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Hauptversammlung der ,Nordwestlichen Gruppe
des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller* am 28. Mai 1906
in Diusseldorf.

Protokoll

g u der Hauptversammlung waren die Mit-

glieder durch Rundschreiben vom 27. April
1906 eingeladen. Die Tagesordnung war wie
folgt festgesetzt:

1. Ergénzungswahl fir die nach § 3 al. 4 der
Statuten ausscheidenden Mitglieder des Vor-
standes.

2. Bericht Uber die Kassenverhaltnisse und
BeschluBR Uber die Einziehung der Beitrage.

3. Jahresbericht, erstattet vom geschéfts-
fuhrenden Mitgliede des Vorstandes.

4. Etwaige Antrége der Mitglieder.

Die Hauptversammlung wird um 1 Uhr mittags
durch den Vorsitzenden, Hrn. Geheimrat Servaes,
eroffnet.

In Erledigung der Tagesordnung werden zu 1.
die nacht dem Turnus ausscheidenden Herren Kom-
merzienrat E. Goecke, Geheimrat H. Lueg,
Kommerzienrat W ey land, Kommerzienrat

der Verhandlungen.

E. Klein, Regierungs- und Baurat Mathies,
Landrat a. D. Rootger wiedorgewahlt, und die
Zuwahl der Herren L. Mannstadt, Regierungs-
rat a. D. Scheidtweiler und Generaldirektor
Springorum wird bestétigt. Neugewé&hlt wird
an Stelle des nach Eisenach verzogenen Herrn
Kommerzienrat Brauns Herr Geheimrat Kir-
dorf-Rotlie Erde.

Zu 2. wird das Préasidium ermdachtigt, die
Beitrége fir 1906/07 bis zur vollen Hohe ein-
zuziehen.

Zu 3. wird der nachstehend abgedruckte
Jahresbericht des geschaftsfiihrenden Mitgliedes
des Vorstandes einstimmig genehmigt.

Zu 4. liegt nichts vor.
Schluf? der Verhandlungen 2 Uhr nachmittags.
Das geschéaftsf. Mitglied des Vorstandes :

gez. Dr. Beumer,
Md R uA

Der Vorsitzende :

gez. A. Servaes,
Kgl. Geh. Kommerzienrat.

Bericht an die Hauptversammlung.

Auf den seit der letzten Hauptversammlung
(2. Mai 1905) verflossenen Zeitraum kann die
Eisen- und Stahlindustrie unseres Bezirks im
allgemeinen mit Befriedigung zurtckblicken.
Nachdem die Wunden, die der groRte Berg-
arbeiterausstand, den je die alte Welt gesehen,
zu vernarben begannen, blihte das durch ihn
gehemmte Wirtschaftsleben in unserem Bezirke

Xn.t,

machtig auf; die im allgemeinen glnstige Ernte
des Jahres 1905 lioh die Kaufkraft des inlén-
dischen Marktes, und nicht minder beglinstigte
der milde Winter die Industrie wie die Rhein-
schiftalirt, die nur vortbergehend durch Eisgang
und Hochwasser gestért wurde. Der russisch-
japanische Krieg blieb in seinem weiteren Verlauf
und durch den fir RuBland uberraschend gin-
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70G Stahl und Eisen. Hauptversammlung der
stigen FriedensschluBl ohne schadigenden Einflu
auf die. Bérse, und auch die politische Spannung,
die durch die Marokkofrage eingetreten war,
brachte kein Unheil Uber die deutschen Lande, da
die drohende Kriegsgefahr, in der wir uns einige
Zeit hindurch befanden, erst allgemein bekannt
wurde, als ihr bereits jede Grundlage entzogen
war. Der zum 1. Marz d. J. festgesetzte Zeit-
punkt flir das Inkrafttreten des neuen Zolltarifs
veranlaBte viele Zweige der GroRindustrie, noch
mdoglichst groRe Mengen ihrer Erzeugnisse im
Ausland abzusetzen und die Auftrdge unter
Geltung der alten Zollsatze auszufihren. Die
geschéftliche Téatigkeit héatte noch grofere Di-
mensionen annehmen koénnen, wenn nicht der
durch die Uberaus guinstige Zuckerriibenernte ver-
anlallite Wagenmangel in tiefgreifender Weise
auf den Bergbau und den Absatz der Industrie-
erzeugnisse eingowirkt hétte. Die finanziellen
Schédigungen beliefen sich auf viele Millionen
Mark; denn fur den Kohlenbergbau entstand ein
Forderungsausfall von etwa 1260 000 t. Wie
stérend dies weiter auf die heimische kohlcnver-
brauchende Grofeisenindustrie und die Binnen-
schiffahrt einwirken mufte, ist annahernd gar
nicht zu berechnen, zumal auch die fremde Kon-
kurrenz den gunstigen Moment, sich mit erhdhten
Preisen in unser Wirtschaftsgebiet einzudrangen,
nicht unbenutzt vortbergehen lieR. Die Eingabe,
die die Nordwestliche Gruppe auf BeschluRR des
Vorstands vom 21. Oktober 1905 an den Mi-
nister der Ooffentlichen Arbeiten richtete, wies
auf die groRen Schéden, die durch den Wagen-
mangel der vaterlandischen Gitererzeugung und
nicht minder den Arbeitern erwuchsen, in aus-
fuhrlicher Weise hin und hat um tunlichst be-
schleunigte Abhilfe der Wagennot.

Aufler dieser Betriebshemmung hatte unser
Bezirk mit ernstlichen Stérungen nicht zu rechnen;
die Arheiterausstandc blieben aut’ kleinere Betriebe
lokalisiert, und nur der Streik der Bauliandwerker
beriihrte in seiner Wirkung auch die Groleisen-
industrie in nachteiliger Weise.

Wie sich die geschéaftliche Tatigkeit in
unserem Bezirke im allgemeinen entfaltete, dar-
Uber versuchten unsere Vierteljahrs-Marktberichte
in ,,Stahl und Eisen* ein anschauliches Bild zu
geben, und fur unser gesamtes deutsches "Wirt-
schaftsleben bieten die Statistiken des Reichs
eine erschopfende Uebersiclit.

Aus allen Berichten geht der erfreuliche Zug
hervor, den die einzelnen Zweige geschaftlich
zu verzeichnen hatten. Der Roheisenmarkt war
auRerordentlich lebhaft, das Geschaft in Stab-
eisen, Grobblech und Halbzeug, sowie in Eisen-
hahnmaterial, Formeisen, guReisernen Rohren
und Maschinen sehr rege, so dal die gesteigerte
Nachfrage kaum befriedigt werden konnte. Nicht
minder belebte sich die Nachfrage in Draht-
erzeugnissen. Auch im Feinblechmarkt war die
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Beschéaftigung eine befriedigende, wenngleich die
Preise immer noch nicht, die winschenswerte
Steigerung erfuhren. Der Absatz im In- und
Auslande ward dank den gunstigen Verhéltnissen
bei audauernder reger Nachfrage schlank durch-
gefuhrt; Bestellungen zum Teil fiir das ganze
Jahr 1906 gingen bereits in beachtenswerter
Anzahl ein und lassen auf fortdauernde gute
Beschéaftigung schlielRen.

Die Kohlen- und Kokserzcugung hat
trotz des Bergarbeiterausstandes eine bedeutende
Erhdéhung erfahren; sie betrug fir Steinkohlen
121 190 249 t und fur Koks 16 358 324 t im
Jahre 1905 gegen 120 694 098 und 12 331 163 t
im Jahre 1904. Die Forderung in den ersten
drei Monaten des laufenden Jahres weist die
nachfolgende Zusammenstellung auf. Es betrug

die Stclnkohlenforderuug die Kokserzeugung

196 1906 1906 1906
t t t t
Januar . . . 7590980 11881334 780461 1608413
Februar. . . 7795013 10919482 655548 1533100
Mirz 11031059 12439720 1151610 1676539
Zusammen 26417052 35240536 2587619 4818052

Die Roheisenerzeugung Hat sich zwar
nicht in dem Male weiter entwickelt, wie es
nach dem Erzcugungsgang der letzten Jahre
den Anschein haben konnte, uUberstieg jedoch
wesentlich die Gesamtproduktion des Jahres 1904,
die 10103941 t betragen hatte,, wahrend die
des Jahres 1905 auf 10987 623 t angewachsen
ist. Die seit dem letzten Jahrzehnt eingetretene
Verschiebung in der Produktionsrichtung tritt
besonders charakteristisch in die Erscheinung,
wenn man die Zahlen von 1895 und 1905 fir
die einzelnen Sorten vergleicht. Hiernach betrug
im Jahre 1895 die Erzeugung von GieRerei-
roheisen 921 493 t, im Jahre 1905 dagegen
1905 66S t, also 984 175 t mehr; vonBessemer-
roheisen im Jahre 1895: 444 495 t, im Jahre
1905: 425237 t, also weniger 19 258 t; von
Thomasroheisen im Jahre 1895: 2898476 t
gegen 7114885 t im Jahre 1905, also mehr
4216 409 t; von Stahl-, Spiegel- und Puddel-
roheisen im Jahre 1895: 1506 835 t, im Jahre
1905: 1524334 t, also mein- 17 499 t.

Mit der anhaltend guten und gesteigerten
wirtschaftlichen Té&tigkeit stiegen auch die Ein-
nahmen der staatlichen Verkelirsanstalten; sie
hatten in den ersten elf Monaten des Etatsjahres
die Summe von 1563,9 Millionen Mark oder
110,6 Millionen Mark mehr als fir den gleichen
Zeitraum des Vorjahres ergeben. Da im Preuf3i-
schen Etat fir 1905 die Gesamteinnahme aus der
Eisenbahnverwaltung auf 1625,4 Millionen Mark
angesetzt ist, so ist wiederum eine Mehreinnahme
von 100 Millionen zu erwarten. Wenn man das
annimmt, wiirde sich ein Betriebsiberschul3 von
nicht weniger als 660 Millionen ergeben, so daf
die Rente wieder Uber 7°/0 betragt. Mit dem
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riesigen Umfang und den neuzeitlichen Anforde-
rungen steigen natdrlich auch die Betriebsaus-
gaben in erhéhtem MafRe. Im Etat wurden zur
Erweiterung und Unterhaltung der Betriebsmittel
rund 34 Millionen Mark mehr verlangt als im

voraufgegangenen Jahre. Der Kredit soll zur
Anschaffung von 1015 Lokomotiven, 30 Trieb-
wagen, 26 200 Gepéck- und Glterwagen, dar-

unter 16 000 offene Gulterwagen, wovon 2000
zu 20t, und 8058 gedeckten Wagen verwendet
werden, und zwar sollen nach der Erklarung
des Eisenbahnministors anlaBlich der Etatsver-
handlungen die Vorkehrungen so getroffen werden,
dal am' 31. Oktober 1906 18 800 neue Gliter-
wagen mehr im Betrieb sein werden, als am
31. Oktober 1905. Durch diese MaRregel wird
hoffentlich einer erneuten Kalamitat in der
Gestellung von Giterwagen vorgebeugt.

Gleich dem gesteigerten inlandischen Verkehr
wuchs auch der Gesamtumsatz in Ein- und
Ausfuhr im Jahre 1905. Deutschland rangiert
als Handelsstaat noch an zweiter Stelle unter
allen Landern der Welt; wenn jedoch der aus-
wartige Handelder Vereinigten Staaten in
gleichem MaRe weiter zunimmt, wird Deutsch-
land im nachsten Jahre auf den dritten Platz
verdréngt sein. Im einzelnen ergibt sieh fol-
gendes Bild (in Millionen Mark):

1004 1005 Z%thve\f .
England . . . . 17875,7 18264,2 + 3885
Deutschland. . . 12 179,7 12 738,9 + 559,2
Vereinigte Staaten
von Amerika 10 446,411 786,5 + 1340,1
Frankreich 7 2515 76428 + 391,3
Belgien. ... 3844,4 41080 + 263,6
Oestcrr.-Ungarn . 3 b516,1 3 677,1 + 161,0
RuBland 3 3246 32739 — 507

Einen Anspruch auf unbedingte Vollstdndig-
keit konnen diese Zahlen nicht machen. So ist
ein groler Teil von Belgiens Warenverkehr
wohl nur als Durchgangsverkehr anzusehon, und
dafll auch die deutsche Statistik verbosserungs-
fahig ist, zeigen die Bestrebungen unserer lei-
tenden Kreise, auf Grund eines neuen Statisti-
schen Warenverzeichnisses den wirklichen Umsatz-
ergebnissen mdglichst nahe zu kommen. Mit
dem 1. Méarz 1906 ist ein Gesetz betreffend die
Statistik des Warenverkehrs mit dem
Auslande in Kraft getreten, das enthélt: J. ein
neues Statistisches Warenverzeichnis nebst An-
lage : a) Verzeichnis derjenigen Waren, fir die
in die Verkehrsnachweisungen 1, 1A, II, HA,
IV und IVA die statistische Nummer und zu-
gleich die handelsubliche Benennung einzutragen
sind, b) Verzeichnis derjenigen Waren, die nach
anderen MaRstaben als nach Gewicht, oder neben
dem Gewicht auch nach anderen MaRstében an-
zumelden sind, c) Verzeichnis derjenigen Waren,
fur die neben den Mengen der Wert anzumelden
ist; 2. ein neues Verzeichnis der Massenguter;
3, neue Ausfuhrungsbestimmungen und Dienst-
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vorschriften zu dem Gesetze. Einen ganz be-
deutenden Anteil an dem Guteraustausch Deutsch-
lands mit fremden Staaten bildet die Einfuhr
von Rohstoffen fur gewerbliche Zwecke. Es
wurden fir 3170 Millionen Mark Rohstoffe ein-
gefuhrt und fur 1330 Millionen Mark ausgefihrt;
fur bearbeitete Waren zeigt sich das umgekehrte
Bild: es wurden fur 1825 Millionen Mark ein-
gefuhrt mul fir 3745 Millionen Mark ausgefuhrt.
Besonders bemerkenswert ist die Steigerung der
mit Einfuhrscheinen beglichenen Zollbetrdge im
Jahre 1905. Nach den monatlichen Nachweisungen
Uber den auswértigen Handel wurden 38,5 Mil-
lionen Mark Zoll gegen 27,8 und 19,1 Millionen
Mark in den beiden Vorjahren auf diese Weise
abgerechnet; es hat sich also die Anrechnung
von Einfuhrschemen gegen 1903 mehr als ver-
doppelt.

Mit der glnstigen Lage der Industrie ge-
staltete sich auch der Arbeits markt wesent-
lich gunstiger als in den Vorjahren. Eine groRe
Anzahl von Werken nahm Erweiterungen ihrer
Betriebe vor, und mit der andauernd guten Be-
schaftigung wuchsen auch die Léhne und damit
auch die Versicherungsbeitrage auf sozial-
politischem Gebiet. Nach dem Geschéafts-
bericht des Reichsversicherungsamts fiur 1905
bestanden zum Zwecke der Durchfihrung der
Unfallversicherung 114 Berufsgenossenschaften
und 516 staatliche und Provinzial- und Kom-
munalausfihrungshehérden mit insgesamt 19,9 Mil-
lionen gegen Unfall versicherten Personen. Die
Zahl der zur Anmeldung gelangten Unfélle betrug
609 024, die der erstmalig entschéadigten Unfalle
141 277, und an Entschddigungen wurden
136206 112 gegen 126641 740 <M im Jahre
1904 und 1915366 Jb im Jahre 1886 ver-
ausgabt. Die Entschadigungen aus der reiclis-
gesetzlielien Invalidenversicherung im Jahre 1905
sind einschlief3lich des Reicliszuscliusses auf etwa
160 Millionen Mark zu schétzen. Bis zum
Beginn des Berichtsjahres, also in den ersten
14 Jahren des Bestehens der Invalidenversiche-
rung, sind Entschadigungen im Betrage von
1003 949 912 Jb gezahlt worden. Der Erlés
aus den durch die Post verkauften Beitrags-
marken stellte sich im Jahre 1905 auf
148 348 919,56 Jb. Die Gegner unserer Reichs-
versichoruugsgesetzgebung sehen in diesen Zahlen
nicht das erfreuliche Ergebnis eines weisen und
gerechten Aktes sozialer Fiirsorge, sondern geben
in ihren Berichten nur an, wieviel an Ent-
schadigung im Jahre auf einen Invaliden kommt,
ohne dabei nur mit einem Worte daran zu er-
innern, daR die deutschen Arbeitgeber in 14 Jahren
Uiber 136 Millionen Mark an Unfallentschadigungen
gezahlt haben und dafl durch die Zahlung von
mehr als einer Milliarde Mark an Invaliditat«- und
Altersversicherte viel Ungliick verhiitet oder doch
gemildert wurde. Die planmaRige Herabsetzung
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solcher Leistungen ist wahrlich nicht geeignet,
die Freude der Arbeitgeber an dem weiteren
Ausbau unserer Versicherungsgesetzgebung zu
erhdhen und die Lust zu fernerer Mitarbeit an
ihr zu wecken, und zwar um so weniger, wenn
von berufener Stelle die Verdienste der Arbeiter
um die Entwicklung der Industrien in hohen
Tonen gepriesen werden, wé&hrend man die der
Arbeitgeber einer Erwahnung nicht fiur not-
wendig halt. Bedurfte es doch im Reichstag
eines besonderen Eingriffs, um auch hier Licht
und Schatten in gleicher Weise zu verteilen.
Im erfreulichen Gegensatz zu dieser betriibenden
Tatsache stehen die Ausfihrungen, die der neue
preuBlische Handelsminister Dr. Delbrick im
Abgeordnetenhaus Uber das Unternehmertum

mmachte. Die auf Grund der Kkaiserlichen Bot-
schaft unter dem Fursten Bismarck erlassenen
sozialpolitischen Gesetze seien, so fuhrte er u. a.

-aus, unter voller Zustimmung und unter ver-
trauensvollem Mitwirken der Arbeitgeber zustande
gekommen. Die Unlust der letzteren, jetzt
weiter sozialpolitisch mitzuarbeiten, riilire davon
her, dalR sie mehr und mehr beiseite gesetzt
seien. Er halte es indessen aus sozialen und
politischen Grinden fur unerlaBlich, einen Weg
zu finden, daB sie fur die Folge wieder mit
Vertrauen und Hingebung au der weiteren Aus-
gestaltung der sozialpolitischen Gesetzgebung
mitwirken konnten; denn so sehr auf der einen
Seite die industrielle Blite auf der Tatigkeit
der deutschen Arbeiterschaft beruhe, so sei sie
doch in erster Linie die Frucht der Energie
und des Unternehmungsgeistes der Unternehmer.
Wie dringend notwendig es ist, dem Unternehmer-
tum den ihm gebihrenden Platz und EinfluR
einzurdumen, zeigt u. a. die Irreleitung der
Offentlichen Meinung anlaRlich des vorjahrigen
Bergarbeiterausstandes, zu dem die Regierung
eine wiederholt von uns abfallig Kkritisierte
Stellung einnahm, zeigt weiterhin der im Reichstag
von sozialdemokratischer Seite unternommene
Versuch, die Arbeiterverhaltnisse in der Grof3-
eisenindustrie unseres Bezirks in den Augen des
Puklikums in mdglichst ungiinstigem Licht vor-
zufuhren. Wie ungerecht im grofRen und ganzen
die Angriffe gegen die Bergwerksbesitzer an-
l1&aRlich des Bergarbeiterausstandes waren, ergab
die staatliche Untersuchung, und wie verfehlt sich
das damalige Eingreifen zugunsten der Arbeiter-
schaft durch die Novelle zum Berggesetz erwies,
beweisen’a. u. die Wirkungen, die sie noch kiirz-
lich im Gebiete des sachsischen Braunkohlenberg-
baues gezeigt hat, wo die vielgepriesenen obliga-
torischen Arbeiterausschiisse von den streikenden
Arbeitern als eine Quantité négligeable einfach bei-
seite geschoben wurden. Auch aus den Geschafts-
berichten unserer groBen Bergwerksgesellschaften
kann man entnehmen, dafl die vermeintlichen
Verbesserungen lediglich neue lebhafte Klagen sei-
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tens der Arbeiter hervorgerufen haben. Ganz ab-
gesehen davon, dafl manche der neuen Bestim-
mungen zu einer bedeutenden Erhéhung der Selbst-
kosten und damit zu einer Verteuerung der
Kohlen und zur Schwéchung der Wettbewerbs-
fahigkeit der deutschen Industrie fihren mussen,
haben sicli die Folgen des Gesetzes auch schon in
der Richtung bemerkbar gemacht, dal die Begehr-
lichkeit und die Widersetzlichkeit der Arbeiter
gewachsen ist und die Autoritdt der Beamten
gelitten hat. Der verderbliche Einflu? des ge-
schwéchten Einvernehmens zwischen Arbeit-
nehmern und Arbeitgebern sowie deren Beamten
zieht naturlicherweise immer weitere Kreise und
erstreckt sich auch auf Verhaltnisse, die bisher
im Ganzen als durchaus friedliche und gesunde
bezeichnet werden mussen. Besonders wird von
sozialdemokratischer Seite versucht, den Un-
frieden auch unter den Eisen- und Stahlarbeitern
su sden. Wie bekannt, ist im Reichstag ein
Antrag Albreclit und Genossen angenommen
worden, der eine Enquéte Uber die Arbeiter-
verhéltnisse in der GrofBeisenindustrie
verlangt. Die Untersuchung- soll sich unter an-
derem auf folgende Punkto erstrecken: 1. Uber
die Dauer der taglichenArbeitszeit oder die
Dauer der Arbeitsschicliten; 2. Uber die Ueber-
stunden und Ueberschichton unter Bericksich-
tigung der Zahl der Ueberarbeit leistenden Ar-
beiter fir jedes einzelne Werk sowie die auf
jeden Arbeiter entfallende durchschnittliche Zahl
der Arbeitsstunden; 3. Uber die Einwirkung der
Arbeitszeit sowie der Nacht- und Ueberarbeit
auf die Unfallhdufigkeit und die Erkranktmgs-
gefahr fur die Arbeiter; 4. Uber die Durch-
fuhrung und die Wirkung der bis jetzt erlassenen
Schutzbestimmungen fur die Arbeiter; 5. Uber
die von den Werksleitungen getroffenen Ein-

richtungen, wie Waschgelegenheit, Badeein-
riechtungen, R&ume zum Einnehmen von Mahl-
zeiten usw.

