in Berlin, Hiltfcondirektor a. D .

Daß der K oksverbrauch beim Schm elzen von 
Roheisen im Kupolofen von der Höhe dos 

Schachtes beeinflußt w ird, is t  allgem ein bekannt; 
aber direkte V ergleichszah len  in dieser R ichtung  
sind w ohl selten  veröffentlicht worden. Ich hatte, 
nun G elegenheit, bei dem Umbau von vorhandenen 
Oefcn genau festzu ste llen , w elcher A nteil am 
E rfolge der größeren Schachthölie und w elcher  
der besseren W indzuführung und Verbrennung 
zuzuschreiben war, und m öchte die betreffenden 
Zahlen hiermit, der Oeffentlichkeit. übergeben.

Im Jahre 1 902  wurde ich durch den sehr 
hohen K oksverbrauch veranlaßt, an den Umbau 
von zw ei älteren im Jahre 18 72  erbauten  
Kr ¡ g a r  ö f e n  heranzutreten. Bevor dies indes 
geschah, ersuchte ich  zuerst die B etriebsleiter, 
mit den O efen, w ie sie waren, sparsam er zu 
arbeiten. D ies hatte auch einen nicht unbedeu
tenden E rfo lg , aber immerhin brauchte der 
Ofen A in 18 Schm elztagen für 5 0 0  t ver
schm olzenes Roheisen noch 17, 3 °/<> und der 
Ofen B  in 50 Schm elztagen für 2 4 0  t ver
schm olzenes Roheisen noch 1 7 ,0°/oK oks. D er Ofen A 
hatte 1 m lichten  Schachtdurchm esser und 3 , 03 m 
lich te  Schachthöhe. E r hatte vor dem Umbau 
30 Jahre ununterbrochen täg lich  fünf bis sechs 
Stunden geschm olzen und hatte  keinen R eserve
ofen neben sich gehabt. D ieser Ofen wurde, 
nun in der W eise  umgebaut, daß er zuerst um 
2 1/ i m erhöht und dann w eiter betrieben w urde. 
Inzw ischen wurde neben ihm ein neuer hoher 
Ofen a u fg este llt , nach dessen Inbetriebsetzung  
bei dem alten Ofen W indzuführung. Düsen und 
das O fenfutter in der Schm elzzone neu her
g este llt  wurden.

D er a lte Ofen g in g  mit höher gezogenem  
Schacht sechs T age und schm olz 1 90 , 4  t Roh
eisen mit 13,8"/n Koksverbrauch. Beide Oefen, 
w elche nun m odernisiert w aren, schm olzen darauf 
abwechselnd in sechs T agen  2 4 6  t mit 8 , 97  #/o

Koks. Die Schm elzdauer w ar früher fünf bis sechs 
Stunden, später w ar sie bei g leich er Produktion  
etw a eine halbe Stunde g er in g er , genaue A uf
zeichnungen darüber haben nicht .stattgefunden. 
Später stieg  der K oksverbrauch um etw a */a °/o.

Ein zw eiter Ofen B von denselben Ab
messungen w ie Ofen A. aber m it einer Schacht
höhe von 3 ,8  m, wurde zuerst um 2 m erhöbt, 
und dann wurde die Zustellung erneuert. Die 
V ergleichs Zeiten hei diesem Ofen w aren zw ei 
Monate des regelm äßigen B etriebes. Im niedrigen  
Ofen waren in 50 Schm elztagen bei durchschnitt
lich täglich  13 t Schm elzung 17, 6  °/o K oks g e 
braucht, nach erhöhtem Schacht schm olz der 
Ofen 26  T age  lang durchschnittlich 1 6 ,2  t mit 
14,7 °/o und mit erhöhtem Schacht und neuer 
Zustellung schm olz er in 50 T agen  7 74 t mit 
einem Koksverbrauch von 11, 5  °/o- D er von  
der Firm a K r i g a r  A. I h s s e n ,  H a n n o v e r ,  
w elche die Zeichnungen ge lie fer t h atte , garan
tierte  Verbrauch von 7 °/o S etzk ok s konnte  
zw ar innegehalten w erden, der B etrieb verlangte  
aber doch etw as mehr Koks. Zum V ergleich
sei noch ein dritter Ofen 0  erw ähn t, welchen  
ich früher für ändere V erhältn isse nach dem
System  G r e in  e r  & E r p f  ausgeführt hatte. 
D erselbe konnte w egen  vorhandener B aulichkeiten  
nicht so hoch ausgeführt werden als es w ünschens
w ert w ar, und deshalb s te llte  sich auch sein
Koksverbrauch verhältn ism äßig hoch. D ieser  
Ofen hatte 0 ,9  m D urchm esser und 4 ,7  m lichte  
Schachthöhe, ein Fassungsverm ögen von 3 2 7 5  kg  
flüssigem  E isen , eine stündliche L eistu n g  von 
3 5 0 0  k g  und brauchte bei einer Schm elzung von  
1 1 t  13 °/o K oks. W enn man die H öhe des
Roheisenbades im Schachte in A bzug bringt, um 
die Schachthöhe dieses Ofens m it der des K rigar- 
ofens zu vergle ichen , so bleibt eine w irksam e 
Schachthöhe von vier M eter. Oie Oefen bieten  
folgende V erg le ich szah len :

A ii o 1
m it  n l le r  

Z u s te l lu n g

u b

m it  n e u e r  
Z u 

s te l lu n g
u

m it n l tc r  
Z u s te l lu n g

d c

m it n e u e r  
Z u 

s te l lu n g  
f

j
8

Scbachtdurchmeaser des Ofens . . . Meter 
Höhe „ ,  . . . „
Bcobachttingszeit, .................... .Schmelz tage
Geschmolzenes R o h e is e n ................Tonnen
Durchschnittliche Schmelzung f. ü. Tag „ 
lvoksverbraiich im ganzen . . . .  l’ rozcnt

davon Füllkoks . . ................ „
davon S e t z k o k s ...........................

!________ __ _____  ________ ____________

1
3,03
18

560
27.1 
17,3
2,2

15.1

■
5,28

6
196,4 
35,5 
13,8 

1,8 
12,0

1
5,28
125

4853
38,8

9,57
1,50
8,07

1
3,8
50

650
13

17,6
4,6

13,0

1
5,8

2«
421
16,2
14,7

3,7
U ;0

I
5,8
50

774
15.5
11.5 

4,0 
7,5

0,9
4.0 1 
25

275
11,0
13,0

4.0
9.0

Mit. den K oksm engen, w elche von den Kon- triebe n iem als, sondern man se tz t immer etw as
strukteuren des K upolofens nachgew iesen werden, mehr K oks, um sicher zu gehen und heißeres
arbeitet inan nach meinen Erfahrungen im B e- E isen  zu haben.



AVenu w ir aus vorstehender Z ahlenreihe die, 
geeigneten  F olgeru n gen  ziehen w ollen , so müssen 
wir berücksichtigen , daß Füllkoks und S etzkoks  
in ihrer W irkung nicht scharf getren n t werden  
können. E rstem - soll  den Ofen erwärmen und 
in den Beliarrungsziistam l versetzen ; er wird 
aber m eistens auch noch zum Schm elzen der 
ersten S ätze  beitragen. A us diesem Grunde muß 
man die in  e i n e r  H i t z e  oder an einem T age  
geschm olzene G e s a m t r o h e i s e n in e n g  e in 
B etracht ziehen;  man wird dann linden, daß es 
möglich ist,, unter sonst g leichen  V erhältnissen  
bei starken Güssen den K oksvorbrauch etw as  
herabzuziehen.

Nehmen w ir nun an, daß in unserer Ver
suchsreihe der Füllkoks w irklich nur dazu g e 
dient h ä tte , um den B eharruugszustand des 
Ofens herzu stellen , so zeigen  die auf Z eile 8 
erm ittelten  Mengen Setzkoks fo lgendes: Die,
Krigaröfen A und B haben mit a lter Z ustellung  
hei v ier  verschiedenen Schachthöhen und mit
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neuer Z ustellung hei zw ei verschiedenen Schacht
höhen gearb eitet, und ergaben folgenden V er
brauch an S etzk ok s:

Schachthöhe d. Ofens Meter 3,03 3,8 5,28 5,8
Verbrauch an Setzkoks
bei der alten Zustellung oj0 15,1 13 12 11
bei der neuen Zustellung o/o — —  8,07 7,5

D ie  Erhöhung des Ofeus von 3 ,0 3  auf 5 ,8  m 
gab also einen G ewinn v o n 4 , l ° / o  und die Ver
besserung der Z ustellung nur einen G ewinn von  
3 ,5  °/o bei dem 5 ,8  ui hohen und von 3 , 9 3 °/o 
hei dem 5,28. m hohen Ofen. Manche K onstruk
teure machen die Schachthöhe des Kupolofens 
von seinem D urchm esser abhängig. Nach meiner 
E rfahrung is t dies bei den gebräuchlichen D urch
messern von 0 ,7  bis 1 ,3  m nicht r ich tig , und 
icli hin überzeugt, daß diese Oefen bis zu 6 ,5  m 
Schachthöhe besser arbeiten w erden, a ls solche  
von gerin gerer  H öhe. D ie vorstehenden E rgeb
nisse zeigen  w en igstens recht bem erkbare E r
sparnisse, sobald ein niedriger Ofen erhöht w ird.
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M itteilungen aus der G ieß ere ip rax is .

(4 i e ß e r c i n o t i z e  n.
II. Formerei.

( F o r ts e tz u n g  v o n  S e ite  353.)

1. M o d e l l e .  Yon Interesse ist die Anwendung 
natürlicher Modelle in der Kunstgießerei. Organische 
Gegenstände, welche leicht verkohlen, so z. B. 
Blätter, Blüten etwa von der Teichrose, Disteln und

tierische Modelle, wie Reptilien und dergleichen, 
werden direkt mit einem Brei von Gips und Ziegel- 
inehl umgossen und nach dem Trocknen desselben 
durch Erhitzen vorkohlt. Die Kohle ist sehr loicht 
durch Hineinstechen mit starken Nadeln und llinoin- 
blasen mit einem llandblasehnlg zu entfernen. "Will 
man z. 11. ein Ziergefäß mit einem Blumenstrauß ab- 
formen, h o  wird das Modell dos Gefäßes und der 
stärkeren Zweige aus Wachs hergestellt, während 
natürliche Blätter, Blüten oder Früchte den übrigen

Teil bilden. Das Wachs fließt heim Ausschmelzen 
durch die spätere Eingußöffnung aus. Die Formmasse 
muß nur nach dem Trocknen und Erhitzen porös sein, 
weil ein Luftstechen mit Rücksicht auf die Weichheit 
der Modello nicht tunlich ist.

2 . H e r s t e l l u n g  der  K e r n e .  Kerne aus Baud 
werden hei kleineren Abmessungen und rein zylindrischer 
Gestalt auf Formmaschinen bekannter Konstruktion 
hergestellt. Zylindrische Kerne mit Vorsprüngen oder 
Einschnürungen werden gewöhnlich von Hand im 
zweiteiligen Kernkasten gemacht. Zur Anfertigung 
des in Abbildung 4 dargestellten Kernes wird ein 
aus zwei Hälften bestehender Messing- oder Gußeisen
mantel A in die Kernkastenhälften B eingelegt, und 
diese werden sodann nach entsprechendem Zusammen
klammern aufgestellt und unter Einlage eines Eisen
stabes wird der Kern eingestampft, wobei zuletzt 
durch Einschlagen und Hernusziehen eines langen 
Drahtstiftes für Luft gesorgt wird. Der Keimkasten 
wird nun horizontal gelegt, sein Oberteil abgehoben 
und sodann die obere Hälfte des Mantels A  gelockert 
und abgenommen. Bei C und D ist der Sand teil
weise abgerissen, daher wird nacheinander an beiden 
Stellen ein halbzylindrisches Holzplättchen E angelogt 
und der Sand nach demselben glattgestrichen. Die 
obere Hälfte des Kernkastens wird nun wieder auf
gesetzt und nach dem Wenden und Abheben der 
ändern Hälfte wird auch der zweite Teil des Mantels A 
weggenommen und der Kern wie früher nachgebessert. 
Ein Junge fertigt in der Stunde 10 bis 15 solcher 
Kerne an. Solche und ähnliche Kerne mit e b e n e r  
Symmetriefläche können übrigens auf Preßform- 
maschinen hergestellt werden, wie weiter unten noch 
erwähnt werden soll.

Auch gekrümmto Kerne werden im zweiteiligen 
Kasten hergestellt, wenn letzterer nach einer vor
handenen Symmetriefläche teilbar ist. So z. B. ist 
für ein Ilahngehäuse mit Krümmung der Kernkaston 
nach Abbildung 5 geteilt. Die Herstellung des Kornes 
seihst darf als bekannt übergangen werden.

Zur Anfertigung von Kernen von geschweifter 
oder bauchiger Form können auch Handformmaschinen 
mit seitlicher Abziehung des vertikal geteilten Keim
kastens Verwendung finden. Wie Abbildung 6 zeigt,



482 S ta h l u n d  E isen . M itteilungen aus der G ießereipraxis. 26. J a h r g .  N r . 8.

lassen sich dabei zwei bis drei Kernbüchsen neben
einander gleichzeitig bedienen. Nach dem Auf- 
stnmpfen der Kerne wird die Verbindung der Kern- 
büehsenhälften gelöst, und dieselben werden mecha-

A b b ild u n g  5. K e rn k u s te n .

nisch nach beiden Seiten auseinaudergezogen, so dall 
die Korne frei stehen bleiben. Dazu haben die 
Tischplatten, auf welchen die Kernbüchsenteile fest
geschraubt sind, auf ihrer Unterseite Schrauben
muttern, die durch eine Schraubenspindel mit ent
gegengesetzt geschnittenen Gewinden von der Hand
kurbel aus verschoben werden. Stündlich sollen sich 
auf dieser Maschine 12 bis 20 Kerne je nach der 
Grüße für jede einzelne Kornbüchse hersteilen lassen.

Grolle Lchmkorne, wie z. li. für Röhren, werden 
durch Drehen schabloniort. Zur Drehung der Kern
spindeln benutzt man auch den elektrischen Antrieb. 
Ein kleiner Elektromotor wird unter der Hüttonsohio 
vor der Drehbank aufgestellt und treibt durch Zahn
rad- und Riemenübersetzung eine Scheibe vor der 
Drehbank, welche einer zweiten, auf dem Endo der 
Kernspindel aufgesetzten Scheibe gegenübersteht. 
Ist A  (Abbildung 7) die vom Riemen angetriebene 
Scheibe, so besitzt sie einen radial angesetzten 
Bolzen B, welcher bei der Umdrehung gegen den von 
der Scheibe C auf der Kernspindel vorstehenden 
Zapfen D drückt und so die Kernspindel bewegt. 
Jode Drehbank erhält ihren eigenen Antriebsmotor.

Bei Muffenrohren bozw. auch bei Säulen kann der 
Kern für die Muffe oder für den Säulenkopf im zwei
teiligen Kernkasten aus Sand für sicli hcrgcstellt 
werden oder er wird gleichzeitig mit dem übrigen 
zylindrischen Teile des Röhren- oder Säulenkernes 
in Lehm schabloniort, indem ein eingelegter Bloch
streifen A  (Abbildung 8) die spätere Loslösung des 
Muffenkernes behufs ' getrennter Einsetzung in die 
Form ermöglicht.

Kerne aus Masse worden bekanntlich mittels 
Schablone gezogen. Schwere Kerne dieser Art werden 
nicht durch Zusammenbinden beider für sich schablo- 
nierten Hälften, sondern in der Weise hergcstcllt, 
daß zuerst auf der Ziehplatte die eine Hälfte ange
fertigt wird (Abbildung 9), in welche eine starke Guß-

oisenplatte zur späteren Lagerung und zum Fassen 
mit den Kranketten eingelegt wird. Dio fertige Kern- 
liälfte wird getrocknet, geschwärzt und nachgetrocknet. 
Nun legt man sie, die ebene Fläche nach aufwärts, 
mit den Enden der Platte auf zwei Böcke und zieht 
dio zweite Hälfte des Kornes direkt auf der ersten. 
Sodann wird der ganze Kern wieder getrocknet, in 
der zweiten Hälfte geschwärzt und nachgetrocknet.

Wenn man für eine Form vollständig in sich ge
schlossene Kerne benötigt, so macht das Heraus
bringen des Kerneisens aus dom Gußstücke Schwierig
keiten. Ein solches Beispiel zeigt die Herstellung von 
Heizelementen oder Radiatoren. Ein Heizelement 
(Abbildung 10 a) besteht bekanntlich aus einem in 
sich gesciilossonen flachen Rohre mit kurzen Rohr
ansätzen an beiden Krümmungen zur Verbindung mit 
dem Nachbarelement. Diese Verbindung erfolgt durch 
Doppelnippel A (Abbildung 10 b) mit entgegengesetzt 
geschnittenen Gewinden. Das Modell für ein solches 
Element, welches aus einer Zinklegierung besteht, 
wird im zweiteiligen Formkasten abgeformt. Nach 
dom Einstäuben der Form mit Graphit wird das Mo
dell zweckmäßig noch einmal in der Form abgedrückt, 
um die Flächen rasch und genügend zu glätten. In  
Anbetracht der geringen Höhe des halben Modells 
können für die Herstellung der Form auch Preßform
maschinen mit einseitiger, nicht drehbarer Modell
platte und mit Abhebung des Formkastens bozw. 
auch solche doppelte Formmaschinen mit zwei 
hydraulischen Preßzylindern sehr vorteilhaft gebraucht 
werden. Auf den letzteren werden gleichzeitig Ober
und Unterkasten geformt. Man kann mit den ge
wöhnlichen eisernen Formkasten arbeiten, doch 
wendet man besser Scharnierkasten aus Holz mit 
Eisenbeschlag an, welche nach dom Ablegen der fer
tigen Formen von diesen abgenommen und zur Ma
schine zurückgebracht worden. W eil aber kostenlose 
Formen geringe Festigkeit haben, so wird beim Ab
gießen die Form zweckmäßig durch einen eigenen Gieß
korb geschützt, welcher nach dem Gusse sogleich wieder

A b b ild u n g  6. K e rn fo rm m a s c h in e .

abgehoben imd über die nächste gußfertige Form ge
streift wird. Auf einer Doppelformmaschine können zwei 
I  ormer in der Stunde bis zu zehn Formkasten hersteilen.

Dio Anfertigung der Kerne geschieht im zwei
teiligen Kasten. Jede Kastenhälfto (Abbildung 10 c)
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bat zwei durch Häkchen B festzumaehendo und um 
Scharnioro 0 seitlich zu öffnende Endtoile. Hie 
Konizität der kurzen Korne 19 für die Oeffnungen E 
ist nämlich sehr gering, so daß man diese Kernteile

A b b ild u n g  7 

L e h m k e r n f o rm e re i

u n d  8. 

fü r  K ö h ren .

A b b i ld u n g  9.

A b b i ld u n g  10. H e r s te l lu n g  v o n  R a d ia to r e n .

heim Ausheben des Kernes aus dem ungeteilten Kern- 
kasten leicht beschädigen würde. In die eine Kern
hälfte werden zwei stärkere Drähte F  und Gr zur F re i
haltung der Luftkanäle eingelegt und durch einen 
Draht II  zur Bildung eines Querkanales 'verbunden. 
Um diese Drähte entsprechend tief in den Kern ein

betten zu können, hat der Kernkasten die erforder
lichen Einschnitte J, K  und L. Die Ableitung der 
Luft nach außen erfolgt durch einen hoi M senkrecht 
aufgesetzten Kanal, welcher durch ein kleines Modell 

abgeformt wird und heim Einlegen 
des Kernes in die gußfertige Form 
(Abbild. 10c) in die "Windpfeife X  
unter dem Eingusse 0  mündet. 
Zur Aufnahme der Blättchen von 
den Kernstützen werden Vertie
fungen P im Korn abgeformt, in
dem im Kernkasten entsprechende 
Yorsprüngc vorgesehen sind. Die 
nötige Steifigkeit kann nun der 
Kern auf zweierlei A rt erhalten. 
Entweder wird er aus gewöhn
lichem Formsande hergestellt, und 
es wird ein eigentliches Kerneisen, 
das aus vier Stäben zusammen
gesetzt ist, eingelegt. Diese Stäbe 
bestehen aus sprödem, phosphor
haltigem Gußeisen von etwa 3 bis
4 mm Dicke und müssen beim 
Auskratzen des Kernes aus dem 
Gußstücke zerbrochen werden, was 
durch die Zühnelung der Stäbe 
(Abbildung 10 d) erleichtert wird. 
A uf diese Art bringt man also 
die Kerneisen stückweise aus dem 
Gusse heraus. In anderer Weise 
kann mail verfahren, wenn für 
den Kern scharfkantiger, magerer 
Sand mit einem Zusatze von .Leinöl 
oder besonderen Oelmischungen 
verwendet wird. Der Kern wird 
in diesem Falle gut gebrannt und 
ist danach so fest und hart, daß 
er bei kleineren Abmessungen ohne 
jede steife Einlage transportiert und 
verwendet worden kann, während 
bei größeren Abmessungen das 
Kerneisen aus einem Draht von
5 111111 Stärke bestehen kann, der 
sich nach dem Ilcrnusziehen aus 
dem Gußstücke und nach dem 
Geraderichten wieder verwenden 
läßt. Durch die Einwirkung der 
Wärme, welche vom Gußstücke 
auf den Kern übertragen wird, 
zerfällt dieser und der Sand kann 
leicht herausgekratzt werden. 
Selbstverständlich muß dabei die 
Bindung des Kernsandes in der 
Form so lange anhalton, bis das 
flüssigo Eisen erstarrt ist. Es soll 
möglich sein, mit einem Aus
schüsse von weniger als 10 v. H.

e zu arbeiten. *
Mitunter werden in  Kerne auch 

Eisen- oder Stahlstücke eingeformt, 
welche bestimmt sind, im fertigen 
Gußstück zurüekzublcibeu. Die 
Einformung eines Schmierringes 
in die ungeteilte Oelkammer von 
Radbüchsen* ist hierfür ein Bei
spiel. Aelter ist dieser Kunstgriff 
in der Geschoßgießerei, wie etwa 
das Einformen des Stoßspiegels 
aus Schweißeison in den Kern der 

Schrapnells oder das Einformen gezahnter Gußciscn- 
ringe in den Kern für Granaten.

3. F o  rm  in a s c h i n  eil. Die meisten Konstruktionen 
sind bereits wiederholt beschrieben worden, so daß

* „ S ta h l und  E is e n “ 1904 S. 529.
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hier hauptsächlich nur einige Bemerkungen zu ihrer 
Einteilung und Anwendung folgen mögen. Die Ein
teilung der Formmaschinen kann bekanntlich von 
mehrfachen Gesichtspunkten ausgehen; es empfiehlt 
sich jedoch, als Grundlage für dieselbe den Arbeits
vorgang zur Verdichtung des Formmaterials sowie 
die Art und Auslösung dos Modells festzuhalten, weil 
dann in der Einteilung Kaum genug bleibt, um auch 
in der Zukunft noch hinzukommendo Masohinentypen 
einreihen zu können. W ir unterscheiden daher:

A. F  or mm n s ch i n on , bei welchen das Form
material durch Stampfen verdichtet wird. B. P r e l i -  
f o r m m a s c h i n e n  und C. R ü t t e l f o r m m a s c h i n o n .

A. 1. F o r m m  a s c h i n o n  f ü r  S c h a b l o n o n f o r -  
m e r e i .  Das Eormmateria) wird nach einem Modell 
gestampft, wolchcs blol! einen Teil der Form ergibt, 
so daß zur Herstellung der gnnzen Form entweder das 
Modell oder der Formkasten eine fortschreitende bezw, 
drehende Bewegung ausführen muß. Hierher gehören 
die Zahnrad form manch inen bekannter Konstruktion.

I I .  F o  rm  m a s ch  in e  n, bei welchen das F o m i 
ni a t e r  i a l  um e i n  v o l l s t ä n d i g e s  M o d e l l  g e 
s t a m p f t  wird;

1. Das Formen erfolgt mit nicht drelibaror, ein
seitiger Modellplatte. Die Auslösung der Modelle aus 
der Form wird bew irkt: a) durch Abheben des Form
kastens ; b) durch Senken der Modollplatte, während 
der Formkasten auf festen Stützen liegen bleibt;
c) durch Senken der Modollplatte, während der Form
kasten auf einer Durchzugplatte liegen bleibt; d) durch 
seitliche Abziehung des vertikal geteilten Formkastens 
(-Maschinen zum Formen von Bauchtöpfen, (Modellober
teil), sowie verschieden gestalteter Kerne und dergl.); 
e) durch Abstreifung des Formkastens oder Auspressen 
der Form aus dem Kasten (Kernformmaschinen für 
zylindrische Korne),

In dieser Gruppe sind bereits sämtliche Aus
lösungsarten enthalten außer dem Ahsenkon des Form
kastens, was nur bei drehbarer Modellplatte oder 
bei nicht drehbarer Modollplatte und P r e s s u n g  dos 
Formmaterials möglich ist. Boi den folgenden Gruppen 
sind nicht mehr alle der unter I I I  angeführten Aus- 
lösungsarten zweckmäßig bezw. gebräuchlich.

2. Das Formen erfolgt mit einseitiger oder doppel
seitiger drehbarer Modollplatte (Wendeplatto). Die 
Auslösung der Modelle geschieht: a) durch Wenden 
der fertigen Form und Abhoben der Modellplatte;
b) durch Wenden der fertigen Form und Ahsenken 
des Formkastens; c) durch Wenden der fortigen Form 
und Ausziehen derselben aus dom Formkasten nach 
abwärts; d) durch Wenden der fertigen Form und 
Abhehen des vertikal geteilten Kastens nach seit
licher Abziehung desselben. ( F o r t s e tz u n g  fo lg t.)

Am erikanisches Gießereiroheisen.

ln der Zeitschrift „The Iron Age“ * ist nach
folgende Aufstellung von Analysen amerikanischer 
Gießereiroheisen veröffentlicht;

M nrkc
S iliz iu m

%

M u u g a u

%

P h o s 
p h o r

%

S c h w e 
fe l

__ ? o _

H e c la ................... 1,61 1,27 0,23 0,061
Mannie (Holzkoh-

lenrohoisen) . . . 4,36 0,51 2,16 0,073
Is a b e l la ................ 3,09 1,00 0,745 0,028
C l in t o n ................ 1,81 1,29 0,512 0,013
E l l a ........................ 1,24 0,45 0,251 0,044
Olivo .................... 1,38 0,59 0,874 0,156
Pioneer . . . . 2,09 0,56 0,68 0,048
M a b e l.................... 0,98 0,40 0,122 0,034
E m p o ria ................ 3,29 0,63 0,804 0,010
Tonawanda . . . . 1,62 0,31 0,628 0,066
Bollefonte . . . . 2,21 0,39 0,66 0,079
Punxsutawnev . . 1,22 0,49 0,64 0,022
Ella 1,08 0,43 0,246 0,070
Cherry Valley . . •> >21 0,61 0,941 0,066
Hinkle (Holzkohlen-

roheisen) . . . . 1,36 0,31 0,136 0,019
0,031Mary Nr. 3 .  . . . 1,17 0,77 0,325

Soneca Nr. 2 . . . 2,39 0,41 0,277 0,009
Seneca Nr. 3 . . . 1,41 0,46 0,237 0,028
Enibreyville . . . 2,87— 1,59 0,82 0,278 0,089

* 15. Februar 190t! Seite 591.

Bericht  über  in- und

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

8 . März 1906. lvl. 7 a, 11 33 232. Vorschubvor
richtung für Pilgerschrittwalzwerke zum Auswalzen 
von Kohren und Hohlkörpern zur Erzielung einer 
stoßfreien Einführung dos Werkstücks zwischen die 
Walzen. Otto Ile cr, Düsseldorf, Graf Adolfstr. 45.

K l. 7b, S 19 799. Vorrichtung zum Stumpf
schweißen von Rohren. Fn. ('. Senßenbreuncr, 
Düsscldorf-Oberkassel.

K l. 7 f, H  31193. Verfahren zur Herstellung von 
PflugBcharwerkstückCn verschieden wählbarer Länge 
durch Auswalzen und Trennen des Walzstabes. Hasen- 
clovor & Sohn, Vögolsang i. W.

Kl. 12e, Sch 21 551. Vorrichtung zur Reinigung 
von Hochofengasen und dergl. Louis Schwarz & Co., 
Dortmund.

K l. 18b, Sch 24 322. Sieherheitsvorrichtunggegen 
das Umkippen der Konverter beim Ausgießen der 
Charge. Wilhelm Schnell, Wetter a. d. Ruhr.

K l. 19a, B 39077. Nachstellbare Laschenverbin- 
dung für Schienen. Hermann Budde, Düsseldorf, 
Oststraße 167.

ausländische Patente .
Kl. 24e, B 38 068. Sauggasgenerator zur Her

stellung teerfreier Generatorgase, bei dem die ab
gesogenen Tcorgase durch ein Strahlgebläse, einen 
Ventilator oder dergl. zu ihrer Verbrennung in den 
Generator zuriiekgeführt worden. Deutsche Bauke- 
Gas Gesellschaft m. b. H., Berlin.

K l. 31c, A 11 780. Vorrichtung zum Füllen von 
in Reihen liegenden Gußformen, z. B. für Masseln, 
Fa.' Ludwig Stuckenholz, Wetter a. d. Ruhr.

Kl. 31c, Sch 21 676. Zusammen ziehbarer Kern 
zur Herstellung von Glilktöpfen in eisernen Formen. 
Wilhelm Schürmann, Düsseldorf, Hildenerstr. 17.

K l. 49 c, Iv 30 402. Steuerung für Lufthürnmer; 
Zusatz zum Patent 161 755. Moritz Kroll, Pilsen, Böhmen; 
Vertr.; Dr. B. Aloxandor-Katz, Pat.-Anwalt, Görlitz.

K l. 50c, B 41 S25. Durch Rippen gestütztes Sieb 
lür Kollergänge. Braunschweigische Mühlenbuu- 
anstalt Amme, Giesecke & Konegen, Braunschweig.

K l. 50c, P 16 838. Kugelmühle mit stufenförmiger 
Mahlbahn und Austragung zwischen den einander 
überdeckenden Enden der Mahlplatten. Oskar Pfeiffer, 
Kaiserslautern.

12. März 1906. Kl. 18b, K  30576. Blockzange 
mit einer festen und einer auf dem Zangenarm glei
tenden, mittels Sehraube und Mutter passend einstell
baren Klaue. Fried, Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, 
Magdeburg-Buckau.
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Kl. 18b, N 7717. V orfahren zum ununterbrochenen 
Vorfrischen von flüssigem Roheisen durch oxydisclics 
Eisenerz im Schachtofen. Jean  Baptisto Kau, New 
Y ork; V ortr .: F. C. Glaser, L. Glaser, 0 . H ering und 
E. Peitz, Patent-A nwälte, Berlin SW. 68.

Kl. 19 a, B 41 573. Ausführungsform der nach
stellbaren Laschenverbindung für Schienen nach An
meldung B 39 077 V / 1 9a ; Zus. z. Anm. B 39 077. 
Hermann Budde, Düssoldorf, Oststr. 167.

Kl. 10a, F  20 338. Einrichtung zur Befestigung 
der Schienen auf Schwellen durch kegelförmigo Holz
dübel. Armand Flam ache und Julos Gernaort, 
B rüssel; V e rtr .: R obert Deißler, Dr. Georg Döllncr 
und Max Seiler, Pat.-Anwülte, Berlin SW. 61.

Kl. 24u, E 10 427. Feuerungs verfahren und 
Feuerung für Flammöfen. Eidred Process Company, 
New Y ork ; V ertr.: A lbert Elliot, Patent-A nw alt,
Berlin SW. 48.

Kl. 24 e, S 21 224. V erfahren und Gaserzeuger 
zur H erstellung von K ra ftg a s ; Zus. z. Pat. 164 358. 
Adolph Saurer, Arbon, Schweiz; V ertr.: Gustav
A. F . Miillor, Pat.-Anw alt, Berlin SW. 61.

Kl. 24 i, J  7704. W ellblech-Flam mrohr. W alter 
.lohn, Posen, Nollondorfstr. 25.

Kl. 31 e, G 20 997. Verfahren und V orrichtung 
zur H erstellung von Hohlräum en in Form massen 
durch EinBchneidon m ittels m osserartiger Modolltoile. 
Alfred Gutmann Akt.-Gos. für Maschinenbau, Altona- 
Ottensen.

Kl. 31c, St 9280. Form  für Hartgußwalzen. 
Heinrich Stüchcr, K ranm torskaja, R ußland; V ertr.: 
C. Patnkv und E. AVolf, Patent-A nwälte, Berlin S. 42.

Kl. 31c, U 2653. Endloser Gioßtisch. Edward 
A. Uehling, New Y ork ; V ertr.: F r. Meffert und Dr. 
L. Soll, Pat.-Anwülte, Berlin SAY. 13.

15. März 1906. Kl. la ,  F  20 222. Doppelmantc- 
lige, drehbar gelagerte Entwässorungs- und Fördcr- 
trommel für Kohlen und dorgl. m it in ihr fest nil- 
geordneten Schraubongängen. Gustav Froimuth, D ort
mund, M ünsterstraße 46.

Kl. 10b, E 10 578. Verfahren zur H erstellung 
von B riketts, insbesondere aus Brennstoff mit Sulfit- 
zelluloseablaugo. Max Elb G. m. b. H ., Dresden- 
Löbtau.

Kl. 16, IC 28 826. Arerfahren zum Zerkleinern 
von Thomasschlacke durch AVaasordampf. T raugott 
Kalinowsky, Biebrich a. Rh.

Kl. 18 a, G 18 221. Arerfahren und Schachtofen 
»ur Erzeugung von Eisenschwamm durch m ittelbare, 
mittels Arerbrennung eines Gemisches von Gas und 
Luft bew irkte Erhitzung eines Gemenges von Eisenerz 
und Kohle. Gustaf Gröndal, D jursholm, Schw eden; 
V ertr.: R. Deißler, Dr. G. Düllner u. M. Seiler, 
Pat.-Anwülte, Berlin SAAL 61.

Kl. 24 f, .B 38 863. A usfahrbare Roste an Gas
erzeugern für Halbgas- und AYdlgasfeuerungen; Zus. 
z. Pat. 167 469. A. Blezinger, Duisburg, Merkator- 
straßo 98.

Kl. 31b, B 40 065. Form maschine m it Modell
und D urchziehplatte. Bopp & R eu ther, Mannheim- 
AValdhof.

Kl. 31c, AV 22 840. V erfahren, Lagerschalen zu 
verdichten und mit ihrem  Tragkörper innig zu ver
einigen. Max W agner, AViesbaäeh, U ldandstr. 9, und 
Karl Georg Laub, Budonhoim.

Kl. 80a, II 35 367. Prcßstem pel, dessen A rbeits
fläche zur gleichzeitigen H erstellung einer größeren 
Anzahl B riketts gleicher Größe mit Erhöhungen 
und Vertiefungen versehen ist. Bruno Happach, 
Borna i. S.

19. März 1906. Kl. 1 a, K 27 510. Verfahren 
und Vorrichtung zur Entwässerung von Feinkohlen 
auf dem Wege von der AVäsche zu den V orrats- 
türmen unter Benutzung entw ässernder Förderm ittel 
und Aufleitung des vorher abgetrennten Scblamm-

wassers auf das mit Kohle bolegto Förderm ittel. Wil
helm Kain, Bernterode, TJnteroichsfold.

Kl. 1 b, II 34 828. V erfahren und Einrichtung 
zur Scheidung von Erzen nach ih rer magnetischon 
Empfindlichkeit in m ehrere Gruppen mittels um
laufender M agnetwalzen, auf deren Umfang ring
förmige Polstücke in Abständen nebeneinander liegen 
und mit den ungleichnamigen Polenden einander 
zugekehrt sind. H ernddthaler Ung. Eisenindustrie 
Akt.-Ges., B udapest; Aro r t r . : E. Hoffmann, Pat.-Anw., 
Berlin SAV. 68.

Kl. lb , P 16 174. Alagnetischer Erzscheider mit 
zwischen Polstiicken drehbarer, in  der Querrichtung 
unterteilter Scheidewalze. International Separator 
Company, Chicago, Ar. St. A .; V o rtr .: Dr. S. H am 
burger, Pat.-Anw., Berlin AAL 8.

Kl. 19 a, D 15 318. V orrichtung zur Arerhütung 
des AVanderns von E isenbahnschienen; Zus. z. Pat. 
139 865. H einrich Dorpmüller, Aachen, Kasinostr. 36.

Kl. 24c, K  27 055. V erfahren zur Vermeidung 
von Gasvorluston bei Rogenerativöfon unter Abschluß 
der G asleitung vor dem U m steuorn; Zus. z. P at. 
155 047. A dalbert K urzw ernhart, W ie n ; V ertr .: I '. C. 
Glaser, L. Glaser, O. H ering u. E. Peitz, Pat.-Anwälte, 
Berlin SAAL 68.

Kl. 24o, B 40 716. G aserzeuger für teorfreies 
Heizgas, boi welchem die im Entgasungs- und V er
brennungsraum e entstandenen Gase in einem an
grenzenden, von dem erstcren durch eine nicht bis 
zur Decke reichende Querwand getrennten Reduktions
raume in beständige GaBe üborgefiihrt worden. L. Bou- 
tillior & Cie., P a ris ; V ertr.: -Max Löser, Pat.-Auw., 
Dresden. F ür diese Anmeldung is t bei der Prüfung

2 0  8  8 8
gemäß dem U nionsvertrage vom --L d J—L die P rio ritä t14. 12. 00
auf Grund der Anmeldung in F rankreich  vom 1.9 .04 
anerkannt.

Kl. 24f, B 4107!. E instellbarer Schlaokonstauor 
für Kottonrosto. Berlin - Anhaitische Mäschinonbau- 
Akt.-Ges., Dessau.

Kl. 24k, 11 16 202. Vorrichtung für K ettenroste;
Zus. z. Anm. D. 15 471. D üssoldorf-Itatinger R öhren
kesselfabrik vorm. D ürr & Co., Ratingen.

Kl. 31b, O 4661. Arerfahren zum Einbringen und 
Festpressen dos Sandes in den Form kasten. Gustav 
Adolf Oertzon, Düsseldorf, M oltkestr. 87.

Kl. 49 e, B 39 967. Treibvorrichtung für hydrau
lische Arbeitsmaschinen m it durch ein Schubkurbel- 
gotriebe bewegtem Plungerkolben des Druckmulti-
plikators. Jacob Becker, Kalk b. Köln a. Rh.

Kl. 49o, H 29 398. Hydraulische Presse mit 
D ruckübersetzer; Zus. z. Pat. 180 951. Uaniel & Lucg, 
Dilsseldorf-G rafonberg.

IG. 49 f, G 20 559. A'erfahreu zur Vermeidung
von schädlichen V eränderungen, insbesondere von 
Porenbildung im W erkstück wie im verbindenden 
Metall beim Vereinigen von M etallstücken, z. B. 
Schienen, T rägern, m ittels aluminogenctischen Metalles. 
Fa. Th. Goldschmidt, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 49 f, S 20 058. Richtbank für F lach- oder 
U niversaleren  und ähnliche Profile. Hugo Sack, R ath 
bei Düsseldorf.

Kl. 49g, TI 39 876. Arerfaliren und Preßwerk zur 
Herstellung von Hufeisen-Schwnißgriifen mit einseitig 
ausgesparten Einschlagspitzen. Fa. Ferd. Bräselmann, 
Voerde i. AVestf.

Kl. 80a, AV 24 344. Verfahren und Arorrichtuug 
zur K ühlung und Reinigung der Stempel und Stempei- 
formen von B rikettpressen. Bernhard W agner, Stettin, 
K aiser AVilhelmstr. 99.

G eb rauchsm ustere in tragungen .
12. März 1906. Kl. 10a, Nr. 271 597. Fahrbarer 

Koksofontür-Aufzug zum Heben der KokHofcntiiren 
mittels FlascheriZngos und Kolbens, betätig t durch
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Druckluft, Druckwasser oder Dampf. Gehr. Eickhoff, 
M aschinenfabrik und Eisengießerei, Bochum.

Ivl. 12 e, Nr. 270 734. Gasreiniger mit zwei ge
trennt voneinander liegenden, mit Schnecken zur Gas- 
führung versehenen Rohrbündeln. E rnst W eiße, Köln, 
A lpenorstr. 16, und Clemens Kießelbach, Rath.

Kl. 18c, Nr. 271 477. A pparat zum Anlassen von 
Metall mit in der einen hohlen W elle eingeführtem 
Hitzemesser. Robert Hönneknüvel, Remscheid.

19. März 1906. IG. 10a, Nr. 271 971. Koksofen- 
türuufzug an doppelter Kette, mit doppeltschwerem 
Gegengewicht an Differential-Aufhängung. F . G. Ludwig 
Meyer, Bochum, W iem elhauscrstr. 38.

Kl. 18a, Nr. 271806. Anordnung von Scheide
wänden bei wassergekühlten Heißwindschiebern, durch 
die das W asser zunächst nach unten geführt und 
dann gezwungen wird, den Schieber zickzackfürmig 
zu durchströmen. W estfälische Metallwerke Goercke 
& Com])., Annen i. W.

Kl. 24 f, Nr. 271 808. Rost, dessen jeder zweite 
Roststab unterhalb der Rostbabn liegt. Gg. Dopen
heuer, Köln, Hohenstaufenring 26.

Kl. 31b, Nr. 271 923. Zahnrädor-Formmaschino 
m it zwei diam etral gegenüberliegenden Formsegmenten. 
E isenhütten- und Em aillierw erk Tangerhütte. Franz 
W agenführ, Tangerhütte.

Deutsche Reichspatente.

K l. 1 a , N r. 165 421, vom 17. Jun i 1904. J . H e n 
t r u p  i n  B r o c h t e r b e c k  i. W . Feststehendes 
Trichtersieb m it Aufgabe des Siebgutes durch einen 
Verteilungskegel a u f  den Trichterrand.

Der feststehende Yerteilungskogcl c, dem das Sieb
gut aus dem Aufgobetrichter h zugeführt wird, ist als 
Siebfläche ausgcbildot und geht unten in einen voll- 
mautcligcn A uffangtrichter d über, der in dom Haupt-

Hiebe « aufgehängt ist. Sämtliche Rutschflächen sind 
so steil gehalten, daß das Siebgut völlig selbständig 
abrutscht oder -rollt. Der Siebdurchfall der beiden 
Siehe wird zusammen abgeführt, während das Sieb- 
grobe durch das seitliche Rohr f  ausgetragen wird. 
Das Kegelsieb c soll zur Entlastung des Siebes a dienen, 
indem ein großer Teil dos Siebfeinen bereits hier 
ausgeschieden wird.

K l. 7 f, N r. 1(54 223, vom 6. Ju li 1902. H . S i c h o l -  
S c h m i d t  i n  B r a c k w e d e  b e i  B i e l e f e l d .  Kom 
biniertes Preß- und W alzwerk.

Das W erkstück w wird auf einen rotierenden 
Rroßtisch g gelagert, dessen Oberfläche eine kegel
förmige Gestalt besitzt. Die Form gebung bewirken 
zwei an dem hob- und senkbaren Preßsclilitten a auf

einer Welle c dreh- und verschiebbare W alzen <1, die 
durch Federn i oder dergleichen in ihre)' Anfangs
stellung gehalten, hei der D rehung dos W erkstückes 
aber durch den Druck dos Preßschlittens a infolge 
der K egelgestalt des Preßtisches g unter Auseinander
gehen sich abwälzen. Die Rollen o geben hierbei 
dem Radkranz die richtige Form. Dem so gewalzten 
Rad wird dann durch einfachen Druck seine end
gültige G estalt gegeben (Abbild. 2).

K l. 31c, N r. 1(54 522, vom 28. Juli 1904. P a u l  
E s c h  i n  D u i s b u r g .  Mehrteilige und hinsichtlich 
ihres Querschnitts verstellbare Blockform.

Die Form wird aus P latten a zusammengestollt. 
Die P latten  besitzen schwalbenschwanzförmige Nuten b, 
welche zum Halten der m it entsprechend geformten

Köpfen i versehenen Befestigungsschrauben c dienen. 
Letztere wiederum halten die W inkel d, m ittels wel
cher die einzelnen P latten  miteinander verbunden 
werden. Um beide P lattenseiten verwenden zu können, 
sind diese auf beiden Soiton m it Nuten b versehen.

Die K anten e der P latten  a sind abgeschrägt, um 
die aufeinanderstoßenden Teile der zusammengefügten 
Form  mit feuerfester Masse k  ausschmicren zu können.
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Statistisches.
E in fu hr  u nd  Ausfuhr  des  D eut schen Reiches.

E i n f u h r
Januar/F ebruar

A u s f u h r
Januar/F ebruar

1005 1008 1905 1906

Erze: t t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige K onvertcrschlackon . 666 729 894 793 592 653 636 413
Schlacken von Ei'zen, Sclilacken-Filze, -W olle . . 
Thomasschlackon, gemahlen (Thomasphosphatmehl)

134 666 158 996 2 813 5 478
17 299 31 238 IS 553 23 367

Roheisen, Abfälle und H alb fab rika te :
Brucheisen und E is e n a b f ä l lo ........................................ 7 240 11 823 13 238 24 559
R o h e is e n ................................................................................ 15 601 26 408 49 752 69 438
Lupponoisen, Rohseidenen, B lö c k e ............................... 895 920 71 711 86 533

Roheisen, Abfälle u. H albfabrikate zusammen 23 736 39 151 134 701 180 530

Fabrikato wie Fassoneison, Schienen, Bleche
u sw .:

Eck- und W in k o le is e n ..................................................... 85 34 46 575 99 062
Eisenbahnlaschen, Schwollen usw................................... 3 1 16 804 37 133
U n te rlag sp la tten .................................................................. 2 — 1 095 527
E isenbahnsch ienen .............................................................. 97 73 38 431 61 340
Schmiedbares Eisen in Stäben usw., Radkranz-,

P flu g sch a rcn o iso n ..................................................... 3 052 4 763 42 546 72 699
Platten  und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh . 417 277 36 333 65 774
Desgl. poliert, gefirnißt usw............................................. 150 580 2 401 5 887
W e iß b le c h ........................................................................... 3 905 7 397 27 26
Eisendraht, r o h ................................................................... 978 1 578 26 472 37 317
Desgl. verkupfert, verzinnt usw...................................... 219 286 17 317 28 721

Fassoneison, Schienen, Bleche usw. im ganzen 8 908 14 988 228 001 408 486

Ganz grobe Eisonwaren:
Ganz grobe E isengußw aren ............................................. 1 325 1 782 9 741 13 740
Ambosse, Brecheisen usw.................................................. 131 524 1 269 2 928
Anker, K e tte n .......................................................................
Brücken und B rü c k e n b e s ta n d te ile ...............................

171 608 203 219
— 31 2 306 1 092

D rah tse ile ............................................................................... 28 55 576 1 146
Eisen, zu grob. Maschinenteil, usw. roh vorgoschiniod. 11 18 1 701 1 991
Eisenbahnachsen, Räder usw............................................ 148 337 6 264 10 656
K a n o n e n ro h re .................................................................. 3 — 61 244
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 3 068 3 416 10 953 15 381

Ganz grobe Eisenw aren im ganzen 4 885 6 771 33 074 47 397

Grobe Eisonwaren:
Grobe Eisenwar., n. abgosckl., gefirn., verzinkt usw. 
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet

920 2 003 19 528 24 638
— — — 93

D r a h ts t i f t e ........................................................................... i 3 11 108 14 700
Geschosse ohne Bleimäntel, w eiter bearbeitet . . . _ — 53 46
Schrauben, Schraubbolzcn usw........................................ 180 258 1 083 1 498
Messer zum H andwerks- oder häuslichen Gebrauch, 

unpoliort, un lack ie rt1 ................................................. 22 43
W aren, em aiH iorto.............................................................. 31 112 3 886 5 486

„ abgoschliffen, gefirnißt, v e r z in k t .................. 962 1 362 14 627 20 589
Maschinen-, Papier- und W iegem esser1 .................. 16 118 — —

Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 ...................... — — — —
Scheren und andere S ch n e id ew erk zeu g e .................. 32 57 — —
W erkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 51 140 438 1 636

Grobe Eisenw aren im ganzen 2 218 4 096 50 723 68 686

Feine Eisonwaren:
G ußw aren ............................................................................... 127 120 1 621 2 503
Geschosse, vcrnick. od. m. Blcimünteln, K upferringen 3 1 223 1 181
W aren aus schmiedbarem E ise n ................................... 302 423 3 992 5 933
Nähmaschinen ohne Gestell usw.................................... 311 588 1 220 1 714
F ahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Yerbindung

mit A ntriebsm aschinen; Fahrradtcilo  außer An
triebsm aschinen und Teilen von solchen . . . . 41 123

•
880 1 903

1 Ausfuhr unter „Messerwaren und Rchneidewerkzeugen, feine, außer Chirurg. Instrum enten“.
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E i n 
Januar

f u h r 
/Februar

A u s f u li r 
Januar/F ebruar

1905 1906 1905 1900

Fortsetzung. t t t 1
Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 

m it Antriebsmaschinell (M otorfahrräder) . . . . 5 38 14 20
M esserwaren und Schneide Werkzeuge, feine, 

chirurgischen In s tru m e n te n ..........................
außer

18 22 1 559 2 304
Schreib- und R ech en m asch in en ...................... . . • 26 32 27 38
Gewehre für K rieg szw eck e ............................... — 1 264 34
Jagd- und Luxusgowehrc, Gewehrteile . . . 25 43 22 53
Nah-, Stick-, Stopfnadeln, Nähmaschinniinadc n . . 1 3 216 272 !
Schreibfedern aus unedlen Metallen . . . . 21 65 11 14
Uhrwerke und U h rfu rn i tu re n ........................... 8 12 102 164
Eisonwaren, unvollständig nngemoldct . . . — — 36 107

Feine Eisonwaren im ganzen 888 1 471 10 207 16 240

M a sc h in e n :
L o k o m o tiv e n ......................................................... 80 123 4 006 3 872
L o k o m o b ile n ......................................................... 132 187 744 1 602 :
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . . ■I 26 321 597

„ nicht z. Fahren auf Schionengeloison: 
P e rs o n e n w a g e n .............................................................. 145 515 262 473

Desgl., a n d e re ......................................................... 11 54 61 326
Dampfkessel m it R ö h r e n ................................... 25 22 847 983

„ ohne , ................................... 53 117 286 617
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gußeisen 828 690 1 318 2 155
Desgl., überwiegend aus schmiedbarem Eisen 7 18 — —

Kratzen und K ra tz e n b e s c h lü g e ...................... 26 45 81 118

A ndere M aschinen  und  M asch in en te ile :
Landwirtschaftliche M a s c h in e n ................................... 620 8 081 1 387 2 570
B rauerei- und Bronnercigcrüto (Maschinen) . 14 22 585 622
M üllerei-M aschinen................................................ 123 397 1 190 1 977
Elektrisclio M a s c h in e n ....................................... 174 292 2 210 3 569
B aum w ollsp inn-M ascliinen ............................... 1 711 2 335 344 871
W e b e re i-M a sc h in e n ............................................ 894 1 009 1 560 1 963
D am pfm aschinen.................................................... 457 379 3 284 6 278
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrikatio u . . 40 57 1 448 2 588
W erk zeu g m asch in en ........................................... 662 1 823 4 103 6 549
T u rb in e n .................................................................. 16 93 488 326
T ra n sm iss io n e n ..................................................... 22 46 620 977
.Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . . . 205 216 804 1 547
P u m p e n .................................................................. 147 386 1 310 2 537
Ventilatoren für F a b r ik b e t r i e b ...................... 18 29 121 186
G eb läsem asch inen ................................................. 16 U 83 122
W a lz m a sc h in e n ..................................................... 85 197 1 498 2 673
D a m p fh ä m m e r ..................................................... — 11 34 1.36

! Maschinen zum Durchschneiden und Durchloclien 
von M e ta l l e n .................................................................. 79 234 538 724

H e b e m a sc h in e n ..................................................... 173 269 l 265 1 812
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken 2 210 3 881 1 1 969 19 951
Maschinen, unvollständig angemel de t . . . . — __ 2 83

Maschinen und Maschinenteile im ganzen 8 983 21 565 42 775 68 804

A ndere F a b r ik a te :
E ise n b a h n fa h rz e u g e ............................................ 5 13 4 356 6 668
Andere W agen und S c h li t te n .......................... 23 27 16 20
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz c 3 1 5 2
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz s 2 l ____ ____

Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 
die von H o l z ..................................................... ‘ 5 24 34

Zusamm en: Eisen, Eisonwaren und Maschinen . t 49 618 ' 88 042 499 481 790 143

Zusam m en: Eisen und Eisenwaren . . . . .  t 40 035 66 477 456 706 721 339
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Die G e w in n u n g  d e r  B erg w erk e  un d Hü t ten  im Deutschen Reich und in L u x em b u rg  
w ä h ren d  des  J a h r e s  1905.

(Vorläufiges Ergebnis, zusam mengestellt im K aiserlichen Statistischen Amt.)

D ie W e rk e , ü b e r  d e re n  G e w in n u n g : im  J a b r e  1905 
B e r ic h te  e in g e g a n g e n  w a r e n ,  h a b e n

b ia  M itte  M ü rz  1906 
e rz e u g t

D ie je n ig e n  W e rk e ,  
ü b e r  d e re n  B e tr ie b  
w ü h r e n ö  d e s  J a h re s  
1905 B e r ic h te  b i s h e r  
n ic h t  e in g e g a n g e n  
s in d ,  h a t te n  im  J a h r e  

1904 e rz e u g t

G attung der Erzeugnisse a n  M e n g e
I

au W e rt
D u rc h s c h n it ts w e r t  

fü r  d ie  T o n n e

1905
t

1901
t

1905 
1 1000

1901 
! 1000 J i

1905
J ,

1904
Jt,

M e n g e
t

W e r t  
1000 Jt

B e r g w e r k s - E r z e u g n i s s e . 1

S te in k o h le n ........................... 121298167 120815503 1050089 1033861 8,60 8,56 — _
B ra u n k o h le n ........................... 52498507 48635080 120767 112101 2,30 2,30 — --

• Eisenerze . : ....................... 23444073* 22047393* 81771 76668 3,49 3,48 — --
Z in k e rz e ................................... 731281 715728 47839 39479 65,42 55,10 .— --
Bleierze ................................... 152725 164440 15340 14706 100,48 89,43 

: 27,22
— ---

K u p fe re rze ............................... 793488 798214 23500 21731 29,62 — ----
Z in n e rz e ................................... 123 99 63 53 510,02 j 530,60 — —

H ü t t e  n - E r  Z e u g n i s s e .  

Roheisen:
a )  Gießereiroheisen . . .

j

1797680 1740270 102055 96440 56,77 55,42
b) Gußwaren erster

S c h m e lz u n g .................. 61320 56072 6120 5031 99,81 89,72
c) Bossem erroheisen

(saures Vorfahren) . . 410963 429577 24954 25927. 60,72 60,30 — --
d) Thomasroheison (basi

sches V erfahren) . . . 7032322 6371993 351978 306749 50,05 48,14 — ---
o) Stahleisen und Spicgcl-

eison, einschließl.Eisen- 
mangan, Siliziumoisen
usw.................................... 580344 514012 41480 37318 71,47 72,60 — --

f) l ’uddelroheisen (ohne
Spiegelcisen).................. 970986 932679 51598 48788 52,81 52,31 — —

i g) Bruch- und W ascheisen 15446 13601 539 483 34,80 35,32 — —
i Zusammen Roheisen**. . . 10875061 10058273 578724 520736 53,22 51,77 — —

Zink (Blockzink) . . . . 198208 193058 97920 84050 494,03 438,47 — --
Blei: a) Blocklilei . . . .  

b) K aufglätte . . . .
152590

3786
137580

4332
41049

1077
32546

1117
269,01
284,52

236,56
257,87

— --

K u p fe r: a) Blockkupfcr . . 31717 30264 44611 30305 1406,54 1199,60 — --
b) Schwarzkupfer

und Kupferstein 
zum V erkauf . 

Z inn : a) H andelsware . . .
1635
5233

641
4216

652
13947

304
10500

398,48
2665,01

474,51
2490,80

- —

b) Zinnsalz (Chlor
zinn) ...................... 811 866 1300 1383 1003,52 1596,51 — ---

E is e n v i t r i o l ........................... 12949 13433 209 209 10,15 15,53 — —

V e r a r b e i t u n g  d e s  R o h 
e i s e ns .

Gußeisen zweiter Schmelzung 2045477 1879879 345705 314642 169,04
.
167,37 160044 31053

Schweißeisenu.Schweißstahl: 
a) Rohluppou und Roh

schienen zum V erkauf 43308 50587 3826 4243 88,34 83,89 j 1675 201
b) Zementstahl zum V er

kauf ............................... 3 5 1 : 2 343,41 298,10 J — —
c) Fertige Schwoißeisen- 

f a b r i k a t e ...................... 7S7277 778122 108211 100258 137,45 130,56 | 23908 4208
Flußois'en und F lußstahl: 

a) Blöcke (Ingots) zum
.