Unsere Gruppe hat am 24. Februar 1906
in einer Vorstandssitzung die Vorgange eingehend
erortert, die im Reichstage zur Annahme dieser
Resolution gefuhrt haben, und einstimmig fol-
genden BeschluR gefalt:

,»Die Nordwestliche Gruppe hat die vom
Reichstag empfohlene Erhebung betreffend die
Verhéltnisse der Arbeiter in der deutschen
Groleisenindustrie in keiner Weise zu scheuen.
Eine solche Erhebung wirde zweifellos klar-
stellen, dafl die sozialdemokratischerseits be-
haupteten Mil3stdnde in der niederrheliiisch-
westfalischen GrofR3eisenindustrio nicht existieren,
und dazu beitragen, die offenbar von jener
Seite gewollte Irrefuhrung der o6ffentlichen
Meinung zu verhindern, die gelegentlich des
niederrheinisch -westfélischen Bergarbeiteraus-
standes zum Schaden der deutschen Industrie
leider in so groRem Umfange gelungen ist.
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Die nicderrheinisch - westféalische GroReisen-
industrie sieht der genannten Erhebung im
Hinblick auf die in ihr Herrschenden geord-
neten Arbeiterverhéltnisse mit voller Ruhe
entgegen.*

DaRR die bisher erlassenen gesetzlichen Be-
stimmungen in den Werken der Nordwestlichen
Gruppe zur Durchfuhrung gelangen, bedarf nicht
erst der Versicherung. Wo Zweifel in betreff
der Auslegung dieser Bestimmungen liervortreten,
sind wir bestrebt, winschenswerte Klarheit her-
beizufuhren. So haben wir uns nach Vorgangen
im Bezirke der ,,Sldwestlichen Gruppe* mit der
Frage der Beschaftigung jugendlicher Ar-
beiter in Walz- und Hammerwerken be-
fallt und das Ergebnis dieser Feststellungen dem
»Gesamtverein deutscher Eisen- und Stahlindu-
strieller mit dem Ersuchen unterbreitet, er
moge betreffs dieser Klasse von Arbeitern zu-
stehenden Orts auf eine solche Abénderung der
PreuBischen Ministerial - Bekanntmachung vom
11. Juni 1902 hinwirken, daf eine miRverstand-
liche Anwendung der Verfugung des Bundesrats
vom 27. Mai 1902 ausgeschlossen erscheine.
Auch hinsichtlich der Sonntagsarbeiten in
Martinstahlwerken werden die gesetzlichen
Bestimmungen seitens der Gewerbe-Aufsichts-
beamten verscliieden ausgelegt; namentlich handelt
es sich darum, ob das Beschicken der Martin-
6fen zu derjenigen Gruppe von Arbeiten gehért,
von denen die Wiederaufnahme des vollen werk-
tagigen Betriebs abhéngig ist, und die daher am
Sonntag gestattet sind. Unter Hinweis auf den
Kommentar zur Gewerbeordnung von Dr. Robert
Landmann, in dem es zum § 105 ¢ wortlich beil3t:
,Ebenso ist in Stahlwerken, Puddelwerken und
den dazugehorigen Walz- und Hammerwerken
das zur Wiederaufnahme des vollen werktégigen
Betriebs erforderliche Warmhalten und Beschicken
der Oefen auf Grund des § 105c Ziffer 3 ge-
stattet*, sprach sich der VVorstand unserer Gruppe
dahin aus, daR nach Lage der gesetzlichen Vor-
schriften das Beschicken der Martindfen zu den
am Sonntag gestatteten Arbeiten gehore.

Im Hinblick auf die vielen, beziglich der
Krankenversicherung schwebenden Fragen
empfahl die Gruppe ihren Mitgliedern aufs an-
gelegentlichste den Beitritt zum ,,Verband rhei-
nisch-westfalischer Krankenkassen“. Dieser hat
seinen Sitz in Essen und verfolgt den Zweck, die
gemeinsamen Interessen der beteiligten Kranken-
kassen hinsichtlich der Durchfiihrung der Kranken-
versicherung nach jeder Richtung hin wahrzu-
nehmen, insbesondere als Organ der Betriebs-
krankenkassen, wenigstens fur den groften
deutschen Industriebezirk, ihren Standpunkt in den
brennenden Tagesfragen der Krankenversicherung
in der Oeffentlichkeit zur Geltung zu bringen, auf
eine befriedigende Gestaltung der Beziehun-
gen zu den Aerzten, Apothekern und Kranken-
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hausern hinzuwirken, den weiteren Ausbau der
Krankenversicherung im Interesse der Versicherten
zu fordern, hei kinftigen Aenderungen der Ge-
setzgebung die Wiinsche seiner Mitglieder durch
Antrage und Vorstellungen zur Kenntnis der
Behorden und der Volksvertretung zu bringen.
Zur Erreichung seiner Zwecke hat der Verband
u. a. bei seiner Ges héftsstelle eine Auskunfts-
stelle eingerichtet, die in allen Angelegenheiten
der Krankenversicherung seinen Mitgliedern Rat
und Auskunft erteilt. Dem Verbande gehdrten im
Juli 1905 nach kaum halbjahriger Tatigkeit als
Mitglieder an 79 Betriebskrankenkassen, vier
Knappschaftsvereine, vier Familienkrankenkassen
von Zechen, eine ortliche Vereinigung von
Betriebskrankenkasseu (Dusseldorf) mit etwa
450 000 Versicherten.  AuBerdem sind Bezie-
hungen zu sdmtlichen Betriebskrankenkasseu der
koniglichen Eisonbahndirektionen im rheinisch-
westfélischen Industriegebiet angeknupft worden.

Die ,,Nordwestliche Gruppe* wird die Bestre-
bungen des Verbandes nach Kréften unterstitzen.

Eine Unterstitzung des Antrags an den
Reichstag auf Ab&anderung der §8123 und
124 der Reichsgewerbeordnung, der seitens
der Handwerkskammer Hannover als Vorort des
Deutschen Handwerks- und Gewerbekammertags
erbeten wurde, leimte die Gruppe ab und er-
stattete Bericht hieriber an den Gesamtverein.

Auch in dem abgelaufenen Berichtsjahr ist
unsere Gruppe in steter Fuhlung mit den in
unserem Bezirke domizilierten Eisenbahn-
direktionen gehliechen und verschiedene An-
fragen seitens dieser Behdrden bildeten den
Gegenstand eingehender Beratungen unseres Vor-
stands. Die Frage der Detarifierung von
Brandgu wurde behufs weiterer Klarung einst-
weilen zurickgestellt.  Auch hinsichtlich der
Herabsetzung der Frachtsdtze fur fran-
zOsische Minette wurde ein endgiltiger Be-
schluB nicht gefallt, da die Interessen der Werke
unserer Gruppe in dieser Frage auseinandergehen.
Wir beschrankten uns deshalb darauf, der Eisen-
bahndirektion in Essen Gutachter zu benennen,
damit diese Frage im kontradiktorisch n Ver-
fahren einer Prifung unterzogen werde. Da-
gegen haben wir ziffernmaRig festgestellt, daf
die Frachtkosten des in der luxemburgisch-
lothringischen M inette enthaltenen metallischen
Eisens im letzten Jahrzehnt durch die geringere
Wertigkeit der Minette eino sehr betréchtliche
Erh6éhung erfahren haben. Zweifellos ist hierauf
auch die Tatsache zurtickzufihren, daf? der Empfang
der Hochofenstationen des Bezirks der Eisen-
halmdirektion Essen einsclilieBlich der Station
Hochdahl des Direktionsbezirks Elberfeld an
Minetteerzen auf dem Eisenbahnwege von der
Reichs- und AVilhelm-Luxemburgbalm im Kalender-
jahr 1904 1661400 t, 1905 dagegen nur
1475474 t, mithin 185 926 t weniger betragen
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hat. Zweifellos wiirden die Minettebeziige wieder
zunehmen, wenn die Eisenbahnfrachten eine Herab-
setzung erfihren, was wir dringend beflrworten.
Die Versetzung von Schwefelsdure aus
Spezialtarif I nach Spezialtarif HI wurde seitens
der Gruppe einstimmig beflirwortet und ein
dahingehender Antrag an die sténdige Tarif-
kommission der deutschen Eisenbahnverwaltuhgen
gerichtet, da Schwefelsdure ein geringwertiges
Produkt sei, das unmdglich nach Spezialtarif |
verfrachtet werde dirfe, wahrend die erst mit
Hilfe wvon Schwefelsdure hergestellten Super-
phosphate als Diingemittel um 20°/0 unter Spezial-
tarif 11 gefahren wirden. An der Dctarifierung
von Schwefelsdure habe zunéchst die deutsche
Drahtindustrie ein sehr lebhaftes Interesse, weil
ihr Verbrauch an Schwefelsdure ein sehr grofler
sei und sie als vorwiegende Exportindustrie jedes
Mittel zur Vorbilligung ihrer Herstellungskosten
mit Freuden begrifen misse. Weil aber im
Auslandsverkehr Schwefelsdure schonnach Spezial-
tarif 111 verfrachtet werde, so erfahre auf diese
Weise die auslandische Drahtindustrie eine un-
zuldssige Stérkung dem deutschen Wettbewerb
gegenuber. Ebendasselbe sei der Fall in bezug
auf diejenigen Werke, die aus den Koksgasen
scliwefelsaures Ammoniak herstellen und zu dieser
Nebengewinnung erhebliche Posten von Schwefel-
saure gebrauchen. — Diese Gesichtspunkte wurden
in einer Denkschrift an die standige Tarif-
kommission der deutschen Eisenbahnverwaltungen
eingehend dargelegt.

Unser Hinweis auf die dringende Notwendig-
keit, dem erleichterten Vordringen ausléandischen
Eisenvitridjs durcliDetarifierung dieses Artikels
vorzubeugen, ist von Erfolg gewesen. Im Be-
zirkseisenbahnrat Hannover wurde der Antrag
Kamp-Dr. Beumer auf Versetzung von Eisen-
vitriol nach Spezialtarif HI einstimmig an-
genommen, und diese Dctarifierung ist mittlerweile
in Kraft getreten.

Die Frachtermé&Rigung fur Kohlen und
Koks zum Hochofen-und W alzwerkbetrieb,
die am 15. Januar 1905 fir das Lahn-, Dill-
und Sieggebiet in Kraft getreten war, ist infolge
eines vom Bezirkseisenbahnrat Hannover ein-
stimmig angenommenen Antrags auch fur den
Osnabrucker Bezirk eingefuhrt worden.

Zu der geplanten Personentarifreform
brachte die Gruppe am 21. Juli 1905 ihre
einstimmige Meinung iu folgendem Beschluf} zum
Ausdruck:

,,Die niederrheinisch-westfalische Eisen- und
Stahlindustrie hat der im Jahre 1891 geplanten
und den Bezirkseisenbahnréten seinerzeit im
Auftrag des damaligen Ministers v. Mavhach
zur Begutachtung vorgelegten Personentarif-
reform widersprochen, weil sie der Ansicht war,
dall die viel dringendere und im Interesse
der gesamten Erwerbstatigkeit des Landes
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notwendigere ErméaRigung der Gutertarife
durch eine solche, einen Ausfall von 35 Millionen
Mark bedingende und den Fortfall der IVV. Wagen-
klasse in sich schlieBende Reform liinaus-
geschoben und erschwert werde. Auch heute
halt sie an der Ansicht fest, da die Er-
maligung der Gutertarife das hei weitem
dringendere Bediirfnis darstellt. Da aber mit
der nunmehr vorgeschlagenen Personenver-
kehrsreform grofle finanzielle Ausfélle voraus-
sichtlich nicht verbunden sein werden und
auch die Beibehaltung der 1V. Wagenklasse
sichergestellt ist, so erblickt sie in ihr eine
geeignete Grundlage fir die Vereinheitlichung
des Personentarifwesens im Deutschen Reiche.
Sie erneuert dabei den Wunsch, dafl seitens
der Eisenhahnverwaltungen im Etat und im
Betriebsbericlit nicht allein die Einnahmen
fur den Personen- und Giterverkehr, sondern
nach nordamerikanischem Vorbilde auch die
Ausgaben fur beide Verkehrsarten getrennt
aufgefuhrt werden moéchten. Nur auf diese
Weise kann die Quelle der Eisenbalmiber-
schiisse in zweifelsfreier'Art aufgedeckt und
daraus die fur die Bemessung der Personen-
und Gutertarife notwendige Schluf3¢folgerung
gezogen werden.*

Bezlglich des Verkehrs auf den Wasser-
stralBen schreibt das neue PreuRische Kanalgesetz
vor, dal3 der Verkehr auf dem Kanal Dortmund-
Hannover nicht eréffnet werden darf, bevor auf den
freien Stréomen Binnenschiffahr tsabgaben
eingefihrt worden sind. Die ,,Nordwestliche
Gruppe® hat s. Z. mit guten Grinden ihre An-
sicht gestutzt, dal sich solche Abgaben mit den
Bestimmungen der Rheinschiffahrtsakte und der
Reichsverfassung nicht vereinbaren lassen, und
daR die Erhebung solcher Abgaben eine schédliche
und ruckschrittliche MaRregel sei. Die PreuRische
Regierung wird nunmehr die entsprechenden Vor-
schriften des Kanalgesetzes zur Durchfuhrung
zu bringen haben. Fur den Fall der Einfihrung
von Binnenschiffahrtsabgaben halt die Gruppe die
Errichtung einer besonderen Rheinschiffahrtskasse,
deren Einnahmen ausschlief3lich dem Rheine zugute
kommen muRten, und eines Rheinschiffahrtsamtes,
dessen Mitglieder aus den beteiligten Stadten,
Handelskammern, ‘wirtschaftlichen Vereinen und
Vertretern von Privathafen zu wahlen seiu wirden
und denen nicht nur heiratende, sondern be-
schlieRende Stimme zuzuerteilen ware, flr eine
unumgangliche Notwendigkeit.

Zu den in der vorjahrigen Session ratifizierten
sieben Handelsvertragen sind in dieser
Session noch der Handelsvertrag mit Bulgarien
und der deutsch-&thiopische Freundscliafts- und
Handelsvertrag sowie die Handelsprovisorien mit
England und den Vereinigten Staaten von Amerika
getreten. Den deutschen Unterh&ndlern ist es
nicht gelungen, mit der amerikanischen Regierung
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zu irgend einem Einvernehmen bis zum 1. Mérz
1906 zu gelangen, das unserem Handel und
unserer Industrie die langst erwartete Verbesse-
rung der handelspolitischen Beziehungen zu den
Vereinigten Staaten bringen sollte. Amerika leimte
nicht nur, wie Furst Bilow im Reichstag erklarte,
die deutscherseits vorgeschlagene ErmaRigung
einiger hochschutzzéllnerischer Sétze desDingley-
tarifs sowie das Verlangen nach einer Birgschaft
gegen die Willkir der Zollabfertigung in den
amerikanischen Hafen rundweg ab, sondern zeigte
sich Uberhaupt nicht geneigt, einen Preis dafur
zu bezahlen, daB Deutschland die Einfuhr aus
Amerika nach seinem Konventionaltarif behandele.
Um der Gefahr eines Zollkrieges vorzubeugen,
blieb in letzter Stunde nur der Abschlul eines
Provisoriums Ubrig, das auch im Reichstag mit
grofRer Mehrheit angenommen wurde. In dieser
15monatigen Frist — bis zum 1. Juli 1907 —
soll nun versucht werden, mit Amerika doch zu
einer gegenseitigen Verstandigung zu gelangen.
Eine Verlangerung der Frist ist unseres Erach-
tens ausgeschlossen; auch der Herr Reichskanzler
betonte ausdricklich, dal3 die Vereinigten Staaten
einen Anspruch auf Meistbegiinstigung nicht mehr
haben und daf? die Frist absichtlich so kurz
bemessen sei, damit auch nicht der Schein ent-
stehen kénne, als sei eine definitive Regelung
damit geschallen, und fulir dann wortlich fort:
»Wir réumen Amerika die ZollerindRigungen
nicht in dem Sinne ein, als ob es dazu ein Recht
hatte. Wir tun es. um Zeit zu gewinnen, um
zu sehen, ob es nicht mdglich ist, daR die Ver-
handlungen noch zu einem befriedigenden Ende
fuhren. Wir tun es, weil wir im Literesse
beider Teile einen Zollkrieg vermeiden wollen.
Ich lege hohen Wert darauf auch in bezug auf
unsere guten politischen Beziehungen, die zum
Segen beider /Lénder seit langer Zeit bestehen.
Es ware aber trlgerisch, zu glauben, daf3 wir
die politische Freundschaft mit einer Benach-
teiligung unserer wirtschaftlichen Interessen er-
kaufen wollen.* Irgend eine sachliche Ent-
scheidung ist alsomit der Annahme des Handels-
provisoriums keineswegs getroffen. — Es verlohnt
sich, bei dieser Gelegenheit die beiderseitigen
Handelsinteressen gegentberzustellen. Nach un-
serer amtlichen Statistik hat Amerika nach
Deutschland in den Jahren 1902 bis 1904 fur
2798 Miillionen Mark ausgefuhrt, Deutschland
dagegen nur fur 1413 Millionen Mark nach den
Vereinigten Staaten. Im Durchschnitt berechnet
ergibt dies flrdas Jahr also in der Einfuhr
Deutschlands 933, in der Ausfuhr 471 Millionen
Mark. Von diesen 933 Millionen erhebt Deutsch-
land etwa 128 Millionen Mark Zoll — 13,7 °/o
vom Wert, Amerika dagegen nach dem Dingley-
Tarif von den 471 Millionen deutscher Einfuhr
etwa 180 Millionen Mark = 37,5 °/o vom Wert.
Die Ungleichheit erklart sich zum Teil daraus,
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daR der amerikanische Zolltarif viel hoher ist
als der deutsche und weil die deutsche Einfuhr
nach Amerika vorwiegend in tarifméRig zoll-
pflichtigen Waren, namlich Fabrikaten, die
amerikanische Einfuhr dagegen vorwiegend in
zollfreien Waren, vorzuglich in Rohstoffen be-
steht. Von dem Werte der deutschen Einfuhr
entfallen 75°/o auf zollpflichtige und nur 25°/o0
auf zollfreie Waren. Aus diesem Zollverhaltnis
cisient man, dal es nicht immer auf die Menge
der Waren ankommt, die zwischen zwei Landern
ausgetauscht werden, sondern vorzuglich auf ihre
Beschaffenheit und Zollfahigkeit, und mit diesem
Zollverhaltnis werden wir fir die Zukunft in
ganz hervorragendem Malle zu rechnen haben.

Wir haben oben schon, hervorgehoben, daf
sich die Exporttatigkeit zu Beginn dieses Jahres
erheblich gesteigert hat, besonders nach den-
jenigen Landern, die uns fur manche Industrie-
erzeugnisse nach den S&tzen ihres neuen Zolltarifs
schwerer zugénglich geworden sind. Dies ist
in hohem Grade auch mit RuBland der Fall.
Durch die zerrissenen inneren Zustdnde dieses
Reichs litten in ganz erheblicher Weise auch
dessen Verkehrseinrichtungen; die Zufuhr aus
dem Auslande war daher zeitweise ganz unter-
bunden, und unmittelbar vor dem 1. Marz 1906
stockte der Verkehr an den russischen Grenzen der-
art, dal die zollamtliche Abfertigung der Waren
insbesondere deutschen Ursprungs, nur ungentigend
oder gar nicht vorgenommen werden konnte. Diese
MiRlstdnde fuhrten zu einer Interpellation im
Reichstage, die folgenden Wortlaut hatte:

,Ist dem Herrn Reichskanzler bekannt,
daR infolge nicht geniigender Vorbereitungen
der russischen Zoll- und Eisenbahnverwal-
tungen weit Uber tausend Eisenbahnwaggons
mit deutschen Ausfuhrgitern nicht rechtzeitig
zur zollamtlichen Abfertigung an der russi-
schen Grenzstation kommen konnten? Dal’
infolgedessen durch das Eintreten der er-
hohten Zollsdtze am 1. Marz, die nach den
Vorschriften der russischen Zollverwaltung
auf alle diese verspéateten Sendungen Anwen-
dung finden sollen, den deutschen Exporteuren
ein grofler Schaden erwachst? Was gedenkt
der Herr Reichskanzler zu tun, um die deutsche
Geschaftswelt vor diesem erheblichen Schaden
zu bewahren?*

Graf Posadowsky erwiderte in Vertretung
des Reichskanzlers, daR der letztere unter den
gegebenen Umstanden nichts anderes tun kdnne,
als darauf hinzuwirken, daR diejenigen erhdhten
Zollsatze, die etwa gefordert werden, weil die
Abfertigung durch Ereignisse verzogert sei, die
nicht den Charakter der héheren Gewalt tragen,
sondern durch Abfertigungsschwierigkeiten, die
vermieden werden konnten, vom deutschen Lnpor-
teur nicht eingehoben werden. Der Herr Reichs-
kanzler werde seine bisherigen Bemiihungen in
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dieser Beziehung fortsetzen und hoffe, daR es ge-
lingen werde, mit der russischen Regierung zu einer
entsprechenden Verstandigung zu gelangen, daf
man diejenigen Importeure, die an der Forde-
rung eines hoheren Zollsatzes ihrerseits un-
schuldig sind, in gewissen Grenzen schadlos zu
stellen geneigt sei. In der Besprechung der
Interpellation hob auch Berichterstatter die Zu-
stande hervor, die an der russischen Grenze ein-
getreten waren, und die eine schwere Schadigung
unseres wirtschaftlichen Lebens in Deutschland
befurchten liefen. In bezug auf die Eisen- und
Stahlindustrie kam Berichterstatter auf die Aus-
flhrungen zurick, die er seinerzeit hei der Ver-
handlung Uber den russischen Handelsvertrag
gemacht, und die die grofen Konzessionen an
Ruflland auf zollpolitischem Gebiete zum Gegen-
stand hatten. FiUr alle diejenigen Maschinen
und sonstigen Fabrikate der Eisen- und Stahl-
industrie, die nach dem 28. Februar verzollt
werden, kamen demnach exorbitante Zo6lle in Be-
tracht. Die Fabrikate waren aber aus Deutsch-
land zur rechten Zeit abgesandt; die Schuld
daran, daf} sie nicht rechtzeitig zur Verzollung
gelangt sind, traf ausschliel3lich Ruf3land. Hier-
von konnte RuBBland auch seine auf3erordentliche
Notlage nicht befreien; denn gerade weil in
diesem Lande so unhaltbare Zustande herrschen,
hatte es die doppelte Pflicht, gentlemanlike zu
handeln gegeniiber den Exporteuren des Landes,
das bei den Handelsvertragsverhandlungen wahr-
lich die Notlage Rufllands in keiner Weise aus-
genutzt hat, sondern das ihm in einer fur uns
zum Teil unbegreiflichen Weise entgegen-
gekommen ist. Ruflland sei, so hob Bericht-
erstatter zum Schlu hervor, nicht allein mora-
lisch verpflichtet, so zu handeln, wie es fir die
Pflicht eines anstandigen Kaufmanns erachtet
wird, sondern es sei auch nach den Gesetzen
des Volkerrechts verpflichtet, Deutschland gegen-
Uber so zu handeln, wie es nach den Erklarungen
des Herrn Staatssekretédrs die verbundeten Re-
gierungen jetzt anstreben, d. h. darein zu willigen,
daR diejenigen Waren, die vor dem 28. Febr. recht-
zeitig auf den russischen Stationen eingetroffen
sind, zu den alten Zdllen in Ruflland eingehen.

Mit Schweden wurden in der Beriehtsperiode
Verhandlungen betreffs eines Handelsvertrags ge-
fuhrt. Hierbei handelte es sich fur die Eisen-
und Stahlindustrie vor allem darum, daR Ausfuhr-
z06lle auf schwedische Erze nicht zur Einfihrung
gelangen. Wir hatten deshalb auch ein Interesse
daran, daf? Deutschland nicht mit dem schlechten
Beispiel der Schaffung von Ausfuhrzéllen vor-
gehe. Nachdem RuBland seinen Ausfuhrzoll auf
Lumpen aufgehoben und sich in dem mit uns
abgeschlossenen Handelsvertrag verpflichtet hat,
einen Ausfuhrzoll auf Holz nicht einzuftihren,
wirde es Deutschland unserer Meinung nach
schlecht anstehen, einen Ausfuhrzoll auf Lumpen,
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Kali usw. ins Leben zu rufen. Inzwischen ist
der Handelsvertrag mit Schweden, in dem ein
Ausfuhrzoll auf Erze fir die néchsten finf Jaliro
ausgeschlossen ist, unterzeichnet und sowohl im
deutschen als auch im schwedischen Reichstag
angenommen worden.

Spaniens neuer autonomer Tarif hat nicht
nur in Deutschland und den Ubrigen, mit Spa-
nien im Handelsverkehr stehenden L&ndern einen
lebhaften Protest hervorgerufen, sondern ist auch
in Spanien selbst mit dem stérksten Protest der
handeltreibenden Kreise aufgenommen worden.
Wir dirfen deshalb vertrauen, daR er in der
vorliegenden Form nicht in Kraft tritt, weil sonst
ein Zollkrieg wohl nicht zu vermeiden sein wirde.

Die dem Reichstag und dem PreuBischen Ab-
geordnetenhaus vorgelegten Gesetzentwirfe
sind nur zum Teil zur Erledigung gelangt;
weitere in der Thronrede angekiindigte sind den
gesetzgebenden Korperschaften noch nicht vor-
gelegt worden. Mit der Aenderung des Gesetzes
betreffend den Unterstitzungswohnsitz hat
sich der Vorstand unserer Gruppe am 31. Mérz
1906 befaBt und dargelegt, daR sich tatsachlich
die Notwendigkeit einer Aenderung im Laufe der
Zeit herausgestellt habe. So werde man z. B.
kaum leugnen kénnen, daR die Herabsetzung der
Wartezeit fur den Erwerb und den Verlust eines
Unterstitzungswohnsitzes von zwei Jahren auf
ein Jahr als eine Notwendigkeit zu billigen sei,
da durch den bisherigen Zustand eine zu starke
Belastung der landwirtschaftlichen Gegenden
Deutschlands  gegeniiber den Zuwanderungs-
gebieten herbeigefilhrt werde. Dagegen seien
zwei andere Bestimmungen die allerschwersten
Bedenken hervorzurufen geeignet und mufiten
deshalb auf das entschiedenste bekampft werden.
Die eine betreffe die Herabsetzung des Zeit-
punktes, von dem ab ein Unterstutzungswohnsitz
selbstdndig erworben und verloren werden kann,

vom 18. auf das 16. Lebensjahr. Es misse
durchaus in Abrede gestellt werden, dal? ein
junger Mann heute mit dem 16. Lebensjahr

wirtschaftlich selbstdndig sei. Deshalb hatten
auch die verbiindeten Regierungen noch 1894
sich gegen eine Herabsetzung nach dieser Rich-
tung hin auf das entschiedenste ausgesprochen.
Die Herabsetzung werde lediglich dazu bei-
tragen, die Familienbande weiter zu lockern,
und dies misse unter allen Umstanden vermieden
werden. Unannehmbar sei ferner der § 29 in
der Fassung des Entwurfs, der durch die Ein-
fuhrung des Begriffs der ,,Hilfsbedirftigkeit* ge-
radezu eine Versicherung gegen Arbeitslosigkeit
schaffe. Der Vorstand beschlof’ daher, die genannten
Bestimmungen des Gesetzentwurfs zu bek&mpfen.

Bei der Beratung Uber den Gesetzentwurf
betreffend den privaten Versicherungs-
vertrag hat Berichterstatter im Reichstag Ver-
anlassung genommen, auf die Vorziige und Méangel
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des Entwurfs hinzuweisen, und insbesondere be-
tont, dall das Nichteinbeziehen der Sozietdten
unter das Gesetz den Entwurf nicht annehmbar
erscheinen lasse. In der Kommission verbreitete
sieh der Staatssekretédr Dr. Nieherding uber das
Verhdltnis der Sozietdten zu den Versicherungs-
gesellschaften. Er erkannte die Notwendigkeit
einer Reform der Sozietaten an, erhofft diese
aber nicht von einem gesetzlichen Eingreifen,
sondern vielmehr von der Wirkung des neuen
Vertragsgesetzes unter dem Druck der offent-
lichen Meinung: mit anderen Worten, er hofft,
dalR die Sozietdten ihre Satzungen gem&R den
Bestimmungen des Entwurfs &ndern werden,
wenn er zum Gesetz geworden. Er erklarte
schlieflich die Bereitwilligkeit der verblndeten
Regierungen, den 8 8 des Entwurfs (einjahrige
Versicherungsperioden) als zwingende Bestim-
mungen auf die Sozietdten auszudehnen.
ZurReichsfinanzreform und den Steuer-
vorlagen hat die Gruppe offiziell nicht Stellung
genommen, da sie von der Ansicht ausging, dafR
die Industrie den Plénen der Reichsregierung
zur Sanierung der Reichsschuld keine Hinder-
nisse bereiten diurfe. Die Mehrausgaben des
Reichs auf den verschiedensten Gebieten und
insbesondere der Ausbau unserer Flotte erfordern
gesteigerte Einnahmen, die durch neue Steuern
aufgebracht werden mussen, so empfindlich sie
fir den Einzelnen sein mdgen; die Mehrheit
des deutschen Volkes hat es leider anscheinend
noch nicht gelernt, in groRen nationalen Fragen
ihre Sonderinteressen den Bedirfnissen der All-
gemeinheit gegeniiber hintanzusetzen, und so hat
die Steuervorlage der verbindeten Regierungen
eine Unsumme von Protesten hervorgerufen, die
leider ihre Wirkung auf den Reichstag nicht
verfehlt haben, der in seiner Mehrheit fir die
Plane der verblndeten Regierungen nicht zu
haben war und nun die Steuerkommission zwang,
neue Steuerquellen zu suchen. Die auf Grund
dieser Kommissionsbeschliisse zustande gekommene
Reichsfinanzreform weist ohne Zweifel eine An-
zahl von Steuern auf, die als erfreuliche keines-
wegs bezeichnet werden kénnen. Leider waren
aber diejenigen Reichstagsmitglieder, die Uber-
haupt eine Reichsfinanzreform wollten, in der
Zwangslage, auch diesen Steuern zuzustimmen.
Bezlglich der dem Reichstag noch nicht vor-
gelegten Gesetzentwiirfe missen wir uns auf die
Andeutungen des Grafen Posadowsky im Reichs-
tag beziehen, der sich bei der Beratung des
Etats des Reichsamts des Innern uber verschie-
dene schwebende soziale Fragen gedufiort hat.
Hinsichtlich der Tarifvertrdge hat er bei
dieser Gelegenheit erklart, dal er diese unter
den heutigen Verhéltnissen fiir eine sehr nutz-
liche Form der Vereinbarung halte, die durchaus
verdiene, weiter ausgebildet zu werden; aber
eine Voraussetzung liege dabei vor: daR der-
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artige Tarifvertrdge auch von beiden Teilen
fur die verabredete Frist unbedingt gehalten
werden mufiten. Wirde dieser Geist allgemein,
dann kénnten allerdings tarifméRige Abmachungen
flr eine bestimmte Zeit auferordentlich dazu

beitragen, die Arbeitgeber und Arbeitnehmer
gleichmdfRlig schadigenden Arbeitskdmpfe ein-
zuschrduken. Demgegenuber hat Berichterstatter

im Reichstag ausgefuhrt, daf mit dem Worte
»Tarifvertrage” heute vielfach ein sehr leicht-
fertiges Spiel getrieben wird und daf? sich Mancher
Uber die Mdglichkeit der Durchfiihrung von
Tarifvertragen téuschen laRt, weil er die Schwie-
rigkeiten nicht kennt, die sich in verschiedenen
Gewerben dem AbschluB solcher Vertrdge ent-
gegenstellen. Wenn man Tarifvertrage, &ahnlich

wie im Buchdruckergewerbe, auch in anderen
Gewerben, z. B. in unserer Eisen- und Stahl-
industrie, einfihren will, so braucht man sich

doch nur einmal die Verschiedenartigkeit der
Arbeiterkategorien in einem sogenannten ge-
mischten Werke sowie die Verschiedenartigkeit
der Arbeiten anzusehen, die dort geleistet werden
mussen. Unter den letzteren befindet sich eine
grofle Menge von Erzeugnissen, hei denen es
wesentlich auf die individuelle Leistung des
Arbeiters und nicht auf Massenarbeit ankommt.
Das ist der springende Punkt, der hier in Be-
tracht kommt, und (leshall) hat z. B. auch die
deutsche Maschinenindustrie sich solchen Tarif-
vertradgen mit aller Entschiedenheit widersetzt;
denn hier kommt so viel auf die individuelle
Geschicklichkeit des Arbeiters an, daR Tarif-
vertrédge gar nicht geschlossen werden koénnen.
Das haben auch Uberzeugend die bayerischen
Metallindustricllen gelegentlich des letzten Nirn-
berger Maschinenarbeiterausstandes nachgewiesen.
Wohin solche Tarifvertrdge fihren, zeigt das
Beispiel mancher Trado Unions in England, die
in einzelnen Féllen so weit gingen, Arbeiter
»wegen unvorsohriftsmaRigen Eifers* unter Strafe
zu stellen. Zweifellos ist ein Teil der Ruck-
stdndigkeit, in der sich gegenwdrtig manche
Zweige der englischen Technik befinden, auf die
Herrschaft der Trade Unions zurlickzufuhren.
Aehnlich wie mit der Beurteilung der Tarif-
vertréage liegt es mit der Frage betreffs der
Reform der sozialen Versicherungs-
gesetze; denn Uber die Notwendigkeit der Zu-
sammenlegung der Kranken-, Unfall- und der
Alters- und Invalidenversicherung wird fast mehr
von Leuten geredet, die wenig oder nichts von
der Sache verstehen, als von denen, die diese
schwierige Frage beherrschen. DaR jede dieser
drei Institutionen Mangel hat, die der Beseitigung
bedirfen, wird auch von uns nicht in Abrede
gestellt; daR dies aber nur durch eine Zusammen-
legung moglich sei, muBte doch erst bewiesen
werden. Auf keinen Fall kénnen wir uns fir
die Einbeziehung der Unfallversicherung in den
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»gemeinsamen Unterbau*“ aussprechen. Dieser
Zweig der Versicherung, deren Durchfiihrung
und gedeihliche Wirksamkeit durchaus von der
tatigen Mitarbeit der im praktischen Lehen
stellenden Berufsgenossen abhangt, hat sich auf
dem Boden der Selbstverwaltung durchaus be-
wahrt, und es wirde ein groBes Unrecht sein,
in diese Selbstverwaltung mit rauher Hand
einzugreifen und dadurch wahrscheinlich viel
miBlichere Zustédnde herbeizufiihren, die in gar
keinem Verhéltnis zu den jetzt etwa vorhandenen
kleinen Mangeln stehen wiirden.

Leider hat.die Zufriedenheit in den Arbeiter-
kreisen infolge der sozialpolitischen Gesetz-
gebung nicht, wie erwartet wurde, zugenommen;
sie ist vielmehr infolge der vielfachen agi-
tatorischen Verhetzung bedeutend im Abnehmen
begriffen.  In zahlreichen Arbeiterausstdénden hat
man von seiten der Gewerkschaften Machtproben
veranstaltet, die den Beweis erbracht haben, daR
nur durch einen festen ZusammenschluR auch
der Arbeitgelier schwere Gefahren von unserem
Wirtschaftsleben abgewendet werden kénnen. Der
uns befreundete ,,Arbeitgeberverband fur den
Bezirk derNordwestlichen Gruppe®, dereine
besondere Organisation darstellt, ist in erfreu-
lichem Wachstum begriffen; leider stehen aber
doch noch viele Arbeitgeber abseits, die, wie es
scheint, erst durch schlimme Erfahrungen dar-
Uber belehrt werden mdussen, dafd Ubertriebenen
und dem Wirtschaftsleben schadlichen Anspriichen
der Arbeiter nur durch ein gemeinsames Han-
deln der Arbeitgeber begegnet werden kann.
Die ,,Nordwestliche Gruppe“, die seinerzeit die
Vorbereitungen fir die Grindung des genannten
Arbeitgeberverbandes in die Hand nahm und zu
Ende flhrte, ist sich bewuBt, nach dieser Rich-
tung hin ihre Pflicht getan und ein nutzbringen-
des Werk im Interesse unserer Eisen- und Stahl-
industrie ins Leben gerufen zu haben.

Auch zweier festlichen Veranlassungen haben
wir schlieflich in diesem Jahresbericht zu gedenken:

Zur Frage der Bewegung und
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Am 12. Dezember 1905 beging das ehema-
lige geschéaftsfuhrende Vorstandsmitglied unserer
Gruppe Hr. Generalsekretdr H. A. Bueck seinen
75. Geburtstag in geistiger und korperlicher
Frische. Der ,Zentralverband Deutscher Indu-
strieller, dessen Geschafte er seit dem Herbste
1887 bis heute fihrt, hatte aus diesem seltenen
AnlaB ein Festmahl veranstaltet, an dem auch
zahlreiche Mitglieder unserer Gruppe teilnalimen,
nachdem Herrn Bueck seitens des Prasidiums
der Gruppe und des Wirtschaftlichen Vereins
auf schriftlichem Wege herzlicher Dank fur
seine unverganglichen Verdienste um die rheinisch-
westféalische und um die deutsche Industrie aus-
gesprochen und der Wunsch hinzugefligt war,
dal? ihm ein schéner Lebensabend beschief3en sein
modge. In ,Stahl und Eisen* haben wir aus
diesem Anla Buecks Personlichkeit und Wirken
eingehend gewirdigt.

Am 11. April d. J. waren 50 Jahre ver-
gangen, seitdem unser treues \orstandsmit-
glied, Hr. Kommerzienrat Weyland, als Berg-
mann seine erste Schicht verfuhr. Die ,,Nord-
westliche Gruppe®“ Uberreichte ihm aus diesem
Anlal als dem ,,Freunde und Forderer der Bis-
marckschen Wirtschaftspolitik® in Gemeinschaft
mit dem ,,Verein zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und
Westfalen* die ,,Politischen Reden des Firsten
Bismarck*, herausgegeben von Professor Horst
Kohl, und lieR durch ihren Vorsitzenden, Herrn
Geheimrat Servaes, dem Jubilar unter Wiur-
digung seiner Verdienste um das Allgemeinwohl
ihren herzlichsten Dank und ihre aufrichtigsten
Gluckwinsche aussprechen. Mdogen letztere in
Erfullung gehen und moége die Gruppe Herrn
Weyland noch lange zu den ihrigen z&hlen.
Ad multos annos!

Dr. W. Beumer,

Geschliftsfiihrende.s Vorstandsmitglied
in der Nordw. Gruppe des Vereins deutscher Eisen-
uud Stahliudustrieller.

Lagerung von Huttenrohstoffen.

Von Professor M. Buhle-Dresden.

(SchluB von sejte 654.)

I\ Is neuester Pohligscher Waggonkipper* sei

noch der Kurvenkipper** (Abbild. 20)
kurz besprochen. Es ist das eine fahrbare Vor-
richtung, die auch so angeordnet werden kann,
daR die entladenen Eisenbahnwagen, nachdem
sie auf die Kipperbahn hinaufgezogen sind,

* Siche auch ,Zeitschrift des Vereins deutscher
Ingenieure” 1905 8. 436; ferner daselbst 1902 S. 1328
und 1905 S. 783 (Bauart Unruh & Liebig).

** Sjehe auch ,,Stahl und Eisen* 1906 Nr. 5 S. 270.

(Nachdruck verboten.)

durch Drehen des oberen Teiles des Kippers von
der &ndern Seite wieder abgelassen werden
konnen, so daf} alsdann der Kipper auf irgend
einem Hochbahngleise aufgestellt zu werden und
so einen in einer Reihe stehenden Eisenbahnzug
ohne Rangieren zu entladen vermag.*

* In nachstehender Tabelle, die der Abhandlung:
.Der Ruhrorter Hafen, seine Entwicklung und Be-
deutung“ entnommen ist, sind die reinen Arbeitskosten
der verschiedenen Kohlenverladungsartcn in Ruhrort
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Hierzu sei bemerkt, daf} die neuesten ameri-
kanischen Wagenkipper zum Zweck des Be-
ladens gebaut sind (Abbild. 21 [Dodge
Coal Storage Co., Philadelphia]). In dor
Kippstellung werden die Eisenbahnwagen unter
einer Schurre geflullt, und die Verteilung des
Gutes Uber den ganzen Wagenboden vollzieht
sicli (bis zu einem gewissen Grade, der von
der Stoft'art abhéngt) hernach wéhrend des Auf-
richtens.

Aulerordentlich entwickelt haben sich infolge
der besonderen Betonung des Transport- und
Lagerungsgedankens durch sachgeméRe Aus-
nutzung des dem Schittgut eigentimlichen FlieR-

vorgleichsweise aufgefiibrt. Der tagliche Verdienst

eines Arbeiters im Akkord stellt sich dabei auf 5
bis 6 Jt.
tc |
By sosy Y25 b7 -
Verlflduugaart G2 g1 - poR 13f
c w@** 8si 3 O
0 3 O w22
NWA 5o
Mi-
nuten L Jt

A. Verladung aus dem Eisenbahnwagen ins Magazin:

1 Von derPfoiierbahn

direkt in das Ma-

gazin e 4 20 300 0,8
2 Desgleichen unter

Benutzung von

Schiebkarren . . 2 75 80 15

B. Verladung vom Eisenbahnwagen ins Schiff:
3 Mit Schiebkarren
iber Laufgdnge . 2 100 @ 2,0 200

1 Mit Kippwagen auf
Gleisen Giber Lade-

bihnen R 2 85 70 1,6 160
5 Mittels der Kohlen-

triehtor . . . . 4 25 210 0,9 90
6 Mittels der Wagon-

Kipper .. 5 5 1200 0,25 25

7 Mittels Dampfkran 12 10 600 1,50 150

C. Verladung aus dem Magazin ins Schiff:
g Mit Schiobknrren . 8 200 : 22 220
9 . Kippwagen 8 250 i 1,8 180

Die Umschlagskoston fiur Koks stellen sich auf
etwa das Doppelte,
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Abbildung 20.
Kurvenkipper von J. lI'olilig, A.-G., KéIn a. Rh.

Vermdgens die technischen Hilfsmittel fur be-
liebig gerichtete Einzelférdcrung.

Unter andern dienen zwei Drehkrane mit
wagerechten Drehzapfen (Bauart G. Luther A.-G,,
Braunschweig) auf den Béchlingschen Eisen- und
Stahlwerken in Carlsliutte bei Diedenhofen zum
Erz- und Kokstransport. Im Vordergrinde der
bereits in ,,Stahl und Eisen“* veroffentlichten
Abbildungen sind die Silos mit darlber liegen-
dem Zufuhrgleis ersichtlich.  Die Waggons
werden in die Zellen entleert, und die Ent-
nahme des Bedarfs an Rohstoffen erfolgt unter-
halb der Behélter. Tieferliegend als die Hutten-
sohle sind Gleise vorgesehen, die entsprechend
gebaute Lowries fuhren. Auf letztere kdénnen
runde Transportkibel aufgesetzt werden, die
fir untere Bodenentleerung eingerichtet sind.
Die bei voller Fillung 10 t bezw. 3t fassen-
den Erz- bezw. Kokskiibel werden den Hutten-
kranen auf den Lowries zugeschoben. Jeder
Huttenkran besitzt vier bewegliche Ausleger,
von denen zwei fur die Nutzlast von je 3 t, die
andern beiden fur die von je 10 t bestimmt sind.
Die gefullten Kubel werden auf einer Seite von
den Auslegern gehoben, wéhrend gleichzeitig auf
der &andern Seite zwei leere Kdubel auf die
bereitstehenden Lowries abgesetzt werden. Die
Huttenkrane fahren mit den angehobenen, ge-
fullten Kibeln unter die Verbindungsbricken
zwischen den Hochdfen und setzen ihre Last
in nach oben fiihrende Aufzugsschachte ab.

Ueber den Hochoéfen sind zwei fahrbare,
schon mehr Eisenbahnwagen gleichende Gicht-

* 1906 Nr. 6 S. 322.
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Abbildung 21.

Kipper zum Beladen von Eisenbahnwagen.
Philadelphia.)

(T)odge Coal Storage Co.,

laufkatzen angeordnet, welche die unter den Auf-
zugsschéchten stehenden Kiibel so hoch heben,
daR diese Uber den Gichtverschlussen frei hdngend
verfahren und je nach Bedarf auf den ver-
schiedenen Gichtverschliissen abgesetzt werden
konnen. Durch das Aufsetzen der Kiibel er-
folgt die Entleerung derselben selbsttatig in
die GichtOffnung. Die leeren Kiibel werden von
den Laufkatzen wieder im Aufzugsschachte
hinabgelassen, von den Huittenkranen zur weiteren

Zur Trage der Bewegung und Lagerung von Hittenrohstoffen.
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Fullung zurtickbeférdert und

auf die Transportlowries
abgesetzt.
Waéhrend die Hubge-

schwindigkeit der einzelnen
Ausleger zum Heben der
Forderkibel 2,5 m/Min.
und die Fahrgeschwindig-
keit der belasteten Krane
90 m/Min. betragen, sind
diese Zahlen fur die Gicht-
laufkatzen zu 50 bezw. 40
m/Min. gewéhlt. Die Lauf-
katzen haben 180pfordige
Hubmotoren und 25pferdige
Fahrmotoren erhalten. Als
Antriebsmotor fur die 3 t-
Ausleger der Huttenkrane
ist ein 7 P.S.-Motor, fir
die 10 t-Ausleger je ein
15 P. S.-Motor und fur die
FahrVorrichtung je ein 55
P. S.-Motor in Anwendung
gekommen.
Wenn nunauch die elektrischen Antriebe
bei den neueren Drehkranen Uberwiegen, so
kommen doch auch Dampf- und PrelRwasser-
antriebe fur vereinigte Hebe- und Transport-
zeuge vor. So hat das Kruppsche Gruson-
werk in Magdeburg unléngst eine aus zwei trans-
portablen Ladebriicken bestehende Erzverlade-
vorrichtung (Abbild. 22) gebaut, die beide mit
jo einem fur Greiferbetrieb eingerichteten Dampf-
kran ausgeristet sind. Es muBte in diesem

Abbildung 22. Portalkran von Fried. Krupp, A-G., Grusonwerk, Magdeburg.
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Falle zum Dampfkrantypus zuriickgegriffen
werden, da die Beschaffung von elektrischem

Strom Schwierigkeiten machte und man sich
nicht entschlielen konnte, in der kurzen Zeit,
die fur die Herstellung der Anlage zur Ver-
flgung stand, eine eigene elektrische Zentrale
Zu errichten.

Bemerkenswert bei dieser Anlage ist die
Beobachtung, daf sich das Erz, das zum grofiten
Teil mulmig und mit Sticken bis zu Kindskopf-
grofe durchsetzt ist, bei trockenem Wetter mit
dem Greifer vorzuglich nehmen 143t. Dagegen
ist es schwierig, das Erz bei starkem Schnee-
wetter oder ldnger anhaltendem Regen mit dem

Abbildung 23.

Greifer zu behandeln. Fur diese Zeiten sind
flache FordergefdBe vorgesehen, die von Hand
vollgeschaufelt werden mdssen. Jeder der
Greifer hat ein Eigengewicht von 2,8 t und
vermag eine Nutzlast von 1,2 t zu fassen. In
9 Stunden lieRen sich bei geregeltem Betriebe
325 t Erz vom Lagerplatz in das Schiff Um
schlagen. Ein einziges Kranspiel setzt sich zu-
sammen aus: Greifen, 3 m Heben, 35 m Kran-
fahren, Senken, Entleeren, ungefillten Greifer
2 m aufziehen, Zuritckfahren und Greifer fallen
lassen. Man brauchte fir 9 Stunden etwa
575 kg Steinkohlen (einschl. Anheizen), dazu
4 cbm Wasser. — Die Hauptabmessungen der
Anlage sind folgende: Spannweite von Mitte des
wasserseitigen Beines bis Mitte Laufkran 37,5 m;
Ausladung des Untergestells Gber Wasser von
Mitte Bein bis Mitte des in der Endstellung

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hittenrohstoffen.

Hydraulischer Portalkrau von B. Dinglinger,
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stehenden Drehkranes 10 m; Ausladung des
Drehkranes 12 in; hochste Tragféhigkeit 5 t.
R. Dinglinger in Coéthen hat sechs der
durch Abbild. 23 erlduterten hydraulischen
Portalkrane zum Kohlentransport eingerichtet.
Die Krane haben besondere PreRwassermotoren
zum Oeffnen und SchlieBen der Jaegersclien
| ¥2 cbm-Selbstgreifer (s. unten). In einer Stunde
werden 30 bis 35 Hibe ausgefuhrt. Wahrend die
Ausladung 9,8 m betrdgt, ist die Hubhohe zu
16 m gewdahlt. Der Preis eines solchen Portal-
kranes belduft sich auf etwa 28 000 Ji> Fir
ein vollstdndiges Kranspiel werden rund 310 1
Druckwasser von 50 Atm. gebraucht; da 1 cbm

Céthen.