V e r k a u f ...................... 057070 575287 51073 43672 ! 77,66 75,91 ! 480 86
b) H albfabrikate (Blooms, 

Billetts, P latinen) zum 
V e rk a u f ........................... 2067828 1798680 167205 143351 80,89 79,70

c) Fcrtigo Flußeisenfabri
kate ............................... 6753604 6036021 875027 1 773886 129,56 128,20 111190 10451

* Außerdem 7095 t im "Wert von 21 000 J6 nicht bergm ännisch gewonnen.
** Die Y oroinsstatistik ergab 10 987 023 t ohne Bruch-, W asch- und Holzkohleneiscn.

VIII.M 4
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E ise n v e r b r a u c h  im  D e u t s c h e n  R e ic h e  e in s c h l ie ß l ic h  L u x e m b u r g  1890 b is  1905.
(Nach einer M itteilung vom Y erein deutscher Eisen- und Stahlindustrioller.)

1S90 1900 1901 1902 1903 1904 1905

• t t t t t t t

1. H ocho fenp roduk tion ............................... 4658451 8520541 7880088 8529900 10085634 10103941 10987623

2. E infuhr:
a) Roheisen aller A rt, altes Brucheisen
b) M aterialeisen und Stahl, Eisen- und

Stahlwaren, einschl. Maschinen
aus E i s e n ...................................

Zuschlag zu letzterem  behufs R e
duktion auf Roheisen 331/3 o/o

405627

143169

47723

827095

254235

84745

293866

174468

58156

215668

144687

48229

265422

156668

52223

288726

189677

63226

198953

123596

41199
Summe der E infuhr 596519 1166075 526490 408584 474313 541629 363748

Summe der Produktion und Einfuhr 5254970 9686616 8406578 8938484 10559947 10645570 11351374
3. A usfuhr:

a) Roheisen aller A rt, altes Brucheisen 
h) M aterialeisen und Stahl. Eisen- und 

Stahlwaren, einschl. Maschinen
aus E i s o n ...................................

Zuschlag Sß^a % ...............................

181850 190505 303846 516994 527814 316255 498703

864127
288042

1589079
529693

2250168
750056

3011623
1003874

3202098
1067366

2721042
907014

2849401
949800

Summe der Ausfuhr 1334019 2309277 3304070 4532491 4797278 3944311 4297904

Einheimischer V erbrauch (1 —|— 2  — 3) . 3920951 7377339 5102508 4405993 5762669 6701259 7053467
Pro Kopf K i l o .......................... 81,7 131,1 89,4 76,0 97,9 112,2 116,4

Eigene Produktion pro Kopf Kilo . . . 97,1 151,4 138,0 147,2 171,4 169,2 181,3

E r z e u g u n g  v o n  F lu ß e ise n  im J a h re  1905.
(Aufgestollt für den Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.)

Auf säm tlichen 101 W erken,* die im Jah re  1905 im Betrieb waren, wurden in diesem Jah re  erzeugt:

T o n n e n  z u  1000 k g

S a u re s  V e r fa h re n B a s isc h e s  V e r fa h re n Z u s a m m e n  F lu ß e is e n

I. Rohblöcke:
a) im K o n v e r te r .........................................................
b) im offenen Herd (Siemens-Martinofen) . . . 

TT. Stahlforinguß . ' ................................................

424 196 
165 930 
65 369

6 203 706 
3 086 590 

120 762

6 627 902 
3 252 520 

186 131
Zusammen

j im Jah re  1904 .................................................... Zusammen
n n 1903 .....................................................  „
» » 1902 ..............................................................................
» » 1901 ..............................................................................
» » 1900 .....................................................

655 495

610 697 
613 399 
517 996 
565 040 
422 452

9 411 058

8 319 594 
8188 116 
7 262 686
5 929 182
6 223 417

10 066 553

8 930 291 
8 801 515 
7 780 682 
6 394 222 
6 645 869

* 4 W erke nach Schätzung.

Berichte  übe r  V ersam m lungen  aus Fachvereinen.

A m e r ic a n  Institu te  o f  M in in g  E n g in e e r s .
(S ch lu ß  v o n  S e ite  421.)

W eiterhin hielt Professor J . W . R i c h a r d s  von 
der Lehigh-U niversität einen vorher nicht angemol- 
deten V ortrag über den gegenwärtigen Stand der 
am erikanischen A l um  i n i u  m i n d u s  t r i e , *  worin er 
ausführte, daß die Reduktion des Aluminiums aus dem 
Rohbauxit deshalb schwierig soi, weil auch die Be

* Nach „The Engineering and Mining Journal“, 
17. März 1906 S. 505.

gleitm etalle gleichzeitig reduziert w erden, wodurch 
das so erhaltene Aluminium minderwertig werde. Bis 
je tz t sei noch kein für die Entfernung dieser Bestand
teile aus dem metallischen Aluminium brauchbares 
V erfahren entdeckt worden. Man müsse daher den 
Rohbauxit reinigen und die so raffinierte Tonerde zu 
Metall reduzieren. Nach einer Abschweifung auf 
frühere Versuche kom m t Redner auf das Bauxit- 
Reinigungsverfahren von Cb. M. H a l l  zu sprechen. 
Der Rohbauxit wird zuerst gebrannt, um das W asser 
auszutreiben. Sodann wird er m it Kohle gemischt 
und langsam in den elektrischen Ofen aufgegeben.
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Der Ofen selbst ist ein Schachtofen, dessen W an
dungen, aus einer Mischung von Kohle und Bauxit, 
durch zwei konzentrische ringförm ige Blechplatten 
zusammengehalton worden. Die Pole bilden einesteils 
der aus einem Kohlonstoffblock bestehende Boden und 
anderseits ein von oben in den Ofen ragender, auf und 
ab beweglicher Kohlenstab. Bei Beginn der Operation 
wird der Kohlonstab bis nahe an den Boden hcrab- 
golaBsen und der Strom bei 30 bis 75 Volt Spannung 
durchgeschickt. H ierbei schmelzen die leichter redu- 
zierbaron Bestandteile, Eisen, Silizium und schließlich 
Titan und sinken zu Boden; allerdings wird bei der 
gewöhnlich herrschenden Tem peratur von 3000 bis 
3500° C. auch etwas Aluminium reduziert. Mit dem 
Anwachsen der geschmolzenen Masse w ird der Kohlen
stab höher gezogen und fortwährend Bauxitmischung 
aufgegeben, bis der 15 t  fassende Ofen mit der ge
schmolzenen Masso angefüllt ist. Der Inhalt wird 
dann einer langsamen Abkühlung überlassen, wodurch 
man die Tonerde als granulierte, zuckerförmige, lila
farbige Masso erhält, die frei von Eisen und Silizium

ist und nur Spuren von Titan enthält. Die Gewichts
analyse ergab, daß das Aluminium in einer niedrigeren 
Oxydationsstufe, wahrscheinlich als Als Cb, vorhanden 
sein müsse, was durch mikroskopische Studien be
stätig t w urde; m etallisches Aluminium wurde nicht 
gefunden. D er Ofen für die Reduktion des Aluminiums 
ist ein gußeiserner Herdofen m it Kohlonstoffuttor; 
48 Kohlenstäbe, jeder 76 mm stark, bilden die Anoden, 
w ährend das F u tter als Kathode dient. Der Ofen 
wird zuerst m it geschmolzenem, bis K irschrotglut er
hitztem (850 bis 9 0 0 0 C.) K ryolith und etwas reinem 
Aluminiumfluorid beschickt; auf dem Bad schwimmt 
eine dünne Schicht kleingobrochener Kohle. Die ge
reinigte Tonerde wird auf letztere zum Trocknen und 
Anwärmen ausgebreitet und von Zeit zu Zeit durch 
U m rühren zum Untorsinken gebracht. Das geschmolzene 
Aluminium sam melt sich in der Mitte des Ofens an 
und wird durch eine konische Oeffuung nbgestochen, die 
für gewöhnlich durch einen Stopfen aus Kohle und Pech 
verschlossen ist. Das Ausbringen aus einem solchen 
Ofen beträg t gegen 0,8 kg  auf den P. S.-Tag. G.

Referate  u n d  kle inere  Mitte i lungen.

U m s c h a u  im  In -  und  A u s la n d .
D e u t s c h l a n d .  Eine interessante Probe dor 

Leistungsfähigkeit ihrer W erkstätten  hatte kürzlich die 
G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  auf ihrem  W erke in Sterkrado

Keil- und Schmiernuton, aufgezogenen Pumponantriobs- 
kurbeln, fix und fertig  zum Einlogen in die Maschine, 
hatte sonach genau 13 Tage nach A uftragserteilung 
in Anspruch genommen, gewiß eine hervorragende 
Leistung deutschen GewerbHeißes. —

A b b ild u n g  1 .

abzulegcn Gelegenheit. Die doppeltgckröpfte Kurbol- 
achse dor 1800pferdigen Zwillings-Gasmaschine zum 
Antrieb der D rahtstraße auf dor D eu tsch-L uxem 
burgischen Bergw erks- und Hütton-Aktiengesellschaft 
in Differdingen w ar gebrochen und die W alzonstraße 
infolgedessen außer Betrieb gekommen. Am Don
nerstag, den 22. Februar d. J . nachm ittags, wurde der

Auftrag auf oino Ersatzwelle

mündlich erteilt. Da weder ein passender Schmiede
block noch ein vielleicht verwendbares, für andere 
Zwecke bestim mtes Schmiedestück vorhanden war, 
mußte die W elle von Grund auf neu angefertigt 
werden. Sie ist, wie Abbildung zeigt, zusammen
gesetzter B auart, hat im Schwungradsitz 600 mm 
und an den Lagerläufen 425 mm Durchm esser sowie 
eine Gesamtlänge von 8930 mm. An beiden Enden 
sind Kurbeln zum A ntrieb der Luft- und Gaspumpen- 
kolben vorgesehen. Dio Kurbelzapfon sind zwecks 
Schmierung dor Lenkstangenlagor durchbohrt. Das 
Fertiggew icht der vollständigen Achse beträg t 33 600 kg. 
Die Fertigstellung der W elle wurde derart beschleu
nigt, daß sio bereits am 7. März das W erk verlassen 
konnte. Dio A nfertigung der W elle mit säm tlichen

Das „ Jah rbuch]fü r das’Berg- und Hüttenwesen im 
Königreich Sachsen“ (Jahrgang  1905) bringt in seinem 
Bericht über das Ja h r  1904 auch einige Zahlen über den 

Eisenerz- und Kohlenbergbau in Sachson. 
Menge und W ert dos Ausbringens in den be

treffenden Bergbaubetrieben gehen aus folgender 
Zusammenstellung hervor.

A u s b r in g e n  in  t W e r t  d e s  A u s b r in g e n s  
in  M ark

im  J a h r e  
1904

g e g e n  d a s  
V o r ja h r  i

im  J a h r e  ; g e g e n  d a s  
1904 | V o r ja h r  - j-

Steinkohlen 
Braunkohlen 
Eisenstein. .

4475107
1922006

217,85

+  24996 
+  82674 
+  129,97

50826322,1— 547776 
4814154 +  216848 

1732 +  976

Von den Steinkohlen wurden 62 768 t Koks im 
W erte von 1 053117 J i  und 40 206 t B riketts im 
W erte, von 548347 hergestellt; von den B raun
kohlen 77 624 Stück Braunkohlenziegel im W erte von 
570 434 J l  und 181 672 t B riketts im W erte von 
1 474 833 J i  erzeugt. An der Produktion waren 
27 Stcinkohlenbergbaue und 92 Braunkohlenbergbaue
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beteiligt. Der Eisenstein wird bei Scheibenberg, Jo
hann Georgen-Stadt und Schnocberg gegraben. Die 
durchschnittliche Jahresleistung eines A rbeiters betrug 
beim Steinkohlenbergbau 181 t  im W orte von 
2057 Ji, im Braunkohlenbergbau 583 t im W erte 
von 1461 J i  und im Erzbergbau 8 t im W erte von 
704 J 6 .  Der durchschnittliche Jahresverdienst eines 
A rbeiters betrug beim Steinkohlenbergbau 1094,06«®, 
im B raunkohlenbergbau 900,33 und im Erzbergbau 
801,25 «A D er Eisenerzbergbau spielt bekanntlich im 
sächsischen Bergw erksbetrieb nur eine untergeordnete 
Rolle. Der G esamtwert des Ausbringens im sächsi
schen Bergbau betrug 57 703 744«^, davon entfallen 
nur 2 0G3 268'*A auf den Erzbergbau überhaupt, 
32 522 JI, auf Eisenstein und das übrige auf Steinkohle 
(50 826 322 „$) und Braunkohle (4 814154 Ji). Im 
Stoinkohlonbetrieb w aren 24 706, im Braunkohlen
betrieb 3296 und im Gesamt-Erzbergbau 2932 A r
beiter beschäftigt. In sämtlichen Bergbaubetrieben 
arbeiteten 30934 A rbeiter und 1372 Beamte.

Im  vergangenen Ja h r  wurde für das Gaswerk 
M ariendorf-Borlin

Kohlen übersteigt und sich infolgedessen ein so hoher 
Verdienst horausstellt, daß man prak tisch  dio Kohlqn- 
koston vernachlässigen kann. Einstweilen ist die 
Firm a die erste, dio diese Anlagen bau t; das System 
soll sich in m ancher H insicht von den bekannten 
Ammoniak-Gewinnungsanlagen wesentlich unterschei
den und besonders als Nebenanlage für Stahlwerke 
eignen.

Nach einer Mitteilung des „American Manufac- 
tu re r“ * ist auf den Manchester - W erken, Oponshaw,

der größte Stahlblock
im Gewicht von 120 t hergostellt worden, und zwar 
nach dem W ithworth-Vorfahren. Die ganze Stahl- 
masso von 120 t wurde aus dem Ofen in eino 180 t 
wiegende Kokille abgestochen und der Block unter 
einer hydraulischen Fresse m it 12 000 t Druck (3 t 
auf 0,45 gern) gepreßt. Dor Block ist für dio 
70 000 P. S. - Maschine eines Turbinendam pfers der 
Cunardlinie bestimmt.

J . I v o n d  S m i t h * *  berichtete über

Vanadium als Bestandteil des Stahls
in der Gesellschaft für chemische Industrie in Liverpool. 
In  seiner Einleitung hebt R edner hervor, daß das Vana
dium weit m ehr in der N atur verbreitet sei, als man ge
wöhnlich annehme, und daß er selbst das Vorkommen in 

der Handclssoda und anderen Pro
dukten festgestellt habe. D ioIIaupt- 
quolle des Vanadiums ist zurzeit 
ein in Spanien vorkommendes Va
nadium-Bleierz. Das Ferro-V ana
dium, das bis zu 30 o/o Vanadium 
en thält, wird in England haupt
sächlich von der neuen Vanadium 
Alloys Company auf ihren W erken 
in Llanellyn, Südwalos, hcrgestollt 
und dio Legierung zum größten 
Teil von den V anadium stahlfabri
kanton W illiams und Robinson zur 
H erstellung ih rer Spezialstählo ge
kauft. G egenwärtig werden etwa 
8001 dieser Stähle jährlibli erzeugt, 
von denen 80 °/o für Motorfahrzeuge 
Verwendung finden. Sie enthalten 
10 bis 20 o/0 Vanndium, und da 
das Metall noch ein halbm al so 
teuer ist als Silber, muß selbst bei 
dem geringen Zpßatz an Vanadium 
dor Stahl ziemlich teuer sein. 
Die W irkung des Vanadiums auf 

Ternär- und Q uaternärstähle scheint hauptsächlich 
darin zu bestehen, daß beim Abkühlen die Abscheidung 
von Karbid beeinträchtigt wird. Bei Besprechung der 
physikalischon Eigenschaften des Vanadium stahls wurde 
hervorgehoben, daß die N ickel-Vanadium stähle trotz 
ihrer hohen Festigkeit in bezug auf Stoßbeanspruchung 
und Torsion h in ter den Chrom-Vanadiumstühlcn zu
rückstehen, und daß man von den letzteren für den 
Bau von Motorfahrzeugen noch vieles erw artet. Der 
Zusatz von geringen Mengen Vanadium zu Ternär- 
und Quaternärstählen erhöht ihre Festigkeit bei dyna
mischen Beanspruchungen bedeutend, ohne die Festig
keit bei statischer Beanspruchung zu verringern. Beim 
gewöhnlichen Stahl kann m an die B ruchfestigkeit 
durch besondere W ärm ebehandlung m erklich erhöhen, 
aber dio Festigkeit bei Stoßbeanspruchung sinkt dann 
schnell. Dagegen steigt durch Anlassen die Festigkeit 
dos Chrom-Vanadiumstahls bei dynamischen Prüfungen 
auf das Doppelte der besten Kohlenstoffstählo. Gleich
zeitig tritt eine bedeutende W iderstandsfähigkeit gegen

* 8. März 1906.
** „The Engineer“, 23. März 1906 S. 293.

der größte Gasometer auf dom enropäisclion 
Festlando

mit 150 000 cbm Inhalt errichtet.* Das ganze aus Eisen 
ausgoführto Bauwerk (vergl. Abbild. 2) besteht aus einem 
dreiteiligen Behälter, der Glocke und zwei Teleskopringon

A b b ild u n g  2.

von 12,62 m Höhe. Das Bassin hat 74 m im D urch
messer. Die Glocke ißt ohne Versteifungsrippen im 
Dach ausgeführt und wird, solange sie nicht vom Gas
druck gehalten wird, also in ihrer tiefsten] Stellung, 
von 97 eisernen Stützen ge trag en ; sie bewegt sich 
zwischen 32 Führungsböcken von 38,7 m Höhe, die 
durch vier R ingträger und Diagonalen versteift sind. 
Das Gesamtgewicht der Eisenkonstruktion, dio in neun 
Monaten aufgerichtet wurde, beträg t etwa 1 730 000 kg.

E n g l a n d .  Dio „G askraft- und Nebenprodukten- 
G esellschaft“ (Gäs pow er& B y-Products Co.) in Glasgow 
empfiehlt

Kohlen - Vergasungsanlagen,
deren Gase nach Gewinnung dor Nebenprodukte zum 
Stahlschmolzprozeß im M artinofen verwendet werden 
können. Die Gesellschaft baut diese Anlagen auf 
Grund vieler und eingehender Versuche. Boi ihrer 
Rentabilitätsberechnung geht sie davon aus, daß der 
W ert des gewonnenen Ammoniumsulfats bei weitem 
die Selbstkosten der zur Gewinnung notwendigen

* „Prometheus“ Nr. 855, 1906.
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Torsion ein, und durch Tempern und A bschrecken in 
Oel können diese Eigenschaften noch erhöht werden. 
So zeigte einer dieser Probo-Yanadiumstähle nach einer 
besonderen W ärm ebehandlung eine Festigkeit von 16 t 
a. d. qcm, während er gleichzeitig eine hoho W ider
standsfähigkeit gegen die dynamische Beanspruchung 
und Torsion zeigte. Das ist bisher noch bei keinem 
Stahl erreicht worden, und darin  liegt auch die Be
deutung des M aterials.

A l g i e r .  Die im Jah re  1900 begründete Société 
minière Franco-Africaine* ha t sich die Untersuchung 
und A usbeutung der

Eisenerzlager in der Provinz Oran
zum Ziele gesetzt. Yon allen Erzvorkommen, die in 
dem Besitze der Gesellschaft sind, ist das von Kristol, 
das zwischen Arzow und Oran liegt, das wichtigste. 
Das Erz ist ein Brauneisenstein m it 40 bis 50 o/o Eisen, 
kalkhaltiger G angart, ohne Kieselsäure, Schwefel und 
Phosphor. Der verhältnism äßig geringe Eisengehalt 
und der M angel an jeder Transportm öglichkeit hatten 
bislang allo Abhauversuche unmöglich gemacht. Ob
gleich dio Grube am Meere in  etwa 500 m Höhe liegt, 
war ein V erfrachten dos Erzes zur See gänzlich aus
geschlossen. Eine englische G esellschaft hatte bereits 
früher eine D rahtseilbahn nach dem Moore angelegt, 
aber m ehrere Schilfe, die h ier zum Laden anlegen 
wollten, mußten ihre Absicht au ['geben, da die Seeküsto 
dem vollen W estwind ausgesetzt und infolgedessen die 
Schiffahrt zu gefährlich ist. Die englische Gesellschaft 
ließ daher von ihren Ahlmuvorsuchen ab und das 
Unternehmen ruhte viele Jah re  hindurch. Mit dem 
Bau der Bahn von Oran nach Arzcw, die an dem von 
der Grube 6 km entfernt liegenden Ort St. Oloud 
vorbeifährt, ändorto sich dio Sachlage. Man konnte 
das Erz m ittels D rahtseilbahn oder Eisenbahn an dio 
neue Bahnlinie, dio nach dom Hafen von Arzow führt, 
anschließen. Um das Umladen in St» Cloud zu um
gehen, beschloß dio Franco-Afrikanischo Gesellschaft, 
die sieh im  Jah re  1904 in eine A ktiengesellschaft 
umgewandelt hatte, eino Anschlußbahn von der Grube 
nach St. Cloud zu bauen, die dann am 1. Jul i  1904 
begonnen wurde. Dio Arbeiten konnten, obgleich sio 
durch den felsigen Boden sehr erschw ert und durch 
andere Umstände verzögert wurden, im A pril 1905 
fcrtiggestollt werden. F ür den E rztransport sind 
2 Lokomotiven und 20 W agen von 12 t T ragfähigkeit 
eingestellt worden. A uf einer Ebene am Ausgangs
punkt der Zweiglinie hat m an verschiedene für den 
Betrieb notwendige Gebäulichkeiten errich tet: dio
Lokomotivschuppen und R eparaturw erkstätten, Bureaus, 
die Schmiede, das Magazin und zwei W ohnhäuser. 
Zum Verladen des Erzes ist eine Rampe von 200 m 
Länge angelegt worden. Uobor der Rampe hat man 
einen Damm aufgeworfen, auf dem ein Geleise für 
dio kleinen Erzwagen liegt. Entweder wird das Erz 
auf die Rampe gestürzt oder über eino Rutsche in die 
W aggons gekippt. An das oborsto Endo dos Dammes 
stößt eino autom atisch bewegte schiefe Ebene, m ittels 
welcher dio Erze aus den verschiedenen Teilen der 
Grube heranbew egt worden. Das E rz w ird ähnlich 
wie in Somorrostro und in Boni - Saf im Tagebau 
durch terrassenförm iges Abstufen des Geländes ge
wonnen und sorgfältig nusgolesen. Es werden täglich 
150 bis 250 t Erz gefördert und jeden Tag fahren 
zwei Erzzüge m it 80 bis 100 t Ladegewicht nach 
Arzew, wo sio auf einer Molo ins Schiff entladen 
werden. Am H afen hat dio G esellschaft ein E rzlager 
von etwa 5000 t  angelegt, w odurch es erm öglicht wird, 
täglich 500 bis 600 t zu verladen. Man träg t sich 
mit dor Absicht, den Erzbergbau noch w eiter nus-

zudehnon und auch das 3 km von dieser Grube ont- 
fernte L ager von „Djebel Borousse“ aufzuschlioßen, 
wodurch die jetzige Förderung verdoppelt würde. Zu 
diesem Zweck ist das K apital bereits von 880 000 J6 
auf 1 200 000 J6 erhöht worden. Durch die Einveite
rungspläne ist außer der Beschaffung einer w eiteren 
Lokomotive und 12 neuer W agon auch dio Anlage 
einer 3 km  langen D rahtseilbahn notwendig geworden. 
Außerdem besitzt die Gesellschaft in dorsolben Gegend 
sehr schöne M armorsteinbrüche, dio sie ebenfalls aus
zubeuten gedenkt. Dio Untersuchung der E rzlager 
K leber, Loram el und Bon Tlclis wird fortgesetzt.

A m e r i k a. Der „American Mnchinist“ * bringt 
eine eingehende Beschreibung über die

Entfernung einer Hochofensau,
ohne den Kamen dos W erkes anzugeben. Bereits bei 
früheren H ochofenreparaturen hatte man dio infolge 
Ansamm lung der Eisonmassen herbeigeführten Uebel- 
ständo durch R eparaturen am Herde zu beseitigen 
versucht, aber es hatte  Bich mit dor Zeit über der 
alten Ofensau eine neue gebildet, die m it der ersten

zu einer großen Masse zusammengeschmolzen war, 
etw a 46 cm über dio Herdsohle hinausragte und aus 
reinem  Gußeisen bestand. Um dieses neu entstandene 
Gebilde zu entfernen, hat man den Ofen (Abb. 3), der 
übrigens älterer K onstruktion war, und bei dom das 
Schachtm nucrwerk noch auf gem auerten Säulen bozw. 
Bogen ruhte, unterhalb dor R ast vollkommen froigelogt, 
indem man das Mauerwork, dio Düsen, Kühlkästen usw. 
beseitigte, so daß über der Hochofensau eine freie 
Rotunde entstand. Man umgrub zunächst die ganze 
Eisenmasse, legte einzclno, 1 bis 5 t schwere Stücke, 
die schalenartig übereinanderlagen, frei, um sio dann 
mit Dynamit von der H auptm asse loszusprengcn. 
Beim Tiefergraben stellte sich heraus, daß eine unter 
dem Einfluß des Eisens äußerst h a rt gewordene Scha
mottmasse, dio sich zwischen Sau und Mauerwork ge
bildet hatte, ebenfalls w eggesprengt worden mußte, 
was einschließlich der Entfernung dor kleineren Eisen- 
stücko 2 '/s Tage in Anspruch nahm. Beim w eiteren 
Freilegen der Ofensau fand man, daß dieselbe außer 
den bereits entfernten Teilen eino Höhe von 1,5 m, 
einen Durchm esser von 3,6 m  und ein Gewicht von 
145 t hatte. Aus m ehreren Gründen mußte man sich 
entschließen, dio Sprenglöcher m it der Bohrknarre 
herzustcllen. Zu diesem Zweck brachte m an etwa

* „L'Echo dos mines et do la M étallurgie“, 8. März 
1906, S. 279. * 10. März 1906.
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1 m über der Sau einen schweren Balkon als Gcgon- 
lager an und bohrte im Abstand von 40 cm acht 
Löcher quer über die nach oben liegende Fläche der 
Eisonmasse. Auch versuchte man, einen auf der 
Seite befindlichen Riß als Bohrloch auszunutzen, der
selbe ging jedoch nicht tief genug und die in dem 
Loch Yorgenommcno Sprengung hatte nur geringe 
W irkung. Um aber doch von der Seite her Spren
gungen vornehmen zu können, stellte man mit 
Hilfe des elektrischen Lichtbogens ein Loch von
35,5 cm Tiefe, 7,5 cm D urchmesser und sehr un
regelm äßiger Form  hör. Die Anordnung dos elek
trischen A pparates w ar eine ähnliche wie die beim 
Aufschmelzen der Abstichüffnungen benutzte. Eine
3,8 cm starke, 1,2 m lange Kohle wurde in ein aus- 
goliohrtes Stiiok Schweißeisen gesteckt, dos auf der 
ändern Seite mit dem K abel verbunden und isoliert 
war. Als R heostat diente eine in einem Faß befind
liche Salzlösung, in die zwei Zinnplatten bis zu einer 
bestim mten Tiefe getaucht waren, um den durch
gehenden Strom einigermaßen messen zu können.

Dynamit hatte die eigenartige W irkung, das Metall 
unterhalb der tiefsten Stelle des Bohrloches unter 
einem bestimmten W inkel von annähernd 120° in 
Form  eines Konus auseinanderzutreiben (Abbildung 4). 
Zum Anbohren und Entfernen der ganzen Eisonmasse 
brauchte man 6 '/a Tage, während m an bei Be
nutzung eines m it Dampf getriebenen Bohrers knapp 
5 Togo nötig gehabt hätte. Yon den in der Umgehung 
befindlichen Teilen des Hochofens w ar durch die 
Sprengarbeit nur die W indleitung und das Mauerwerk 
der Steinsäulen und ein Teil der unterhalb der Sau 
liegenden Kanalm auerung etwas beschädigt worden.

Das „Engineering and Mining Journal" * bringt 
einige M itteilungen über die

Eisenerz - Lagerstätten bei Las Truchas (Mexiko)

in der Nähe der Grenzo zwischen den m exikanischen 
Staaten Michoacan und Guerrero, etwa 11 km  vom 
stillen Ozean. W enige Meilen davon, an der Küste, 
befindet sich eine tiefe Lagune, die von dem Meer 
durch einen etwa 100 m breiten Sandbarren getrennt 
ist, und wo sich verhältnismäßig leicht ein Hafcnplatz 
zur Verschiffung der Erze anlogen lassen wird. Die 
Gesamtlänge des zutage liegenden Erzes beträgt 
etwa 3000 m bei einer Breite bis zu 1200 m. Nach 
einer genauen Aufnahme orstrockt sich das Vor
kommen über einen Flächenraum  von m ehr als 
2 000 000 qm und enthält ohne Berücksichtigung der 
Fortsetzung in der Tiefe unterhalb des Horizontes 
rund 23t 600 000 cbm entsprechend 1 069 000 000 metr. 
Tonnen, das spezifische Gewicht des Erzes zu 4,5 an
genommen. Da keine G angart erkenntlich, und der 
Eisenstein frei von jeder Beimengung eines ändern 
Gesteins ist, so kann das gesamto Vorkommen ohne 
Sortieren abgebaut werden. Dos Erz ist ein R ot
eisenstein, m it etwas M agneteisenstein versetzt. Der 
Eisengehalt schwankt von 62,40 bis 66,65 o/o, Schwefel 
von 0,046 bis 0,160 o/o, Phosphor von 0,025 bis 0,038 o/o, 
K ieselsäure von 4,00 bis 6,20 o/0.