Wasser von dieser Pressung in der Zentrale im
normalen Betriebe etwa 3,8 kg Kohle beansprucht,
so kostet ein Kranspiel an Kohlen etwa 6 bis 7,5 $m

Vollkommen abweichend von den friheren
Formen ist der von Mohr & Federhaff in
Mannheim fur den Braunkolilen-Brikett-Verkaufs-
verein G. m. b. H. in Kéln fir Rheinau (Baden)
gebaute fahrbare Portalkran mit angeh&ngtem,
fir sich fahrbaren Drehkran (Abbildung 24).*
Mittels des Kranes kann sowohl vom Schiff in
die Waggons als auch unmittelbar in die Schuppen
verladen werden. Letzteres ist ermdglicht durch
die im Schuppen angeordneten Fahrbahnen, mit
welchen die Bricke gekuppelt werden kann.
Der Kran besitzt eine Brickenldange von 33 m,

* Vergl. auch die Stuekenholzschen Auslcger-

Laufdrchkrane mit fahrbarer Drehscheibe. , Zeitschrift
des Vereins deutscher Ingenieure™ 1905 S. 201 u. f.
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Abbildung 24.
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Fahrbarer elektrischer Portalkrnn mit angeiningtem Drehkran von Mohr & Foderhaff,

Mannheim (Rheinau).

eine Gesamfcgusladung von 18 m und eine Leistung
von 350 t/10 Stunden. Auf die neuartigen
ebenfalls zu den Drehkranen gehérigen Krois-
bahnkrane soll am Schluf im Zusammenhang
mit den Kegelstumpflagern eingegangen werden.

Zur Gruppe der reinen Hochbahnkrane,
von denen u.a.auchGebr.Weismiiller in Frank-

Abbildung 25.

Hochbahnkran der Benrather Maschinenfabrik fir Japan.

furt a. M. bereits eine grdRere Zahl ausgefiihrt
haben, gehért dievon derBenrather Maschinen-
fabrik A.-G. in 2 Exemplaren an die Imperial
Steel Works Yawatamachi in Japan gelieferte
fahrbare elektrische Erzverladeanlage fur 2,5 t
Tragkraft (Abbild. 25). Wahrend der vordere
Klappausleger 18 m lang ist, besitzt die ruck-

wartige Ausladung

nur 55 m. Die

Krane sind ausge-

ristet mit sich
selbsttéatig entlee-
renden, etwa 0,9

cbm fassenden Fér-
dergefalien, die das
Erz aus den Schif-
fen in einen Uber
dem Portal einge-
bauten Fullrumpf
von 15 cbm Inhalt
heben. Von dort
aus fliel3t es durch
vier mittels Hand-
winden zu betati-
gende Schurren in
Talbot - Selbstent-
lader. Das auf dem
rickwartigen Aus-
leger angeordnete
Windwerk(60P.S.)
flr Hub (8 2m/Min.)
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Fahrbarer dreistitziger Hoohbahnkran der Benrather Maschinenfabrik, A.-G.

und Katzenfahren (200 m/Min,) dient gleichzeitig
als Gegengewicht. Der Motor zum Verfahren
der ganzen Anlage leistet 26 P.S. und verleiht
ilir eine Geschwindigkeit von etwa 76 m/Min.
Die Stundenleistung betragt 70 t.

In ,Stahl und Eisen“* ist ein von
Bechern & Keetman in Duisburg gebauter
Bockkran (Stapelkran) mit doppelseitigem Krag-
tréager dargestellt, dessen Aufgabe es ist, die in
Waggons der Hutte im Ueberselm3 zugefuhrten
Koks- und Erzmengen auszuladen und neben
den Zufuhrgleisen
aufzustapeln. Die
Spurweite des
Bockgeriist.es ist
14,5 m, der Kat-
zenweg 34m. Die
Hubwinde ist auf
der Laufkatze

untergebracht
und durch Einbau
eines Zweitrom-

melwindwerkes
ebenfalls zum Be-
trieb von Selbst-

entladekubeln

verschiedener
Bauart beféahigt.
Die  Arbeitsge-
schwindigkeiten
sind: Heben (5 t)
12 m/Min., (10 t)
6 m/Min.,Katzen-
fahren 16 m/Min.,
Kranfahren 40
m/Min.

Ein ganz eigen-
artiges Aussehen
haben die neuen, von J. Pohlig A.-G. in Kéln auf
dem Kruppschen Hiuttenwerk Rheinhausen (Er-
weiterung der ersten Anlage von Brown in
Clevelandf) aufgestellten Hochbahnkraneff, deren

* 1903 Nr. 20 S. 1124.

f Vergl. des Verfassers ersteB Buch (Sonderdruck
aus ,Glasers Annalen“) »Transport- und Lagerungs-
Einrichtungen fur Getreide und Kohle* (Berlin 1899),
S. 46, FuRnote 5.

ff Siehe ,Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 5 S. 266.
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Zweck im Verla-
den von Erz aus
Schiften  mittels
Kubeln oder Grei-
fern und im Ab-
legen auf das
Haufenlager oder
in Vorratsbehél-
ter besteht, bezw.
in der Aufnahme
des Erzes vom
Lagerplatz oder
im Transport bis
in die Vorratsbehulter. Bedeutende Erweiterungen
hatin den letzten Jahren der Hafen in Emden er-
fahren, und dort sind, wie weiter unten noch néher
ausgefuihrt werden soll, ganz gewaltige Forder-
und Lageranlagen entstanden. Im Vorjahr hat
die Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg
und Maschinenbaugesellschaft Nirnberg
A.-G., Werk Nurnberg,* zwei -elektrisch be-
triebene, fahrbare Hochbahnkrane von tiber 100 m
Lange aufgestellt.** Bei 4,5t Last betragen
die sekundlichen Arbeitsgeschwindigkeiten fur

Abbildung 27.

Elektrische ITochbahnkran-Lokomotive (Benrath).

das Heben 1,2 m, fir das Senken 1,8 in, fir das
Katzenfahren 3,0 bis 3,6 m, fir das Bricken-
fahren 0,3 bis 0,4 m; die Leistung betragt je
60 bis 90 t/Stunden.

Die Benrather Maschinenfabrik hat
auch fahrbare Briickenkrane mit drei Stitzen

* Vergl. auch dio von dieser Firma in Offenbach
gebaute Anlage (,Elektr. Bahnen und Betriebo“ 1905

S. 500 u. f).
** Sjehe ,,Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 9 S. 519 u. 520.
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Abbildung 28.

Auslegerkran von L. Stuckenholz, Wetter a. d. Ruhr.

und finf Motoren ausgefuhrt, z. B. fur Hugo
Stinnes in Mulheim a. d. Ruhr, fur die StralRburger
Kohlen-Aufbereitungs-Anstalt, Hafen Rheinau
(Baden [Abbildung 26*]). Bei 5t Tragkraft be-
laufen sich die Spannweiten auf 68 und 40,5 m,

ARineil

die Langen der vorderen, bezw. hinteren Aus-
ladung auf 24 bezw. 7,5 in; das sind zusammen
140 m. Es ist leicht begreiflich, dal man bei
solchen L&ngen mit bestem Erfolg statt mit
Zugseilen mit elektrisch betriebenen Wagenztigen

*D. It. P. 109474.

auf diesen fahrbaren Hochbahnen operiert. Ab-
bildung 27 veranschaulicht diese bemerkens'werte
Einzelheit in der 7 pferdigen elektrischen Loko-
motive, fur die eine Spur von 600 mm gewéhit
ist. Ein anderes Mittel, die Breitenabmessungen

SiWitzr NV

Abbildung 29.

Katze eines Kabolhochbahn-
krans von
Unruh & Liebig, Leipzig.

der zu Uberspannenden Lager zu vergrdRern,
liegt in der Hintereinanderschaltung mehrerer
Hochbahnkrane. Abbildung 28 zeigt einen der
Firma L. Stuckenholz in Wetter a. d. Ruhr
patentierten Kran, dessen Uferausleger am
Scharnier a hochgeklappt werden kann, wéhrend
der andere Ausleger fir sich auf Schienen fahr-
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Abbildung 30.
von Mohr & Federhaif,
Abbildung 31. Anordnung der Verlade-

briicke und Elektrohdngebahn (Brikettfabrik Emden).

har als Briicke oder Bihne aiisgebildet und von
dem Uferkran abtrennbar ist.

FUr noch groéfRere Spannweiten scheinen sich
mehr und mehr die bekannten Kabelhochhalin-
kranc* einzufihren, von denen liier nur eine der
bemerkenswertesten Einzelheiten in Abh. 29
die Katze eines von der Peiliger Ma-
schinenfabrik und Eisengiellerei
A.-G., Abteilung Unruh & Liebig,
Leipzig-Plagwitz, fUr einen Steinbrech in
Demitz hei Bautzen gelieferten derartigen
Dralitseilvciiadekrans wiedergegeben sei
(groBte Nutzlast 5 t, Forderhéhe 50 m,
Spannweite 300 11). Gebaut sind solche
Luftseilbahnen bereits bis zu 900 m bei
7 t Tragfahigkeit (Ceretti & Tanfani,
Mailand). Audi Bleichere hat in Danzig

* Vergl. des Verfassers Aufsdtze »Ueber
Massentransport« in dor ,,Deutschen Bauzeitung*
1904, S. 528 und 531; »Gurtforderer, Hoch-
bahnkrane und Drahtseilverladchdahnen« im
»Zentralblatt der Bauverwaltung® 1902 S. 270
u. f.; »Zur Frage dor Nah- und Ferntransport-
mittel fir Sammelgut« in der ,,Zeitschrift fir
Architektur und Ingonieurwesen®“ 1905, S. 435

u. .. uvsw:
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Gnrtfordorerkrane mit Drehkrangreifer-Betrieb (Emden)

Mannheim. (MaRe in m.)

fir 160 m eine vortreftliche derartige Anlage
gebaut. *

Durchaus gesund sind die Bestrebungen, welche
dahin gehen, die Arbeiten der Drehkrane mit den-
jenigen auf Hochbahnkranen zu vereinigen. Eins
der neuesten und bedeutendsten Beispiele (Abbil-
dungen 30 und 31) finden wir in Emden.

Die zwei dort von Mohr & Federhaff in
Mannheim gebauten, je 160 m (!) langen, Uber
300 m verfahrbaren ,Férdergurt-Kranel
lassen deutlich erkennen, daf man auRerdem be-
muht ist, die bewahrten neuen Transport-
Elemente in dem jeweiligen Zwecke angepalten
Formen im Hebe- und Transportmaschinenbau
an der richtigen Stelle innerhalb der bereits be-
kannten und erprobten Kranbauarten einzufiigen.
Jede der 90 m spannenden Bricken hat ein
Transportband zur Beschickung des Lagers und
zwei Beschickungsvorrichtungen fur die Eloktro-

* Vergl. des Verfassers Vortrag »Zur Kenntnis
der Forder- und Lagermittel fir Sammelgut«, Sitzungs-
bericht des Vereins zur Beforderung des Gewerh-
fioiBos 1904 S. 279 u. f.

Gurtfordereranlagc fir Goldwascherei.
Fried. Krupp, A.-G. Grusonwcrk, Magdeburg.

2
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hangebahn, die rings um den Platz lauft. Fir
die Entnahme vom Lager bezw. fiir das Um-
lagern dienen die fir Greiferbetrieb gebauten
elektrischen Drehkrane (4 t Tragkraft; 12,5 m
Ausladung; 0,63 m/Min. Hub-,- 2,2 m/Min. Dreh-

Abbildung 33. GurtfRrderoranlage mit Turmen.

und 3,0 m/Jlin. Fahrgeschwindigkeit). Die Lei-
stung jedes Krans betrdgt 60 m/Std. Im Ubrigen
sei auf die Beschreibung und Abbildungen der
Verladeeinrichtungeh der Brikettfabrik des Kohlen-
syndikats im Emdener Hafen in ,,Stahl und Eisen“
1906 Nr. 9 S. 513 hingewiesen.

Schneller und an mehr Stellen, als mau es
eigentlich erwarten durfte, haben sicli von der
zweiten grofen Gruppe, de.n
stetig (in wagerechteroder
schwach geneigter Eichtung)
arbeitenden Fordermitteln,
die soeben bereits erwéhnten
Gurtférderer, die Stahl-
transportl)édnder usw. fur
die mannigfaltigsten Zwecke
eingefihrt. GroRartigeBand-
transportanlagen werden
z. B. auch hei der Goldge-
winnung* gebraucht. Nicht
allein daR die goldhaltigen,
entsprechend zerkleinerten
Rohstoffe sich fur die Band-
forderung gut eignen (Ab-
bildung 32 [das Band ist
abgenommen]), auch die Abgénge werden auf
Gurtforderern, die unter 23° ansteigen, uber
hohe Tirme auf die Halden gestiirzt (Abbild. 33).
Aehnliclies gilt fir die Anlagen, in denen eine
Eisenerzanreicherung angestrebt wird, wie z. B.
fir die Edisonschen Werke in New Jersey,
denen im Grunde die Ausbildung der Robins-

* Ans dem von GrueBn er aufder Hauptversamm -
lung des Vereins deutscher Ingenieure 1905 in Magde-
burg gehaltenen Vortrag ,Die Goldgewinnung aus
Alluvien und Erzen* (leider bisher ungedruckt).
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Gurte fir die Beforderung schwerer Rohstoffe
zu danken ist.*
Endlich sei noch unter Hinweis auf die
W édschen und Aufbereitungen (berhaupt der
Verwendung des Gurtes als Leseband gedacht
im Zusammenhang mit der Heckolsclien
Vorrichtung zum fortlaufenden Registrieren
des Gehaltes an Klaubebergen in jeder ein-
zelnen Forderwagenladung (D. R. P. [Ab-
bildung 34]).

Die vom Schacht kommenden beladenen
Forderwagen werden; in einer derartigen
Anlage mittels eines Kreiselwippers auf ein
Leseband entladen, wobei ihr Inhalt sich in
getrennten Beschittungen auf dem Bande
anordnet. Mit derselben Geschwindigkeit
wie das Leseband und in gleichen Abstdnden
wie die auf ihm liegenden Haufen fahren
eine Anzahl Hangebahnwagen so langs des
Bandes hin, daB stets jeder Haufen von
einem Wagen begleitet wird. Die mit dem
Ausklauben beschaftigten Arbeiter kdnnen
daher mit Leichtigkeit die Bergestiicko in
den neben dem Haufen befindlichen Hange-'
bahnwagen werfen, und dieser wird bei seiner

Ankunft am hinteren Ende des Lesebandes diejenige
Menge an Berge enthalten, die in dem zugehdrigen
Haufen, bezw. Férderwagen enthalten war. Vom

Abbildung 34.

Leseband und Registrier-
anlage von G. Heckei,
St. Johann.

Bandende aus lauft der Wagen weiter tber eine
selbsttatige \Vage, dieseine Ladungregistriert,
und entleert sich alsdann beim Zusammentreffen mit
einem Entladefrosch in Férderwagen oder in einen
Fallrumpf. Von liier aus kehrtder Hangebahnwagen
auf dem in sich geschlossenen Gleis nach dem An-
fangspunkte des Lesebandes zuriick, wo er seinen
Kreislauf von neuem beginnt. (SchluR folgt.)

* Vergl. ,Stahl und Eisen® 1906 Nr. 1 S. 2 »Die
Brikettierung der Eisenerze und die Prifung der Erz-
ziegel«, von Wedding.
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in Feuerungsbetrieben.*

Von Zivilingenieur A. Blezinger in Duisburg.

j\/1 eine Herren! GemdaR dem Titel meines
' A Vortrags liabe ich nicht die Absicht, Sie
mit theoretischen Betrachtungen Zu beschéftigen,
sondern ich mdchte mir erlauben, Ihnen Uuber
Erfahrungen zu berichten, welche ich im Laufe
der letzten Jahre gemacht habe anlaflich aus-
gedehnter Versuche in der Verwertung minder-
wertiger Braunkohlen. Der glickliche Umstand,
dal die Produktion der Versuchsanlage gar nicht
in Betracht kam, und ein weitgehendes Entgegen-
kommen der betreffenden Direktion haben es
moglich gemacht, alle Versuche aufs genaueste
durehzufiihren und so schrittweise und sicher
das gesteckte Ziel zu erreichen. So gestatten
Sie mir, daB ich Sie sofort in mediam rem fihre.

Es war mir die Aufgabe gestellt, aus minder-
wertigen Braunkohlen im regelméaRigen Dauer-
betrieb Generatorgase zu erzeugen, welche sowohl
fur Heiz- als Gasmotorzwecke mit Vorteil ver-
wendbar sind. Sie worden es vielleicht merk-
wirdig finden, daf ich Ihnen, die Sie wohl fast
ausschlieBlich in Betrieben wirken, welche auf
Steinkohlenverfeuerung angewiesen sind, uber
Braunkohlen Mitteilung mache; aber das Inter-
esse liegt doch zweifellos ziemlich nahe durch
das in ndchster Nachbarschaft in starkem Abbau
befindliche rheinische BraunkohlenVorkommen.
Diese Braunkohle hat zwar einen enormen W asser-
gehalt, bis zu 60 °/o, ist aber sonst so gutartig,
wie keine andere im Deutschen Reiche, und dabei
so billig zu gewinnen, daB sie berufen erscheint,
auf dem linksrheinischen Gebiete zwischen Kdéln
und Bonn eine maéchtige Industrie zu entwickeln
und zwar in Konkurrenz mit dem westfalischen
Kohlenbecken. Es ist heute schon als erwiesen
zu betrachten, dalR Huttenwerke direkt im rhei-
nischen Braunkohlengebiete angelegt, bedeutend
billiger und besser im Kohlenverbrauch arbeiten
muissen als an gunstigster Lage im westfalischen
Steinkohlenrevier.

Die bei den Versuchen in Frage gekommenen
Braunkohlen haben einen Wassergehalt von etwa
50 °/o, einen Aschengehalt von etwa 5 °/o und
einen Gehalt an Schwefel von stark 1°/o, welch
letzterer hauptsachlich in Form von Schwefelkies
vorkommt. Der Wassergehalt solcher Braun-
kohlen beeintrachtigt wohl den wirtschaftlichen
Effekt des Gaserzeugorbetriebes, aber er bildet
auch gewissermafBen einen Regulator, schitzt
vor Ueberhitzung des Gaserzeugers und gibt
ganz scharfe Erkennungsmerkmale fir die rich-

* Vortrag, gehalten auf der Zusammenkunft der
Eisenhutte Dusseldorf am 28. April 1906. (Vergleiche
vorliegende Nummer S- 748.)

(Nachdruck verboten.)

tige Fihrung des Gaserzeugerbetriebes. Bei
regelrechtem Betriebe betrdgt die Temperatur
der aus dem Gaserzeuger entweichenden Gase
stots 65 bis 15° C. Steigt oder fallt diese
Temperatur wesentlich, so weil man sofort, daf
irgend etwas nicht in Ordnung ist. Die 50 %o
Wasser mussen natdrlich aus der Kohle heraus,
ehe sie zur Vergasung kommt. Und da hat sich
(durch etwas umstdndliche Versuche ermittelt)
gezeigt, daB man zum Gliick nicht samtliches
Wasser zu verdampfen braucht, sondern daR
bei der enorm starken Entwicklung von Gasen
und Diunsten etwa ein Drittel des Wassers nicht

als Dampf, sondern als Briden, als eine Art
Nebel entweicht; das ist natiirlich nur méglich,
weil die Temperatur der entwickelten Gase

tiber der Schittung stets unter 100° C. bleibt.
Nun zeitigt aber der Verlust des vielen Wassers
und der betrédchtlichen Mengen Bitumen (bis Uber
5 do her Rohkohle) eine vollstandige Zerkleine-
rung auch der grdobsten Stickkohlen zu ganz
feinem Pulver, und dieses feine Pulver ist im
glihenden Zustande so leicht und beweglich, daR
es unter dem Druck der Beschickungssaule
flissig wird wie Wasser. Sie kdnnen sich leicht
denken, daB dieser widrige Umstand ganz be-
sondere Rostkonstruktionen bedingt, welche er-
maoglichen, die Entfernung der Schlacken ohne
Verlust an Brennmaterial vorzunehmen. Ich
komme spéater darauf zurick.

Ein weiterer Umstand, der sehr storend auf-
tritt, ist das Vorhandensein des Schwefelkieses.
Der Schwefelkies hat die uUble Eigenschaft, daB
er schon in ziemlich niedrigen Temperaturen
sich mit jeder Spur Kieselsdure verbindet, die
er irgendwie vorfindet. Daher bekam ich in dem
gemauerten Schachte, mit welchem die Gas-
erzeuger zuerst ausgekleidet waren, betracht-
liche Ansétze, welche rasch nach der Mitte des
Gaserzeugers wuchsen und so nach wenigen
Tagen den Betrieb unmdglich machten; an ein
Entfernen dieser Ansdtze im Betrieb war nicht
zu denken. Doch trat dabei eine eigentimliche
Erscheinung auf. Am Tage der Inbetriebsetzung
war die Gasproduktion normal, am zweiten und
dritten bis vierten Tage nahm sie enorm zu, am
finften Tage waren die Ansdtze so hoch ge-
wachsen, daR unverbrannte Luft bis uber die
mittlerweile sehr hoch gewordene Schittung trat
und hier ,eine Verbrennung der Gase herbeifiihrte.
Der Betrieb mufite nun natirlich eingestellt
werden, und die Entfernung der Ansdtze be-
anspruchte mehr als einen Tag. Diese Erschei-
nung ist nur so zu erkldren, daf die entstandenen
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Ansdtze das pulverige Material lockerten und so
der Veribtennungsluft unter geringerem Druck
sehr viel vermehrte Angriffsfliche boten. Darin
muBte natiirlich eine Aenderung eintreton.

Eine dritte unliebsame Erscheinung, welche
Gbrigens jeder Gaserzeuger mehr oder weniger
zeigt, kam liier in erhéhtem MaRe zur Geltung.

Abbildung 1. Gaserzeuger mit ausfahrbarem Kost.

Die Verbrennung ist an den Wanden des Gas-
erzeugers stets starker als in der Mitte. Es
kam haufig vor, daB der Gaserzeuger in der
Mitte (berhaupt, nicht brannte, und dies zeigte
sicli besonders stark, wenn die aufgegebene Kohle
viel Feinkohle enthielt. Léangere Beobachtungen
ergaben folgende Erklarungen: Die groBen
Mengen von Dampfen aus Wasser und Bitumen,
welche von unten aufsteigen, kondensieren sich

in Eeuerungsbetriebcn. 26. Jahrg. Nr. 12.
wieder in der dariiber dichtliegenden Feinkohle
und bilden hier mit dieser eine zahe, schlammige
Masse, welche allmdahlich fir die entwickelten
Gase fast undurchdringlich wird. Lange fort-
gesetzte, muihevolle Versuche haben mit un-
umstoBlicher Sicherheit ergeben, dal Fcin-Braun-
kohlen mit einem Wassergehalt tber 40 °0o sich
nicht vergasen lassen. So stark wasserhaltige
Braunkohlen mussen stets in Stickform in den
Gaserzeuger kommen, und wenn sie in Stiickform
nicht erhéltlich sind, mussen sie durch Pressen
in solche gebracht werden.

Diese Reihe von Beobachtungen, welche in
langeren Betriebszeiten mit groBer Sorgfalt
gemacht wurden, haben aus dem Gaserzeuger,
der urspringlich mit ringférmigen Treppenrosten
ausgeristet war, die Konstruktion in die Praxis
gebracht, welche Sic durch die Abbildung 1
dargestellt sehen. An ein Reinigen des Rostes
auf irgendwelche bislang iihlicho Weise war nicht
zu denken. Sobald man in die unten vollstandig
feinpulverige Beschickung stéRt, eine grdéBere
Oeffuung machen will, um die Sehlackenbrocken
daraus zu entfernen, rieseln sofort grofe Mengen
gluhender Feinkohlen vor, meist so lange, bis
rohe Kohle durch die entstandene Oeffnung kommt.
Dadurch wird natirlich der Gaserzeugerbetrieb
ganz empfindlich gestért. Der Rost muBte also
so ausgebildet werden, daB er im ganzen mit
seinem sédmtlichen Inhalt gewechselt werden kann,
ohne Verluste aus dem Schachtinnern. Der Rost,
welcher diese Bedingungen erfiillt, ist, wie Sie
sehen, ein runder Korb, welcher durch vier Rader
auf Schienen gestellt und soinit ausfahrbar ist.
Zwischen dem Schachtende und der Wagenober-
kanto muR natirlich ein Zwischenraum sein,
damit der Rostwagen ohne zu groBe Reibung
vom Schachte abgezogen werden kann. Der
Korb des Wagens schert also beim Auswechseln
den darin befindlichen Inhalt an Asche und
Schlacke ab. Damit nun aber bei dem Wechsel
vom Inhalt des Schachtes nichts herausfallt, wird
vor den unter dem Schachte stehenden vollen
Rostwagen ein genau gleicher leerer gefahren,
welcher beim Wechsel den vollen ersetzt. Selbst-
verstandlich miissen die dreiockférmigon Oeff-
mmgen, welche sich zwischen den Wagen bilden,
durch Einstockbleche abgedeckt werden.

Bereits beim ersten Wechsel vollzog sich
dieser Vorgang ohne jede Stérung, und ich war
schon sicher, nun alle Schlacke im Rostwagen

zu  haben. In  Wirklichkeit war aber nur
ein kleiner Teil der Schlacken in den Wagen
gelangt. Fortgesetzte eingehende Beobachtungen

hatten ergeben, daR entsprechend der starkeren
Verbrennung an den Gaserzoilgerwanden sich
auch hier der gréBere Teil der Schlacken ab-
setzte, wenn auch nicht anbackte. Diese Schlacken
bilden einen zusammenhdngenden, aber sehr
porésen Ring. Wecnu nun der Wechsel beginnt,



15. Juni 1906.

so bildet sich zuerst eine ganz kleine ellipsen-
formige Oeffuung zwischen Schachtende und
Wagenoberkante.  Ueber dieser Kkleinen Oeff-
nung vermag sich der pordse Schlackenring
immerhin  festzuhalten, doch gestattet seine
Porositat der &uferst beweglichen Feinkohle,
durch ihn nach unten zu rieseln. Mit der Ver-
groRerung der ellipsenférmigen Oeffuung rieselt
immer mehr Feinkohle vor und fullt so den
Rostkorb, in welchem die Schlacke nun keinen
Platz mehr findet. Nachdem also der Rost an-
standslos gewechselt war, sal doch noch der
groBte Teil der Schlacken im Gaserzeuger. Diesem
Umstand wurde dadurch abgeholfen, dafl der
Planrost senkrecht auf und ab beweglich gemacht
wurde, was einen glatten Erfolg zeitigte. Der
leere Rostwagen wird also mit hochgehobenem
Planrost unter den Gaserzeuger geschoben; wenn
er liier seinen Platz inne hat, ist an der Be-
schickungssdaule noch keine wesentliche Aende-
rung vor sich gegangen. L&aRt man nun aber
den Planrost im ganzen herunter, so sinkt
mit ihm alles, was darlber ist. Ganz sicher
und gleichmaRig sinkt aber die Beschiekungs-
saule nur dann, wenn keine Ansdtze an den
Generatorwénden stérende Hemmungen bereiten.
Um das Auhaften der Ansdtze zu verhindern,
liatte ich gern einen durch Wasser gekihlten
Doppelmantel genommen, wie er in der Abbildung
gezeichnet ist.  Aber diese starke Abkihlung
durfte ich bei der Vergasung so wasserhaltiger
Braunkohlen, wobei alle Warmeeinheiten angstlich
fir den VergasungsprozeR zusammengehalten wer-
denmissen, nichtwagen. Ich wahlte einen gulReiser-
nen, nach unten schwach erweiterten Konus, der
die auftretenden Temperaturen bequem ertrdgt.
Damit war nun eine gewisse Sicherheit des Be-
triebes erzielt, aber es zeigte sich noch immer
in unbequemer Weise die starkere Verbrennung
an den Wanden als in der Mitte. Ich griff daher
zu dem Mittel, in den Schacht einen Zylinder ein-
zuhéngen, welcher verursachte, daB die Schittung
in der Mitte wesentlich niedriger gehalten wurde
als au den Wanden. Der Unterschied betrug
haufig Uber 1 m. Das gab eine geringe aber
noch lange nicht durchschlagende Besserung.
Endlich kamen wir auf den '‘Gedanken, den ein-
gehangten Zylinder zu verlangern und nach der
Seitenwaml in das Gasabzugsrohr zu fihren.
Damit zwangen wir samtliche im Gaserzeuger
entwickelten Gase, in der Mitte des Erzeugers
abzuziehen, und damit war sofort die erhoffte
Besserung da. Es stellte sich alsbald die so
lange gewdinschte vollige RegelméaRigkeit des
Betriebes, eine fast gleichmalige groBe Gas-
produktion und eine vollig gleichférmige Gas-
qualitat ein. Seitdem sind in dem Gasgemenge
andauernd 38 bis 40 °/o brennbare Gase, und so
gelit der Betrieb nunmehr I'/a Jahre lang ohne
Storuiig und ohne jede Unterbrechung.
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Diese Erfolge haben mich veranlaBt, den
ausfahrbaren Rost auch fur Stemkolilenbetriebe
anzuwenden. Wie nicht anders zu erwarten,
war auch hier der Erfolg sofort zu bemerken.
Insbesondere zeigte sicli der Vorteil, daB die
ganze Arbeit .des Rostwechselns in 15 bis
20 Minuten erledigt ist, wéhrend fir die bis-
lang Ubliche Art der Rostreinigung 3ji bis
1 *a Stunde notig sind. Die staubige, fir den
Heizer auBerst anstrengende Arbeit des Rost-
rcinigens von Hand féallt jetzt weg. Beim Ab-
sehlacken stellen die Arbeiter in einer Entfernung
von mindestens 4 in vom Rost und vollziehen
mittels einer Winde den Rostwechsel.

Auf Grund friherer und der Urnen soeben
mitgeteilten Erfahrungen habe ich nun ein System
zusammeiigcstellt, welches alle diese Erfahrungen
zusammenfallt und so einen vollstandig regel-
mafRigen Gaserzeugerbetrieb sichert. Die Haupt-
anforderungen, welche man an einen gut und
sicher arbeitenden Gaserzeuger stellen muB, will
ich zusammenfassen wie folgt:

1. Bequeme Aufgabe des Brennmaterials bei
guten und leicht zu handhabendem Gas-
abschliissen.

2. GleichméaRige Schittung, und zwar so, daB
das grobe Korn immer mehr nach der Mitte
fallt, als an die Réander.

3. GleichméRiges Sinken der Beschickung.

4. Mdoglichkeit einer ganz regelméaBigen und
moglichst wenig beschwerlichen Entfernung
der Asche und Schlacken.

5. Bequemer Gasabzug.

Der Gaserzeuger, welchen Sie in der Ab-
bildung 2 dargestellt sehen, entspricht diesen
Anforderungen, wie ich Ihnen im Einzelnen
dartun werde. Wie Sie sehen, hat der Gas-
erzeuger zentrale Gasabfihrung; um das Ab-
fiihrungsrohr ist, der Aufgebetrichter mit dop-
peltem WasserverschluB angeordnet. Der Scliiitt-
trichter ist liler am Gasabzugsrohr fest, der
Kohlenbehélter wird beim Begichten mittels eines
kleinen Windwerkes gehoben und dann langsam
gesenkt, dabei bleibt der WasserverscliluB oben
und unten bestehen. MuBR der Kohlenbehalter
geflllt werden, so wird der obere Wasserver-
scliluB ganz gehoben, dabei etwa entweichendes
Gas steigt nach oben und belédstigt so die Ar-
beiter nicht.

Wie Sie sehen, ist der Durchmesser des
Schitttrichters recht gro, was den Vorteil hat,
dal die Kohlen beim Fallen sdmtlich gegen die
Gaserzeugerwand geworfen werden; die feinen
Kohlen fallen fast senkrecht nach unten und
ilie groberen Stiicke rollen mehr nach der Mitte,
letzteres ist besonders wichtig. In der Mitte
des Gaserzeugers soll ja die Beschickung immer
lockerer liegen, als an den Randern. Das waére
also wohl die einfachste Art einer regelrechten
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Begichtung. Weiter ist die Haltung einer mdg-
lichst. hohen Schiittung ndétig. Durch das in die
Mitte eingehédngte Rohr ist die doppelte Be-
schickungshohe geschaffen. Die mittlere, niedrige

Abbildung 2.
Gaserzeuger Mit zentraler Gasabfiihrung.

muB, wie Sie sehen, konstant bleiben, und das
ist ja die Hauptsache. Dem Brennmaterial ent-
sprechend ist diese Schutthohe, somit die Lange
des eingehdngten zentralen Rohres und seine
untere lichte Weite zu wahlen. Die obere Schitt-
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hoéhe wechselt natiirlich fortwahrend, aber dieser
Wechsel ist nicht von Bedeutung, weil durch
die Reibung auBen und innen der Druck der
ringférmigen Schittung stark vermindert wird.
Durch dieses .zentrale Rohr missen s&mtliche
erzeugten Gase abzieheh, sowohl die Schwelgase
als die aus der Verbrennung stammenden Gase
CO und 11. Man sieht also ohne weiteres, dal
der ganze Gasstrom nach der Mitte des Erzeugers
geleitet wird. Dabei wirken die durch die
Destillation entweichenden Gase kiihlend auf das
Ende des eingehdngten Rohres und schiitzen es
vor Verbrennung und Ueberliitzung. Hierdurch
ist auf ungemein einfache Weise und ohne alle
mechanischen Mittel die Erhaltung einer konstanten
Schitthéhe erreicht. DaR diese Einrichtung bei
der Vergasung von Steinkohlen, welche natiir-
lich einen warmeren Gaserzeugergang geben als
Braunkohlen, Bedenken erwecken soll, kann ich
nicht zugeben, eventuell macht man das Ende
des eingehéngten Rohres ans StahlguR.

Die Erfahrung hat weiter gelehrt,
gut ist, die Beschickungssaule in der
lichen Verbrennnngszone mdglichst wenig zu
storen, insbesondere nicht zu ritteln. Wohl
sollen sich keine grofRen Kandle bilden, in
welche direkt vom Rost her Luft eindringen
und so eine Verbrennung zu Kohlensdure bei
starker Warmeentwicklung veranlafRtwerden kann.
Sind solche Kanéle entstanden, so missen diese
natlrlich durch StoBen zerstort werden; doch
geschieht dies hauptsédchlich dber der eigent-
lichen Brennzone. In einer richtig liegenden
Beschickung belinden sich Tausende kleinster
Wege und Windungen, durch welche die Gase
nach oben steigen und in welchen die Umsetzung
der unten entstandenen CO2 zu CO ungestort
stattfindet. Diese Kandlchen sollen offen bleiben
und nicht durch fortgesetztes Ritteln immer
wieder zufallen, wie es dauernd bewegte mecha-
nische Vorrichtungen bringen missen.

Daher ist es meines Erachtens nicht gut,
Asche und Schlacken dem Gaserzeuger fort-
wdhrend mit mechanischen Mitteln zu entnehmen.
Die Absclilackung soll wohl in regelméaRigen
Zeitabschnitten und dann mdéglichst schnell und
ohne Stérung der Beschickungssdule erfolgen,
etwa alle 12 bis 24 Stunden.

Sehr wichtig ist ferner die Vermeidung des
Anbackens der Schlacken an den Generatorwénden.
In ausgemauerten Gaserzeugern ist dies fast
unmdéglich, hochstens bei ganz schwefelkiesfreien
oder gewaschenen Kohlen. Am einfachsten ist
es natdrlich, den Schacht aus einem geschweiliten
Blechmantel mit auferer Wasserkithlung her-
zustellen.  Erfahrungsgemal sind damit alle
Ansétze dauernd ausgeschlossen, und ich finde
es merkwirdig, daB diese Wasserkihlung nicht
schon viel haufiger cingefihrt ist. Die Abkiihlung
wirkt tatsachlich nur wenige Zentimeter nach

dal cs
eigent-
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innen und kommt gegeniber dein groBen Vorteil,
daB alle Ansatzbildung vermieden wird und
damit der gleichmaRige "Niedergang der Kohlen-
schittung absolut gesichert ist, nicht in Betracht.
Nach Sicherung richtiger Aufgabe und gleich-
maRigen Sinkens der Beschickung ertdbrigt nur
noch ein sicheres Abnehmen der Asche und
Schlacke, und das besorgt, wie schon vorher
gezeigt, der ausfahrbare Rost. Wenn die auf-
gegebenen Kohlen backen, so ist es nicht nétig,
den Planrost verstellbar zu machen, denn der
Koks, zu welchem die Kohle geworden ist, mit
der darunter befindlichen Schlacke stellt ziemlich
fest als Ganzes und geht erst nach unten, wenn
eine groRere Oeftnung freigeworden ist. Es
ist somit ein Vorrieseln feiner Kohlenteile vor
die Schlacke nicht zu firchten. Bei allen nicht
oder nur schwach backenden Kohlen muB sich
das Vorrieseln unbedingt einstellen. In diesen
Féllen ist es also besser, den Planrost zum
Heben und Senken einzurichten. Die Handhabung
erfolgt wie vorher erlautert. Die Beweglichkeit
des Planrostes kann auch benutzt werden zur
Erreichung groRerer GleichméaRigkeit in dei
Gasproduktion. Man gibt dann dem Korb des
Rostwagens senkrechte oder wagerechte Schlitze.
W ie schon gesagt, steht der Planrost beim frisch
eingefahrenen Rostwagen hoch. Nach einiger
Zeit bedeckt sich der Rost mehr oder weniger
mit Schlacken, und die Gasproduktion geht etwas
zuriick, selbst bei Vermehrung der Windpressung.
Senkt man nun den hochstehenden Planrost, so
werden die seitlichen Schlitze des Rostkorbes
zur freien Rostflache, die jetzt in Wirkung tritt
und so die Gasproduktion wieder hebt.
Dadurch komme ich zu der SchluBfolgerung,
daB es am besten ist, fur alle Félle den Plan-
rost beweglich zu machen. Es eriibrigen sich
noch einige Bemerkungen uber die Ausristung

des Wagens selbst. Wie Sie sehen, ist der
Wagen rundum und nach unten durch Bleche
geschlossen. In die Zwischenrdume wird der

Wind eingeblascn. Die Rader sind ganz aufler-
halb der Hitze am Rost und unbehelligt von
Staub und stérenden Gasen. Auch die zur Be-
wegung des Planrostes dienende Spindel und der
Raderantrieb stehen zum grdéBten Teile frei,
sind also wahrend des Betriebes fortwéhrend
zugéanglich. Die ganze Handhabung ist somit
iberaus einfach und sicher. Zwischen der Wagen-
oberkante und Schaclitunterkante mufl der vorher
schon erwéhnte Spielraum sein. Wenn nun der
untero WasserVerschlu nicht am Wagen, sondern
in der Sohle angebracht ist, wie es bisher zu-
meist ausgefiihrt worden ist, so steht dieser
Spalt unter dem EinfluR des Unterwindes. Dieser
Umstand fihrt namentlich kurz nach dem Rost-
wechsel gerade an dieser Stelle zu starker Ver-
brennung und Schlackeuansétzen. Zur Vermeidung
dieses Uebelstandes und der Unterbrechung des
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Gleises habe ich mich veranlaBt gesehen, den
WalkerverschluB an den Wagen anzubringen.
Es ist noch zu bemerken, daB der ganze Gas-
erzeugermantel samt Glocke durch Stehbleche
an vier schmiedoisernen Saulen aufgehangt ist.
Bei hochgezogencr Glocke ist somit der Gas-
erzeuger unten vollstandig frei. Bei der Mon-
tage und Inbetriebsetzung sind noch einigo Be-
sonderheiten zu beachten, welche anzufiihren
aber nicht hierher gehort.

Noch ein Wort (ber die Rostkiuhlung.
Lauge Zeit hat man die Gaserzeuger mit Dampf-
strahlgobldsen betrieben und hatte durch den
Dampf stets gute Rostkihlung sowie Schlacken-
lockerung. Aber der vielfach niedrige und sehr
wechselnde Dampfdruck brachte UnregelmaRig-
keiten, und die Gaserzeuger bekommen stets
mehr Dampf als sie zersetzen konnen, auch ist
der Dampfverbrauch ein enormer. Man ist daher
meist zum Ventilator (bergegangen und gibt
das noétige Dampfquantum besonders zu, aber
fast durchgéngig wird dieses ,ndtige” Quantum
ganz bedeutend Uberschritten. Ich bin infolge-
dessen zur Wasserkihlung Gbergegangen. Ein-
spritzen von Wasser mittels einer Brause hat
nicht den geringsten Erfolg. Das Wasser muf
mit gehérigem Druck durch einen Wasserzer-
stduber in feinsten Nebel verwandelt werden,
und diesen Nebel tragt dann der Wind dem
Rost zu. Ich nehme dazu die sehr einfach
konstruierten und billigen Zerstauber von Lech ler
in Stuttgart. Am besten und bequemsten ver-
bindet man diese SprihWasserleitung mit der
nachsten Speiseleitung, da man dann auf alle
Falle geniigenden Druck und reines Wasser hat,
und wahlt dann eine 'mz mm weite Sprihdise.
Der Wasserverbrauch ist minimal und die
Spriliung vorziglich.

Nun mdochte ich mir noch einige Bemerkungen
Gber die Fuhrung des Gaserzeugerbetriebes er-
lauben. Verschieden wird diese sein und bleiben,
je nach der Art der Kohlen, je nachdem die
Kohlen backend sind oder nicht, je nachdem sie
grobstiickig oder fein sind, in der Warme zer-
fallen oder ihre Struktur behalten, bis sie auf
dem Roste ankommen. Aber eine Grund-
bedingung mochte ich aufstellen fiir jeden Betrieb,
und die ist, den Betrieb so zu handhaben, daR
die Gase mit mdglichst niedriger Temperatur
den Gaserzeuger verlassen. Es ist jedoch hochst
merkwirdig, daf so ungemein haufig gegen
diesen Grundsatz gefehlt wird. Ich glaube, dies
hédngt wohl damit zusammen, daB mau gerne
das Gas mit’ ziemlich hohem Druck in die Oefen
bekommen will, und man gibt also den Druck
durch das Geblase; dadurch gehen natirlich die
Generatoren heiller als es gut ist. Ich bin aber
der Ansicht, daB es weit besser ist, die Gene-
ratoren zu betreiben, wie es am rationellsten
ist, und lieber in der Hauptgasleitung einen
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Fligel anzubringen, welcher den Gasen den ge-
winschten Druck gibt. Man macht Aehnliches
in der chemischen Industrie mit heilen, sogar
stark saurehaltigen Gasen schon lange.

Eine Temperatur von 350° C. sollte nie
Gberschritten werden, sie geniigt vollauf, die
Teerteile in den Gasen in einer gut ausge-
mauerten Leitung zum groften Teile geldst oder
schwebend zu erhalten und so nutzbringend der
Flamme zuzufiihren; 350 0 Gastemperatur geniigen
auch vollauf fir alle Rekuperativfeuerungen.
Fur Siemenséfen bedeutet aber die hohe Tem-
peratur der Gase geradezu einen Verlust, denn
die Temperatur, welche die Gase mitbringen,
geht vollstandig verloren, weil die Abgase mit
mindestens derselben Temperatur die Kammern
verlassen missen, mit welcher das frische Gas
in die Kammern tritt. Die hohe Gastemperatur

hilft nur zu einer fruhzeitigen Zerstorung der
Gasventile. Eine niedrige Gastemperatur erreicht
man nur durch hohe Schittung. Hat man die

Doppelschiittung, wie sie durch ein eingehdngtes
zentrales Gasabzugrohr bedingt ist, eingefihrt,
so ist eine vollstdndige Gleichmé&Rigkeit erreicht,
auch wenn die auBere Ringschittung durch Un-
achtsamkeit zu stark wechseln sollte. Die Tem-
peratur in der eigentlichen Brennzone wird stets
reichlich so hoch sein, daR die Ruckbildung von
COu zu CO unter allen Umstdnden gesichert ist.
liei backenden Kohlen ist diese Einrichtung nicht
notig, doch mochte ich auch hierbei dazu raten.
Backende Kohle verlangt, daB die Oberflache
der Schittung von Zeit zu Zeit durch Stofen
gelockert wird; bei allen nicht backenden Kohlen
soll man jegliches StoRen von oben vermeiden.

Noch einiges Uber die Art der Windzu-
fihrung mochte ich anschlieRen. Vor 20
Jahren schon hat man versucht und fangt heute
wieder an, den Wind durch ein zentral in den
Gaserzeuger verlagertes Rohr in das Innere des
Schachtes einzufiihren, in der ganz richtigen
Erwdagung, daf die Verbrennung im Innern stets
schwacher ist, als an der Gaserzeugerwandung.
Aber das bloBe Einfuhren des Windes in der
Mitte hat nicht stets den Erfolg, dal der Wind
nun auch mehr in der Mitte hochgeht als an
der Wand. Der Wind streicht stets da am
liebsten in die Hohe, wo er den geringsten
W iderstand findet, ohne Riucksicht auf die
gréBRere oder kleinere Lange des Weges, und
wenn die Schittung in der Mitte dichter liegt
als an der Wand, was heute noch zumeist der
Fall ist, auch bei den neuesten Konstruktionen,
so dringt eben trotz der zentralen Windein-
fiihrung doch der groRere Teil des Windes an
der Wand in die Hohe.

Aber es sind noch andere bdse Nachteile
mit dem zentral eingefihrten Rohr und der
dariber unbedingt notwendigen Haube verbunden.
Die Haube und das Rohr hindern das Sichere
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Sinken der Asche und Schlacken, und kommt
gar ein grobes Stiick Schwefelkies, welches
schon weich geworden ist., auf die heile Haube
zu liegen, so ist dieselbe meist unrettbar ver-
loren und der Gaserzeuger muB geleert werden.
Da ist es schon besser, man behdlt den un-
durchbrochenen Planrost, bei, macht aber die
Rostspalten in der Mitte weiter als am Rande,
hélt in der Mitte die Schittung niedriger als
am Rande und zwingt die Gase, in der Mitte
des Erzeugers abzugehen.

In so ausgestatteten Gaserzeugern ist, es

maoglich, alleSorten Kohlen zu vergasen, ins-
besondere auch magere Staubkohle, und zum
letzten sei erwahnt, daf hierdurch auch ein

sehr gangbarer Weg vorgezeichnet ist fur die
rationelle Vergasung von Wasehbcrgon, worlber
ich hoffe, Ihnen in einiger Zeit berichten zu
konnen.

Nach
Betrieb

diesen Ausfiihrungen (ber Bau und
vonGaserzeugern komme ich noch
kurz zu deneigentlichen Feuerungen und
speziell denFlammpfenfcuerungen. Ich
mochte mich nicht lange aufhalten bei der Frage
Gber die Wahl des Systems, ob Siemensofen, ob
Rekuperativ- oder Halbgasofen. Fiir die héchsten
Hitzegrade, also insbesondere fiir Stahl- und
FluBeisenschmelzerei, wird das Siemensprinzip
unbestritten die' Oberhand behalten.

¢ Was nun die groRe Zahl der Warmofeu fir
die Weiterverarbeitung von Eisen, Stahl und
Metallen betrifft, so bin ich ganz der Ansicht
des Hrn. Tafel in Niurnberg, welcher in Nr. 3
S. 134 dieser Zeitschrift sehr beherzigenswerte
Worte aus der Praxis nicdergelegt hat, deren
eingehendes Studium ich lhnen dringend empfehle.