Das Gebirge, in dem die A blagerung auftritt, ist 
granitischer bozw. dioritischer N atur. Es enthält 
Quarz, Plagioklas, Orthoklas und Glimmer.. Ucber 
die Entstehung des Vorkommens sind noch keine ein
gehende Studien angestellt worden.

A b b ild u n g  4.

S p re n g w irk u n g  a n  d e r  H o c h o fe n s a u .

Aber bei dem einen Versuch hatte die Maschine und 
besonders der große Treibriem en derart gelitten, daß 
man diese Methode aufgeben mußte, um die Maschine 
nicht w eiter zu gefährden. In  den vorhandenen Bohr
löchern wurde nun der Reiho nach gesprengt und 
erst bei der achten Runde bemorkto man in der 
Längsrichtung der Bohrlöcher einen Sprung, der nach 
jedem  w eiteren Schuß im mer größer wurde. Auch 
dio Löcher hatten sich an ihrem  Boden erw eitert, so 
daß man m it der doppelten Menge Dynamit laden 
konnte. Nachdem man nun noch zweimal in säm t
lichen Löchern geschossen hatte, w ar der Block in 
der Ebene der Bohrlöcher in zwei Teile gespalten. 
Die beiden Stücke -wogen aber im m er noch 60 t, 
weshalb man senkrecht zu der Spaltungsebene in jede 
Hälfte nochmals drei Löcher von 46 und 50 cm Tiefe 
bohrte und dann jede Hälfte wie das ganze Stück 
behandelte. Alsbald waren dio beiden großen Teile 
wieder in zwei Hälften geteilt. Das Sprengen der 
Eisenstücke wurde fortgesetzt, bis alle Teile etwa ein 
Gewicht von 15 t erreichten. Mit Hilfe eines lvrans 
wurden die Stücke dann au f  einen W agen gehoben, 
für den man ein Schienengeleise bis an den Rand der 
Grube, in welcher die Ofensau lag, gelegt hatte. Das

Kupfererzeugnng und Knpferverbraucli 
in Deutschland.

Die letztjährige statistische Zusammenstellung, 
die von der F irm a Aron H irsch & Sohn in  H alber
stadt kürzlich veröffentlicht worden ist, gibt wiederum 
ein erfreuliches Bild der Entwicklung unserer hei
mischen Kupferindustrio. Denn wie der B ericht aufs 
neue betont, ** war im Laufe von zwei Dezennien nur 
einm al, und zwar im Jah re  1901, ein Rückgang des 
Verbrauches zu verzeichnen, alle übrigen Jah re  aber 
zeigten einen Fortschritt. Allerdings bleibt dio s t a 
t i s t i s c h  nachweisbare Verbrauchsziifer für 1905 hin ter 
der Zahl des vorhergehenden Jah res um 9000 t zurück. 
Kenner dor Verhältnisse sind jedoch überzeugt, daß 
die Beschäftigung der kupferverbrauehendon Industrien 
in W irklichkeit lebhafter war. Der W iderspruch mit 
der Statistik dürfte dadurch zu erklären sein, daß, wäh
rend die V erbraucher am Schlüsse der früheren Jah re  
stets noch größere Rohm aterialvorräte auf Lager hatten, 
dies Ende 1905 nicht dor Fall w ar, weil der hohe 
D urchschnittspreis des K upfers (140 M  für 100 kg) 
die deutsche Industrie veranlaßte, zunächst ihre Be
stände völlig zu verarbeiten und N eubestellungen auf

* 3. März 1906 Seite 421.
** Vergl. „Stahl und Eisen" 1904 Nr. 6 S. 369.
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das Notwendigste zu beschränken. Die Verhältnisse 
in den letzten drei Jah ren  veranschaulicht die fol
gende T ab e lle :

E in fu h r  A u s fu h r  P r o d u k t io n  V e rb ra u c h

1903 83 260
1904 110 231
1905 102 217

t

4332
4223
5957

t

A u s fu h r  v o n  
F a b r ik a te n  

t

31 416 
30 156 
30 533

117 615 61 272
115 085 61 085
136 875 77 993

H ierbei beziehen sich die Angaben für dio Ein- 
und Ausfuhr nur auf R ohkupfer; bei den V erbrauchs
ziffern ist für 1903 und 1904 die E infuhr dos in Erzen 
und Schwefelkiesen enthaltenen Kupfers m it berück
sichtigt. An der Produktion für 1905 w ar die Mans- 
feldsche Gewerkschaft allein m it 19 878 t boteiligt, 
die H erstellung von seiten der übrigen H üttenw erke 
belief sich auf 10655 t.

Dio vorgenannten Gesamtzahlen des Verbrauches, 
in denen neben dem Rohkupfer auch das verwendete 
A ltm aterial enthalten ist, verteilen sich, wie dio Firm a 
H irsch aus den Form arten und den U rteilen von

Fachleuten schließt, auf dio Verwendungszwecke des 
Kupfers ungefähr in nachstehender W eise :

1903 1901 1905
t  t  t

E lektrizitätsw erke . . 4 6  000 59 000 57 500
Kupferwalzwerke usw. . 18 000 23 000 21000
Messingwalzwerke usw. 32 500 37 000 35 00G
Chemische F  abriken oin-

schlioßl. Vitriohvcrko 2 000 2 000 2 000
Schiffswerften, Eisen

bahnen, Gießereien,
A rm aturenfabriken . 18 500 25 000 18 500

117 000 116 000 137 000
In der Reihe der kupferproduzierenden Staaten 

nahm Deutschland sowohl im Jahro  1901 (nach den 
Angaben der HH. H enry R. Morton & Co., London), 
als auch im Jah re  1905 (nach der Schätzung der 
F irm a H irsch & Sohn) die siebente Stolle ein. Allen 
übrigen L ändern weit voraus w a ren , wie hier noch 
vergleichsweise bem erkt w erden möge, die Vereinigten 
S taaten; ihre Kupforerzougung belief sich in derselben 
Zeit auf 361 980 t bezw. 397 515 t.

Großbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

E in fu h r A u s fu h r

J a n u a r -  M ürz

1905

to n s

1900

to n s

1905

to n s

1906

to n s

A l t e i s e n ................................................................................ 6 675 10 018 35 988 35 353
R o h e is e n ................................................................................ 32 412 21 071 180 187 285 912
E is e n g u ß ................................................................................ 130 689 1 155 2 261
S ta h lg u ß ................................................................................ 409 926 213 285
S ch m ied es tü ck e .................................................................. 137 171 161 265
S tah lschm iedestücko ..................................... . . . 2 289 2 724 220 1 192
Sckweißeiscn (Stab-, W inkel-, P r o f i l - ) ....................... 20 719 36811 31 286 32 652
Staklstäbe, W inkel und P r o f i l e .................................... 10 991 17 872 30 860 13 666
Gußeisen, nicht bes. g e n a n n t ........................................ — — 9 966 9 907
Schmiedeisen, nicht bes. g e n a n n t ............................... — — 9 961 11 686
Rohblöcke, vorgew. Blöcke, Knüppel .................. 118 214 161268 1 221 705
T r ä g e r .................................................................................... 27 730 • 12 701 15 173 27 296
S c h ie n e n ...................................................................... • . . 9 961 1580 133 586 100 919
Schienenstühle und Schwellen .................................... — — 15 996 15 217
R a d s ä tz e ................................................................................ 287 373 1 880 9 791
Radreifen, A c h s e n .............................................................. 691 1 652 3 118 3 333
Sonstiges Eisonbahnm aterial, n icht bes. genannt . — — 11681 19 415
Bleche, nicht unter 1/s Z o l l ............................................ 9 730 23 921 28 787 40 522

Desgleichen unter 1/s Z o l l ........................................ 4 438 6 871 10 586 15 769
Verzinkte usw. B le c h e ..................................................... — — 101 801 116 231
Sckwnrzblecko zum V e r z in n e n .................................... _ _ 13 181 15 012
Verzinnte B l e c h e .............................................................. — — 95 659 91 771
Panzorplatten . * .............................................................. — — 101 —

D raht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht)* — 16126 8 886 10 775
D r a h t f a b r ik a t e .................................................................. — — 9 559 12 636
W a l z d r a h t ........................................................................... 7 959 13 155 — —

D r a h ts t i f to ........................................................................... 9 301 11 199 _ —

Nägel, Holzschrauben, N ieten ....................................
Schrauben und M u t t e r n .................................................

3 181 3 177 6 331 8 172
1 232 1 170 1 711 5 813

Bandeisen und Röhronstreifen .................................... 3 893 1016 7 953 9 698
Röhren und Röhronverbindungen aus Schweißeisen* — 3197 20 372 31 663

Desgleichen aus G u ß e ise n * ........................................ — 1 025 18 363 10 313
Kotten, A nker, K a b e l ...................................................... — _ 6 736 7 783
B e t t s t e l l e n .................................... — — 4 069 1189
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt 23 526 7 035 17 017 16 896
Insgesam t Eisen- und Stahlw aren ...........................
Im  W erte v o n ..............................................................£

321214 
1 991 152

395 978 
2 516190

813 763 
7 290 882

1 027 761 
9191197

* Einfuhr vor 1906 nicht getrennt aufgeführt.
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Die Martinstahl-Produktioji in den Vereinigten  
Staaten im Jahre 1905.

Die „American Iron and Steel Association*'* hat 
oino vollständige Statistik über die Erzeugung der 
Vereinigten Staaten an M artinstahl aufgestollt. Da
nach beträgt die Gesamtproduktion an M artinstahl- 
Blöcken und -Formguß im' Jah re  1905 9111916 t 
gegen 6 002 69G t in 1901. Das bedeutet eine Zu
nahme von 3 112 220 t oder 51,8 o/0. Die Produktion 
war größer als in einem der vorhergehenden Jah re  
und nur 2 001 520 t geringer als die Erzeugung an 
Bessemerstahl-Blöcken und -Form guß in demselben 
Jahre. Dos Ja h r  mit dor nächstgrößten M artinstabl- 
Produkfcion w ar 1904. Rechnet man die Erzeugung 
oller Stahlsorten, also auch an Tiegelstahl und ge
mischtem Stahl, hinzu, so beläuft sich die Gesamt
produktion auf über 20 320 000 t. In  der folgenden 
Tabelle ist die Erzeugung an M artinstahl-Blöcken und 
-Formguß der verschiedenen Staaten innerhalb dor 
letzten vier Jah re  zusammengestellt.

S ta a te n
1902

t
1903

t

1904

t
1905

t

New-England , 
New York und 

New Jersey . 
Pennsylvanicn .
O h i o .................
Jllinois . . . .  
Andere Staaten

182802

94247
4445370

283316
442428
330570

171916

106272
4513430

375157
429686
334727

199030

168642
4375402

488093
363940
407070

243110

353641
6575367

698390
627507
610901

Zusammen 5778733 5931194 6002189 9114916
I

Diese Mengen wurden erzeugt von 111 "Werken, 
die sich auf 17 Staaten verteilen. Die Stahlerzeugung 
im sauren und basischen M artinbetrieb stellt sich 
innerhalb der letzten drei Jah re  wie folgt:

1003 1901 1905
t t  t

1112517 814120 1174138
4810071 5188009 7940778

Saures V erfahren . . 
Basisches Verfahren

5923188 6002189 9114916
Die folgende Tabelle gibt eine Ucbersicht über 

die Erzeugung an basischen und sauren M artinstahl- 
Blöcken und ebensolchem Formguß im Jah re  1905, 
verteilt auf die verschiedenen Staaten. Pcnnsylvanien 
produzierte 70,3 o/o des basischen M aterials und 84,1 o/0 
des sauren gegen 71,8 bezw. 79,6 o/0 im V orjahre; 
Ohio und Jllinois kommen an zw eiter Stelle.

S ta a te n
B a s isc h e s
V e r fa h re n

S a u re s
V e r fa h re n

Z u 
s a m m e n  ,

t f t

N ew -E ngland ..................
New York und New-

Jersey ..........................
Pennsylvanicn . . . .
Ohio...................................
J l l i n o i s ...........................
Andere Staaten . . . .

178524

653616
623003
573075

64586

28167
9S8280

44774
4503

43826

.  .... .
243110

353640
6575360

698390
627506.
616901

Zusammen 7940777 1174136 9114913

Die Produktion an M artinstahl - Blöcken allein 
betrug 1905 8579 953 t gegen 5 695 017 t in 1904, 
womit eine Zunahme von 50,6 ojo erreicht ist. Die 
M artinstahl-Form gußproduktion belief sich 1905 auf 
534 964 t gegen 307 679 t, was eine Zunahme von
73,8 o/0 ausmacht. Die folgende Tabelle gibt die P ro 

duktion an sauren und basischen M artinstahlblücken 
im Jahro 1905 unter V ernachlässigung des Stahl- 
formgusses.

S ta a te n
B a s isc h e
B lö c k e

«

S a u re
B lö c k e

t

Z u 
s a m m e n

t

New-England, New Y ork
und New Je rsey . . . 478924 5767.3 536597!

Pennsylvanicn . . 5570150 767179 6337329]
Ohio, Jllinois u. andere

S t a a t e n ................. .... 1682247 23778 1706025

Zusammen 7731321 848630 8579951

Die Gesamterzeugung an M artinstahl - Formguß 
im Jah re  1905 kam, wie bereits erwähnt, auf 534 964 t, 
im übrigen stellt sich die Erzeugung der beiden letzten 
Jaliro wie folgt:

M a rt in s ta h l-F o rm g u ß

im sauren Vorfahren . . 
„ basischen Vorfahren .

Zusammen

1904
t

207177 
100 501

1905
t

325 507 
209 457

307 678 534 964

Die folgende Tabelle gibt dio Produktion an 
basischem und saurem Stahlformguß im Jah re  1905 
nach Staaten geordnet an :

S ta a te n

B a s isc h e r
S ta h l

fo rm g u ß

S a u re r  
S ta h l

fo rm  g u ß

Zu-
s u m m e n

t t t
•New-England,New York 

und New Je rso y . . . 
Penhsylvanien . . . .  
Ohio, Jllinois und andere 

Staaten . . .  . . .

25073 
‘ 169'35

167447

35080 
221100

69325

60153
238035

236772

•Zusammen 209455 325505 534960

Besonders auffallend erscheint, daß die Produktion 
an M artinstabl noch stärker zugenommen h a t als die 
dos Bessemerstahls. .1899 wurde an M artinstahl noch 
weniger, als die. Hälfte, 1900 und 1901 "nur etwas 
m ehr,als die H älfte der Bessem orstahlcrzeugung her- 
gestellt. Von 1899 bis 1905 nahm die Produktion 
an .Bessemerstahl um etwas m ehr als .ein D rittel zu, 
während sich die M artinstahlerzeugung verdreifachte ; 
seit 1889, wo in den Vereinigten, Staaten 374 543 t 
erzeugt wurden, ist die Produktion an M artinstahl in 
keinem Jah r zurückgegangen.

* 15. März 1906.

Radsatz - Präzisions - Selmolldrelibank.
Die W orkzeugm aschinenfabrik E r n s t  S c h i o ß , 

Düsseldorf, h a t e in en eu ö  R a d  s a . t z - P  r  ä  z i s io  n s - 
S c h n o ' l l d r e h b a n k  fertiggestellt, der von fach
kundiger Seite ein besonders gutes U rteil über die 
Leistungsfähigkeit ' zugOspröchen wird. D er Zweck, 
welcher der Konstruktion dör Bank (vergl. Abbildung) 
zugrunde gelegt war, ist der, m ittels Sclm elldrehstahls 
bekannter Güte und in Form  von Schablonenmeißeln 
alle Flächen der beiden Radreifen eines Radsatzes 
zugleich und in möglichst kurzer Zeit vollständig vor
schriftsm äßig und selbsttätig' abzudrehen.

Nachdem bei einem normalen R adsatz dio Total- 
spanbreitc demnach 620 mm beträgt, ergibt sieh bei 
einem Supportvorschub von 1 mm pro Umdrehung 
ein Gesamtmeißeldruck von 45 000 kg, der auf zwei 
gleiche Spindelstöcke gleichmäßig vorteilt wird. Diesem 
Meißeldruck, reichlich entsprechend, ist die Satzbank 
konstruiert, so daß auch nicht dio geringste nachteilige 
Vibration auf die Meißel übertragen wird, zwecks 
g latten Schnittes.- Die Anwendung der Schablonen-
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meiliol Jiat Veranlassung gegeben, den Radsatz nicht 
wie bisher in den Körnern und Spannklauen, oder 
den Achsläufen, Körnern und Spannklauen fcstzu- 
spannen, sondern im Kotlauf mit Zuhilfenahme der 
Körner, zwecks unentwegbarer Zentrierung. Zur Er
zielung dessen werden beide Drehbankhohlspindeln 
mittels horizontaler Bewegung schließend über die 
Achszapfon geschoben, womit dann die Kopfflächen 
der Drehbankspindeln sich bei Scheibenrädern mit 
Einführung der Mitnehmer gegen die Radscheiben 
legen und hei Speichonrädern diese direkt in die 
Speichen greifen. Diese einfache Einspannungsweise 
verhütet jedes Verspannen des Radsatzes, so daß ein 
zentrales Abdrehen der Reifen im Interesse der Er
zielung gleicher Radreifonquerschnitte und der damit 
verbundenen Verhütung von Radroifenbrüchen, ge
sichert ist. (D. R. P. Kr. 156 142.) Behufs schnellen 
Aufspannens gleichartiger Radsätze jeder Gattung ist 
auf der Plattform der Bank eine eigenartige Lagerung 
der Radsätze vorgesehen, in welche der Radsatz 
gelegt, sofort zentriert ist. (D. R. P. Nr. 156 989.) 
Endlich ist die Supportanordnung so getroffen, daß 
auf der einen Seite der Bank zwei Supporte jo eine 
Lauffläche des Radreifens in einem Schnitt abdrehen, 
auf der ändern Seite zwei Supporte je die beiden 
Seitenflächen abdrehen. Sobald das vorgeschriebene 
Maß erreicht ist, setzen sämtliche Supporte selbsttätig 
aus. (D. R. P. Kr. 167 606.)

Angestellte eingehende Versuche haben ergeben, 
daß bei einer richtig eingerichteten Massenfabrikation 
ein normaler Radsatz in 25 bis 30 Minuten vollständig 
fertiggestellt werden kann.

Es wird auch besonders horvorgehoben, daß mit 
der Satzbank in Gegenwart der Königlichen Eisenbahn- 
behörden und Interessenten der Industrie des In- und 
Auslandes, abgelaufene Wagen- und Tenderradsätze 
von besonderer Härte und mit sehr harten Stellen in der
selben Zeit wie gewöhnliche Radsätze vorschriftsmäßig 
und ohne Verletzung der Meißel abgedroht wurden.

Das optische Strahlungspyrom eter von Féry.
Die Frage der Temperaturmessung wurde bis in 

die letzte Zeit meist nach empirischen Prinzipien 
gelöst. Seit einigen Jahren aber werden Bestimmungs
methoden der Praxis übergeben, deren Grundlagen 
auf formulierbare Naturgesetze zurückzuführen sind 
und daher höheren Anspruch auf Exaktheit haben. 
Ein Apparat, der dieser Anforderung in erhöhtem 
Maße gerecht wird, ist neben dein bereits früher be

VII 1.26

sprochenen Pyrometer „Wanner“ * das optische Strah
lungspyrometer des Franzosen Gh.Föry. Das Gesetz, 
auf dem die Konstruktion des Apparates beruht und 
das zuerst von Stefan erkannt wurde, läuft auf die 
einfache Erscheinung hinaus, daß die Strahluugs- 
energie eines ursprünglich vollkommen schwarzen 
Körpers der vierfachen Potenz der absoluten Tem
peratur gleich ipt, woraus zugleich erhellt, daß die 
Empfindlichkeit der Temperaturmessung mit der Ilöko

A b b ild u n g  1.

A  — F e r n ro h r .  B  =  P ln n k o n v e x lin s c  a u s  F lu ß s p a t .  C =  L ö t
s te l le  d e s  T h e r m o e le m e n ts .  11, E  =  D rä h te  d es  T h e rm o e le m e n ts  

a u s  E is e n  u n d  K o n s ta n te n .

der Temperatur stark zunimmt und jeder auf dem 
Gesetz begründete Apparat sich besonders für Be
stimmung hoher Temperaturen eignet. So hat Pro
fessor Fery zum Beispiel die Temperatur der Sonne 
auf 7800° C. festgestellt und die Temperatur des 
mittels Thermit geschmolzenen Eisens auf 2500° C.

Die Strahlung des schwarzen Glühkörpers wird 
auf eine kleine geschwärzte Silberscheibc (siche Ab
bildung 2) geworfen, in deren Mitte die eine Lötstelle 
eines Thermoelements befestigt ist, während die andere 
Lötstelle desselben mit Metalltcilen verbunden ist, die 
außerhalb des Strahlungsbereichs liegen. Der Apparat 
hat die Form eines Fernrohrs. Das Objektiv bildet 
eine plankonvexe FlußspatlinBe in dem für das Labora

* „Stahl und Eisen“ 1902 Kr. 4 S. 211.

5
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torium bestimmten Apparat, und ein System von zwei 
Einsen mit geringer Absorption in dem für gewerbliche 
Zwecke bestimmten. Hinter dem Objektiv, in bestimmter 
Entfernung von der kleinen Silberscheibe, befindet 
sich ein Diaphragma, welches den Winkel konstant 
erhalt, unter dem die von dem erhitzten Körper aus
gehenden Strahlen dieso Scheibe troffen — gleich-

A b b ild u n g  2.

B , ]i i =  L in s e n .

A p p a ra t  fü r  d e »  in d u s t r ie l le n  G e b ra u c h .

gültig, welche Entfernung der glühende Körper besitzt, 
und welche Einstellung der Apparat hat, der immer 
ein klares Bild geben muß.

Ein Schirm in Kreuzform, welcher nur die kleine 
Scheibe unbedeckt läßt, schützt die boiden Drähte, 
welche sich rückwärts mit denen eines Fadennetzes 
schneiden. Das Augenglas ermöglicht bei einer der
artigen Anordnung ein ganz müheloses Betrachten 
bezw. Einstollen. Man hat bloß noch die Ablenkung 
abzulesen, die das mit dem Apparat verbundene Gal

vanometer anzeigt, um den Wärmegrad des schwarzen 
Körpers oder Ofons fcstzuBtellen. — Der Apparat 
erhält seine Gradeinteilung durch Vergleichung mit 
einem Normalapparat, der seinerseits wieder mit dem 
Chatcliorschen Pyrometer verglichen ist. Zwei Ein
wendungen gegen die praktische Anwendung des 
Apparates soll noch begegnet worden. Erstens der, 
daß auf dem Woge, den die Strahlen bis zu dem 
Apparat machen, eine gewisso Menge Energie ver
loren geht und daher das Resultat fehlerhaft wird. 
Es ist jedoch fostgestellt worden, daß die Temperatur 
eines Stromes von geschmolzenem Eisen in boiden 
Fällen genau 1200° C. betrug, ob der Apparat 1  m 
oder 18 m entfernt aufgcstollt war. Forner könnte 
man einwenden, daß die Strahlungsoberfläche nicht 
immer als vollkommen schwarz angesehen werden 
kann; aber die meisten Körper, und namentlich Eisen 
und Stahl, nähern sich hoi Erhitzung auf Rotglut in 
ihren Eigenschaften dem vollkommen schwarzen Körper 
so sehr, daß die gesetzmäßige Beziehung auf alle 
Fälle ohne weiteres angewendet werden darf, auch 
da, wo es sich um TcmperaturmoBsungen eines Ofen- 
innern handelt, da man auch einen Raum, der nur 
durch eine verhältnismäßig kloino Oeffnnng mit der 
Außenwelt in Verbindung stellt, als vollkommen schwarz 
ansehen kann.

Der Hitzemesser von Fery vereinigt große Ge
nauigkeit mit Leichtigkeit der Handhabung und solider 
Ausführung, was ihn besonders für gewerbliche Zwecke 
verwendbar macht und einem wirklichen Bedürfnis 
des Eisenhüttenmannes abhilft. L.

B ü c h e r s c h a u .
Die Bodenschätze Schlesiens: Erze, Kohlen, Nutz

bare Gesteine. Von D r. A r th u r  S a c h s , 
Privatdozent der Mineralogie an der Uni
versität Breslau. Leipzig 1906, Veit & Comp, 
fl,60

AVie der Arerfasser in seinem Vorworte anführt, 
war ihm vor allem maßgebend der t e c h n i s c h e  
Gesichtspunkt, die Absicht, eine zusammonfassende 
IJebersicht über die technisch nutzbaren Bodenschätze 
Preußisch-Schlesiens zu gehen, seine Erze, Kohlen und 
nutzbaren Gesteine. Während es sich in Niedcrschlesion 
um zahlreiche, aber — mit wenigen Ausnahmen — 
ökonomisch unbedeutende Erzlagerstätten handelt, 
stellt das Oberschlesische Zink-, Blei- und Eisenerz
vorkommen in seiner engen räumlichen Arerbindung 
mit der Steinkohle nicht nur für Schlesien, sondern 
für ganz Deutschland einen wirtschaftlich höchst be
deutsamen Faktor dar. Arerfasser hat sich der Mühe 
unterzogen, dieso gesamten Bodenschätze Schlesiens, 
getrennt in zwei Hauptabschnitte, Nieder- und Obor- 
schlosien, die wieder in je drei Unterabteilungen, 
metallische Fossilien, fossile Brennstoffe und nutzbare 
Gesteine zerfallen, sorgfältig und in übersichtlicher 
Weise zusammenzustellen und, was dem Werk einen 
besonderen AVert verleiht, den einzelnen Abschnitten 
eine umfassende Literatur-Uebersicht vorauszuschicken. 
Naturgemäß nehmen in beiden Abschnitten die fossilen 
Brennstoffe den breitesten Raum ein, ohne daß jedoch 
die verschiedenen Erzvorkommen in ihrer Bedeutung 
für einst und jotzt zu kurz kommen. Näher auf den 
reichen Inhalt dos Buches einzugohen, fohlt an dieser 
Stelle der Raum, doch kann das AVerk jedermann 
empfohlen werden, bildet es doch ein überaus wert
volles Nachsehlagebuch nicht allein für den Gelehrten 
und Mineralogen, sondern überhaupt für jeden, der mit 
der schlesischen Industrie in Arerbindung steht und 
sich Kenntnis über die im dortigen Boden verborgenen 
Schätze verschaffen will. C. G.

The Mechanieal Engineering of Collieries, by 
T. Ca mp b e l l  F u t e r s .  Vol II. Chapter fl. 
AVimling-, London E. C. (30 and 31 Furnival 
S treet, Holborn) 1906, The Chichestèr Press, 
sh 7/6 d.

Das Buch bildet ebenso wie der frühere Band 
eine Zusammenfassung von Aufsätzen, die vorher einzeln 
in Faehblättern erschienen sind. Das Ganze ist wohl- 
geordnet und beginnt mit der Konstruktion der Förder
seile, geht dann auf die Dampffördermaschinen über 
und kommt von da zu den elektrischen Fördermaschinen 
und zum Schluß auf Einzelheiten, Sicherheitsvorrich
tungen, Kaps, Seilauslösevorrichtungen, Seileinbandc 
usw. Bei den Dampffürdermaschinen sind auch 
die Bestrebungen eingehend gewürdigt, welche bemüht 
sind, die langen Trommelwellen zu vermeiden und 
beide Seile von oben auflaufen zu lassen, für die in 
Deutschland zuerst Tomson mit seiner bekannten 
Fördermaschine eine Lösung fand. Ebenso hat die 
Kombination von konischen und zylindrischen Förder
trommeln an mehreren Beispielen Platz gefunden. 
Bei den elektrischen Fördermaschinen sind es haupt
sächlich deutsche Ausführungen, die behandelt werden 
und über welche reiches Araterial vorhanden ist. 
Für England ist die Arbeit jedenfalls ein sehr ver
dienstliches AVerk, und wenn auch für Deutschland 
im einzelnen nicht viel Neues gebracht wird, so wird das 
Material in dieser Zusammenstellung auch dem deut
schon Fachmnnnne sehr angenehm sein. Riemer.