Der beste Rekuperator ist immer der Dampf-
kessel. Wo immer die Verhaltnisse so liegen,
daB der Dampf des Kessels, welchen die Ofen-
abhitze noch erzeugen kann, nutzbar zu machen
ist, soll man dabei bleiben. Ein gut kon-
struierter und geleiteter Halbgasofen braucht
keinen durch die Abhitze betriebenen Lufterhitzer.
Die Ausnutzung der durch Leitung und Strahlung
sonst verloren gehenden Warme unter der Herd-
sohle und in den Waianden des Feuers genigt
vollstdndig, dem Oberwind die nodtige Warme
fur die Bildung einer guten Flamme zu geben.
Eine so ausgeristete Halbgasfeuerung erzeugt
spielend die notige Hitze zum Warmen von
FluReisen und Stahl und auch zum SchweilRen
von Paketen, sogar von reinen Schrottpaketen.
Es gibt alsdann immer noch eine ganze Reihe
von Feuerungsanlagen, wo der Rekuperativofen
seine vortreffliche Verwendung findet.

Heute mdchte ich mich nur noch mit dem
Halbgasofen etwas ldnger befassen, da ich
Ilhnen auch hier von Erfahrungen berichten
kann, welche ich bei Anwendung des ausfahr-
baren Rostes gemacht habe. Die Halbgas-
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felierungen haben im ganzen die Art. der Kon-
struktion behalten, welche ihnen seinerzeit von
Bodt.ius gegeben worden ist.  Man ist aber
allgemein dazu bergegangen, sie mit Unter-
wind zu betreiben, teils um gréBere Leistungen
zu erzielen, aber auch um das Ansaugen kalter

Abbildung 3. llalbgasfeuerung und Kessel.

Luft in den Ofen und die damit verbundene, so
unerwiinschte Oxydation und ungleiche Erwdrmung
zu vermeiden.

Es ist dabei zu beachten, daR die sekundéare
Verbrennungsluft, welche zum Wesen des Halb-
gasofens gehdrt, bei Anwendung von Unterwind
auch cingeblasen werden muf; der natiurliche
Luftzug kann die genligende Luftmenge zur
volligen Verbrennung der Halbgasflamme, dem
Druck im Ofen gegeniiber nicht mehr schaffen.
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sondern der Oberwind muB wie gesagt auch
durch Druck in den Ofen gelangen. Es ist,
daher nicht richtig, einen Halbgasofen mit einem
Dampfstrahlgeblilse zu betreiben, weil der Dampf,
welchen der Oberwind mitbringt, sehr stérend
auf die Bildung einer guten Flamme wirkt, ins-
besondere eine, ganz enorme Oxyda-
tion veranlaRt. Ein Halbgasofen muf
also mit Unter- und Oberwind, durch
einen Ventilator erzeugt, betrieben
werden, und jeder mufl fir sieh ein-
stellbar sein. Wichtig ist die richtige
Zufihrung des Oberwindes. Man hat
es durch Anbringung von Doppel-
gewdlben versucht, den Oberwind
Uber der Feuerbricke einzufihren,
aber das untere Gewdlbe ist niemals
von Dauer, nach kurzer Zeit fallt
es zusammen. Es geniigt vollstandig,
den Oberwind aus der Hinterwaml
des Feuers durch entsprechende
Schlitze einzufihren, aber unter ge-
nigendem Druck. Der Oberwind
halt sich dadurch am Gewd6lbe und
schiitzt es so, mischt sich nur all-
mahlich mit der Halbgasflamme und
verbrennt sie somit auch allm &hlich
liber dem ganzen Herd, und das ist
es ja gerade, was man will.
In der Abbildung 3 sehen Sie
eine mehrfach ausgefiihrte Ofentype,
einen Ofen mit Halbgasfeuerung und

Kessel dartiber. Es ist alles sehr
nahe beieinander, der Ofen ist auf
drei Seiten frei, der Kessel liegt
nicht im Wege. Die Ausstrahlung

und damit die Warmeverliuste werden
auf das mogliche Minimum reduziert.
Daher ist es mdoglich, bei solchen
Oefen auf 1 kg im Ofenfeuer ver-
stockte Kohle 4 bis 4,5 kg Dampf
zu erzeugen. Fir Kkleinere Feuer
ist die Ubliche Konstruktion von
Treppen- und Planrost sehr bequem.
Die Reinigung des Rostes vollzieht,
sich rasch und bequem.

Bei grofen Feuern ist die Rost-
reinigung' von Hand doch eine recht
miBliche und zeitraubende Sache.
Durch die guten Resultate mit dem

ausfahrbaren Roste bei Gaserzeugern veranlaRt,
habe ich denselben auch auf Halbgasfeucrungen
Gbertragen und dabei gleichen Erfolg ver-
zeichnen konnen. Sie sehen in Abbildung 4
eine solche Halbgasfeuerung. Die Aushildung
des Schachtes ist. die ubliche; das Ende des-
selben ist aus zwei im Winkel geformten Kihl-
balken gebildet, . welche durch "Wasser ihre
Kuhlung erhalten. Die Balken hdngen an zwei
kraftigen Trégern, welche auf vier guBeisernen
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Abbildung 4.

Sédulen ruhen. Unten ist somit alles frei und
wahrend des Betriebes zugdnglich. Die Treppen
des Rostes sind weggefallen, wir haben nur noch
den Planrost. Die Anordnung des Rostwagens
ist fast dieselbe wie bei den Vollgaserzeugern.
Nur der VerschluB ist anders, da sich hier ein
Wasserverschluf nicht gut anbringen 148t. Die
Windzuleitung geht auch hier durch den mit
Blechen verschlossenen Wagen. Der Verschluf
des Spaltes zwischen Schachtende und Rostwagen
geschieht auf sehr einfache Weise durch Lehm-
beilagen, welche mittels seitlicher
Klappen angedriickt werden. Vor die
beiden Kopfseiten werden mit Lehm
geflllte Winkeleisenstiicke vorgelegt
und festgedriickt. Sonst ist der Vor-
gang des Rostwechsels genau so wie
bei den Vollgaserzeugern. Boi eini-
ger Uebung der Arbeiter dauert die

gesamte Unterbrechung durch den
Rostwechsel hochstens 15 his 20
Minuten. Von besonderem Vorteil ist

der ausfahrbare Rost fir Oefen mit
durchaus kontinuierlichem Betriebe,
insbesondere also fur die StoR-
6fcn mit sehr groRen Produktio-
nen. Sie sehen hier in Abbil-
dung 5 einen solchen Ofen, wie er
mehrfach ausgefiihrt worden ist..
Der Ofen ist ausgestattet mit zwei
Feuern, wovon jedes selbstdndig be-
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trieben wird. Jedes Feuer hat seinen
zweiten Rostwagen und kann den Rost-
weclisel vollziehen ohne daf das andere

Feuer dadurch gestért wird. Beide
Feuer schicken ihre Halbgastlamme in
den Ofen, wo diese in der {blichen

Weise durch Oberwind véllig verbrannt
wird. U nter der Hittensohle findet der
Rostwechsel und die Fortschaft'ung der
Asche und Schlacken statt, so daB eine
Stérung auch des angestrengtesten Betrie-
bes ausgeschlossen ist. StoRapparat und
Rutschbahnen sind dargestellt wie Ublich.

Erwdhnen mdchte ich noch einen
Ausziehapparat, der von der Duis-
burger Maschinenbau-A.-G. in handlicher
Form geliefert wird. Durch eine Hebel-
bewegung faBt der in den Ofen einge-
fihrte Greifer den warmen Block an
den Seiten und hebt ihn in die Hohe,
er wird schleunigst zuriiekgofahren und
1&4Rt den Block vor dem Ofen auf einen
Rollgang fallen. Diese Art, die warmen
Blocke aus dem Ofen zu ziehen, hat den
Vorteil, dal die 'Blécke nichts oder nur
sehr wenig von der Herdsohle mit-
nehmen. Das bedeutet also eine grofe
Schonung des Herdes, d. h. Vermei-
dung von Aufenthalten.

Und nun noch einiges Uber die Rutsch-
bahnen. Diese werden aus gekiihlten Rohren
Vollschienen oder Quadratstdben hergestellt.
Die durch Wasser gekuhlten Rohre sind wohl
gut, wenn man sich auf alle Falle auf ein ge-
nigendes Kihlwasserquantum verlassen kann.
Bleibt dieses auch nur wenige Minuten aus, oder
wird ein Rohr irgendwie schadhaft, so muB als-
bald der Ofenbetrieb eingestellt werden und
zwar meist fur mehrere Tage. Auch die Ab-
kihlung des Ofens durch die groBe Menge

Kiulrill

Abbildung: 4a.
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Wasser, welche ber die ganze Lénge des
StoRherdes laufen muB, ist nicht zu unter-
schatzen, zumal wenn der Ofen zwei Rutsch-
bahnen, also vier gekihlte Rohre hat. Nimmt
man nicht gekihlte Rohre sondern Schienen, so
mufl die Rutschbahn auf der H6ho des Rollherdes
enden, und die Folge davon ist, daB die Blécke von
unten nicht regelrecht gewdrmt werden kdnnen.
Stellt man aber das Ende der Rutschbahn so hoch,
daB die Blécke von der Bahn auf den Herd fallen

Aschenwagen

in Feuerungshelriehen.
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vier Oeffnungen legt man einen aus FluBeisen
quadratisch geschmiedeten und ausgebohrten
Balkon und leitet durch denselben Wasser auf
Ubliche Weise. Dabei ist aber eine Vorsicht
unbedingt no6tig, namlich die Beriicksichtigung
der Langung der Schienen durch die Waéarme.
Der quergelegte Balken muf sich also um die
groRte L&ngung ungehindert bewegen kdnnen.
Das gdbe z. B. fir 15 m StoRherdldange 130 bis
140 nun Léangung. Der Kihlbalken mufR somit

HH m

Abbildung 5.

mussen, so kann wohl die Flamme unter den
Blocken durchstreichen, aber die Enden der
Rutschbahnschienen werden so stark angegriffen,
daB sie oft schon in 14 Tagen um mehr als 1j2m
abnehmen, was natirlich Stérungen veranlaRt.

Dem kann aber meines Erachtens sehr gut
abgeholfen werden, indem man die Kopfe der
Rutschbahnschienen folgendermafen kihlt: Die
nach dem Schweilherd stehenden Kopfe der
Schienen werden so ausgearbeitet, daf eine
Oeffnung von beispielsweise 90 mm Weite ent-

steht. Hat man zwei Bahnen im Ofen, so
entstehen also vier Oeffnungen von 90 mm
"Weite, die auf einer Ho6he liegen. In diese

Vschonwagor

Rostwagen

t[and winde

StoRofen mit ausfahrbarem Itost.

in den Seitenwanden des Ofens mindestens 150 mm
Spiel bekommen, was mit Leichtigkeit zu be-
werkstelligen ist. Ist. der Ofen kalt und der
Balken eingelegt, so steht letzterer mehr nach
dem Eintragende und wandert mit der L&ngung
der Schienen allmahlich nach vorne, bis der Ofen
die normale Hitze erreicht hat. Alsdann werden
die beiden in den Wanden offen stehenden Locher
mit Asbest oder &ahnlichem Material verstopft.
Damit ist der WVerschlei® der Schienenkdpfo,
aber auch die starke Abkilihlung, welche durch
Kihlrohre veranlat wird, vermieden und die
richtige Erwarmung der Blocke von unten wie
von oben absolut gesichert. (Lebhafter Beifall.)
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Einiges aus der metallographischen Technik.

Von Ingenieur P. F. Dujardin

in Diusseldorf.

(SchluB von Seite 528.)

. Teil.

I |ie Aufgabe der Metallographie besteht nun

" nicht allein in der mikroskopischen Unter-
suchung geeigneter Schliffe, sondern sie will auch
Auskunft dariiber geben, wie das auf mikrographi-
schem Wege analysierte Kleingeflige entstanden
ist; ganz allgemein also besteht das Wesen der
Metallographie, wie es Heyn sehr knapp und
klar ausdriickt, in ,,der Nutzbarmachung chemisch-
physikalischer Arbeitsverfahren fir das For-
schungsgebiet der Huttenkunde“. Eine Umwand-

lung in der Struktur irgend einer Legierung
des Eisens mit fremden Korpern ist begleitet
von einer Waéarmeentwicklung bezw. Waéarmec-

bindung, und es wird somit von Interesse sein,
etwa durch Beobachtung der Abkihlungskurve
die bestimmten Temperaturen (kritische Punkte)
entsprechenden Zustédnde des Gefliges festzustelleh,
um sich so ein Bild von der Entstehung des
unter normalen Bedingungen vorhandenen Klein-
gefiiges machen zu kdnnen.

Diese Kurven hat man friher durch die Unter-
schiede in der Schnelligkeit der Erw&rmung und
des Erkaltens eines Stahlstabes bestimmt. Bei den
betreffenden Schaubildern stellten die Abszissen
die Temperaturen, und die Ordinaten die Anzahl
von Sekunden dar, welche das Metall brauchte,
um sich um ein bestimmtes Temperaturintervall
abzukuhlen. Es bedurfte aber sehr nahe bei-
einander liegender und sehr genauer Messungen,
um die Temperaturverilnderungen klarzulegen,
die im Augenblick der Umwandlung vor sich
gingen. Um nun die Irrtimer abzuschaffen, welche
von der unregelméBigen Erhitzung verursacht
werden konnen, studierte Roberts-Austen
nicht mehr das Metall allein, sondern dasselbe
im Vergleich mit einem Platin-, Asbest- oder
Porzellanstiick, welches in derselben Weise erhitzt
wurde, und beobachtete den Warmeunterschied
zwischen den zwei Korpern als Funktion ihrer
absoluten Temperatur. Die Unmadglichkeit, Tem-
peraturen unmittelbar zu registrieren, lag daran,
dal die verwendeten sehr empfindlichen Galvano-
meter an einem senkrechten Draht aufgehédngt
waren, so daB die beobachteten Abweichungen
sich alle gleichméaRig in einer horizontalen Ebene
zeigten,., wahrend es ndétig war, dall die eine
sich in einer vertikalen Ebene zeigte.

Saladiu, Oberingenieur der Stahlwerke von
Creusot, gelaug es, diese Bedingung zu erfillen,
indem er die Eigenschaft eines Spiegels oder
total reflektierenden Prismas, unter einer Neigung

von 450 zur Horizontalen ein senkrechtes Bild
einer horizontalen Linie zu geben, benutzte.
Ein von dem Spiegel eines die Temperatur
messenden Galvanometers reflektiertes Strahlen-
bindel fallt auf ein Prisma unter 45°, wodurch
der Ausschlag des Strahlenbindels vertikal
wiedergegeben wird. Indem man nun dasselbe
Strahlenbiindel, nachdem es vom Spiegel eines
zweiten Galvanometers, das die zu untersuchende
Temperaturerscheinung angibt, reflektiert ist, auf-
fangt, gibt man dem Strahlenbiindel eine aus einem
horizontalen und einem vertikalen Ausschlag zu-

sainmengesetzte Bewegung. Wird dies Strahlen-
bindel auf einer photographischen Platte auf-
gefangen, so wird es dort eine Kurve aufzeichnen,
deren beide Koordinaten einerseits aus der Tem-
peratur, anderseits aus der zu untersuchenden Er-
scheinung gebildet werden. Der Weg, den hierbei
derLichtstrahl nimmt, istin Abbild. 5 aufgezeichnet.
Saladin fiihrte dies Verfahren praktisch aus, indem
er zwei gewohnliche Galvanometer verwendete, die
einander gegenibergestellt wurden und zwischen
denen das total reflektierende Prisma angebracht
wurde. Le Chatelier versuchte diese Einrich-
tung, die immerhin eine ziemlich genaue Einstellung
der Galvanometer und des Prismas erforderte,
zu vereinfachen, indem er einen Apparat (Ab-
bildung 6) baute, der ein Ganzes bildete, und
dessen sdmtliche Teile ein fur allemal vom Fabri-
kanten eingestellt, werden konnten. Das Prinzip
der Vorrichtung (Abbildung 7) besteht darin,
dal zwei Galvanometer auf den Enden zweier
geradliniger und horizontaler Magnete A montiert
werden. Auf diesen Magneten ruht in ihrer
Mitte das bildumkehrende Prisma P, dessen Lage
unverénderlich bestimmt ist. Jedes der beiden
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Galvanometer triigt einen Planspiegel M, der
aus mit Silher oder Platin belegtem Glase besteht
lind so hoch ist, daR ein Lichtstrahl bei seinen
Ausschlagen nicht auBerhalb des Spiegels fallen

Abbildung 6.

kann. Der Apparat ist an der senkrechten
Rickwand eines Aluminiimgehéduses angebracht,
das auf drei Stellschrauben steht und vorn durch
einen Spiegel verschlossen ist. Dieser Spiegel
hat gegeniiber (len beiden Spiegeln des Galvano-
meters zwei Oeffnungen, in welche die achro-
matischen Linsen'Llund L von 1 m Brennweite
derartig eingesetzt sind, daB ein in 1 m Ent-
fernung vor der ersten Linse L1 befindlicher
Lichtpunkt ein Bild in 1 m Entfernung von der
zweiten Linse L erzeugt. Der zur Temperatur-
messung dienende Rahmen ist wie immer aus
Nbusilberdraht hergestellt und hat einen Wider-
stand von 200 Ohm. Das zweite Galvanometer,
das zur Beobachtung der zur Temperatur im
Verhéaltnis stehenden Erscheinung dient, muB
empfindlicher sein, und da die Unverinderlich-
keit des Widerstandes von geringer Bedeutung
ist, hat man es aus Kupferdraht von gleicher
Stiicke und Billige des vorerwé&hnten Neusilber-
drahtes hergestellt; dies geniligt, um eine finf-
mal groBere Empfindlichkeit zu erreichen, die
in den weitaus meisten Féllen hinreichend sein
wird. Die Drehknépfe b B und b' B' dienen zur
Regulierung der Aufhangungen der Galvano-
meter, die an Platindrahten befestigt sind. Am
Apparat sind vier Klemmen vorgesehen, um den
elektrischen Strom beiden Galvanometern zn-
zufiihren. Diese vier Klemmen sind vollkommen
isoliert und direkt mit je einem der vier Dréhte
der beweglichen Rahmen verbunden.

In gewissen Fallen ist es erforderlich, die
Schnelligkeit der Erwarmung wegen ihres Ein-
flusses auf die Lage der kritischen Punkte zu
bestimmen; diese Schnelligkeit wird mittels der
in Abbildung 6 dargestellten Einrichtung regi-
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giriert.  Vor dem Apparat wird an einer Metall-
platte eine Camerabefestigt;die. Metallplatte ersetzt
die Spiegelplatte des Galvanometers undtragt die
beiden Objektive L und L* (Abbild. 7); zur Ver-

Doppelgalvanometer mit Camera nach le Chatelier.

meidung eines zu grofen Raumbedarfs ist die
Brennweite der Objektive auf 50 cm verringert

worden. Der gesamte Raumbedarf betragt als-
dann nur 75 cm in der Lange bei 32 cm
Breite. Die Camera dieser Einrichtung besteht

Abbildung 7.

Das verbesserte Saiadinscho Doiipelgalvanomcter.

aus einem konischen Kasten aus NuRbaumholz, der
innen in zwei Abteilungen abgeteilt ist; die linke
Abteilung dient zur Beleuchtung, wéhrend die
rechte das Bild auf einer Mattglasscheibe oder
einer photographischen Platte auffangt. Die Licht-
quelle, z. B. eine Glihlampe, befindet sich aufer-
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halb der Camera, wahrend innen eine Sammellinse
angeordnet ist, die die Lichtstrahlen auffangt
und auf den Spiegel H des ersten Galvanometers
wirft.  Vor der Linse ist eine mit einer Bohrung
von lio nun Durchmesser versehene Metall-
scheibe ungeordnet. Dadurch wird gewéahrleistet,
daR die durch diese Oeffnung hindurchtretenden
Lichtstrahlen gut auf den Apparat gelenkt
werden. In solchem Falle erhdlt man auf der
Mattscheibe oder der photographischen Platte
ein fortlaufendes Bild der zu beobachtenden
Erscheinung. Um auch die Zeit registrieren zu

Abbildung 8.

AbkiildungBkurven fir die Bestimmung der kritischen Punkte.

konnen, ist zwischen Metallscheibe und Linse
ein Uhrwerk eingeschaltet, das eine mit 60 Z&hnen
versehene Scheibe innerhalb einer Stunde einmal
herumdreht; diese gezahnte Scheibe dient dabei
als VerschluR fir die */io mm groBe Bohrung
in der Metallscheibe. Die auf der photographi-
schen Platte aufgezeichnete Kurve zeigt somit
Unterbrechungen, die je einer Minute entsprechen.
Die Camera ist auf einer S&ule mit schwerem
FuB auf Stellschrauben befestigt und kann leicht
eingestellt werden.

Nachdem der Apparat den obigen Vorschriften
gemaR aufgestellt ist, bereitet die Ausfiihrung
der Untersuchung keine Schwierigkeit.  Will
man z. B. die kritischen Punkte eines Stahles
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feststellen, so nimmt man einen Stahlstab von
50 mm Lange und 10 mm Breite und schneidet
denselben mittels einer Sdge entzwei. Man
benutzt fur den Versuch einen Thermostat, der
zwei Lotstellen zeigt und aus einem Rhodium-
Platindraht besteht, der mit zwei Platindrahten
verbunden wird. Eine Lotstelle setzt man im
Stahlstiick ein, die andere in einer von den
plotzlichen Zustandsveranderungen freien Sub-
stanz, wie Asbest oder Porzellan. Denselben
Thermostat verbindet man mit einem der Gal-
vanometer, welches alsdann die Temperétur-
ditferenz zwischen dom Stahl und
Asbest zu jeder Zeit angeben
wird. Ein zweites gewdhnliches
Thermoelement wird gegen das
Stiick gelegt, von demselben durch
Ashest getrennt; dasselbe gibt
mittels des zweiten Galvanometers
die Temperatur des Stiickes an.
Dank der vorbeschriebenen Ein-
richtung erhdlt man eine Kurve,
(siehe Abbild. 8) deren Abszisse
die Temperatur des Stiickes direkt
angibt, deren Ordinate dagegen
dem Zurilickbleiben der Tempera-
tur des Stahles gegen die des
Asbestes entspricht. Solange keine
Zustandsveranderung in jenem vor-
kommt, ergibt sich eine gerade
Linie, wahrend sich jede plotz-
liche Veranderung durch eine Un-
regelmagigkeit. in der Kurve be-
merkbar macht.

Derselbe Apparat erlaubt auch,
die. vorerwéahnte Temperaturdiffe-
renz als Funktion der Zeit direkt
zu registrieren, indem man die
von P. Lejeune in der ,Revue
de Métallurgie” beschriebene Ein-
richtung benutzt. In einen Be-
halter wird Wasser durch einen
Mariottetopf mit einer regelmaRi-
gen Geschwindigkeit gebracht.
Durch den Boden dieses Behélters
geht ein Quecksilber enthaltendes U-Rolir, in
welchem ein Rihrer angebracht wird, an dem zwei
mit. dem zweiten Galvanometer verbundene Platin-
drahte liegen. Selbstverstandlich wird das Queck-
silber im Verhéltnis zu der Zeit in dem U-Rolir
steigen, wodurch die Spannung des in den Platin-
drédhten laufenden Stromes auch im Verhéltnis
mit der Zeit vergroBert wird. Die Angaben
des zweiten Galvanometers, also die Abszissen
der Kurven, werden der Zeit entsprechen.