Le Vanadium , par P . N i c o l a  r d o t ,  Capitaine 
d’Artillerie. (Encyclopédie Scientifique des 
Aide - Mémoire.) P a ris , Gauthier - Villars. 
2.50 F r., kart. 3 F r.

Es ist seit einigen Jahren viel über die Verwendung 
von Vanadium bei der Eisen- und Stalilfabrikation ge
schrieben und gesprochen worden, ln dem vorliegenden
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Werke nun haben wir auf etwa 170 Soiten eine ein
gehende Beschreibung dieses Metalls, seiner Eigen
schaften und seiner Geschichte. Von der unter 
eigentümlichen Verhältnissen im Jahre 1804 er
folgten ersten Entdeckung des Vanadiums an bis zur 
Gegenwart führt uns der Verfasser die Arbeiten und 
Namen hervorragender Chemiker und Metallurgen, 
die sich alle mit der Erforschung dieses Metalls be
schäftigt haben, vor, und bespricht das Vorkommen 
und die Verbreitung der Vanadiummineralien, die Ge
winnung und Verwendung von Vanadium und seiner 
Legierungen, in früheren Jahren und zur Jetztzeit. 
Von besonderem Interesse sind für unsere Leser die 
Kapitol, die sich mit der Verwendung dos Vanadiums 
im Hüttenwesen befassen und aus donon nur die Schlag- 
worto angeführt seien: Darstellung der Eisen- Vana
dium-Legierungen und des Vanadiumstahlos; nietallo
graphische Untersuchungen. In einem Schl ußabsclinitt 
werden noch die Einwirkungen der heutzutage in Eisen 
und Stahl als Fremdkörper vorkommondon Metalle 
und Metalloide besprochen. Wenn der Verfasser ¡in 
allgemeinen auch keine neuen Tatsachen bringt, so 
kann die Schrift doch zweifellos jedem empfohlen 
werden, der die Absicht hat, mit diesem in der Zu
kunft vielleicht große Bedeutung erlangenden Elemente 
sich näher zu beschäftigen. C. G.

Lasthebemaschinen. Ein Hand- und Hilfsbueh 
für den Konstruktionstisch. An Hand einer 
Sammlung ausgeführter Konstruktionen für 
Schule und Praxis bearbeitet von Professor 
W. P i c k e r s g i l l ,  Diplom - Ingenieur. Mit 
161 Textabbildungen und einem Atlas von 
32 lithographierten Tafeln. S tu ttg art 1905, 
Konrad W ittw er. Text geh. 1 1 ,5 0 ^ ,  Atlas 
geh. 6,50 J i.

In dem vorliegenden Werke hat es der Verfasser 
verstanden, in einfacher, klarer und erschöpfender 
Weise die Lasthebemaschinen zu behandeln. Da 
das Werk für technische Fach- und Mittelschulen 
gedacht ist, ist auch der rechnerische Apparat 
entsprechend eingefügt. Die Zeichnungen im Text 
und im Atlas werden durchgehende in klarer Dar
stellungsweise vorgeführt; besonders hervorzuheben 
ist dabei, daß es sich hierbei um aus der Praxis 
stammende und in der Praxis bewährte Konstruktionen 
handelt. Im Text findet Bich auch ein ■ besonderes 
Kapitel über elektrisch betriebene Hebemaschinen, in 
welchem hei der allgemeinen Betrachtung die be
kannten Vor- und Nachteile der einzelnen Stromarten 
erörtert worden; im übrigen sind auch liier bemerkens
werte Ausführungen bedeutender Kranfirmen genauer 
besprochen und als Reehnungsheispiele herangezogon.

K . W.

Dampf und Dampfmaschine. Von Dr. R i c h a r d  
V a t e r ,  Professor an der Königl. Berg
akademie Berlin. (Aus N atur mul Geistes
welt, Sammlung wissenschaftlich-gemeinver
ständlicher Darstellungen. 63. Bändchen.) Mit 
44 Abbildungen. Leipzig 1905, B. G. Teubner. 
1 Jb, geh. 1.25 JL  

Seit die Technik den Mittelpunkt des Lebens 
bildet, ist vielfach in Nichttechnikerkreison das Ver
langen aufgetreton, sich über das Wesen und das weite 
Gebiet der Technik zu unterrichten. Die Aufgabe 
nun, dieses Verlangen zu erfüllen, nämlich in gemein
verständlicher, leicht faßlicher und anregender Weise 
dem in technischen Dingen nicht bewanderten Leser 
die meist nicht einfachen Vorgänge zu erschließen, 
ist, so dankbar sie sonst ist, keine leichte. Man darf
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von dem vorliegenden Werkelten wohl behaupten, 
daß der Verfasser soin Ziel erreicht hat; er hat 
seine Aufgabe, die inneren Vorgänge in der Dampf
maschine und im Dampfkessel Laien klarzumachen, 
mit Geschick golöst. Dio Schrift werden deswogon 
auch Techniker mit einiger Freude losen, denn in 
geschickter Darstellung und Schilderung schwieriger 
Vorgänge auf elementare Woiso liegt ohne Zweifel 
ein großer und besonderer Reiz. E. W.

S a l ig e r ,  R u d o l f ,  D r.-Ing., Oberlehrer an der 
Baugewerksclnile in K asse l: Der Eisenbeton 
in Theorie und Konstruktion. Mit 327 Ab
bildungen. S tu ttg art 1906, Alfred Kröner. 
4,40 J6, geh o tM>.

In dem genannten Werke ist der Eisonhetonbau auf 
verhältnismäßig beschränktem Raum sehr eingehend und 
vollständig und unter Berücksichtigung der neuesten 
Forschungsergebnisse behandelt. Die Arbeit zergliedert 
sich ihrem Inhalte nach in drei Hauptabschnitte: 
Material, Statische Beroelmung und Konstruktion. Im 
ersten Toil werden die physikalischen Eigenschaften 
des Betons und des Eisenbetons bezw. der Einzcl- 
materialien unter besonderer Hervorhebung derjenigen 
behandelt, durch welche die große Bedeutung dos 
Eisenbetons für das Baufach begründet ist. Der erste 
Toil zeichnet sich im besonderen dadurch aus, daß er 
in Kürze und Klarheit eine Fülle von interessanten 
und wissenswerten Feststellungen gibt, die die For
schungen bis in die neueste Zeit hinein ergeben 
haben. Der zweite Teil, die statische Berechnung des 
Eisenbetons, fußt auf den jetzt allgemein anerkannten 
und vom Preußischen Arbeitsministerium vorgeschrie- 
benen Annahmen (Vernachlässigung der Zugfestigkeit 
des Betons, gleichhleibende Elastizität) und befaßt sieh 
in der ersten Hälfte mit den Spannungen in gegebenen 
Querschnitten und in der zweiten Hälfte mit der Be
stimmung der Abmessungen hoi gegebenen Belastungen, 
und übertrifft in dieser Hinsicht an Vollständigkeit 
alle bisher bekannt gewordenen Litoraturerzeuguisae. 
Der dritte und umfangreichste Teil des Werkes ist 
der Anwendung des Eisenbetons und verwandter Kon
struktionen gewidmet. Es sind eine Anzahl von 
Systemen und Bauweisen in Wort und Bild vorgeführt, 
wobei immer das Prinzip und die statische Wirkung 
der Konstruktion klargestellt wird. Auch der Eisen- 
Steinkonstruktionon ist gedacht. Es ist zu begrüßen, 
daß die sehr tragfähigen armierten Stein- und Beton
wände, denen vielfach noch recht viel unbegründetes 
Mißtrauen entgegengobracht wird, liier gebührend 
liervorgehohon werden. Das vorliegende Werk bietet, 
trotz seiner verhältnismäßig geringen Ausdehnung, 
eine vollständige Uchersieht über den gesamten Eisen
beton- und Eisonsteiuhau. Ein besonderer Vorzug ist 
der, daß überall da, wo die Materie im Rahmen des 
Buches nicht erschöpfend behandelt werden konnte, 
auf geeignete Literaturquellen hingewiesen ist. Keiner, 
der auf diesem Gebiete Rat sucht, wird das Buch 
ans der Hand legen, ohne Auskunft oder wenigstens 
einen willkommenen Fingerzeig erhalten zu haben.

Erich Turley.

Jahrbuch der Automobil- und Motorboot-industrie. 
Im Aufträge des Deutschen Autom obil-Ver
bandes herausgegeben von E r n s t  N e u b e r g ,  
Zivilingenieur. D ritte r Jahrgang. 1906. Berlin, 
Boll & P ickardt. Geb. 12 J t .

Mit anerkennenswerter Schnelligkeit berichtet der 
vorliegende Band in der Form selbständiger, zum Teil 
reich illustrierter Aufsätze über den Stand, die tech
nischen Fortschritte und die wirtschaftliche Entwick
lung der Automobil- und Motorhoot-InduBtric des Jahres

Bücherschau.
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1905. Das Werk enthält außerdem ein 166 Seiten 
umfassendes Verzeichnis der einschlägigen in- und 
ausländischen Patente, behandelt die deutsche Gesetz
gebung, soweit sie für Fabrikanten und Besitzer von 
Kraftfahrzeugen wichtig ist, und bringt kurze Referate 
über bemerkenswerte Mitteilungen ans der technischen 
Automobil-Literatur des Berichtsjahres. Auch den 
Motor-Luftschiffen und -Flugmaschinen ist ein längerer 
Artikel gewidmet. Das gut ausgostatteto Jahrbuch 
bietet den Interessenkreisen eine Fülle schätzbaren 
Materials.
Jahrbuch der österreichischen Berg- und Hütten

werke,, Maschinen- u. Metallwarenfabriken. 
Herausgegeben von R u d o l f  H a n e l. Ja h r
gang 190G. W ien, Alfred Holder. K art. 
4,30 Kr.

In vorliegendem Jahrbuche, dessen letzte Ausgabe 
wir seinerzeit * ausführlich besprochen haben, darf 
man aufs neue einen schätzenswerten Wegweiser durch 
die im Titel genannten Zweige der österreichischen 
Industrie erblicken. Die Firmenregister sind sorg
fältig durehgesohon und ergänzt, die zahlreichen sta
tistischen Angaben, soweit es möglich war, bis zum 
Jahre 1904 fortgeführt. Das Buch verdient die gleicho 
Empfehlung wie der „Compaß“, aus dem es einen 
Auszug bildet.

S c .l ia ro w sk y , G., Regierungsbaumeister und 
Zivilingenicur : Gewichtstabellen für Flußeisen. 
Leipzig 1906, Otto Spanier. Geb. 8  J (.

Der Verfasser dieser mühe- und verdienstvollen 
Arbeit hat leider ihr Erscheinen nicht mehr erlebt; 
denn als er starb,** lag zwar das Manuskript fertig 
vor, doch war erst ein Toil desselben in Druck 
gegeben worden. — Sämtliche Tabellen dos Buches 
sind mit dem spezifischen Gewichte 7,85 berechnet 
und auch auf seltener vorkommonde, sehr große und 
sehr kleine Abmessungen ausgedehnt. Das Werk 
umfaßt in übersichtlicher, praktischer Anordnung Ge
wi chtstabollcn für 1. Flachoisen, Bloche und runde 
Bloche, 2. Band- und Winkeleison, 3. Rund-, Quadrat-, 
Sechskant- und Achtkanteisen, 4. Schrauben, Nieten 
und Futterringe, 5. Gewiehtstabollen der deutschen 
Normaiprofile für Walzeisen zu Bau- und Schiffbau- 
Zwecken sowie der hreitflanschigen Diffordingor Spezial- 
X" Eisen (System Grey) und 6 . Gewichtsangaben für 
Wellbleche und Röhren. Die Tabellen, deren guter 
Druck besonders hervorzuheben ist, werden ohne 
Zweifel von Bau-und Schiffbauingenieuren, Maschinen
bauern und Hüttoiileuten willkommen geheißen werden.

Briefe eines Betriebsleiters über Organisation 
technischer Betriebe. Von G e o r g  J .  E r 
l a c h  e r ,  D irektor der Ateliers Electro-Tcch- 
niques in Bois-Colombes bei Paris. Zweite 
vermehrte Auflage. Hannover 1906, Dr. Max 
Jänecke. 1,60 J&.

In acht sehr flott geschriebenen Briefen verbreitet 
sich der Vorfassor über die Organisation technischer 
Betriebe, insbesondere solcher zur Herstellung elek
trischer Apparate. Er geht dabei sehr streng und 
sachlich vor, bespricht in eingehender Weise, wie am 
praktischsten und vorteilhaftesten Zeichnungen und 
Berechnungon auszuführen sind, und gibt des weiteren 
Anleitung zu richtiger Kostenrechnung, der vor allem 
genaue Buchungen über Materialverbrauch, verwendete 
Arbeitszeit auf sogenannten Werkstattseheinen und

* Verffl. .Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 1 S. 60 und
Nr. 21 S. 1273.

.** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 11 S. 687.

Arboitszcttel vorausgohen müssen. Im vorletzten Brief 
erörtert der Verfasser das Thema „Speaenzuschläge“ 
und kommt alsdann auch auf die verschiedenen Lohn
systeme mit ihren Vor- und Nachteilen zu sprechen. 
Das Schriftchen liest sich sehr gut und anregend, es 
ist in klarer, leicht- und kurzgofaßtor Weise ge
schrieben und darf allen Ingenieuren, seien sie im 
Bureau oder im Betriebe tätig, aufs lebhafteste emp
fohlen werden. E. W.

Handbuch für das Abgeordnetenhaus. Nachtrag. 
Berlin (S. 14 , S 'allschreiberstraße 34/35) 
1906, W . Mocscrs Buchdruckern. 0,90 J f.

Dieser Nachtrag ist wie das im Jahre 1904 er
schienene Handbuch selbst von dem Bureaudirektor 
dos Hauses der Abgeordneten, Geheimrat Pl a t e ,  be
arbeitet worden. Aus dem Inhalt hervorzuhoben sind 
die seit der allgemeinen Neuwahl im Herbst 1903 
eingotrotenen Acndorungen im Mitgliederbestände, 
sowie die hierdurch und sonst noch notwendig ge
wordenen Aenderungen und Nachträge zu den Lebens
beschreibungen der Volksvertreter. Ferner sind die 
äußerst knapp und übersichtlich gehaltenen flnanz- 
statistisehen Tabellen bis auf die neueste Zeit weiter- 
goführt worden.

Adreßbuch 1SJ06 sämtlicher Bergwerke, Hütten 
und Walzwerke Deutschlands. Dresden A. 27, 
Hermann Kramer. Geb. 7 JL

Das Buch bringt Adressen von Bergwerken, 
Hüttenwerken und Walzwerken, die Namen der Be
sitzer oder Direktoren der betreffenden Werke, sowie 
bei Aktiengesellschaften Gründungsjahr und Höhe des 
Aktienkapitals.

Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke 
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt.
Ko l b e ,  E r n s t  (Essen-Ruhr): Regelung der Streitig

keiten zwischen Grubenbesitzer und Tagesflächen
eigentümer bei vorhandenen Bergschäden. Essen 
1906, G. D. Baedeker. 2,40 ,K>.

G m o l i n - K r a ut s  Handbuch der anorganischen 
Chemie. Siebente Auflage. Herausgegeben von
C. F r i e dhe i m,  Professor an der Universität Bern. 
2. bis 7. Lieferung (Inhalt: 2,/3. Lfg. Kalium und 
Verbindungen, bearbeitet von Dr. Fritz Ephraim- 
Bern. — 4. Lfg. Zink und Verbindungen, bearbeitet 
von Dr. Walther Roth-Breslau. — 5. Lfg. Kalium 
und Verbindungen [Schluß], Rubidium, bearbeitet 
von Dr. Fritz Ephraim-Born. — 6 . Lfg. Zink und 
Verbindungen [Schluß], Kadmium, bearbeitet von 
Dr. Walther Roth-Breslau. — 7. Lfg. Rubidium 
und Verbindungen [Schluß], Cäsium, Lithium, be
arbeitet von Dr. Fritz Ephraim-Bern.) Heidelberg 
1905 und 1906, .Carl Winters Universitätsbuchhand
lung. Jede Lieferung (Subskriptionspreis) 1,80 J6. 

Jahrbuch für das Berg- und Hüttenwesen im König
reiche Sachsen. Jahrgang 1905. (Statistik vom 
Jahre 1904.) Auf Anordnung des Königlichen 
Finanzministeriums herausgegeben von C. Menzel, 
K. S. Geh. Bergrat. Mit elf Tafeln und verschie
denen Textfiguren. Freiborg i. S., in Kommission 
bei Craz & Gerlach (Job. Stettner). 8,50 Jt: 

H e r b s t ,  Borgassessor, Lehrer an der Bergschule zu 
Bochum: Der Bergbau auf der Lütticher Welt
ausstellung. (Sondorabdruck aus Jahrgang 1905 
der Zeitschrift „Glückauf“.) Essen a. d. Ruhr 1906, 
Verlag der Zeitschrift „Glückauf“ 3 Jl.

Le Salon de VAutomobile 8 — 24 Décembre 1905. 
Edition de la „Revue Technique“. Paris, 60 rue 
de Provence. 5 Fr.
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Prof. Dr. C. J. Fuehs :  Volkswirtschaftslehre. Samm
lung Goeschen Nr. 133. 2. Auflage. Verlag der
G. J. Gooschensehen Verlagshandlung, 1905. Preis 
80 Pfg.

Dr. jur. et phil. C a r l  K o o h n e ,  Privatdozent an der 
Technischen Hochschule Berlin: Grundriß des
Eisenbahnrechts mit besonderer Berücksichtigung 
Deutschlands, Oesterreichs und der Schweiz.
0. Liebmannscher Verlag, Berlin 1906. Preis brosch. 
2 Jt, kart. 2,40 Jt.

Kosmos. Handweiser für Naturfreunde. Herausgegeben 
von der Gesellschaft Kosmos in Stuttgart. Bd. IIT 
(1906), Heft 1 und 2. Stuttgart, Verlag des Kosmos. 
Geschäftsstelle: Franckhscho Verlagshandlung. Jeder 
Band (12 Hefte) 2,80 einzelne Hefte 0,30 <4S.

Lexikon der Elektrizität und Elektrotechnik. Unter 
Mitwirkung von Fachgonossen herausgegeben von 
F r i t z  H o p p e ,  beratendem Ingenieur für Elektro
technik. 2. bis 5. Lieferung. Wien und Leipzig, 
A. Hartlehens Verlag. Je 0,50 <41. (Das Work er
scheint in 20 Lieferungen zu je 0,50 Ji.)

Die volkstümliche Behandlung der Fremdwörter, von 
einem d e u t s c h e n  E r z i e h e r .  (I. Dio Deutschen 
und ihre Fremdwörter. II. Der Patriotismus in 
der Schule. III. Das Erwachen der Völker.) Zweite 
Auflage. Kiel 1906, Robert Cordes. 1 Jh.

W i t t ,  Ot t o ,  Ingenieur: Der Reibungsprozeß. Eine 
neue mechanische Aufbereitungsmethodo für Erze. 
Mit drei Figuren. Froiherg i. S. 1906, Craz & Gerlaeh 
(Job. Stettncr). 2 Ji.

Stenographie für Kaufleute. Lehrbuch der Gabels- 
borgerschen Stenographie. Zweite, nach den Berliner 
Beschlüssen neu bcarboiteto Auflage. Von Dr. A. 
We i ß ,  Direktor der Städt. Riemorschmidschen 
Handelsschule in München, geprüfter Lehrer der 
Stenographie. Leipzig-R., Verlag der modernen 
kaufmännischen Bibliothek (vorm. Dr. jur. Ludwig 
Huberti). G. m. b. H. Geb. 2,75 <A.

Lc Traducteur. 14 ™Amide.  1906, No. 1 . — The 
Translator. 3 (j Vol. 1906, No. 1 . Jährlich jo 24 
Nummern. La Chaux-de-Fonds (Schweiz), Verlag 
des „Traducteur“ („Translator“). Halbjährlich 
2,50 Fr.

K a t a l o g e :
T li e U n i t e d  Coke  a n d  Ga s  C o m p a n y ,  Nc w-  

Y o r k :  The United-Otto-System of By-Product
Coke Otens.

H e i n r i c h  L a n z ,  M a n n h e i m :  Heißdampf - Loko
mobilen.

A. B o r s i g , B o r l i n - T e g o l :  Mammut - Pumpen.
D. R. P.'

V i e r t e l j a h r s - M a r k t b e r i c h t e .
(Januar, Februar, März 1906.)

I. Rheinland-Westfa len .
Die allgemeine Lage dos Eisen- und Stahlmarkts 

war im Berichtsviorteljalir eine durchaus gute. Wenn 
gegen Ende dieses Vierteljahrs ein Teil der Presse 
unter dom Hinweis auf das Ausland den Markt 
weniger günstig beurteilte, so war dies in den Tat
sachen nicht begründet; denn der Auftragsbestand 
für das II. Vierteljahr ist außerordentlich gut, und 
ebenso lagen für das III. Vierteljahr Ende März schon 
ganz bedeutende Aufträge vor.

Auf dem K o h l e n -  und  Ko k s  m a r k t  war dio 
Lage sehr günstig. Die Wagengestollungsziflern wiesen 
eine Höhe auf, wie sie bis dahin noch nicht vorge
kommen ist, so daß teilweise wieder mit Wagenmangel 
gerechnet werden mußte.

Die Verhältnisse des E r z m a r k t s  waren hei 
starker Nachfrage unverändert gut.

In Rohei sen waren der Eingang an Aufträgen 
und dio Abrufe sehr flott, so daß der Bedarf nicht voll 
befriedigt werden konnte und bei Gießereiroheisen 
in steigendem Maße englisches Material zur Hilfe ge
nommen werden mußte. In Luxemburger Gießerei
roheisen griffen zur Bekämpfung der englischen Ein
fuhr vorübergehendo Preisermäßigungen Platz, ohne 
indessen den Verbrauch englischen Roheisens zurück- 
halteu zu können. Für sofortige Lieferungen liegen 
gegenwärtig sowohl vom Inlande als auch aus dem 
Auslande vermehrte Anfragen vor, dio nicht alle er
ledigt werden können. Auch für Lieferung für 1907 
macht sich neuerdings Nachfrage geltend.

In S t a b e i s e n  und Dr a h t  herrschte gute Be
schäftigung.

Die G r o b b l e c h w a l z w e r k e  waren durchweg 
ausgezeichnet beschäftigt, und sie hätten bei der sehr 
starken Nachfrage noch mehr herausschaffon können, 
wenn nicht einzelne durch Festlegung unter Pro
dukte B im Stahlwerksverband, andere durch Mangel 
an Rohstahl gehindert gewesen wären. Namentlich 
für dio Ausfuhr war starker Begehr. Die Preise 
waren fest und im allgemeinen lohnend. Im März 
trat oino gewisse Ruhe ein, ohne daß sich die Lago

ungünstiger gestaltet hätte. Die in großen Mengen 
abgeschlossenen Geschäfte sicherten den Werken auf 
Monate hinaus gute Beschäftigung.

Auch die Lage des F e i n b l e c h m a r k t s  war 
befriedigend.

Ueber dio geschäftliche Lago der synlizierten 
Erzeugnisse des S t a h l w e r k s - V e r b a n d e s  ist fol
gendes zu berichten:

Der Beschäftigungsgrad der Yerbandswerke in 
Halbzeug, Eisonbahnoberbaumatorial und Formeisen 
während dos verflossenen Quartals war andauernd 
sehr gut; dio vorliegende Arbeit nötigte die Werke 
zur Anspannung ihrer vollen Leistungsfähigkeit. Der 
Versand von Produkten A im Januar und Februar 
iibertraf den der gleichen Monate dos Vorjahres um 
rund 200 000 t oder 22,24 o/0. Der im März vorliegende 
Auftragsbestand für das zweite Quartal überstieg die 
BetoiligungsziiTer um mehr als 30 o/g. Mit Rücksicht 
hierauf wurde vom Vorstände eine Erhöhung der Be
teiligungsziffern für das zweite Quartal um 5 o/ 0  aus
geschrieben.

Im einzelnen ist zu bemerken:
Ha l b z e u g .  Die Beschäftigung der Werke in 

Halbzeug war während des ganzen Vierteljahres sehr 
flott. Dio Anforderungen der Verbraucher waren 
namentlich aus den! Inlande derart stark, daß es teil
weise nur mit Mühe gelang, ihnen nachzukommen. 
Um den Wünschen der inländischen Abnehmer nach 
Möglichkeit gerecht werden zu können, stellte der 
Verband bereits im Januar den weiteren Verkauf 
nach dem Auslande für das erste Halbjahr ein. Der 
Inlandsverkauf für das dritte Quartal wurde Ende 
März zu den gleichen Preisen wie für das zweite 
Quartal eröffnet und die Ausfuhrvergütung auf 5 M 
für die Tonne Halbzeugverbrauch festgesetzt. — Der 
Exportmarkt in Halbzeug war hei steigenden Preisen 
fest. Nachfrage und Abruf blieben gut, und der Ver
band hätte größere Aufträge aus dem Ausland zu 
lohnenden Preisen hereinnehmen können, wenn er 
nicht mit Rücksicht auf die inländische Kundschaft 
mit Verkäufen zurückgehalten hätte. Gegen Ende
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dos Quartals tra t in der Y erknufstätigkeit für die 
Ausfuhr etwas Ruhe ein, weil die Abnehm er in bezug 
auf Abschlüsse über das erste H albjahr hinaus zurück
hielten, doch bewegt sich (las Geschäft in gesunden 
Bahnen. — Die Yersandziffern dürften sieh für die 
nächsten Monate ungefähr in derselben durchschnitt
lichen Höhe bewegen wie im letzten halben Jahre.

E i s e n b a h n  m a t o r  i a 1. Das Geschäft in Eisen- 
bahnoberbainnntorial war durchweg befriedigend und 
bedeutend besser als im vorigen Jahre. Ueberstieg 
doch der Versand der ersten beiden Monate des Jahres 
den der entsprechenden Monate des Jah res 11)05 um 
etwa 80 000 t. Bcsondors in schweren Schienen lagen 
große Auftragsmangel! vor, da die Preußische Eisen
bahnverwaltung starke Anforderungen stellt. Die Be
fürchtung, der Bedarf der Prouß.-Hoss. Eisenbahnge- 
meinschaft werde im E tutsjahro 1905/190(1 geringer 
sein als im vorhergehenden Jah re , bat sich nicht ver
wirklicht, da der diesjährige Bedarf den des Vor
jahres noch um etwa 27 000 t übersteigt. Das Hilien- 
schienengoschüft entwickelte sieb in den letzten Mo
naten sehr günstig; verschiedene bedeutende Ab
schlüsse wurden getätigt, so daß die Hillenschienen- 
werko schon nahezu für L ieferung im dritten Quartal 
versorgt sind, in  Gruben- und Fcldbahnsehionon war 
das Geschäft etwas ruhiger, doch liefen die Spezi
fikationen befriedigend ein. — Das Auslandsgeschäft 
verlief, sowohl was Mengen als auch Preise betrifft, 
günstig. Eine Reihe belangreicher Aufträge aut' 
schwere Schienen und Schwellen wurde abgeschlossen. 
Auch in Rillenscbionen lagen verschiedene A ufträge 
zu gebesserten Preisen vor. F ür Grubenschienen 
wurden ebenfalls bessere Preise erzielt. Doch trat 
hier der ausländische W ettbewerb, besonders seitens 
Belgiens, stark hervor.

F o r m  e i s e n .  Die Gcschättslago in Formeisen 
war durchweg gut und die Beschäftigung der W erke 
außerordentlich stark. Die Spezifikationen gingen in 
erheblichem Umfange ein. Der V erkauf für das 
zweite Quartal wurde Mitto Februar freigegeben und 
gestaltete sich durchaus befriedigend und normal. 
Von einer Preiserhöhung wurde Abstand genommen. 
Der Trägerkonsum im Inlande hat bisher regelmäßig 
weiter zugenommen und w äre noch erheblicher, wenn 
sich nicht der W ettbewerb des Patontdeokensystems 
ziemlich stark geltend machte. F ür das F rüh jahr 
wird allgemein eine lebhafte B autätigkeit in Aussicht 
gestellt. —- Das A usfuhrgeschäft w ar seither gut ;  zu 
Beginn des Jah res konnten neue beträchtliche Mengen 
zu einem etwas höheren Preise hereingenommen 
werden. Auch w eiterhin lagen befriedigende Aufträge 
vor, und der B edarf dürfte sich mindestens im Um
fange des vergangenen Jah res bewegen.

Der Versand in Produkten A verteilte sich auf 
die einzelnen .Monate folgendermaßen:

H a lb z e u g  
1904 1905 190(1

Dezember . . 187762 t 169 946 t —
Januar . , — 127081 t 175962 t
F ebruar . . — 121905 t 156512 t

K is c n b a h n m a te r ia l  
1904 1905 1906

Dezember . . 134781 t 155538 t —
Januar . . — 112804 t 154879 t
Februar . . — 118701 t 155 671 t

F o r m e l le n  
1904 1905 190«

Dezember . . 80605 t 151951 t —

Januar . . — 137079 t 129012 t
Februar , . — 80284 t 125376 t

Die Versandziffern für März 1901! waren beim
Ende dos B erichtsvierteljahres noch nicht erschienen.