Die bei diesen Versuchen auftretenden Stréme
hédngen von verschiedenen Ursachen ab, deren
EinfluR sich je nach dem einzelnen Falle mehr
oder weniger fihlbar macht. Zunachst beob-
achtet man dieselbe Erscheinung wie bei dem
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Roberts-Auston-Versuch, d. h. im Augenblick,
wo die Umwandlung an einem Ende des Vor-
suchsstabes beginnt — da beide Enden nie dieselbe
Temperatur haben —bleibt die Erwarmung dieses
Endes zuriick, der Unterschied der Temperatur
wird grofer, und gleichzeitig wachst der Unter-
schied in der elektromotorischen Kraft der beiden
Platin-Eisenelemente. Zweitens wird, unabhéngig
von dieser Tcmporaturverdnderung, zu einem

Zeitpunkt, wo die eine Halfte des Stabes um-
gewandclt ist, die andere aber nicht, der Be-
rihrungspunkt, zwischen den beiden Metall-

zustdnden eine formliche thermoelektrische L&t-
stelle bilden, welche die Quelle einer elektro-
motorischen Kraft bildet; in jedem Falle, wo
die Temperatur dieser Lotstelle nicht die Gleich-
gewichtstemperatur hat, und auch infolge der
betrachtlichen Riickgdnge, die sich bei der Ver-
anderung von Eisen und Stahl zeigen, kann die
in Frage kommende Differenz 1000 und mehr
erreichen. Drittens haben dieselben Kdrper bei
verschiedenen allotropischen Zustanden nicht die
gleiche elektrische Leitfahigkeit, so daB durch
den Uebergang von dem einen Zustand in den
adndern die elektrische Leitfdhigkeit des Strom-
kreises verdndert wird, die Intensitdt des hin-
durchgehenden Stromes schwankt und der Aus-
schlag des Galvanometers variiert.

Bei Leitern, wie z. B. Metallen, ist der
Widerstand des Versuchsstabes sehr gering im
Verhaltnis zum Galvanometer, und kann ver-
nachlassigt werden. Dies ist jedoch nicht der
Fall bei der Untersuchung von schlecht leitenden

Blechdoppler.
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Korpern, wie Jodsilber oder Eisonsulfat. Schlief3-
lich scheint es noch, daB im Augenblick der
allotropischen Veranderung Elektrizitat erzeugt
wird, und daB die chemische Energie der Er-
scheinung sich direkt in elektrische Energie um-

wandelt, wie es in gewohnlichen elektrischen
Batterien der Fall ist. Diese Hypothese erscheint
notwendig, um die auflerordentliche Intensitat

der elektrischen Erscheinungen zu erkldren, die
sich bei der Verdnderung von Jodsilber zeigen
(,Revue de Metallurgie“, Febr. 1904, S. 138).
Zur Einteilung des Elements benutzt man
die (blichen feststehenden Siedepunkte von
Wasser, Naphtha, Schwefel und die Schmelz-
punkte von Zinn, Aluminium und Gold. Um die
Siedepunkte festzustellen, bringt man das Element
in die Flussigkeit und erhitzt diese darauf bis
zum Sieden. Der Lichtpunkt zeichnet hierbei
auf der Platte eine senkrechte Linie, deren Hdohe
den der Siedetemperatur entsprechenden Aus-
schlag des Galvanometers angibt. Fir die Schmelz-
punkte der Metalle kann die Lotstelle des Elements
durch einen 5 cm langen Metalldraht mit einem
zweiten Platindraht verbunden werden, der mit
dem zweiten Galvanometer in Verbindung steht.
Sobald eine elektrische Verbindung zwischen
den beiden Dréhten und dem Element hergestellt
ist, gibt der vollkommen von der Platte abgelenkte
Lichtstrahl kein Bild; im Augenblick, wo der
Draht durchschmilzt, kehrt, der leuchtende Punkt
in seine Normalstellung zuriick und von diesem
Augenblick an ergibt die Fortsetzung der Er-
hitzung eine senkrechte Linie auf der Platte.

Blechdoppler.

I—2eim Auswalzen von Feinblechen werden die
kleinen Blechstarken dadurch hergestellt,
daB man eine oder mehrere Blechtafeln (ber-
einandergelegt oder
zusammengefaltet
durch die Walzen
gehen laBRt und diin-
ner auswalzt. Zum
Zusammenfalten der
Bleche bedient man
sich der sogenannten
Blechdoppler, die
den Falz des vor-
her zusammengebo-
genen Bleches platt-
driicken.
Die von der Ma-
schinenfabrik
Sack, Diisseldorf-
Rath, ausgefiihrten
Blechdoppler beste-
hen entweder aus

einer Klappe, die Abbild, 1.

sich offnet und schlieBt (Abbildung 1), zwischen

welche das zu faltende Blech hineingeschoben

und plattgedrickt wird, oder ans einer Ma-

Blechdoppler mit oder olmc Itebelschero fiir elektr. Antrieb eingerichtet.
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Abbildung 2.

schine nach Abbildung 2,
bei welcher das Zusammon-
drUcken des vorgebogenen
Bleches durch einen Arm
erfolgt, der, durch einen
Schlitten gefuhrt, auf und
nieder geht. Abbildung 2
zeigt eine Vereinigung mit
einer Schere, mittels deren
das zusammengefalteto Blech
nach Bedarf beschnitten
werden kann. Eine der-
artige Schere kann auch
bei der Maschine nach Ab-
bildung 1 angebracht wer-

Abbildung 4.

Die i'altbebel sind unter der Maschine verschwunden und die Druck-

Blechdoppler.

Blechdoppler mit Schere.

Abbildung 3.

Blechdoppler mit Heholschere und Faltapparat.

klappc gedffnet.
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den, in ahnlicher Weise, wie durch Ab-
bildung 3 veranschaulicht ist.

Das Zusammenlegen grofer Blcch-
tafoln ohne maschinelle Hilfe ist fur
die Arbeiter sehr ermidend. Fur die
Fabrikation groRer Feinbleche dient da-
her zweckmaRig die durch Abbildung 3
und 4 dargestellte Maschine, welche
auch das Zusammenbiegen aisfihrt.

Das zu doppelnde Blech wird auf
die schiefe Ebene der Maschine ge-
zogen; darauf treten zwei Hebel, die
vorher verschwunden waren, hervor,
und legen das Blech, wie die Abbil-
dung 3 zeigt, zusammen.

In dieser Lage konnen die Haélften
des Bleches verschoben werden, so daB
die Rénder mdglichst genau (berein-
anderliegen. Alsdann wird das zurecht-
gelegto Blech mit der Zange zusammen-

Blechdoppler mit Hebelschere und Faltnpparat.

gehalten, die Hobel ver-
schwinden wieder, das Blech
wird Uber den Ricken der
Klappe gezogen und unter
die Oeffnung derselben ge-
steckt. die Klappe geht
nieder und der Falz wird
zusammengedriickt. Eine an
der Klappe angebrachte
Manischere dient zu etwa
erforderlichem Beschneiden
der Réander des Bleches.

Der Betrieb der Ma-
schine erfolgt durch Elektro-
motor; die einzelnen Be-
wegungen der Maschine wer-
den durch Fuftritt einge-
leitet. Nach Vollendung der
beziuglichen Bewegung blei-
ben Hebel oder Klappe
mit Schere wieder stehen,
wéahrend der Motor weiter-
lauft.
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Antriebsarten von Walzenstralen.

Da Hr. Gerkrath mich hittot, auch noch
auf die Verluste im Sohlupfwiderstund hei Re-
vorsierwalzworken oinzugehon,* will ich dies gern
tun und schicke voraus, dal das, was ich bisher
iibor Schlupfvorluste gesagt habe, sich nur des-
halb auf Triowalzworke beziehen konnte, weil
die Arbeitsweise dos Schlupfwidorstandes bei
Revorsierwalzwerkon eine prinzipiell verschiedene
ist. Doshalb erklarte ich os auch fiir unzuléssig,
das, was fir Triowalzwerko von mir gesagt war,
ohne weiteres auf Revorsierwalzwerko zu lber-
tragen.

Bei Triowalzworkon ist der Schlupfwiderstand
ein fir allomal in oinor bestimmten GroBe im
Rotorstromkrois der Drehstrommotoren ein-
geschaltet. Boi Rovorsiorwalzworkon jodocli bezw
hei Samtlichen Jlgner-Umformorn wird der
Sehlupfwidorstand im Rotorkrois automatisch in
Abhangigkeit von der Stromaufnahmo dos Dreh-
strommotors variiert, und zwar in der Weise,
daB hoi sinkender Tourenzahl erst Widerstand
eingeschaltet wird und zwar immer nur so viel,
dal oino gewisse Stromstéarke, also eine gewisse

Belastung des Drehstrommotors nicht Gber-
schritten wird. Dioso Belastung an sich ist
wiederum einstellbar, und zwar jo nach der

mittleren Leistung, die man von dem Walzwerk

verlangt. Hierdurch wird erreicht, daf dio Ent-
nahme an Strom aus dom Netz durch den
Schwungrad - Umformer eino fast vollstandig

gleichmaBige bleibt, so wie os hei dem Betrieb
von dlgnor-Férdermasehinon jederzeit zu sollen
ist. Schon in moiner Veroffentlichung in ,Stahl
und Eisen“ 1904 Nr. 4 S. 232 habe ich in Ab-
bildung 28 ein diesbezligliches Stromdingramm
gebracht. Ich weise ausdricklich darauf hin,
dal dio auf der Sokundirsoite des Umformers in
so hohem Mafe auftretenden Kraftschwankungen
auf diese Weise vollstandig vom Schwungrad
ausgeglichen worden, so daB die Primaérstation
in keiner Weise darunter zu loidon hat.

Da der Sehlupfwidorstand immer erst ein-
geschaltet wird, wenn dio Tourenzahl sinkt, also
nicht dauernd eingeschaltet bleibt, so folgt hier-
aus, dall dio Verhaltnisse beziglich der Sehlupf-
verlusto bei Rovorsierwalzworken nicht un-
gunstiger liogon kénnen, als bei Triowalzwerken.
Ist der Antriebsmotor dos Jignor-Umformors zum

,Stahl und Eisen“ 1906, Nr. 11 S. 664.
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Beispiel auf eine mittlere Energieaufnahme von
1000 P. S. eingestellt, so wird bei hochster Touren-
zahl des Schwungrades Uberhaupt kein Verlust
in dom Schlupfwiderstand ontstohon, da eben
koinor oingoschaltot ist. Boi sinkondor Touren-
zahl des Schwungrades wird dio Energieaufnahme
von 1000 P. S. dieselbe bleiben, os wird aber nach
und nach Sehlupfwidorstand eingeschaltet und
in demselben ein kloinor Teil der Energie ver-
nichtet werden. Arbeitet man mit einem
mittleren Schlupf bis zu 12 o0, so worden, ent-
sprechend 1000 P. S. Energieaufnahme bei diesem
Tourenabfall von 12°/0, zwélf Prozent von 1000P. S.,
also 120 P. S. im Widerstand vernichtet. Da nun
im Betrieb dor Schlupf immer zwischen 0 und
und 12 do schwanken wird, so erkennt man, dal
man im Durchschnitt mit einem Verlust im
Sehlupfwidorstand von etwa 6 a0 rochnen muRB.

Daraus geht hervor, daf nicht nur, wie Herr
Gerkrath ja anorkennt, dio Schlupfvorluste bei
Triowalzwerken nicht so erheblich sind, sondern
dal auch das gleiche bei Reversiorwalzwerkeri
zutrifft. Ausdricklich wiederhole ich aber noch
einmal, daB Schlupfverluste Uberhaupt nur bei
Drohstrom Vorkommen, nicht aber bei Gleich-
strommotoren, da man hier verlustlos durch Ein-
wirkung auf den Nohensehlu, und zwar sowohl
hoi Trio- wie hei Rovorsierwalzworken, arbeitet.

DaR Hr. Gerkrath es nicht fiir nétig erachtet,
einwandfreie Dampfverbrauchsmessungen  bei
DartipfroversierstraBen anzustellen bezw. durch
Veroffentlichung dor Allgemeinheit bekanntzu-
gobon, bedauere ich. Es trifftja zu, daB wirklich
sachgemdl durchgoflihrto Messungen einige
Kosten verursachen. Man sollto aber doch an-
nohmen, daB os auf diose Kosten nicht ankame,
um in einer so wichtigen Frage tatsdchliches
Material zur Beurtoilung dor Leistung und der
Verbrauchszahlen zu beschaffen. Im {brigen
mufl os natirlich den Dampfmasehinonbauern
Gberlassen bleihon, ihren Standpunkt beziglich
dieser Frage so zu wahlen, wie sie os fir ihre
Interessen am dienlichsten erachten. Wir jeden-
falls worden, sobald es die Betriobsverhaltnisse
dor in Betrieb genommenen elektrischen Revor-
sierstraBen gestatten, einwandfrei festslellen
was wir leisten und was wir an Energie ver-
brauchen.

Berlin, 25. Mai 1906. c Kmgm
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Neuere GieRereien Deutschlands

Xeuere. Gielereien Deutschlands.

26. Jahrg. Nr. 12.

in den ersten Jahren

des zwanzigsten Jahrhunderts.

Von E. Freytag, Zivilingenieur, lliittcndirektor a. D.

I in Jahrgang 1899 der ,Zeitschrift des Ver-

eines deutscher Ingenieure” verdffentlichte
Ledebur eine Abhandlung: ,Der GieBerei-
betrieb am Ende des neunzehnten Jahr-
hunderts“ und ging dabei auch auf die An-
ordnung der Baulichkeiten ein, indem er besonders
die damals neue GielRerei von A. Borsig in Tegel
und die umgebaute alte GielRerei von Gebr. Sulzer
in Winterthur behandelte. Seit dieser Zeit sind
nun im GieRereibetrieb unzweifelhaft weitere
Fortschritte gemacht worden, und es ist nament-
lich die Ueberzeugung in immer weitere Kreise
gedrungen, daB die Bctriebsverhiltnisso
wohl bei keiner Fabrikation so verschie-
denartige sind wie in der GieBerei, und daB
diesen auch die bauliche Anlage Rech-
nung tragen mufll, wenn sie sicli gedeihlich
entwickeln soll.

Aber der Kampf ums Dasein hat die GieBereien
auch gelehrt, daB cs nicht statthaft ist, ohne
weiteres am Hergebrachten zu héangen, sondern
dal es ndtig ist, nach dem Besten und Zweck-
maéaRigsten dberall Umschau zu halten und das-
selbe bei sich einzifuhren, wenn es fir die ort-
lichen Verhéltnisse paRt und geeignet erscheint,
der heimischen Industrie Nutzen zu bringen.

Ein Fall, welcher sich in den achtziger Jahren
des verflossenen Jahrhunderts im industriereich-
sten Teile Sachsens ereignete, ist bezeichnend
fur den friheren Stand des GielRereiwesens.
Dort sollte fur eine Maschinenfabrik eine neue
groBe Gielerei angelegt werden. Der Baumeister
hatte mit dem GieBermeister zusammen die Hohe
aller Schiffe mit 32 m bis Unterkante der
Laufkrane angenommen, und so wurde sie trotz
des rechtzeitigen Widerspruchs des Oberingenieurs
gebaut. Heute besteht zum Glick fir unsere
Industrie ein solch fester Glaube an die Un-
fehlbarkeit des GieRermeisters, welchem auch die

Zeit fur Neubauten fehlt, nicht mehr, sondern
wer mit seiner GieBerei nicht zufrieden ist,
pflegt sich umzuschauen, wie anderswo ge-

baut worden ist, und einen Spezialisten mit der
Aufgabe zu betrauen, daB er im Benehmen mit
seinen Betriebsbeamten bezw. mit seinem GieRer-
meister das flr seine Zwecke Beste zur An-
wendung bringe. Es dirfte deshalb nicht un-
zeitgemaRl sein, wenn nebeneinander einige hervor-
ragende GielRereien vorgefiihrt werden, deren
Betriebsweise ich entweder persénlich oder von zu-
verlassigen Mitteilungen her kenne, und wenn ihre
Bauart sowie ihr Betrieb beleuchtet wird. Auch
einige amerikanische GielRereien konnten beriilirt

werden, obwohl deren Plane meist in irgend
einer Weise unvollstdndig waren, so dall die
Betriebsverhaltnisse mit Ricksicht auf den Bau
nicht ganz klar liegen.

Bei den GieRereien in Nordamerika ist
alles auf eine Massenerzeugung gegrindet,
welche bei uns kaum abzusetzen sein wird, und
die deshalb nicht anzustreben ist. Aber die hoho,
Produktion der Amerikaner hat doch mancherlei
Fortschritte gezeitigt, welche von uns studiert
zu werden verdienen. Ob wir sie naclialimen,
abandern oder als unverwendbar ablehnen sollen,
das wird davon abhdngen, in welchem Grade
die bei uns im gegebenen Falle vorliegenden
Verhaltnisse den amerikanischen entsprechen.

Carnegie hat vor einiger Zeit den Walz-
eisen erzeugenden Hittenleuten gegeniber hervor-
gehoben, dal es in Europa weniger darauf an-
komme, die enormen Mengen Amerikas herzu-
stellen, als daR geringere Quantitdten in vor-
zuglichster Qualitat mit moglichst geringen Kosten
erzeugt wirden. Was Carnegie vom Walzeisen
gesagt hat, paBt noch viel mehr fir die deut-
schen GielRereien, nur mit der MaRgabe, dal
die GielRereien ungleich mehr von den drtlichen
Verhdltnissen abhangen, als die Walzwerke. Die
Absatzverlidltnisse sind in den verschiedenen
Teilen unseres Vaterlandes sehr verschieden;
deshalb hat sieh auch der Betrieb in den ver-
schiedenen Gegenden verschiedenartig entwickelt,
so daR oft das in einer Gegend fir ganz un-
zweckmafBig gehalten wird, was in einer dndern
mit dem besten Erfolge gelibt wird. Dabei ist
freilich zu beriicksichtigen, dal gerade im
GieRereifache geringe Verschiedenheiten in den
Ansprichen eine vollstdndig geénderte Betriebs-
weise und andere Baulichkeiten bedingen, wenn
die Wirtschaftlichkeit der GielRerei,
wie es notwendig ist, obenangestollt wer-
den soll.

Bis gegen das Ende des verflossenen Jahr-
hunderts hatte sich fir GieRereien, welche un-
abhdngig von den Nachbargebduden angelegt
werden konnten, der Typus der Basilika her-
ausgebildet. Es st dies ein lédngerer Bau,
bestehend aus einem hohen Mittelschiff mit

zwei daranstolenden niedrigeren Seitenschiffen.
Ersteres wird von einem starken Laufkran
bestrichen und dient dem schweren GuB; es

wird belichtet von den lotrechten Fenstern (iber
der Kranbahn und ventiliert durch die durch-
laufende Laterne. Die Seitenschiffe erhalten ihr
Licht von den Frontwédnden. Eines derselben
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dient allein dem Kleingu, das andere wird in
der Mitte von den Kupoléfen in Anspruch ge-
nommen, welche neben der Kranhalm stehen, so
dal die aus dem Kupolofen gefiillten GieBpfannen
vom Laufkran gefalt werden kdnnen. Daneben
ist die Sand- und Leiunaufbereitung und die
Kernmacherei untergebracht; der lbrigbleibende
Teil wird als Formerei benutzt, wenn nicht die
Trockenkammern, die am vorteilhaftesten am
Giebel des Gebdudes liegen, noch in diesem Schiffe
angeordnet sind.

Um fur die Gichtbiihne der Kupol6fen die
notige Hohe zu gewinnen, ist das Dach uber
der Ofenkammer gegen den éandern Teil des
Seitenschiffes erhoht, wodurch natirlich das
Hauptschiff etwas Licht verliert. Koks und Roh-
eisen werden meist schon auferhalb des Seiten-
schiffes durch einen Aufzug auf die Gichtbihne
gehoben. Schlacke und die Materialien zur Re-
paratur der Oefen werden auf Schmalspurbahnen
zu ebener Erde von und zu den Oefen befdrdert.
Hinter den Oefen oder neben denselben stehen
entweder im Seitenschiff oder in einem Anbau die
Dampfmaschine nebst Kessel, der Ventilator, der
Kollergang und die Maschinen zur Sandaufborei-
tung. DiePutzereiliegtan der Stirne des Gebdudes,
so dal sie von dem Hauptlaufkran zum Teil be-
strichen worden kann, wenn man es nicht vor-
zieht, ihr einen besonderen Laufkran zu geben,
dessen Bahn normal zur Hauptkranbahu liegt.
Das Dach der GieBerei ist mit Ziegeln oder
auch mit Pappe gedeckt, im letzteren Falle
ist cs freilich fur die Unterhaltung manchmal
zu steil angelegt, so dalR der Teer nach dem
Anstrich nicht stehen bleibt, sondern ablauft.

Bei dem Entwurf, welchen die Firma Krigar
& lhssen in Hannover fur eine kleine GieBerei
gibt (siehe unten), sind fir den KleinguR
keine niedrigen Raume vorgesehen. Man muR
daher annehmen, daR bei dieser GieBerei die
demnéachstigo VergroBerung ins Auge gefalt ist,
welche durch Anfiigung eines Schleppdaches an
das Hauptschiff in einfachster Weise erfolgen kann.
Wir betrachten ferner die GieBereien der:

Chomnitzer AYerkzcugmaschinenfubrik vorm. Joh.

Zimmermann in Chemnitz;
Firma A. iioraig in Tegel bei Berlin;
Aschersiebener Maschincnbau-Actien-Ges. in Aechers-
leben;

Deutschen Niles-AVerkzeugmaschinenfabrik in Nieder-
schénweidc;
Act.-Ges. Ludw.
Séchsischen Maschinenfabrik vorm.

in Chemnitz;
Maschinenbaugcsellschaft Nurnberg in Nirnberg;
.Maschinenfabrik von SocBt & Co., Reisholz bei
Dusseldorf;
Maschinenfabrik von Gebr. Storck in Hengelo;
Gutehoffnungshitte in Stcrkrade;
das- Projekt der GieRBerei fir ein Huttenwerk in
Sachsen;
die GieBerei d. Lokomotivfabrik zuSchenectady, N.Y .;
» AVorthington hydraulie AVorks in
N.J,

Lowe & Co., Berlin;
Rieh. Hartmann

f ”»

Harrison,
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Bevor ich indes auf die einzelnen Ausfiihrungen
eingehe, madchte ich die wichtigsten Elemente
der GieBerei nach ihrem heutigen Stande vor-
fihren, um AViederholungen zu vermeiden.

Der Kupolofen. Der Kupolofen wird jetzt
in  Maschinenfabrik - GieBereien meist in der
Krigarschen Konstruktion mit Vorherd ausgefihrt,
bei Hittenwerken findet man indes haufig die
alten Irelanddéfen, welche mit ginstigem Kohlen-
verbrauch arbeiten sollen. Hin und wieder trifft
man auch Oefen mit mehreren Disenreihen an.
Der Herbertzsche Ofen, hoi welchem bekannt-
lich die Aerbrennungsgase abgesaugt werden,
hat sich in weiteren Kreisen nicht einflhren
kénnen, weil seine Leistung zu gering ist.

Der Koksverbrauch schwankt meistens,
je nach der Schmelzdauer und den sonstigen
Betriebsverhaltnissen zwischen 9 und 12 °/o.
Osann berichtet, daB in Neunkirchen ein Ire-
landofen mit hohem Schacht und groRer Schmel-
zung dauernd 6,3 %o braucht. Die Lieferanten
der Kupoldfen garantieren einen Verbrauch von
6 bis 9 °/o, im Betrieb braucht man stets
etwas mehr.

Neuerdings wird erwarmter Wind vor-
geschlagen, welcher dem Verschlacken der Diisen
Vorbeugen, auch eine Koksersparnis bewirken
soll. Ob letzteres zutreffen wird, mul abgewartet
werden, da warmer Wind die Verbrennung zu
Kohlenoxydgas beginstigt.

Die Ofenhdhe wird verschieden gehalten,
nach meiner Ueberzcugung vielfach zu niedrig;
sie sollte nicht unter 6 m Schachthdhe betragen.*
Der Verlust im Ofen ist meistens 5 bis 8 % =
ein groBer Teil desselben dirfte dem den Masseln
anhdngenden Saude zuzuschreiben sein.

W iinschenswertist es manchmal, die hochste In -
anspruchnahme der Kupoldfen einer GieRerei
aus der Jahresproduktion zu berechnen. Der

. . .4, .3
Roheiseneinsatz betragt Eblsu—von dem erzeug-

ten GufB, je nach den Einglssen, dem Abbrand
und dem Ausschull der betreffenden Gielerei.