Der A bruf in g u ß e i s e r n e n  R ö h r e n  war in 
den Monaten Januar, F ebruar und März otwas 
schwächer, was auf den Umstand zuriiekzuführen ist,

26. Jahrg. Nr. S.

daß Röhren im W inter infolge des Frostes und der 
kurzen Tage nur in sehr beschränktem Maße verlegt 
werden. — Der Abruf hat sich im März schon wieder 
gehoben und es läßt sich annehmen, daß er sieh bald 
weiter heben wird.

Im M a s c h i n e n b a u  waren die W erke durchweg 
gut beschäftigt.

Die Preise stellten sich wie folgt:

1 Koh len und K ok s :
K la m m k o h lo n  . . . . i 
K o k s k o h le n , g e w n s rh e u  I 

,, m e l ie r te ,  z .  Z e rk l .  1 
K o k s f ü rH o c lio fe n w c rk e

„ „ liessem orhetr. ,

E r z e :
l t o h s i m t ...............................
G e rü s t.  S p u te is e n s tc ln  . 
S o m o rro s tro  f. a .  1!.

R o t te rd a m  . . . 
Rohe isen :  G ießere ieisen

l le s s e m e r  a b  H ü t te  . .

S ta h le ise n , w e iß e s , m it 
n ic h t  ü b e r  0, 1% P h o s 
p h o r ,  a b  S ie g e n  . . . 

T h o m a se is e n  m it m in 
d e s te n s  1,5%  M a n g im , 
f re i V e rb ra u c h s s to l le ,  
u e l to  C nssn  . . . .  

D a sse lb e  o h n e  M a n g en  
S p ie g e le ls e n , 10 b is  12% 
R n g i. G lc ß c rc iro h c tso u  

Nr. I I I .  fre i T tu h ro rt 
L u x e m b u rg .  P u tld e le is e ii  

uh  L u x e m b u rg  ,  . .

Gew a lz t e s  E is e n :
! S fn b c lse n , S c h w e llt-  . .

„ F lu ß -  . . . 
W in k  e 1- u n  <1 F a  s s ö n  e isen  

zu  ä h n lic h e n  G ru n d 
p re is e n  a ls  S tä b e is e n  
m it A u f s c h lä g e n  n a c h  
d e r  S k a la .

T rä g e r ,  a b  D le d e n h o fe n  
ß lc c h e ,  K e sse l-  . . .

„ s e c u n d a  . . . 
d ü n n e  . . . . 

S tu b ld ra h t,  5.8 m m  n e tto
a b  W e r k .........................

D ra h t a u s  S c h w e iß e ise u , 
g c w ö h n l .n b W e r k  e tw a  
b e s o n d e re  Q u a litä te n

D. W. Beniner.

II. Obersch les ien .
A l l g e m e i n e  L a g e .  Die obcrschlesischen 

H üttenw erke übernahmen aus dem Jah re  1905 Auf
tragsbestände, die im Vergleich m it den letzten Jahren 
eine außergewöhnliche Steigerung aufwiesen. I)io Be
schäftigung, welche im V erlauf dos ersten Quartals 
durch umfangreich eingehende Bestellungen weiteren 
Zuwachs erfuhr, w ar recht befriedigend. Die W erke 
w aren hei Quartalssehluß auf etwa 10 Wochen mit 
spezifizierten Orders verseilen, der B edarf war sowohl 
im inlande als auch im Auslande umfangreich und 
die Preise sind für einige Produkte weiter gestiegen. 
Im  verflossenen Quartal sind die alten H andelsverträge 
abgelaufen, im Zusammenhang hierm it und mit 
schwächeren Konjunkturberichten, welche die Ver
einigten Staaten von Amerika im F ebruar sandten, 
kam in der Oeffeutliclikeit die Meinung auf, daß auch 
am inländischen Eisenm arkte die Situation wieder un
günstiger werden könnto, zumal der englische Rob- 
eisenpreis einen Rückgang erfuhr. Die ungeklärte

M onat

Jan.

10.50
14.50

78.00
70.00
82.00

«7,00

80,00

78,00

1 4 2 -1 4 5
120,00

105.00
185.00
125.00

] M onet

F e b r.

M o n a t
M ä r z

(10,50— 11,50 10,50—-11,50
110,50— 11,00 10,50—-11,00

14,50— 1«,50 14,50— 10,50 |

10,50 10,50
14,50 14,50

78,00 78,00 ¡
70,00 70,00
82,00 82,00

66,00 05,00

«7,00 07,00

<58,00— 68,50 68,00— 08,50 j

98,00 93,00

72,00 -

52,80— 58,00 52,80— 58,00

1 4 2 - 1 4 5 142,50
120— 125

105,00 105,00
140,00 140,00

: 135,00 

“

135,00

1 — 1
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außerpolitiBchc Lago, welche eine vorübergehende Zu
rückhaltung im Auslandsgeschäft zur Folge hatte, 
trug zu der Unsicherheit in der Beurteilung der näch
sten Zukunft bei. Auf die Situation bei den W erken 
blieb indessen diese Schwankung ohne Einfluß, da, 
wie schon erwähnt, die vorliegenden Bestellungen 
volle Beschäftigung über das erste Quartal hinaus 
sicherten. Beim Deutschen Stahlwerks verband lag 
am Endo des Quartals ein die Botoiligungszifforn um 
30 o/o überragender A uftragsbestand vor. Als die 
vielfach befürchtete Stockung im V erkehr im März, 
dem ersten -Monat unter den neuen Handelsverträgen, 
über deren W irkung natürlich noch kein zutreffendes 
Urteil abgegeben werden kann, nicht eintrat, als be
einflußt von dem großen Bedarf der Staatsbahnen, 
dem Beginn der W assorvcrladungen und der umfang
reichen Bausaison die N achfrage am Inlandsm arkt 
noch dringender wurde, befestigte sich auch die 
öffentliche Meinung über die K onjunktur wieder, 
unterstützt durcli die endliche befriedigende Lösung, 
welche die Marokkofrngo fand. Der Geldstand hat 
keine Ermäßigung erfahren, so wünschenswert dies 
im Interesse der Industrie gewesen wäre, und auch 
der Arbeitermnngel hielt w ährend des ganzen Quar
tals unverm indert an, da vom Ausland nicht genügend 
Arbeitskräfte herangezogen werden konnten.

K o h l e  n m a r k t .  Das erste V ierteljahr des 
Jahres 1900 nahm einen für den oberschlesischen 
Kohlenmarkt recht günstigen Verlauf. Die bedeuten
den Rückstände, welche infolge des W agenmangels 
dos Vorquartals noch zu verladen waren, vor allem 
aber die umfangreichen Anforderungen der Industrie 
absorbierten die volle Förderung der Gruben während 
des ganzen Berichtsquavtals und Lieferungen an Klein- 
kohlen mußten sogar zeitweise rückständig bleiben. 
Die außergewöhnlich frühe Eröffnung der Schiffahrt 
befestigte den M arkt weiter, so daß der infolge des 
milden W inters geringere B edarf an Hausbrandkoblcn 
keinen Einfluß auf die M arktlage ausübte. Die ober- 
sehlesiscbe Koblenkonvontion beschloß, am 1. April 
eine Erhöhung der Kohlenpreisc eintreten zu lassen, 
was den dringenden Abruf w eiter steigerte, weil 
Handel und Konsum bestrebt waren, sieh noch vor 
dem 1. April möglichst reichlich cinzudeckcu.

Die Kohlen Vorladungen zur Hauptbahn betrugen:
Im 1. V ierteljahr 190(1 . . . .  5734430 t
„ 4. r 1905 . . . .  5484 120 t
„ 1. „ 1905 . . .  . Ö20G2G0 t

mithin mehr gegen das 4. Quartal 1905 etwa 4,5 o/o 
„ * L „ 1905 „ 9,0 o/o

Die erhebliche Y ersandsteigerung gegen dasselbe 
Quartal des V orjahres gewinnt noch an Bedeutung, 
wenn man berücksichtigt, daß auch die Verladeziffern 
des ersten Q uartals 1905 schon infolge des damaligen 
Streiks in W estfalen und der Unruhen in den russi
schen Kobiondistrikten außerordentlich hoch waren.

Auch der Kohlenexport ist im Berichtsquartal 
gestiegen. Der Versand nach Rußland nahm im 
Januar erheblich zu, blieb aber im Februar hinter 
dem gleichen Monat des V orjahres zurück, da die 
Grenzbahnhöfe wegen dos neuen Handelsvertrages 
lange vor dem 1. März derart mit Gütern überlastet 
waren, daß der Versand im Februar wiederholt für 
mehrere Tage völlig sistiert wurde.

Schwere Schädigungen erleidet der oberschlesische 
Kohlenbergbau durch den perm anenten Arbciter- 
mangel, dem nur einigermaßen durch Aufhebung der 
Karenzzeit für die Beschäftigung ausländischer Ar
beiter abgebolfen werden könnte. Es wäre zu wün
schen, daß die diesbezüglichen fortgesetzten dringen
den Vorstellungen dor Gruben nun Beachtung fänden.

K o k s  m a r k t .  In Russisch-Polen machte die 
W iederaufnahme der A rbeit Fortschritte, und damit 
gewannen die allerdings noch immer nicht ganz nor

malen Betriebsverhältnisse an Stetigkeit. D u r  wäre 
dem Koksmarkt, der von der Situation in Rnssiscli- 
Poleti stark beeinflußt wird, zugute gekommen, wenn 
nicht zufolge dor geringen Leistungsfähigkeit der 
russischen Bahnen durch den gesteigerten G üter
versand fortgesetzt Störungen im Eisenbahnverkehr 
vorgekommen wären, welche die D urchführung der 
von einer Woche zur ändern sorgfältig getroffenon 
Versanddispositionen vereitelten. Der große Bedarf 
des Inlandes und besonders auch der obersehlosischen 
lloehofonwcrku trat ansgleichend ein, so daß keine 
Bestände im Revier angesam melt wurden. Besonders 
charakteristisch für die Lebhaftigkeit des Inlands
geschäftes im ersten Quartal ist, daß auch die Sorti
mente, welche hauptsächlich Heizzwecken dienen, 
trotz des milden Wintern in vollem Umfange der 
Produktion abgesetzt wurden. Zünder und Asche 
waren von der gut beschäftigten Zinkindustrie drin
gend gefragt.

E r z e .  Das Angebot in Schmelzmaterialien aller 
A rt ist geringer gewesen, als in derselben Zeit des 
Vorjahres, da der große Rohmaterial- und Halbzcug- 
liedarf aller Werke des Reviers die sofortige Auf
nahme jeden disponiblen Erzquantums durch die Hoch
ofenwerke im Gefolge hatte. Die Zufuhr von Krivoi- 
Rog-Erzen w ar regelmäßiger, dagegen blieben kau
kasische Manganerze fast völlig aus, so daß in diesem 
Materinl wiederholt Mangel herrschte. Die meist 
trockene W itterung war der Zufuhr oherBchlesisclier 
Brauneisenorze günstig, es wurden davon größere 
Quantitäten verhüttet. — Die Preise für Erze und 
Schlacken haben eine w eitere Steigerung erfahren. 
Mitte Februar wurde die Schiffahrt eröffnet, und die 
Anfuhr überseeischer Erze konnte beginnen.

R o h e i s e n .  Dor Selhstverhrauch der W erke 
ist der steigenden Erzeugung von Fertigprodukten 
entsprechend gewachsen, so daß trotz vollen Betriebes 
der 25 zurzeit in Ohersehlcsien unter Feuer stehenden 
Hochöfen nicht so viel Roheisen zum V erkauf frei 
wurde, daß dor umfangreichen Nachfrage völlig ge
nügt werden konnte. Einzelne Roheisensorten wurden 
infolgedessen knapp und die Verkaufsvereinigung des 
obcrschlesischen Rohciscnsyndikats mußte die Ycr- 
kaulstätigkeit einschrünken. Soweit Roheisen zum 
V erkauf disponibel war, wurden w-eitere Proisauf- 
schläge erzielt. Bestände sind im Revier nicht vor
handen. Die von England angebotenen Quantitäten 
konnten unter diesen Umständen den M arkt nicht be
einflussen.

A l t e i s e n .  Auf dem A lteisenm arkt hat im 
ersten Quartal 1906 die steigende Tendenz, welche 
bereits das Vorquartal kennzeichnete, weitere Fort
schritte gemacht. Die gute Beschäftigung, welche 
allenthalben bei den W erken vorlag, hat naturgemäß 
auch einen wesentlich größeren A ltm aterialbedarf her
vorgerufen, der aus Mangel an geeignetem Material 
nicht immer vollständig befriedigt werden konnte. 
Die Preise, welche sich zu Ende des vierten Quartals 
zwischen 58 und 59 -AS für Brockeneisen, 50 und 51 , «5 
für Späne, 45 und 46 J l  für Schmelzeisen bewegten, 
haben im V erlauf des ersten Quartals eine Erhöhung 
von 2 bis 3 f. d. Tonne erfahren. Diese P reis
steigerung ist zum großen Teil auf den starken Ex
port in der ersten Hälfte dos Quartals zurückzu- 
führen. Der Alteisenexport bedeutet eine ernste 
Schädigung der heimischen Arbeit, denn die deutsche 
Eisenindustrie muß die durch den Export des im  In
land so dringend benötigten M aterials erhöhten Preise 
zahlen und wird durch diese Verteuerung der Selbst
kosten in Ihrer K onkurrenzfähigkeit am W eltm arkt 
geschwächt. Zu den Ländern, die Alteisen aus 
Deutschland importieren, gehört auch Schweden, das 
bekanntlich im  Begriff ist, seine Erze m it einem 
Ausfuhrzoll zu belegen. Das Alteisen wird der deut
schen Eisenindustrie aber entzogen und zollfrei, u. a.
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auch nach Schweden, exportiert. Als Ende Februar 
dio Berichte über dio nächste Zukunft dos Eisen
m arktes nicht mehr einheitlich lauteten, und speziell 
der A lteisentnarkt die Stütze dos Auslandes verloren 
hatte, tra t eine kleine Ahschwächung ein, die eine 
Erleichterung in der Altm aterialbeschaffung brachte.

S t a h e i s o n .  Am Endo des Bcrichtsquartals 
standen beim Oberschlesischen Stahlw erks-V erband 
Bestellungen zu Buche, welche einer last sochsmonat- 
lichen Produktion gleichkamen. Der hieraus deutlich 
ersichtliche große B edarf konnte preislich kaum aus
genutzt werden, denn wenn die W erke nun auch dio 
zu Vorlustpreisen getätigten langsichtigen Schlüsse 
der beiden Y orquartalo ahgcwickelt hatten und für 
einen Teil dor Verladungen im B erichtsquartal die 
im letzten V iertel des Jah res 1905 erhöhten Preise 
verrechnen konnten, so entsprachen auch dieso Erlöse 
weder der K onjunktur noch der Steigerung der Roh- 
m aterialpreise. Dio Gründe, welche eine preisliche 
Gesundung des Staboisengeschiil'tes vereiteln, wurden 
an dieser Stelle schon wiederholt erörtert. D er Export 
hat vorübergehend etwas nachgelassen, teils aus den 
in der Einleitung erwähnten politischen Gründen, in 
der Hauptsache aber, weil die W erke durch den 
starken B edarf des Inlandes in Anspruch genommen 
sind. Neue Exportabschlüsse konnten zu erhöhten 
Preisen hereingonommen werden. Dem Forineisen- 

. goschäft kam dio milde W itterung zustatton, welche 
den frühzeitigen Beginn der B autätigkeit ermöglichte. 
Die Lager dos Großhandels waren infolge des milden 
W inters geringer als ¡in V orjahre, und der lebhafte 
Spezifikationseingang hatte erhebliche Auftragsbestände 
geschaffen, durch deren Ausführung die W erke besser 
als sonst beansprucht w aren. Die Preise sind un
verändert geblieben.

G r o b b l e c h e .  Der Arheitsbodarf der ober- 
schleBisclien Grobblechwalzwerke war bereits in der 
ersten Januarhälfte für das erste Q uartal gedeckt, 
und im weiteren Verlaufe der Beriehtszeit hat dor 
Grobblochmarkt noch an Festigkeit gewonnen. Dor 
Spezifikationseingang überstieg dio Verladungen, welche 
konform dor vollen Besetzung der W erke recht um
fangreich waren und gegen das gleiche Quartal des 
V orjahres eine Steigerung um 35 o/o aufweisen. Dio 
Maschinenfabriken, K onstruktionswerkstätten, vor allem 
aber der W aggon- und der Schiffbau beanspruchten 
große Q uantitäten Grobblech, und bereits im Januar 
fand eine Preiserhöhung für Ilandelsblocho statt. Den 
oberschlesischen W erken wurde dor volle A rbeits
anteil an Schiffsblochen vom Schiffbaustahlkontor über
wiesen, für Kesselblecho wurden die Preise lierauf- 
gesotzt. Gegen Ende des V ierteljahres kam die P reis
bewegung zum Stillstand, die N achfrage blieb aber 
auf unveränderter Höho.

E i s c n 1) a h n m a t e r  i a 1. D er W agenm angel, unter 
welchem bekanntlich auch Oberschlesien im V orjahre 
empfindlich gelitten hat, veranlaßte die preußische 
Staatshahn, eine das übliche Maß beträchtlich über
steigende Verm ehrung des W agenparks vorzunehmen. 
Dio Lieferungsverpflichtungen der oherschlesischen 
W erke wurden daher im B erichtsquartal entsprechend 
umfangreich. Auch im Auslände, speziell in Rumänien, 
Bulgarien, Serbien und Italion, herrschte große Nach
frage nach Eisenhahnm aterial.

D r a h t .  Im  Januar und in der ersten Hälfte 
des Februar blieb die günstige Beurteilung des D raht
m arktes bestehen; als dann aber weniger günstige 
Berichte über dio Lage einzelner Auslandsmärkte 
bekannt wurden, tra t auch iin Inland eine gewisse 
Reserve ein, welche durch die Ungewißheit darüber, 
ob der W alzdrahtverband am Schlüsse des ersten 
Quartals prolongiert werden würde, noch verschärft 
•wurde. Diese Verstimmung w ar aber nur vorüber
gehend und blieb auf die befriedigende Abwickelung 
der umfangreichen Geschäfte ohne bem erkbaren Ein

fluß, auch vermochte sie die feste Preislage für D raht
erzeugnisse nicht zu erschüttern, die auf dom Inlands- 
grundproise von 127,50 M  f. d. Tonne für W alzdraht 
basiert. Dor Absatz in D rahtw aren konnte die vor
jährigen Ziffern der gloiclicu Periode etwas über
schreiten.

E i s e n g i e ß e r e i e n  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n .  
Die allgemein günstige M arktlage kam  auch den 
Eisengießereien zugute, dio während dos ganzen Quar
tals ausreichend beschäftigt waren. Die Preise wurdon 
teilweise orhöht, lassen aber noch immer keinen aus
reichenden Gewinn. Sehr lebhaft und auch preislich 
befriedigend w ar das Stahlform gußgeschäft. Die Ma
schinenfabriken sind zwar nicht im gleichen Umfang 
mit Aufträgen besetzt wie die übrigen Betriebe, doch 
sind die Bestellungen ebenfalls reichlicher heroin- 
gekominen. Die Preiso konnton infolge zahlreicher 
Konkurrenzofferton keine den steigenden Selbstkosten 
entsprechende Erhöhung erfahren. Die Eisenkonstruk- 
tionsw erkstätten und die Dampfkesselhauanstalten 
waren bei befriedigenden Preisen gut beschäftigt.

P r e i s e :
Roheisen ab W e rk :

G ie ß e re iro h e ise n ...........................
H ä m a t i t ...................................... ' .
Qualitäts-Puddelrohoison . . . .  
Qualitäts-Sicmons-M artinrohcisen

Gewalztes Eisen, Grundpreis 
durchschnittlich ah W erk:

S ta h e i s o n ........................................
K esse lb lech o ...................................
F lu ß o ise n b le c h o ...........................
Dünne B l e c h e ...............................
S tahldraht 5,3 m m ......................

III. Großb r i tann ien.
M i d d l e s b r o - o n - T e e s ,  7. April 1906.

Die zu Anfang des Jah res gehegten großen Hoff
nungen auf dio Geschäftsontwicklung haben sich 
liier, was Roheisen anbclangt, nicht erfüllt. Das Ge
schäft litt unter den Manipulationen in W arrants, 
welche seit Mitte Jan u ar m ehrfach ruckweise be
trächtlich nachgaben. Die W arrantslagor schwollen 
immer m ehr an und m achten die Spekulanten schließ
lich doch bedenklich. In Gießeroiqualitäten war der 
Inlandsumsatz nicht gerade lebhafter als früher, auch 
sind die Verschiffungen nach Schottland und anderen 
Küstenplützen gegen das letzte V ierteljahr zurück
geblieben. Die Zahlen sind 137 000 tons und 125 000 
tons. A usgeführt wurden 150 000 tons im Vergleich 
zu 118 000 tons, davon fällt dor größte Teil auf 
Deutschland, welches m it Holland zusammen von hier 
und den Nachharhüi'en beinahe 62 000 tons gegen 
37 000 im Oktober/Dezember 1905 nahm. Trotz dieses 
günstigen Umstandes und der Tatsache, daß die Hütten 
überhaupt kaum Gießereieisen vorrätig  hatten und 
sogar häufig mit ihren Verpflichtungen in Rückstand 
gerieten, gingen die Preise abwärts. Die W arran ts
lager füllten sich m ehr und m ehr infolge des großen 
Begehrs nach den Papieren, und dio A usfuhr litt unter 
der Konkurrenz der deutschen Ilochofenworke. Dio 
Schwierigkeit, hier G ießereiqualitäten von den Iliitten 
zu erhalten, beruht zum größten Teil darauf, daß 
einerseits die für die W arrantslagor günstig gelegenen 
nochofenw erke fortwährend W arrants verkauften für 
spätere Termine, da sie dafür m ehr erzielten als für 
Konsum-Lieferung und spätere Verschiffung, ander
seits wird je tz t auch viel Eisen direkt aus den Hoch
öfen zur Stahlfabrikation verwendet, besonders seit 
Einführung des Talbot-Prozesses, zudem das aus hiesigen 
Erzen erhlaBene Eison sich besonders hierzu eignet.

M ark f. d . T o n m : 

00,00—62,00 
73,00—76,00

58.00
60.00

110.00— 130,00
145.00—155;00
129.00— 136,00
120.00— 135,00 

127,00
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Leider ist seit Jah ren  keino Statistik über Produktion 
und Bahnversand erhältlich, so daß die Verschiffungen 
die einzigen bestimmten Zahlen für Vergleiche bieten. 
Ein Anzeichen, daß das Geschäft weniger auf Speku
lation als auf gutem Absatz — besonders nach dem 
Auslande — beruht, ist die Tatsache, daß Preise für 
W arrants nicht m ehr höher, sondern niedriger sind 
als für effektive W are. Für Gießereieisen sind große 
Abschlüsse besonders nach Deutschland und Belgien 
gemacht worden für Verschiffung bis Ende des Jahres. 
In den letzten Wochen ist der Umsatz weniger leb
haft, aber es scheint doch, als oh die gegenwärtige 
feste Stimmung w eiter dauern w ird, denn obgleich 
die Gießereien auf dom Kontinent —  weil der W inter 
sehr milde war — wenig Schwierigkeiten hatten, sich 
stets zu versorgen, so ist der Export in diesem F rüh
jah r dennoch besonders lebhaft. Im  März gingen 
etwa 118000 tons seewärts, ein Quantum, das seit 
langer Zeit nicht erreicht wurde.

I l i i m a t i t  blieb ziemlich still und kaum beein
flußt von der W arrantsspokulation. Die Stahlwerke 
scheinen ihren Bedarf meist schon früher auf längere 
Zeit eingedeckt zu haben. Die Preisbewegung war 
eine stetige, wenn auch langsam abw ärts gehende. 
Händler unterbieten die W erke häufig auf Basis alter, 
billiger Abschlüsse.

E i s e n  m i t  4 M b 5 o/o S i l i z i u m  wird immer 
mehr verlangt, und da die H erstellung keine regel
mäßige ist, sind größere Mengen aut bestimmte 
Lieferzeit recht schwor erhältlich.

Für F e r r o  m a n g a n  und überhaupt mangan- 
haltigo Sorten bleibt die Nachfrage sehr stark und 
kann auch Belbst nicht in geringem Grado befriedigt 
werden, so lange die Erzzufuhren aushloiben.

H o c h ö f e n  sind 86 in Betrieb, Endo März war 
die Zahl 82.

Die V e r s c h i f f u n g e n  von hier und den Nach- 
lmrliäfcn betrugen in den ersten drei Monaten 
280000 tons, davon 153 000 tons Ausfuhr (im ersten 
Quartal 1905 195 000 bezw. 101 000 tons), nach
Deutschland und Holland 62 000 tons (30000 tons), 
Belgien 10 500 tons (4700 tons), F rankreich 14 600 
tons (5300 tons), Italien 26 000 tons (12 400 toim), 
und Am erika 9000 tons (9200 tonB). Es wird jetzt 
viel Eisen aus den W arrantslagern  verschifft, wodurch 
starker A ndrang entsteht und Dampfer häufig auf- 
gehalten werden.

Dio V o r r ä t e  bei den H ütten sind, wie bereits 
erwähnt, sehr gering. Die W arrantlager stiegen fort
während w eiter und erreichten ihren Höhepunkt am 
5. März, als sich darin 751 479 tons befanden, be
stehend aus 699 891 tons Nr. 3, 49 704 tons Qualitäten 

. für Standard W arran ts (d. i. meist Nr. 4), 500 tons 
Spezialeisen und 1384 tons Häm atit. Seitdem ent
standen wegen der bedeutenden Verschiffungen fast 
täglich mehr oder minder große Abnahmen. Am 
Anfang dieses Quartals waren die Bestände 681 166 tons 
Nr. 3, 44 985 tons Standard W arrants, 500 tons Spezial
eisen und 384 tons Häm atit, das heißt ein Total von 
727 035 tons.

Die E i s e n g i e ß e r e i e n  klagen zwar nicht über 
Mangel an Beschäftigung, doch läßt sieh nicht sagen, 
daß sie m it Bestellungen überhäuft sind.

Dio S t a h l w a l z w e r k e  haben noch immer sehr 
viel zu tun, doch scheinen A ufträge nicht mehr so 
flott einzugehon, als im vorigen Jahre. . Die E i s e n -  
w a l z w c r k o  zeigen bei der Biicherrovision behufs Lohn
feststellung für Januar und Februar folgende Durch
schnittspreise: Eisonschienen £  5.11/8, Eisenbleche 
£  6.—/ l l ,  Stabeisen £  6.6/5, Eisenwinkel £  6.18/11, 
alle zusammen einen D urchschnittspreis von £  6.6/7. 
Von der Gesamtmenge entfallen 77 o/o auf S tabeisen; 
Belbst im Septem ber/Oktober 1901 wurden nur 60 0/0 
erreicht, und dies war der günstigste, vorhergehende 
Abschnitt. Der D urchschnittspreis ist 3/— über No

vember/Dezember 1905 und seit 1904 stetig gestiegen, 
wo er £  5.16/4 betrug. Der Schienenpreis ging um 
2/3 f. d. ton zurück, P latten um 2/7, Staboisen um 
3/2, W inkel um 7/5 höher.

Die S c h i f f b a u w e r f t e n  sind noch immer sehr 
gut beschäftigt, doch scheinen die ablaufenden Schiffe 
nicht voll durch Neubauten ersetzt zu werden.

L ö h n e .  Die Löhne bei den Hochofenwerken 
wurden mit Rücksicht auf den in letzter Zeit ge
stiegenen D urchschnittsverkaüfspreis um 3 ‘/ü o/0 erhöht. 
Bei den Stahlwerken fand keino Aenderung statt. Bei 
den Eisenwerken erhielten die Leute nach den vor
letzten Ausweisen eine Erhöhung von 3 Pence f. d. ton 
für Puddler und 2*/s %  für Zcitarbeit. Dio letzte E r
mittlung bringt keinen neuen Aufschlag, weil der 
Durchschnittspreis dazu um 1/— zu niedrig ist.

Boi den Schiffswerften an der Tyne, W car, Tees 
und in den Hartlopool’s wurde mit den Leuten 
Anfang März eine Erhöhung von 5 °/o auf Stücklohn 
und 1/— auf Wochonlohn vereinbart auf dio im vorigen 
Juni oingotretenen Herabsetzungen.

Die F r a  c l t t e n  sind für den regelmäßigen 
Dampferverkehr nach Rotterdam  und Antwerpen 4 /—, 
Geestemünde 5/—, Hamburg 4/6, Stettin 4/9 für ganze 
Ladungen. Im allgemeinen herrscht Mangel an 
Dampfern, der sich auch wieder, besonders in letzter 
Zeit, durch den Streik und das Unglück in Frankreich 
fühlbar machte.

Die P r e i s s c h w a n k u n g e n  im letzten Q uartal 
betrugen:

J n u u n r  F e b r u a r  M ürz

48/3 — 49/0

47/2»/**—49/0»/*

M id d le sb ro u g h  N r. 3 ÖM B 5 3 /3 —55/—  49/9  — 52/9 
W a r r a n ts  K a s s a  K ü u fe r :
M id d le sb ro u g h  N r. 3 52/2*/*— 55/—  49/3 — 5 3 / -

d o .  I l i i m a t i t    —  —
S c h o ttisc h e  M. N ................  58/9 —  —
W e s tk ü s te n -H U m a tit . . . 6 9 /9 —72/5 62/10*/*— 69/1*/* 6 2 /— — 63/9

H e u t i g e  P r e i s e  (7. April) sind für prompte 
L ieferung:
Middlesbrough Nr. 3 G. M. 11. . . . 50/6

* 1 * . . .  4 9 / -
„ , 4  Gießerei . . . 48/6
„ „ 4  Pudde l . . . .  48/—
„ H äm atit Nr. 1, 2, 3

g e m is c h t................. 63/6

Middlesbrough Nr. 3 W arrants (Käufer) 48/0‘/a 
„ H äm atit W arrants*

Schottische M. N. W arrants*
W estküsten-IIäm atit „ . .

O  -  !

63/1

Eisenplatten ab W erk hier £  7.5 / — 
Stahlplatten „ „ „ „ 7. — /—
Stabeisen „ „ „ „ 7.5 /—
Stahlwinkel „ „ „ „6 . 12 / 6
Eisenwinkel „ „ „ „ 7.5 /—

f. d. ton mit 
2 Vs o/0 

Diskonto.

H. Ronnebeck.

De r schot ti sche Handel  in Schmiedeeisen.
Als Fortsetzung seiner früheren Arbeit „Der 

schottische Roheisenhandol“ bringt M a c  L a r e n  im 
„Engineering Supplement** der Times eine Be
sprechung über den schottischen Handel in Schmiede
eisen. Besondere Schwierigkeiten bereitet es hier
nach, die Höhe des in der betreffenden Industrio an
gelegten K apitals abschätzen zu können, oder den aus 
dieser Kapitalanlage entspringenden durchschnittlichen 
Gewinn, da die das weiche Material herstellonden 
Betriebe zum Teil mit den stahlerzeugenden oder 
verwandten Betriebszweigen verwachsen sind. Von 
23 der in Betracht kommenden W erke liegen 14 in

* W erden der geringen Lager wegen nicht ge
handelt.

* 28. März 1906.
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Coatbridge, 8  in Motherwell und im Wishaw-Bczirk 
und eins in (ilasgow selbst. Sie gehören zu zwanzig 
verschiedenen Firmen, von denen drei öffentliche Ge
sellschaften sind, nämlich Smith und Me, Lean, die 
Pather Iron and Steel Company und Stewarts and 
Lloyds. Diese drei Firmen stellen nur zum kleinerou 
Teil Walzfabrikate aus weichem Material her und 
fabrizieren hauptsächlich Stahl. Dann folgen sieben 
Privatgesellschaften: die Wavorloy fron and Steel
Company, Thomas EIHr, John Spencer, die Victoria 
lron and Steel Company, die Coatbridgo Tinplate 
Company, die Woodside Steel and Iron Company und 
David Colville and Sons. Die übrigen zehn sind 
Privatfirmen , nämlich Downs and Jardinc, Ilugh 
Martin and Sons, William Martin Wylie and Co., 
William Tudhope and Sons, die Carntyne Iron Com
pany, C. F. Mac Laren and Co., die Etna Iron and 
Steel Company, A. and J. Millar und John Williams 
and Co. Die größten und modernsten Werke gehören 
dor Wavorloy Iron and Steel Company im Coatbridge- 
Bezirk, die ältesten der Firma llugb Martin and Sons 
ebenfalls in Coatbridge. Das ganze in der in Frage 
stehenden Industrie angelegtoKapital beträgt schätzungs
weise vielleicht 15 Millionen Mark. Monatlich werden 
etwa 25 400 t produziert, was auf das Jahr etwa 
305 000 t ausmacht. Die Produktion besteht haupt
sächlich aus Stab-, Winkel- und Band-Eisen, Strips 
und Blechen; als Rohmaterial wird schottisches Roh
eisen und das Puddoleisen Middlesborough Nr. 4 ver
wendet. Das llauptabsatzgebiet der Waren liegt in 
Wcstschottland, wo die Sebiffswerfte, Röhrenworkc, 
Nietenwerkc und Maschinenfabriken große Mengen 
Stabeisen verbrauchen. Die Köhren-Streifen werden 
fast alle nach Glasgow an die Fabrikanten der Dampf
end Wasserleitungsröhren verschickt. Zwischen 1 0  
und Iöo/q der Produktion gehen ins Ausland nach 
Japan, China, Australien, Südafrika, Kanada und 
Indien. Die Erzeugung der Puddelwerke wurde in 
den letzten Jahren in Deutschland abgesetzt, wo ge
wissermaßen durch eine unerklärliche Laune des 
Handels, wie sie ab und zu vorkommt, ein besserer 
PreiR erzielt wurde, als in Schottland. Nichtsdesto
weniger haben viele schottische Firmen während dor 
letzten drei Jahre Knüppel und vorgewalzte Blöcke 
aus Deutschland bezogen, dio dann bis zu 6,25 cm 
starken Erzeugnissen verwalzt wurden, wodurch die 
Werke in den Zeiten, wo der Handel im Stabeisen 
Hau ging, einen bedeutenden Vorteil hatten. Walz- 
sehloeke und Eisonsinter haben ihren Markt unter 
den dortigen Hochofenwerkon zu gutem Preis.

Kein Zweig des englischen Eisenhaudels ist wäh
rend der letzten 3 oder 4 Jahre so wenig gewinn
bringend gewesen wie dns Geschäft in Stabeisen. 
Aber o b  liegt kein Grund vor, dor zu Zweifeln Anlaß 
gäbe, daß während der ganzen Zeit dns in der be
treffenden Gegend Schottlands angelegte Kapital nicht 
doch einigen Gewinn abgeworfeu hat. Es ist noch 
nicht lange her, daß zwischen den Besitzern einiger 
der größten westschottiRchcn Werke und einem Lon
doner Syndikat Verhandlungen über eine Verschmel
zung auf kaufmännischer Grundlage im Gange waren. 
Die Summe, auf die sich die Käufer gefaßt gemacht 
hatten, belief sich auf 20 Millionen Mark; indessen er
schien den Eigentümern der Werke die Summe zu 
gering und es kam nichts zustande. Daraus kann 
man wohl schließen, daß der schottische Handel in 
Schmiedeisen keino Verluste mit sich gebracht hat. 
Tatsächlich sind einige Anlagen nur für kurze Zeit 
errichtet worden, und es ist sicher, daß einige weitere 
Anlagen abgerissen worden sind. Die meisten der 
bestehenden Werke Bind in gutem Zustande und neu
zeitlich eingerichtet, obwohl man nicht sagen kann, 
daß große Summen während der letzten fünf Jahre 
verausgabt wurden. Jedenfalls aber stehen die 
schottischen Werke, was den Betrieb, die Erzeugnisse

und ökonomisches Arbeiten anbelangt, nicht hinter 
ihren englischen oder wallisischen Nebenbuhlern zurück.

Was die finanzielle Lage des Handels in den 
letzten Jahren anbolangt, so erreichte das Geschäft 
in gewöhnlichem Handolseisen im Sommer 1904 seinen 
tiefsten Stand. Nach einem Anfang 1903 eingetretonen 
und beständig zunehmenden Preisrückgang sank der 
Preis- für die Tonne auf 117,50 „//, abzüglich 5 o/o, 
frei Clyde. Da die Fabrikanten alle für die Regelung 
der örtlichen Preise sind, war die Arbeitszeit auf acht 
oder neun Schichten in der Woche beschränkt; auf 
diese Weise war der Handel vor rücksichtslosen 
Unterbietungen geschützt, die in einzelnen Bezirken 
südlich dos Tweed zu so ungünstigen Resultaten ge
führt haben. Seit Mitte des letzten Jahres hat sieh 
jedoch die ganze Finanzlage geändert, dor Kaufpreis 
für gewöhnliches Stabeisen beträgt nun 142,50,45, 
das bedeutet eine Preissteigerung von 25 Jt vom 
niedrigsten Stand ab gerochnot. Dio Fabrikanten 
haben ihre ganze Erzeugung für das laufende Jahr 
verkauft. Die Werke sind auf dor Höhe ihrer Pro
duktion angelangt und man weiß, daß dio Zahl der 
Bestellungen größer ist als zur Zeit der plötzlichen 
Hausse im Jahre 1900. Jedoch ist anzunehmen, daß 
für die jetzige Produktion nicht die höchsten Preise 
gezahlt werden, da die entsprechenden Bestellungen 
zu niedrigeren Preisen als den augenblicklichen ge
macht worden sind. Indessen sind die Rohoisenpreise 
nicht dieselben geblieben, und solche, die nicht zeitig 
eingekauft haben, zahlen jetzt mindestens 1 0  Jt> mehr 
für dio Tonne. Das ist jedoch nicht schlimm, da die 
meisten Fabrikanten nicht kaufen, bevor sie ihre Pro
duktion verkauft haben.

Dor Vorteil, den dio schottischen Fabrikanten 
durch ihre Einigkeit in bezug auf Preisreguliorung 
haben, ist besonders für die leicht ersichtlich, die 
wissen, welch niedrigen Preise sie für die Belfast- 
Schiffbauwerftc und den Export angesetzt haben. 
Diese Märkte stehen außerhalb der Vereinigung, und 
das nach dem Ausland verkaufte Eisen muß zu Preisen 
fortgohen, die frei Werk keinou Gewinn mehr bringen. 
Das Einvernehmen der Fabrikanten ist in bezug auf 
den einheimischen Markt besonders für die Bezirke 
von großem Wert, in denen die betreffenden Werke 
liegen. Denn trotz der Produktionseinschränkuug 
waren die Firmen in der Lage, 5000 Arbeiter und 
jugendliche Arbeiter in Beschäftigung zu halten und 
annähernd 250 000 t Roheisen jährlich zu verarbeiten 
und 500 000 t Brennmaterial für alle möglichen Pro
zesse und Ileizzwecke zu verbrauchen. Im Gegensatz 
zu den englischen und wallisischon Eisenproduzenten 
ist keine der westschottischen Firmen direkt an Hoch
ofenwerken oder Kohlengruben interessiert, so daß 
sie hinsichtlich ihres sonstigen Materialbedarfes von 
dem offenen Markte abhängig sind. Ganz nilgemein 
gesprochen, beruht ihr Geschäft auf gesunder Grund
lage. Die Arbeitslöhne, die durchschnittlich 34 „U in 
der Woche oder für den ganzen Distrikt jährlich 
8  400 000 vK, ausmachen, sind durch ein zwischen den 
Firmen und Arbeitern getroffenes Abkommen geregelt, 
bei dem die effektiven Durchschnittspreise des Stab- 
eisens als Basis angenommen wurden. Diese Verein
barung hatte gute Folgen, denn seitdem sind noch 
keine Uneinigkeiten vorgekommen.

IV. Vereinigte Staaten von Amerika .
Pi t t s bu r g ,  Endo März 1906.

Die allgemein starke Beschäftigung aller Zweige 
dor Eisenindustrie hat auch im verflossenen Viertel
jahr angehalten, ohne daß indessen die von manchen 
Seiten erwartete weitere bedeutende Steigerung in der 
Roheisenerzeugung eingetreten wäre. Die Werke 
sind reichlich besetzt zu gewinnbringenden Preisen,
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doch macht sieh in der letzten Zeit im allgemeinen 
Zurückhaltung in neuen Abschlüssen bomorkhar, die 
ihren Grund hat in der Unsicherheit der Bcrgarbeiter- 
fruge. Greift die Streikbewegung auf die Fettkohlon- 
zechen über, so sind erhebliche Fabrikationsstörungen 
in der Eisenindustrie unvermeidlich.

Die Abschlußtütigkeit in Roheisen ist gegenwärtig 
gering, die llocliofohwcrke haben ihre Erzeugung 
noch für längere Zeit verkauft und finden die Ab
rufungen in vollem Umfange statt; Roheisenvorräte 
sind praktisch nicht vorhanden.

Stahlhalbzeug bleibt knapp, desgleichen AValz- 
draht, da bei dem starken Bedarf für die eigenen 
AValzWerkebetriebe der Stahlwerke nur wenig Material 
an den Markt kommt. In Baueisen, Blechen, Draht und 
Drahtstiften sowie namentlich auch in Schienen 
herrscht fortgesetzt starke Beschäftigung, während 
die Stabeisenwalzwerke mehr Arbeit gebrauchen 
könnten. Eisengießereien und Maschinenfabriken sind 
mit Aufträgen reichlich versehen.

Die Preisbewegung während der Berichtszeit ist 
aus nebenstehender Tabelle ersichtlich :

1906 1

I I  1 ! 1I I<’-■ < Ł. -1
Ü i 1

D o lla r  fü r  dlt Tonnö
Gießerei-Roheisen Stan

dard Nr. 2  loco Phila
delphia ...................

.

18,50 18,5048,50 18,25 17,75
Gießerei-Roheisen Nr. 2 

(aus dem Süden) loco
Cincinnati................ 16,75 16,75110,75 16,50 16,25

i Bessernd' - Roheis. f , .
I Graues Puddoleis.’ § s 5 
Bessomcrknüppol l - " -2

18,35 18,35 18,10 IS,25 16,35
17,25 17,35:16,85 16,85 1 6 ,-

2 0 ,— 20,—127,— 2 7 ,- 2 4 ,-
! Schwere Stahlschieneu

ab AVerk im Osten . 2 8 ,- 2 8 ,-  2 8 ,- 2 8 ,- 2 8 ,-

Behälterbleche . )  , 
Feinbleche Nr. 27 > =  = 
Drahtstifte . . . )

1,60
C c a ts  fü r  d as  

1 ,0 0 : 1,60
P f im d  

1,60| 1,60' 
2,25 2,30:2 , 2 0 2,30 2,30 

1,85 1,851,75 1,85 1,80

Industrielle
Action-Gesellschaft Eisenwerk Kraft 

in Kratzwieck bei Stettin.
Der Bericht des Generaldirektors bezeichnet das 

Geschäftsjahr 1905 als günstig, insbesondere waren 
die Preise für Nebenprodukte vorteilhaft, was sich 
vor allem bei der Zementfabrik bemerkbar machte. 
An Rohmaterialien wurden seewärts bei niedrigen 
Frachtsätzen durch 290 Dampfer, 7 Segler und 30 
Seeleichtor im ganzon 447 051 t (gegen 464 970 t im 
Vorjahre) horangeschafft. Außerdem wurden aus dom 
schlesischen Kohlenrevier 30 772 t Koks bezogen. Ilor- 
gestellt wurden 155 812 t Roheison, 133103 t Koks 
für den eigonon Bodarf des AVcrkes, 5481 t Teer, 
1860 t schwefolsaures Ammoniak, 45 648 t Zemont,
3 415 000 Ziegelsteine und 2  445 000 Schlackensteine. 
Sämtliche Fabrikate fanden Absatz. Durchschnittlich 
wurden 994 männliche und daneben in den Ziegeleien 
noch 27 weibliche Arbeitskräfte beschäftigt; erstere 
verdienten 1 171 303,53 dl, letztere 11562,29 dl an 
Löhnen. Das Arermögen der Arbeitorkrankenkasse 
betrug Ende 1905 45 907,72 ^ ,  das der Arboitoruntor- 
stützungskasso 3411,77 .Ä. T)as Immobilienkonto zeigt 
einen Zuwachs von 61 461,76 dl. Der Bruttogewinn ein
schließlich des Arortrages beläuft sich auf 1 705361,40 dl. 
An Handlungsnnkosten wurden 142 444,57 dl, an 
Schuldenzinsen 95 927,19 dl ausgegeben und ferner 
607 505,12 dl abgoschrieben. Von den rostlichon 
859 484,52 d l  erhält der Reservefonds 43 000 d l  und 
die Arbeitorunterstiitzungskasso 2 0 0 0  41 976 dl
werden zur Auszahlung von Tantiemen benutzt, 
770 000 d l (=  11 o/0 dos Aktienkapitals) als Dividende 
vertoilt und 2508,52 d l auf neue Rechnung vorgetragen.

Bergwerksgesellschaft Dalilbusch 
zu Dahlbusch-Rottliausen.

Die Kohlenförderung im Geschäftsjahre 1905 
betrug 953 225 (1904: 993 748) t, die Koksherstellung 
130 242 (83 266) t. Der Gewinn beläuft sich auf 
2 958 832,26 und geBtattet der Gesellschaft, nach A'or- 
nahmo von Abschreibungen in Höhe von 940 561,77 dl 
eine Dividende von 15 o/o =  1 800 0 0 0  dl zu verteilen.

Breslauer Action-Gesellschaft fiir Eisenbahn- 
AVagonbau zu Breslau.

Das Geschäftsjahr 1905 ergab nach dem Berichte 
des Vorstandos bei 839 999 ,.H Abschreibungen und 
95 000 Rückstellungen einen Reingewinn von

Rundschau.
762 577,77 Jl\ von diesem Betrage sollen 81 709,97 dl 
zu Tantiemen, 148 500 dl (4‘/a o/o) als Dividende auf die 
Vorzugsaktien und 528 000 dl (16 °/o) als Dividende auf 
die Stammaktien verteilt werden, so daß noch 4367,80 ,J- 
zum Vortrage auf neue Rechnung verbleiben würden.

Diironer Metnllworke, Akt.-Ges., in Biiren 
(Rheinland).

Das Geschäftsjahr 1905, das der Bericht dos Vor
standes als im allgemeinen günstig bezeichnet, ergab 
bei einem Botricbsüberschuß von 909 819,67 dl und 
einem Gewinnvortrago von 19 607,70^ einen Rein
erlös von 486 697,33 dl. Yon diesem Betrage sollen 
dem Unterstützungsfonds 25 000 ,Jl, dem Delkredere- 
Konto 15 000 ^  und dom Reservefonds 120 0 0 0 .,# 
überwiesen werden. Nach § 25 der Satzungen der 
Gesellschaft sind 1 2  283,58^ zu zahlen und nach g 17 
dem Aufsichtsrate 19 180,60 d l zu vergüten, so daß 
an die Aktionäre 10 o/o Dividende mit insgesamt 
250 000 dl verteilt und auf neue Rechnung 44 933,15 d- 
vorgetragon worden können. Die außerordentliche 
Generalversammlung vom 13. Februar d. J. beschloß, 
für den Erwerb von Gebäuden, die Erweiterung der 
Betriebsanlagen und den Neubau eines Arerwaltungs- 
gebäudes das Aktienkapital von 2'/j auf 3 Millionen 
Mark zu erhöhen.

Eisenhütte Silesia, Aktion-Gesellschaft, 
Paruschowitz, O.-S.

Das Geschäftsjahr 1905 hat die Erwartungen der 
Verwaltung erfüllt. Auf dem Schwelmer AVerke wurde 
mit Beginn des zweiten Halbjahres die Herstellung 
emaillierter Geschirre wieder aufgenommen, die ohne 
Störung verlief. Die Beteiligung an der A.-G. Ver
einigte Deutsche Nickelwcrke erbrachte eine Rente 
von 1 0  0/0. Der AVarenumsatz betrug 8  302 111,40 dl 
(1904: 7 217 271,71 dl). Die im vorigen Jahre be
schlossene Ausgabe einer 4J/s prozentigen Anleihe von 
3l/s Millionen Mark wurde durchgeführt und der 
Betrag benutzt, um die Hypothek von 2  000 000 dl 
zurückzuzahlen und Bankkredite in Höhe von 
1 500 000 dl abzulösen. Der Rohgewinn dos gesamten 
Unternehmens einschließlich des Vortrages beläuft 
sich auf 1 498 544,97 dl, der Reingewinn nach Abzug 
von Zinsverlusten und Obligationszinsen (zusammen 
152 177,94 dl) sowie nach Arornahme von Abschrei
bungen (479 772/60 dl) auf 8 6 6  594,43 ,K. Hiervon
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sollen 770 000./# (11 % des Aktienkapitals) als Divi
dende vorteilt, 43 494,49 dl statutenmäßig als Tantième 
dem Aufsiebtsrnt überwiesen und 53 099,94 dl auf neue 
Rechnung vorgetragen worden.

Krofoldcr Stahlwerk, Aktion-Gesellschaft, 
Krefeld.

Das Geschäftsjahr 1905 ergab laut Bilanz einen 
Fabrikationsüberschuß von 630 604,84 d l und eine 
Mieteinnahme von 2535,65 dl\ hierzu kommt ein Vor
trag von 206,85 dl aus dem Vorjahre, während für 
Handlungsnnkosten 117 055,95 M abzuziehen sind, so 
daß ein Rohgewinn von 516 291,39 d t verbleibt. Von 
diesem Betrage werden 149 832,82 dt abgeschrieben, 
300 0 0 0  ■// dem Dividenden-Ergänzungsfonds gut
gebracht, 45 000 d l  für die übrigen Fonds zurück
gestellt und 13 572,93.4 als Tantième an den Aufsichtsrat 
bezahlt; die restlichen 7885,64 d l werden auf neue 
Rechnung vorgetragen. Der Bericht dos Vorstandes 
bemerkt, daß die umfangreichen Neuanlagen, durch 
die das Arboitsprogramm eine erhebliche Erweiterung 
erfahren habe, in Betrieb gekommen seien, und gibt 
der Erwartung Ausdruck, daß sich das Unternehmen 
auch weiterhin gedeihlich entwickeln werde. In der 
kürzlich stattgehabten Generalversammlung wurde be
schlossen, das Aktienkapital von 1  Million auf 3 Mill. 
Mark zu erhöhen.

Maschinen- und Armaturenfabrik vorm. 
C. Louis Strube, Aktien-G esollschaft zu 

Magdeburg-Buckau.
Nach Abschreibungen in Höhe von 81211,87 .4 

sowie nach Rückstellung von 50 000 Jl für eine un
sichere Forderung verbleibt für das Geschäftsjahr 1905 
ein Reingewinn von 8 6  700,83 dl (einschließlich des 
Vortrages aus 1904); von diesem Betrage werden 
4238,76 dl dem Reservefonds überwiesen, 9219,01 dl 
zu Tantiemen usw. verwendet, 67 500 dl ( =  4 */e o/ 0  
des Aktienkapitals) als Dividende ausgoschüttet und 
5743,06 dl auf neue Rechnung übertragen.

M etallurgische Gesellschaft A.-G. 
zu Frankfurt a. M.

Das Gewinn- und Verlustkonto weist für das Ge
schäftsjahr 1905 einen Uoborschuß von 1 880 526,24 dl 
nach. Hiervon werden 600 000 .#  der Spezial-Reserve 
überwiesen, 403 391,35 .dt zu Tantièmen und Grati
fikationen verwendet, 855 000 M (d. i. 15 o/o des 
Aktienkapitals von 6  Millionen Mark, das zu 4/s für 
das ganze Jahr und zu ’ / 5 für 9 Monate am Gewinn 
teilnimmt) als Dividende ausgeschüttet und 22 134,89 d t 
auf neue Rechnung vorgetragen. Das Konto „Aktien, 
Anteile und Kuxe“ erfuhr im Jahre 1905 eine Er
höhung von 10133 834,36 auf 12 743 496,58 d l ; die 
Obligationsschuld belief sieh am 81. Dezember auf 
4 816 000 dt.
Näbmaschinen-Fabrik und Eisengießerei, A .-G ., 

vorm. H. Koch & Co., in Bielefeld.
Im Betriebsjahre 1905 wurde, unter Berücksichti

gung des Saldo-Vortrages von 16 490,21 dl aus dem 
Vorjahre, ein Ueberschuß von 304 036,19 .4 erzielt. 
Die Verwaltung schlägt vor, der Spezialreserve, dem 
Delkredere-Konto und dem Unterstützungs-Konto zu
zusummen 60 627,89 dl zu überweisen, 46 002,47 dl 
als Tantièmen und dergl. an Aufsichtsrat, Vorstand 
und Beamte zu vergüten und 180 000 dl ( =  10 o/o des 
Aktienkapitals) als Dividende zu verteilen. Zum Vortrag 
auf nouo Rechnung verbleiben dann noch 17 405,83 dl.

Oestorreichiscb-Alpine M ontaugesellschaft 
zu Wien.

Das abgolaufeno Geschäftsjahr 1905 war infolge 
der etwas besseren wirtschaftlichen Verhältnisse im
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Inlando und der vorzüglichen Lage der ausländischen 
Eisenmärkte für das Unternehmen günstig. Der 
Bruttoertrag beläuft sich auf 18 640 095,68 Kr. oder 
2 257 169,81 Kr. mehr als irm vorhergehenden Jahre. 
Nach Abzug der Genoralunkosten, Zinsen, Steuern 
und der Beiträge für die gesetzliche Arbeiterversiche
rung im Gesamtbeträge von 4 710 098,05 Kr. und nach 
Abschreibung von 3 708616,07 Kr. (gegen 3 452 243,75 Kr. 
in 1904) verbleibt ein Nettogewinn von 10 233 246,51 Kr. 
( 8  347 816,32 Kr.), so daß unter Einschluß des vor
jährigen Saldos 10 470 388,38 Kr. verfügbar sind. 
Von dieser Summe werden an den Yorwaltungsrat 
und dio Direktion zusammen 994 986,97 Kr. als Tan
tième bezahlt, dem Reservefonds 335 000 Kr. zugeführt, 
für Pensions- und Brudorladozwecke 150 000 Kr. ver
wendet und 8  640 000 Kr. ( 1 2  0/0) Dividende aus
geschüttet; 350 401,41 Kr. werden auf neue Rechnung 
vorgetragen. — Da die Verkaufspreise sowohl für 
Kohle wie für Eisenfabrikato im Durchschnitt ebenso 
hoch waren wie im Jahre 1904, so ist der größere 
Gewinn im Berichtsjahre nur der Umsatzsteigerung 
zu verdanken, die sich auf 4 ' / 2  Mill Kr. belief. Sie 
kommt auch in den Produktionsziffern zum Ausdruck. Es 
wurden gofördert bezw. erzeugt: 1090 000 (1904: 
1  004 000) t Kohle, 1013 100 (869 400) t Erze, 334 700 
(259 700) t Roheisen, 255 000 (207 600) t Ingots, 47 200 
(44 900) t PuddeleiBen und 186 800 (162 000) t fertige 
AValzwarc.

Pfälzische Cliamotte und Thonwerke A.-G. 
in Grünstadt (Rheinpfalz).

Die Gesellschaft erzielte im Jahre 1905 bei einem 
Umsätze von 80 800 (i. Y. 67 500) t einen Bruttoorlös 
von 159 275,50 d l  und nach Abschreibung von 
71 816,93 Jl einen Reingewinn von 87 458,57 dl. Dieser 
gestattet, nach Ueberweisung von 4372,93 .4 an den 
Reservefonds und Auszahlung von 9417,12 dl für 
Tantièmen eine Dividende von 5 % in Höhe von 
70 000.4 zu verteilen und dom Arbeiteruntcrstützungs- 
fonds 1 0 0 0  vH zuzuführen.

Poldihiitto, T iegelgußstalil-Fabrik , Wien.
Der Abschluß dos Geschäftsjahres 1905 ergab 

einen Rohgowinn der Hüttonanlagen und Verkaufs
stellen in Höhe von 2 111812,85 Kr. und, unter Be
rücksichtigung von 16 205,05 Kr. Zinaoinnahmen auf 
der oinen, der Generalunkoston, Abschreibungen 
(498 582,74 Kr.), Zinsen-, Steuer- und Arbeiterver- 
sicherungslastcn auf der ändern Seite, einen Ueber
schuß von 563 190,32 Kr., der sich durch den Saldo
vortrag aus 1904 auf 605 974,65 Kr. erhöht. Von 
diesem Betrage werden dem Reservefonds 11 319,03 Kr. 
zugeführt, dem Verwaltungsrate als Tantième 
10 187,13 Kr. überwiesen, 6 o/ 0 Dividende mit 540000 Kr. 
ausgeschüttet und dio übrigen 44 468,49 Kr. auf neue 
Rechnung übertragen.

United States Steel Corporation.
Der vollständige Bericht des Amerikanischen 

Stahltrusts für das vierte Geschäftsjahr (1905), dessen 
finanzielles Ergebnis wir schon früher* kurz gemeldet 
hatten, liegt jetzt vor** und gibt näheren Aufschluß 
über dio außerordentlich günstigen Erfolge, die das 
Riesenunternehmen während dos genannten Zeitraumes 
zu verzeichnen gehabt hat. In einer allgemeinen 
Uebcrsicht wird zunächst hervorgehoben, daß dio 
Besserung der Lage des nordamerikanischen Eisen- 
und Stahlgewerbos, die bereits in den letzten Monaten 
des Jahres 1904 begonnen hatte, auch weiterhin in 
steigendem Maße anhielt. Der Bestand an unaus
geführten Aufträgen belief sich am 31. Dezember

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 4 S. 246.
** „Iron Trade Review“ 1906, 22. März.

Industrielle. Rundschau.
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1905 auf 7 726 767 t (gegen 4 771 342 t Endo 1904). 
Die "Werke der Untergesellschafton waren mit geringen 
Unterbrechungen das ganze Jahr hindurch angemessen 
beschäftigt, und die Erzeugung an Roheisen, Stahl
blöcken und Fertigfabrikaten übertraf die aller 
früheren Beriehtsperioden; von Fertigfabrikaten wurden 
allein 1 045 620 t mehr hergestellt als in dem bisher 
besten Jahre 1902, wenn auch die Preise im Durch
schnitt etwas niedriger waren. Auch die Förderung 
der Erzgruben und Kohlenzechen sowie die Koks- 
herBtellung und die Mengen, die zur Verladung 
kamen, übertrafen wesentlich die bisher höchsten 
Leistungen. Ebenso wurden im Ausfuhrhandel, der 
sich auf 969 120 t Fertigfabrikate belief, befriedigende 
Ergebnisse erzielt, zumal die Preise gegen früher eine 
bedeutende Besserung zeigten, sich den Inlandspreisen 
mehr anzupasson vermochten und überhaupt einen 
angemessenen Stand erreichten. Der Bericht bemerkt 
hierzu, daß die Industrie bestrebt sei, die Hochofen
anlagen, "Walzwerke und Transportgesellschaften, 
wenn irgond möglich, bis zur vollen Leistungsfähig
keit zu beschäftigen, ein Grundsatz, den man deshalb 
als durchaus richtig betrachten müsse, weil Beine An
wendung nicht nur dazu führe, dio Selbstkosten und 
damit auch dio Proiso im Inlando zu ermäßigen, son
dern auch eine dauernde Beschäftigung der Arbeiter 
gewährleiste. Aus diesen Gründen sei es bisweilen 
zweckmäßig und wünschenswert, solche Fabrikate, 
die sonst nicht abzusetzon seien, zu niedrigeren 
Preisen ins Ausland zu verkaufen. Bei einem gegen
teiligen Vorfahren würden dio Gestehungskosten 
größer werden, dio Arbeiter vorübergehend zum 
Feiern gezwungen sein und dio Zahlen der Handels
bilanz dos eigenen Landes zum Vorteile der fremden 
Staaten ungünstig beeinflußt werden. Die vorher ge
kennzeichnete Praxis liabo sich daher auch in der 
Geschäftswelt allgomoin Eingang verschafft.

Wie in den früheren Jahren,* wurden auch im 
letzten wieder von den Untorgesellschaften großo 
Summen für Heuanschaffungen und Heubauten ver
ausgabt, und zwar 24 395 408,49 g. Im ganzen hat
hiernach dio Steel Corporation seit ihrer Gründung
für Bolcho Zwecke 106 938 891,03 $ aufgebracht. Dazu 
kommen noch für Reparaturen und den Ersatz ver
alteter Einrichtungen obenfalls orhchlicho Beträge, 
die aus den laufenden Einnahmen bestritten werden 
und für 1905 mehr als Lß'/n Millionen Dollar aus
machten. Den Fortschritten, die durch alle diese Auf
wendungen im Botrieho der "Werke erzielt wurden, 
müssen auch die zuvor nicht erreichten Ergebnisse 
in der Produktion und die geschäftlichen Erfolge des 
Jahres 1905 zugoschriebon worden. Für weitere der
artige Anlagen wurden den Gesellschaften erhebliche 
Mittel zur Verfügung gestellt, von denen am
1. Januar d. J. noch annähernd 61500 000 g nicht 
verausgabt waren und etwa 20 o/ 0 bis Ende d. J. kaum 
verausgabt wTerdon dürften. Indessen hat die Steel 
Corporation trotz dieser großen Anstrengungen das 
Verhältnis zwischen den Produktionszahlon der eigenen 
und denen der außenstehenden Werko kaum zu be
einflussen vermocht. Denn während dio Untergesell
schaften des Trusts im Jahre 1901 43,2 o/o und 1905 
auch nur 44,2 o/ 0 des in den Vereinigten Staaten er
zeugten Roheisens herstellten, ging der Produktions
anteil an (Bessemer- und Siemens-Martin-) Stahlblöcken 
während desselben Zeitraumes sogar von 66,2 ojg auf 
60,2 o/o zurück, namentlich im Bezirk von Chicago 
vermochte die Steel Corporation trotz ihrer an und 
für sich erhöhten Leistungsfähigkeit dom steigenden 
Bedarfe nicht zu folgen, so daß ein größer Prozent
satz des letzteren von den östlich gelegenen Werken 
gedeckt werden mußte. Man hat sich deshalb ent
schlossen, am südlichen Ufer des Michigan-Sees, in

Calumet, eine ganz modern eingerichtete Anlage für 
dio Erzeugung von Roheisen, von Bessemer- und 
Martinstahl sowie für die Herstellung von Fertig
fabrikaten der verschiedensten Art zu errichten; dio 
nötigen Ländereien sind bereits erworben.

Ueber die Produktion des Trusts gibt die nach
stehende Tabelle, in der die Zahlen für 1904 zum 
Vergleiche herangezogen sind, nähere Auskunft:

1905

t
1904

t
Eisenerzförderung 

Marquettc-Bezirk................... 1 381 478 949 464
Menomince-Bezirk................ 1 901 931 1 205 082
Gogebic-Bezirk....................... 1 698 495 1 292 180
Vormilion-Bezirk................... 1 603 884 1 073 333
Mcsaba-Bozirk....................... 12 196 554 6  151 077

Insgesamt 18 782 342 10 671 136
Kokserzeugung . .................... 12 439 796 8  790 740
Kohlenförderung, soweit' nicht 

ziir Vorkokung benutzt . . 2 240 229 2 029 968
K alk s te in ............................... 1 998 833 1 415 439

Hochofenerzeugnisso : 
R o h e is e n ............................... 10 099 852 7 325 612
Spiegoleisen........................... 160 600 101 625
Ferromangan u. Ferrosilizium 74 450 60 094

Insgesamt 10 334 902 7 487 331
Produktion an Stablblücken: 

B essem erstahl....................... 7 497 255 5 514 827
M artin s tah l........................... 4 689 908 3 026 053

Insgesamt 12 187 163 8  540 880
Walzwerkserzeugnisso und 

andere Fertigfabrikato : 
i Schienen................................... 1 754 6 8 8 1 262 528
Vorgewalzte Blöcke, Brammen, 

Knüppel. Platinen usw. , . 1 273 741 946 941
G robb loche ........................... 793 208 410 893
Konstruktionseisen................ 491 793 318 799
Handolsoison, Rohrstreifen 

Bandeisen usw...................... 998 507 586 622
R ü h r e n ................................... 925 928 722 137
S tab o isen ............................... 85 394 8 6  293
Draht und Drahtfabrikate . . 1 304 486 1 246 236
Feinbleche, Schwarzbloche ver

zinkte und AVeißblecho . . 939 230 747 250
Eisenkonstruktionen . . . . 411 208 363 208
Winkoleisen, Laschen usw.. . 152 669 73 630
Hügel, Bolzen, Muttern, Hieten 62 480 46 739
A c h s e n ....................... ... 151 990 63 989;
Verschiedene Eisen- u. Stahl

erzeugnisse ....................... 28 6 8 8 26 2 0 0

Insgesamt 9 374 010 6  901 465

Die durchschnittliche Anzahl der Angestellten 
aller Untorgesellschaften betrug in den beiden letzten 
Jahren:

1905 1901

Eisengewinnung und -Ver
arbeitung ........................... 130 614 110 864

Kohlen- und Koksgewinnung . 20 883 15 654
Eisenerzbergbau . . . . . . 1 2  068 8  477
T ransportw esen ................... 14 524 10 595
Verschiedene Arbeiten . . . 2 069 1 753

180 158 147 343
* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Hr. 8 S. 498.
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An Gehältern und Löhnen wurden 128 052 955 $ 
gezahlt gegen 99 778 270 § im Jahre 1904. Auch in 
diesen Ziffern findet die bessere Lage des Stahltrusts 
einen beredten Ausdruck.

Das Grundkapital der Steel Corporation erfuhr 
im Jahre 1905 keine Veränderungen; es standen am 
31. Dezember aus: Stammaktien im Nennwerte von
508 302 500 $ und 300 281 100 $ 7prozentige Vorzugs
aktien. Die fundierte Schuld einschließlich der der 
Untergesellschafteu belief sich am genannten Tage 
auf 570 472 264,93 §, sie hat während des Jahres um 
4 073 882,34 ß abgenommen. Gegen Endo der Be- 
richtsperiode wurden den Angestellten der Steel Cor
poration und der Untergesellschaften Vorzugsaktien 
der orsteren unter ähnlichen Bedingungen wie früher, 
jedoch zum Preise von 100 ß (i. Y. 87,50 $) für das 
Stück angeboten. Von dieser Vergünstigung machten 
12 250 Angestellte Gebrauch und erwarben insgesamt 
23989 Aktien.

Der Umsatz der Gesellschaft belief sich im Jahre 
1905 auf 585 331 736,20 ß, die Generalunkosten be
trugen 440 013 432,40 §. Nach Abzug der Ausgaben 
für Verbesserungen, Matoriälorneuerungcn und Zinsen 
auf die Schulden derUntcrgesellschufton bleibt ein Bein
gewinn von 119 787 658,43 ß (i. V. 73 I 70 521,73 ß). Aus 
diesem Botrage wurden 1 089 999,40 $ ( 1  583 110,70 $) 
für Einlösung von Schuldverschreibungen der Unter- 
gesollschaften, 5844 981,17 $ (3 907160,55 $) für Ab
nutzung, 13 587 909,87 $ ( 8  607 044,30 $) für allgemeine 
-Materialerncuerung und 2 232 172 $ (0 $) für besondere 
Abnutzung zurückgestellt, so daß nach Bezahlung von 
27 747 850 $ (27 508 292,75 $) für Zinsen auf Schuldver
schreibungen, Verteilung von insgesamt 25 219 677,80$ 
(wie 1904) Dividende auf die Vorzugsaktien und nach ver
schiedenen kleineren Ausgaben in Höhe von 99 253,78 $ 
(1 183372,12 $) sich ein Best von 43305815,15 ß 
(5 047 852,19 $) ergibt. Hiervon wurden dann noch 
26 300 000 $ (0 $) für Erweiterungen der Betriebe be
stimmt, so daß schließlich ein reiner Ueberschuß von 
17 065 815,15 $ (5 047 852,19 ß) herauskommt, durch 
den der Gewinnvortrag aus 1904 sich auf 84 738 450,67 $ 
erhöht.

Verein für deu Verkauf von Siogerliinder 
Eisenstein in Siegen.*

Wie der Geschäftsbericht ausführt, bildeto das 
Jahr 1905 für die Mitglieder des Yeroins einen an
genehmen Gegensatz zu seinem Vorgänger. Nach 
Beendigung des Kohlenarbeitor-Ausstandes, der für 
die meisten Gruben des Siogerlandes große Nachteile 
im Gefolge hatte, setzte eine überaus rege Beschäfti
gung der Eisenindustrie ein, die nicht nur während 
des ganzen Jahres onhielt, sondern sich fortschreitend 
noch vermehrte. Im ersten Vierteljahr wurde zwar 
die Fördereinschrünkung von 30 <y„ noch beibehalton, 
da man zunächst die Vorräte verringern wollte, 
dank der starken Nachfrage nach Eisenstein konnte sie 
aber Endo März aufgehoben werden. Die Gefahr einer 
Ueberproduktion verhinderte der Umstand, daß die 
Arbeiterverhältnisse den Gruben nur eine allmähliche 
Vergrößerung ihrer Belegschaften durch Bewilligung 
höherer Löhne gestatteten. Infolge des steigenden 
Bedarfs an Eisen im Inlande war es namentlich den 
Hütten dos Siegerlandos möglich, wieder Aufträge auf 
Spiegel- und Stahleisen in vermehrtem Umfange ent
gegenzunehmen, so daß besonders in der zweiten 
Hälfte des Jahres sowohl die Hütten wie die Gruben 
überaus stark beschäftigt waren.

Die Förderung der Vereinsgruben stieg denn auch 
zusehends; sie betrug im 1 . Quartal 378 245 t, im

2. Quartal 411 571 t, im 3. Quartal 451 233 t, im
4. Quartal 484 342 t und erreichte im November mit 
166302 t eine Höhe wie in keinem der früheren 
Monate während des elfjährigen Bestehons des Vereins. 
Im einzelnen wurden gefördert:

D u rc h  d ie

G lau /.-
u n d

B ra u n 
e is e n 
s te in

t

K o h sp a l

1

K ost
s p a t

t

S u m m a

u m -
» g erech n e t*

t

Veroinsgrubon . . 
And. Gruben, deren 

Förderung durch 
d.Verein verkauft 
w u rd e ...............

82738

6225

509960

19148

871297

7802

1725391 

35515 j

Arboitstüglich förderten die Vereinsgruben im 
Jahresdurchschnitt 5057 t; die Gesamtfürderung war 
um 204073 t höher, als im Jahre 1904. Trotz dieser 
Zunahme war es nicht möglich, die von den Hütten 
angeforderten Mengen Eisenstein voll zuzuteilen, viel
mehr konnte der Verein den Hüttenwerken im 1 . und
2. Quartal 190(5 nur etwa ein Fünftel dos Bedarfes 
anbieten.

Der Versand gestaltete sich, nach Sorten und 
Gebieten getrennt, im Jahre 1905 wie folgt:

N ach  d em

G l a n - 
u u d  

B ra u n 
e is e n 
s te in

t

K o lisp a t

t

K ost- 

1 sp a t*

t

S u m m a

1 j

Siegorl. Bezirk . . 

Rhein.-AYestf. Bez.

17740

63026

521020'

19328

443144

780143

981904
( =  54,7 ?„) j

813097
( =  45,3 % ) ]

Obwohl der Versand im letzten Quartal zeitweilig 
durch Wagenmangol sehr beeinträchtigt wurde, iibor- 
trnf er den dos Jahres 1904 um 417 441 t.

Da die Preise einen sehr niedrigen Stand erreicht 
hatten, so war es bei der günstigeren Geschäftslage 
nötig und möglich, sie in nachstehendem Umfange 
zu erhöhen:

für Bohspat um 3 -(6 
„ Rostspat „

3 3 ^ 11 7

^ » ^ n 1 5  „ 10 „
Quartal 4. Quartal 1. Quartal :Í . Quartal
1905 1905 1906 1906

Bis Ende Juni 1900 ist die Förderung der Ver
einsgruben verkauft. Die Ende Dezember vorgomerktc 
Auftragsmenge belief sich auf 1 103 625 t, so daß die 
Gruben, wenn sie die übernommenen Verpflichtungen 
rechtzeitig erfüllen wollen, des angestrengtesten Be
triebes bedürfen. Auch die weiteren Aussichten für 
1900 sind günstig.

Die Mitgliederzahl des Vereins erhöhte sich im 
Berichtsjahre durch den Beitritt der beiden Gruben 
Kuhlenbergerzug und Wilhelmine auf 38. •

Der Bechnungsabschluß ergab einen Vermögens
bestand von 193 621,50 .M. Daß die Summe nur um 
2629,70 -Ji höher ist als im Vorjahre, liegt daran, daß 
allein an das Roheisonsyndikat 60122,50 ..Ki als Ausfuhr
vergütungen und Preisunterschiede zu entrichten waren.

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 7 S. 437

* Wenn statt des Rostspates die zu seiner Her
stellung nach dem Verhältnis von 100:130 erforder
liche Menge Rohspat eingesetzt wird.
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Vereins  - Nachrichten.
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Nordwest l iche  G r u p p e  des  Vereins 
deutscher  E i s e n -  und Stahl industriel ler .

P r o t o k o l l  
Uber die Vorstandssitzung (1er Nordwestlichen 

Gruppe am 81. März 1906 im Parkhotol 
zu Düsseldorf.

Eingeladen waren die Herren dos Vorstandes durch 
Rundschreiben vom 17. März 1906.

Dio Tagesordnung lautete wie folgt:
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2 . Besprechung des vertraulichen Rundschreibens 

der Nordwestlichen Gruppe vom 1 2 . März 1906.
3. Tarife für französische Minette.
4. Der Gesetzentwurf betreffend den Unterstützungs

wohnsitz.
5. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten. 

Anwesend sind die Iin . Geheimrat Servaos ,  Vor
sitzender; Kommerzienrat Ba a r e ;  Baurat Bouken-  
b e r g ;  Kommerzienrat G o e c k e ;  Kommerzien
rat Kamp;  Pinanzrat K l ü p f o l ;  Fabrikbesitzer 
Manns t acdt ;  Ingenieur Jos. Massenez ;  Kom
merzienrat E. P o e n s g o n ;  Rogiorungsrat a. D. 
S c h e i d t w e i l o r ;  Generaldirektor S p r i n g o r u m; 
die Kommerzienräte W ey  1 a n d ,  W i e t l i a u s ,  
Z i e g l e r  und E. v a n d e r Z y p o n ; Dr. - Ing. 
S c l i r ü d t e r  als Gast; Dr. Be n i n e r ,  geschäfts- 
führendes Mitglied des Vorstandes.

Entschuldigt haben Bich die HH.: Ed u a r d  Boecking;  
die Kommerzienräte H. B r a u n s  und Dr.-Ing. Emi l  
G u i l l e a u m e ;  Geh. Finanzrat Dr.-Ing. J c n c k e ;  
Kommerzienrat Eri ißt  Klein;  Geheimrat II. Lueg;  
Generaldirektor Regierungsrat M a 1 1  h i e s ; Landrnt 
R o e t g e r.

Der Vorsitzende llr. Geheimrat S c r v a c e  eröffnet 
die Vorhandlungen um 1 2  Uhr.

Zu 1 der T.-O. gibt die Geschäftsführung Kenntnis 
von einem Antwortschreiben an die Königl. Eisen
hahn-Direktion Essen, betreffend eine Ve r mi n d e r u n g  
in dom B e z u g  von M i n e t t e - E r z e n .  In dem 
Schreiben ist u. a. auf die Notwendigkeit einer 
weiteren Ermäßigung der Frachten für Minette hin
gewiesen worden.

Ferner wird der Zeitpunkt für die diesjährige 
II a u p t - V o r s a m in 1 u n g der Gnippe auf den 28. Mai 
festgesetzt.

Die Verhandlungen zu Punkt 2 der T.-O. sind 
vertraulich. Das Ergebnis der Umfrage soll im 
Haupt-Verein zugleich mit dem Ergebnis der Umfrage 
in den anderen Gruppen besprochen werden.

Zu 3 der T.-O. wird beschlossen, der Königl. 
Eisenbahn-Direktion in Essen als Gutachter zu be
nennen die HH.: Direktor F r i c l i n g h a u s  in Firma 
Fried. Krupp in Essen; Kommerzienrat Ka mp  in 
Fa. Phoenix in Ruhrort; Regierungsrat a. D. Scheidt -  
wei lor  in Firma Gutehoffnungshütte, Oberhausen; 
Kommerzienrat Wey Iand in Firma Aplcrbecker Hütte, 
Siegen; Baurat Be ukenbor g  in Firma Hoerder Berg
werks- und Hütten-Verein, Iloerdc; Generaldirektor 
Spr ingo rum in Firma Eisen-und Stahlwerk Hoescli, 
Dortmund.

Zu 4 der T.-O. erstattet das goBchäftsführende 
Mitglied des Vorstandes Dr. Beniner  ein ausführliches 
Referat, in dem er darlegt, daß sich tatsächlich die 
Notwendigkeit einer Aendorung des G e s e t z e s  b e 
t ref fend den Un t e r s t ü t zungs wohns i t z  im Laufe 
der Zeit herausgestellt habe. So werde man z. B. 
kaum leugnen können, daß die Herabsetzung der

Wartezeit für den Erwerb und den Verlust eines Unter- 
stützungswohnsitzos von zwei Jahren auf ein Jahr als 
eine Notwendigkeit zu erachten sei, du durch den bis
herigen Zustand eine zu starke Belastung der land
wirtschaftlichen Gegenden Deutschlands gegenüber den 
Zuwandoruugsgebieton herbeigoführt worde. Dagegon 
seien zwei andere Bestimmungen dos Entwurfs die 
allorschworston Bedenken hervorzurufen geeignet und 
müßten deshalb auf das entschiedenste bekämpft werden. 
Die eine betreffe die Herabsetzung des Zeitpunkts, von 
dem nb ein Unterstützungswohnsitz selbständig er
worben und verloren werden kann, vom 18. auf das 
16. Lebensjahr. Es müsse durchaus in Abrede ge
stellt worden, daß ein junger Mann heute mit dem
16. Lebensjahr wirtschaftlich selbständig sei. Deshalb 
hätten auch die verbündeten Regierungen noch 1894 
sich gegen eine Herabsetzung nach dieser Richtung 
hin auf das entschiedenste ausgesprochen. Die Herab
setzung werde lediglich dazu beitragen, dio Familien
bande weiter zu lockern, und dies müsse unter allen 
Umständen vermieden werden. Unannehmbar sei ferner 
der § 29 in der Fassung des Entwurfs, der durch die Ein
führung des Begriffs der „Hilfsbedürftigkeit“ geradezu 
eine Versicherung gegen Arbeitslosigkeit schaffe.

Der Vorstand stimmt den Ausführungen des Refe
renten durchaus zu, und es wird beschlossen, die ge
nannten Bestimmungen desGcsetzentwnrfs zu bekämpfen.

Zu Punkt 5 der T.-O. liegt nicktB vor.
Schluß der Sitzung 2‘/< Uhr.

D e r  V o r s i tz e n d e : D as g esch U ftsf . M itg lie d  d e s  V o r s ta n d e s  :

gez. A. Servaes, gez. Dr. Beniner,
K gl. G eb . K o m m e rz ie n ra t.  M. d . I t. u . A.

Verein deu tsche r  Eisenhüttenleute.
Aendorungen in der M itgliederliste.

Friderichsen, II. W., Direktor der Benrather Ma
schinenfabrik Aktiengesellschaft, Bonrath. 

de Fries, Willi., Generaldirektor der Benrather Ma
schinenfabrik Aktiengesellschaft, Benrath, Düssel
dorf, Haroldstr. 8 .

Glaeser, A., Eisenhütteningenieur, Gräfenthal, Thü
ringen.

Gugler, Karl, Ingenieur, Zürich V, Zeltweg 6 6 .
Haan, F., Dipl.-Ing., Bruxelles, 35 ruo du Nord, 
Klein, Johannes, Ingenieur, Trier a. d. Mosel, Gilhert- 

straße 2 1 .
Hott, Carl, Ingenieur, Drcsdon-A., Bayreuthorstr. 4. 
Roubine, Faul, Stellv. außorord. Professor der Hütten

kunde, Berg- und Hüttenhocbsclmle, Ekaterinoslaw, 
Rußland.

Schiiller, A., Dr. phil., Berlin, Sehlüterstr. 19.
Spat-, Heinrich, Zivilingenieur, Düsseldorf, Winkois- 

felderstr. 27.
Steck, E. H., Ingenieur, Hannover, Freytagstr. 4. 
Torkar, Jos., Oberingenieur der Fa. P. Mühlbachers 

Nachf., Ober-Ferlach, Kärnten.
Weber, E., Bruxelles, Square Marguerite 1 2 , Bclgique. 
Zeidler, R., Bergingenieur, Mitglied der Administration 

der Hüttenwerke Bogoslowsk, St. Petersburg, Thoater- 
pintz 18.

N e u e M i t g l i e d e r .
Arnolds, Willi., Ingenieur der Sieg-Rheinischen llütten- 

Aktien-Ges. Friedrich - Wilhelmshütte, Düsseldorf, 
Carlstraße 19.

Bergk, Rudolf, Betriebsingenieur der Rhein. Motull- 
waren- und Maschinenfabrik, Ratli b. Düsseldorf, 
Kaiserstraße 36.
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Bernatzky, Willi., Hüttenassistent, Fnlvahütte, Schwien- 
fcochlowitz O.-S.

Bertelt, Robert, Ingenieur, Groß-Jlsede bei Peine.
Beyer, Richard, Ingenieur, Adorf i. Yogilando.
Bode, Alfred, Direktor der Benrather Maschinenfabrik 

Aktiengesellschaft-, Benrath.
Foerster, Rieh., Repräsentant der Kruppschen Berg- 

verwaltiing, Weilburg.
Fuhrmann, Fritz, in Fa. Fuhrmann & Co., Köln-Ehren

feld, JIeiio8 str. 2.
Gallistl, Arthur, Betriebsingeniour im Stalihverk 

Krieger Akt.-Ges., Düsseldorf - Oborcassel, Bahn- 
straße 1 1 .

Ilissink, Direktor der Borgmann-Elektrizitäts-Werke, 
Berlin NW., Hansa-Ufer 8 .

Horn, Otto, Betriebschef, Friedrich Wilhelmshütte 
a. d. Sieg.

Hortmann, Carl jr., Siegen, Obere Häuslingstr. 203-
Köppern, Otto C., Teilhaber der Firma Job. Heinr. 

Köppern, Hagen i. W., Lessingstr. 14.
Kundf, Karl, Ingenieur, Borsigwcrk O.-S.

Lcuclcel, Heinrich, Bureau-Chef der Maschinonbau- 
Aktiengeseilschaft vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch.

Mayer, Frederick Chiof Engineer, Bartlett Ilayward 
& Co., Scott & Mc. Henry Street, Baltimore, U. S. A.

Mayer, Ludwig, Ingenieur, Rottonmann, Steiermark.
Nath, Adalbert, Hütteningenieur, Dresden-A., Lin- 

denaustraße 33 p.
Blank, Ernst, Hütteningonieur, Düsseldorf, Kloster

straße 1114-
Schmatz, Richard, Betriebsingenieur dos Feinblech

walzwerks der Dillinger Hüttenwerke, Dillingeu
a. d. Saar.

Scrapian, Albert, Hütteningenieur, Botriebschef der 
Lothringer Eisenwerke, Ars a. d. Mosel.

Scrapian, Carl, Hütteningenieur, Botriebschef der 
Lothringer Eisenwerke, Jouy-aux-Arches hei Metz.

Wolff, Iwan, Ingenieur, Direktor dos Milowicer Eisen
werks, Milowice hei Sosnowice, Russ.-Polon.

V e r s t o r b e n .
Berniuyhaus, Ewald, Fabrikbesitzer, Duisburg.

V erein  deu tsch e r  E isenhüttenleute .

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 . ,  Nachmit tag 12^2 U h r

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. Geschäft l iche  Mit teilungen.
2. A bre chnu ng  für 1905. Ent las tung d e r  Kassenführung.
3. U eber  d ie  Nu tzanwen du ng  d e r  Metal lographie  in d e r  Eisenindust r ie .  Vortrag

von Pro fe sso r  E. H e y n ,  Char lo t tenburg.
4. Z u r  Frage d e r  Bewegung und Lagerung von Hüt tenrohstofFen.  Vor t rag  von

Pro fe sso r  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 !  G em äß B esch luß  des V orstandes is t der Z u tritt zu den vom 

V erein belegten Rä ume n  der S tädtischen T onhalle  am V ersam m lungstage n u r gegen V orzeigung eines 
A usw eises gestatte t, der den M itgliedern m it d e r E inladung zugehen wird.

E inführungskarten  für G äste  können wegen des starken  A ndranges zu den V ersam m lungen  nur 
in beschränktem  Maße und n u r auf vorherige schriftliche, an die G eschäftsführung  gerichtete A nm eldung 
se itens der e in führenden  M itglieder ausgegeben w erden.

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 1 a m e g e g e  n s t ä n d e n in 
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. April, abends 8 U hr, findet im oberen Saale der S tädtischen Tonhalle 
eine Z usam m enkunft der

E i s e n h ü t t e  D ü s s e l d o r f ,
Zw eigverein des V ereins d eu tscher E isenhü tten leu te , statt, zu w elcher deren  V orstand alle M itglieder 
des H aup tvereins freund lichst einladet.

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

N e u e re  Erfahrungen in Feuerungsbet r ieben.  Vor trag  von Zivi l ingenieur  
A. B l e z i n g e r ,  Duisburg .
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Schlackenförderanlage 

Rombacher Hüttenwerke.der