. . 4 . 3 .
Bezeichnen wir diesen Faktor -- bis —mit p, so

erhalten wir die hdéchste Inanspruchnahme der
Kupoléfen an einem GielRtage, wenn wir zu der
durchschnittlichen Tagesproduktion noch das
Gewicht des schwersten GuBstiickes, welches die
Gielerei herstellt, hinzufiigen und dies Quantum
mit dem Faktor p"multiplizieren.

Fur eine kleine GieRerei, welche bei 1800 t
Jahresproduktion GuBstiicke bis zu 15 t liefert,

3
und bei welcher p = u—ist, betrdgt die hdchste

Tagesschmelzung also ~ + lo) == 3112t,

* Yergl. ,Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 8 S. 480:
»Kupolofenhéhe und Koksverbraucht.
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und fir eine GieRerei, welche bei 9000 t
Jahresproduktion Stiicke bis zu 40 t herstellt,

(iIRRT "**0 I’ a'so etrwa ” bis 105 t. Diesen

Zahlen missen die Kupoléfen bei angemessener
Reserve geniigen.

Wird den ganzen Tag geschmolzen, so kommt
man mit kleineren Oefen aus als da, wo, wie
in den meisten Gielereien, der gesamte GuR in
zwei Stunden erfolgt. Am beliebtesten sind in
den Maschinenfabriken Oefen mit einer Leistung
von stindlich 3 bis 8 t. Die Oefen werden
gewdhnlich an eine Frontseite des Hauptschiffes
gestellt, so daR die Kranbahn dicht an ihnen
vorbeigeht und von der Gichtbiihne aus bestiegen
werden kann. Selten werden die Oefen vorder
Stirn der Hauptschiffe angeordnet, wie dies bei
der Sdchsischen Maschinenfabrik in Chemnitz
und bei einem Ofen der Nileswerke in Niedcr-
schonweido geschehen ist.

Stehen die Oefen in der Mitte des Gebéaudes,
so ist der Transport des flissigen Eisens natir-
lich kurz. Bei groBReren GielRereien mit viel
kleinem GuR sollten die Pfannen auf Schwebe-
bahnen befdrdert werden, wie dies mit den heiBen
Blocken in Walzwerken geschieht. In Amerika
wird dies viel gemacht, ist auch dort wegen
der grofen Entfernungen notwendig; in
Gelsenkirchen ist diese Einrichtung ebenfalls mit
gutem Erfolge getroffen worden.

Flammofen werden jetzt seltener ange-
wandt. als friher, weil sie mehr Brennstoff
brauchen. Von unseren Beispielen haben nur
die Gutehoffnungshitte deren zwei von etwa
24 t Inhalt und Gebr. Stork in Hengelo einen.

Die Trockenkammorn. Manche GieRereien
gieBen wenig in getrocknete Formen, andere
sehr viel; das héngt davon ab, welche Arten
von GuR sie besonders herstellen, sowie von
der Art der Kalkulation. Wenn diese dem ge-
trockneten Guf zu wenig Generalien zuweist,
kalkuliert sich der getrocknete GuR billig, und
die Auftrage flieBen in dieser GufRart reichlich.
Neuerdings werden vielfach Formen durch be-
wegliche Trockendfen getrocknet, aber damit
werden fiir schwierigen Guf, namentlich Lelnu-
gul, die Trockenkammern doch nicht entbehrlich.
Die Trockenkammern pflegen 5 bis 15 °/o der
Gesamtgrundflache einer GielRerei einzunehmen.
Diese Verschiedenheit rihrt nicht allein von dem
Fabrikat her, sondern von der Art, wie die
Kammern angelegt und wie sie betrieben werden.
Hire Anlage und ihr Betrieb sind hautig gleich
primitiv, und man darf sich nicht wundern,
wenn manche GielRerei bis 50 % mehr Koks
in den Trockenkammern als in den
Kupoléfen wverbraucht. Eine Kontrolle
des Koksverbrauchs der Trockenkammern nach
der Produktion laRt sich im einzelnen auch
schwer durchfiihren.  Abhilfe kann geschaffen
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werden durch Umbau der Kammern und reich-
liche Luftzufihrung, eventuell mit Unter- und
Oberwind, welcher aber im Betrieb reguliert
werden mufl. Die Dampfheizung, welche hin und
wieder empfohlen wird, dirfte wohl nur in ganz
besonderen Féllen wirtschaftliche Vorteile bieten,
bei groRen Kammern aber sehr teuer werden.
Wenn die Lehmformer in den Trockenkammern
arbeiten, mussen die Drehspindeln durch die
Kammerdecke hinansgezogeh worden kdnnen,
auch muissen sich die Kammern schnell abkihlen
lassen. Die meisten Trockenkammern werden
mittels Wagen beschickt, welche die Formen
oder Kerne tragen, und welche auf einem Normal-
gleise laufen, welches gut wagerecht liegen
muB, damit die Wagen nicht zu schwer gehen.
Von diesem Gleise muB3 auch ein Stick vor der
Trockenkammer stets frei bleiben, vermindert
also die Arbeitsfliche in der GieBerei. Die
Nileswerke haben einige Kernwagen mit ge-
hobeltem guReisernem Plateau, was sich sehr
empfiehlt, da die Kernmacher auf den Wagen
dann nach MaR arbeiten kdénnen. Auch hibsche
Distanzstiitzen waren daselbst an den Wagen

angewendet, um mehrere Korne ubereinander-
zustapeln.

GroBere Kammern flihrt man ofters mit
Schlitzen in ihrer Decke aus, so daR ein

Kran die Formen in die Kammer direkt einsetzen

kann. Die Kammer muB dann natirlich unter
der Kranbahn liegen.  Aber solche Kammern
sind teuer, und der VerschluB von Tor und

Decke ist umstandlich und gibt viel falsche Luft,
weshalb ihre Esse nicht unter 20 m hoch sein
sollte. Die beiden grofen Chemnitzer Giele-
reien haben nur Sohlitzkamme rn.  Sind
viele niedrige Kerne anzufertigen, so empfehlen
sich Trockenkammern mit Schub laden
dhnlich den Hchubladenkernéfen, aber mit spar-
samer Feuerung.

Bei einigermalRen groBem Betrieb ist Gene-
ratorgasfeuerung winschenswert.  Auch kon-
tinuierlicher Betrieb einiger Kammern wirde
gunstig sein. Eine solche Kammer wirde be-
standig unter Feuer stehen und jederzeit Kerne
und Formen aufnehmen konnen, daher sehr
leistungsfahig sein, und es mdglich machen, daR
man mit weniger Trockenkammern auskommt.

Von den zu besprechenden GieRereien haben
die von A. Borsig und von Rieh. Hartmann
die grofRten Trockenkammerraume.

Die Putzerei. Das Putzen des Gusses
geschieht’” manchmal in der GieBerei selbst,
manchmal wird es ziemlich weit von der GieBerei
in einem besonderen Gebdude bewirkt. Bei ganz
groBen Betrieben wird es nicht moéglich sein,
die Putzerei dicht an die GieRerei zu legen,
aber es ist klar, daB es sehr vorteilhaft sein
muR, wenn die Meister und die Former den von
ihnen hcrgestellten GuR wahrend des Putzens in
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Augenschein nehmen kénnen, ohne daf sie nétig
haben, groBe Wege zuriickzulegen. Da der GuB
von den GieBplatzen zur Putzerei und nach dem
Putzen zum Versandplatz, Eingisse, Steiger,
Saugkdpfe und Ausschull aber aus der Putzerei
zum Kupolofen befdérdert werden missen, und
groBe AusschufBstiicke vorher noch das Fallwerk
zii passieren haben, so werden bei der Anlage
der Putzerei diese Verhéltnisse zu beriicksich-
tigen sein, damit unnétiger Transport und ins-
besondere das Passieren von vielen Drehscheiben
vermieden wird.

Die Krane. Ein Uberaus wichtiges Moment
in jeder GieRerei bilden die Krane, welche heute
zum grofRten Teil elektrisch betrieben werden.
Sie lassen sieh, durch Elektrizitat betrieben, be-
quem Uberall anordnen, arbeiten mit groRerer
Geschwindigkeit und sind deshalb auch viel
leistungsfahiger als mechanisch angetriobene. Im
allgemeinen zieht man Dreimotorenkrane in den
GieBereien vor, doch haben sich auch Zwei motoren-
krane gut bewahrt. Wenn von der Beférderung auf
ebener Erde durch Wagen meistens nicht ab-
gesehen werden kann, so werden doch die Haupt-
transporte in einer GielRerei mittels Kranen be-
wirkt und deshalb sollten, bevor der Grund-
riR eines neuen Giel erei baues fest-
gelegtwird,die Krane genau bestimmt werden.
Dieselben haben zweierlei zu leisten: sie sollen
transportieren und sollen die Former und
Kernmacher beim Arbeiten unterstiitzen.
Beide Tatigkeiten sind scharf voneinander zu
unterscheiden. Das Arbeiten des Krans muB
behutsam vor sieh gehen und erfordert viel
mehr Zeit als die Transporte. Sind daher nicht
genigend Krane vorhanden, so missen die For-
mer warten, und das kostet Geld, verlangert die
Lieferzeit der GuBstiicke und driickt die Leistung
der GieRerei herab. Fir die meisten Arbeiten,
auch bei den schwersten Stiicken, wird der Kran
weitaus nicht bis zu seiner groRten Tragfahig-
keit beansprucht, deshalb ist es vorteilhaft, wenn
ein schwacherer Kran leichtere Arbeiten besorgt
und dem starken Kran nur die schwersten
Arbeiten Vorbehalten bleiben.

Wenn beispielsweise eine GieRerei Stiicke bis
zu 25 t Gewicht herstelleu soll, so wird zum
Ausheben des gegossenen Stiickes eine Krankraft
von nahezu 35 t nétig sein, zu den Formarbeiten
fur dieses Stick wirde aber ein 15 t-Kran aus-
reichen. Es fragt sich nun, ob bei Anlage einer
neuen Gielerei ein Kran von 25t und einer zu
15 t, oder ob einer zu 20t und einer zu 15 t,
oder ob zwei Krane zu je "I7*a t beschafft
werden sollen. Die Entscheidung dieser Frage
wird davon abhédngen, ob sehr schwere Stiicke
haufig oder selten Vorkommen, da dies fiir den
Betrieb von Wichtigkeit ist.

Wenn auf Wirtschaftlichkeit einer GieRerei
Wert'gelegt wird, sollte daher auch schon bei
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ihrer Anlage die spatere Arbeit in der
GieBerei der Hauptsache nach den ein-
zelnen Raumlichkeiten zugeteilt wer-
den, damit die teuren Kraue nicht teil-
weise muRig dastehen, sondern, ineinander-
greifend, ihrem Zweck entsprechend auch wirk-
lich ausgenutzt werden konnen. Nach diesem
Gesichtspunkte teilen wir die Arbeit, welche die
GieRerei leisten soll, in Kleinguf3, bei dessen
Herstellung man ganz ohne Kran auskommt, in
MittelguB, dessen Herstellung Krane bis zu 3
oder Bt, je nach den Verhdltnissen, bedingt,
mul in groben GuB, welcher stdrkere Krane not-
wendig macht.

Fir den KleingufB genligen verhdltnismaRig
niedrige Raume, bei denen nur weite Transporte
des flissigen Eisens und des rohen Gusses zu
vermeiden oder mechanisch zu bewirken sind.
Auch fur die Herstellung des Mittelgusses
sind Hallen von (i bis 7 m Hohe ausreichend,
in welchen leichte Dreh- oder Laufkrane an-
geordnet sind. Die Transporte nach diesen
Kranen geschehen entweder auf einem Schienen-
gleise oder mittels anderer Krane. Nur fir die
GrofRgieBerei ist eine hohe, gerdumige Halle,
welche aus einem oder mehreren Schiffen besteht,
unerlé&gRlich.

In der Itegel bildet ein Hauptschiff von 15
bis 20 m Spannweite, bis zu 120 m lang, mit
dem stérksten Laufkran ausgeristet, den Mittel-
punkt der GieBerei. Die Hohe der Kranbahn
ist ebenso wichtig fur die Leistung der GieRerei
wie die Tragkraft des Krans, man legt des-
halb die Kranbahn hoéher als friuher, dieselbe
wird bei der neuen Gielerei der Gutehoffnuugs-
hiitte etwa 11 in hoch liegen. Solche H&hen
sind fur die groBte Arbeit notwendig; aber es
liegt kein Grund vor, fiur die mittlere Arbeit
diese hohen und weitgespannten Raume zu er-
bauen, welche in der Anlage und im Betrieb
teuer sind.

Wenn die schwere Arbeit auf mehrere Schiffe
verteilt ist, so arbeiten zwar in diesen Schiffen
die Krane unabhangig voneinander sehr vorteil-
haft; es besteht aber die Schwierigkeit, den
einzelnen Schiffen ihre Lasten zuzufihren
oder abzunehmen. In vielen GieBereien geschieht
dies durch Wagen, welche auf in der Hiitten-
solile laufenden Gleisen von Hand bewegt
werden, was fir eine grofe, stark beanspruchte
GieRerei heute wohl als zu kostspielig angesehen
werden muB.

Fir den Fall, daB diese (;uertransporte nur
am Emle der Schiffe stattfinden, 4Rt sich
die Anordnung, so treffen, da von einem hdheren,
normal zu den Schiffen liegenden Verteilungs-
schifte'den anderen Schiffen ihre Lasten zuge-
fuhrt werden. Es ist dann notig, daf die Kran-
bahnen dieser Schiffe ein Stiick in das Verteilungs-
schiff hineiuragen.
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Die Kranbahn der Nebenschiffe kann auch
ganz unter dem Verteilungsschiff durchgefuhrt
werden. Dann muB aber in der Kranbahn ein
Stick als Tor beweglich sein und gedffnet werden,
sobald der Verteilungskran das Nebenschiff pas-
sieren will. Diese Konstruktion macht den Trans-
port zwar umstandlich, kann aber in gewissen
Féllen doch sehr angebracht sein.

Wenn ein Schiff iber 50 m lang und stark
mit Arbeit besetzt ist, so wird ein Laufkran
nicht gentigen, man laRt deshalb zwei Krane
hintereinander laufen, wodurch natiirlich das Ar-
beitsfeld geteilt wird und sie vielfach einander
im Wege stehen. Es ist daher vorgeschlagen
worden, sie auf verschiedenen Gleisen, den einen
Uber dem andern, laufen zu lassen. Wenn dies
ausgefihrt ist, so kdonnen die Krane zwar an-
einander vorbei, aber der obere muR dann seine
Last absetzen, und dadurch wird seine Leistung
sehr beschrankt, zudem ist ein zweites Gleise
nicht ganz billig. Man findet sich daher im all-
gemeinen damit ab, daB die beiden Krane auf
demselben Gleise hintereinander laufen uml wird
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dem stérkeren die Seite zuweisen, welcher die
schwerere Arbeit obliegt.

Unter den Laufkranen stehen gewdhnlich an
geeigneten Stellen leichtere Drehkrane, um die
Former beim Arbeiten zu unterstiitzen. Diese
Krane konnen auch von Hand betrieben werden,
wenn die Léhne nicht hoch sind und an Anlage-
kosten gespart werden soll. Wenn man unter
den Laufkranen, anstatt der Drehkrane, Vclo-
zipedkrane anordnet, so konnen dieselben nicht
bloR arbeiten, sondern auch transportieren;
ein Velozipedkran ist geeignet, zwei bis drei
Drehkrane zu ersetzen. Sie dirfen aber ihren
FuR nicht auf die GieRereisohle setzen, sondern
mussen ganz (ber den Kopfen der Arbeiter
laufen, um die Arbeiten nicht zu hindern. Solche
Velozipodkrane werden in Amerika vielfach an-
gewandt, sie bedingen zwar eine besondere gegen
seitlichen Druck steife Fahrbahn, aber dennoch
durfte ihre Anordnung nicht teurer werden als
die von Drehkranen, weil sie viel leistungs-
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GieRereinotizen.
(SchluB von S. 076.)

IV. Schmelzéfen und zugehdrige Einrichtungen.

Das Umschinelzcn des Eisens erfolgt fast durch-
weg im Kupolofen. Ganz vereinzelt findet man auch
einen Flammofon, dessen Gewdlbe aus Schamotte-
ziegeln hergeBtellt werden muf}, weil Dinassteine bei
der wechselnden Erhitzung und Abkihlung nicht
halten wirden. Gewdhnlich stehen die Kupoldfen zu
mehreren von verschiedenen Durchmessern in Ent-
fernungen von 2 bis 4 m nebeneinander, z. B. ein Ofen
fur 4000 kg Schmelzloistung in der Stunde mit 800 mm,
ein zweiter fur 5000 kg mit 900 mm wund ein dritter
fur 6000 bis 9000 kg mit 1200 mm Durchmesser. In
diesem Falle haben natirlich allo drei Oefen von der
Huttensohlo bis zur Gicht dieselbe Hohe, welche 5,6
bis 6,6 m betragen wirde. Bei den gréRBeren Oefen
liegt der Abstich 1400 bis 1600 mm und bei den
kleinen auch nur 800 mm uber der Huttensohle. Dio
gebrauchlichsten Gebldse sind das Hochdruckgobiase
von Jager und das Schraubengebliso von Krigar,
auBerdem steht auch der Ventilator von Sturtevant
in Anwendung. Dio Zoutrifugalvontilatoren stellen
sich im allgemeinen sehr billig und brauchen wenig
Raum. Der Kraftbedarf verringert sich entsprechend
der Verminderung der "Windentnahme, der Druck
bleibt hingegen ziemlich konstant, solange sich dio

Umdrehungszahl nicht andert, und betragt 250 bis
890 mm Wassersaule. Das Jagerscho Hochdruck-
geblase zeichnet sich durch sehr hohen Nutzeffekt

und geringen Kraftverbrauch aus, welchen man durch-
schnittlich fur jo 1000 kg stundliche Sckmelzleistung
mit 2,5 1'.S. annehmen darf. Es gibt einen "Wind-
druek von 500 mm Wassersaule.

Allgemein werden jetzt Uber der Gicht der Kupol-
6fen Funkonkammern angebracht. Gemauerte Kammern
erhalten etwa den zehn- bis fiunfzehnfaehon Ofen-
iluerBchnitt fir den Durchgang der Gase in horizon-
taler Richtung; in der Holle der Gicht befindet sich
die Eintragstir; zur Entfernung des angesetzteu

Staubos ist ein Trichter vorhanden (Abbildung 19),
an welchen ein Abfallrohr angeschlossen werden kann,
das in ein auf dem Huttenflur stehendes W assergefaR
eintaucht. In einfacher Weise laRt sich eine Funken-
kammer z. B. durch Verlegung eines alten Dampf-
kessels tber dio Gicht anbringen, aus welchem noch
eine Blechesso Uber das Huttendach fihrt.

Dio Oefen mit Vorherd durften etwa ein Drittel
bis ein Viertel aller Kupoléfen ausmachen. Die Fassung
des Vorhordes stobt in einem gewissen Verhaltnis
zur stundlichen Scliinolzleistung dos Ofens und betragt
etwa zwei Drittel von dieser. "Will man groBere
Eisonmcngen ansammeln, so %vird eine in der Hitton-
sohle vor den Kupoléfen vorgesehene Grube frei-
gemacht und in dieselbe eine vorgewarmte, entsprechend
grofRe GioRpfanno eingesetzt, in welche man das Eisen
mehrerer Abstiche der nebeneinander stehenden Oefen
oinflieRen 1aBt. Vorherde sind in allen F&llen sché&d-
lich, in wolchen fur den GuB dunnwandiger Gegen-
stande ein heiles Eisen erforderlich ist, welchos
milchweil aus dem Stichloch kommen soll. Es ist
dann im Gogenteil sogar angezeigt, auch im Ofen-
herde keine gréBeren Eiscnmengen zu sammeln,
Bondern moglichst oft, z. B. alle 10 bis 15 Minuten,
abzustechen.*

Der Gichtaufzug besteht mitunter aus einer
schragen Gichthricke, uUber welche der Gichtwagen
mittels Handwinde oder auch mittels "Wnssertouno

aufgezogen wird. Bei vorhandenem Druckwasser ist
dio Anwendung eines hydraulischen Hebetisches zu

empfehlen. Ein Elektromotor ist mit 8 bis 10 P.S.
ausreichend und kann auf der Gicht aufgestellt
worden, wobei die Uobertragung der Bewegung auf

die Seiltrommel durch Riemen geschieht. Die Spannung
des Riemens kann dabei nach Abbildung 20 durch
das Gewicht des Motors erfolgen, indem dasselbe teil-
weise von der Spiralfeder A und teilweise vom
Riemen B aufgenommen wird, in dessen offene Schleife
die Riemenscheibe C auf der Motorwollo gleichsam
eingehéngt ist. Auf dor Wello der Seiltrommel sitzt

* ,GieBerei-Zeitung“ 1905 Nr. 17.
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die Biomenschoihe D. Der Motor selbst ist zum
Schutz gegen Staub in das mit Glaswanden versehene
Gehause E eingeschlossen.

Wenn neben der GieRerei ein Hochofen auf
GieBereiroheisen betrieben wird, so kann auch bei
Koksbetrieb dos Hochofens das Eisen direkt in der

GieBerei vergossen werden, und zwar fir solche GuR-
sticke, welche keinen besonderen Anforderungen zu
entsprechen brauchen und die koino mechanische Be-
arbeitung erfahren. Da ndmlich das Roheisen direkt vom
Hochofen gréRBere Mengen von Gasen eingeschlossen
enthalt, werden die GuBsticke blasig, und durch die Be-
arbeitung wirden die Blasenrdume aufgedeckt werden.

Fur das Umschmelzen von Metallen und Legie-
rungen sind Schachttiegeldfon mit Essonzug gc-

Abbildung 19.

brauchlich. Um den Deckel uUber dem OfeiiBcbacht
leicht zur Soito bewegen zu kdnnen, ist er mitunter nn
zwei Schienen aufgehangt, welche ihrerseits auf zwei
Achsen mit Laufradern liegen. Fur einen Tiegel mit

100 kg Einsatz und dartiber hat der kreisrunde
Schacht 55 c¢cm im Durchmesser bei einer Hohe von
110 cm uber dem Planrost. Die Geblaseschacbht-
tiegeléofen sind durchaus dem Piatschcn Tiegelofen

darin &hnlich, daR der Schmelztiegel nicht ausgehohen
wird, sondern daB zum AusgieRen der Ofen im ganzen

von seinem Standorte weggetragen und nach dem
Auskippen des Tiegelinhalts wieder zurickgebracht
wird. Die Badische Maschinenfabrik fithrt einen

kippbaren Patenttiegelofen fir Geblasewind mit festem
Standorte aus. Derselbe ist in Abbildung 21 dar-
gestellt. Der untere Teil A des Ofens besteht aus
einem GuBstick, welches einen ringférmigen, aus
Segmentstiicken zusammengesetzten GufReisenrost 1
tragt. Der Boden C des Unterteils ist schwach kegel-
formig mit feuerfestem Material ausgesetzt, damit im
Falle eines Tiegelbrucbes das geschmolzene Metall
leicht ablaufeu und nach Durchschmelzung der

Mitteilungen aus der Oie/Sereipraxis.
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Pfropfen 1) ausliieBen kann. Der ganze Boden ist
ferner mittels eines Scharniers nach unten zu o&ffnen.
Die Windzufithrung erfolgt durch die feste Leitung E;
an dieselbe schlieBt bei F .der-mit der Bodenplatte
des Ofens aus einem Stick gegossene Rohrstutzen G
nach einem stumpfen Kegel an,
so daR er sich bei der Kippung
des Ofens in der Richtung 11 von
der festen Leitung E lésen kann.
Vor dem AusguBschnabol kénnen
zwei Arme J angebracht werden,
in welche Bich die Traggabeln der
GieBpfanne einhdngen lassen, so
dal das Metall mit goringcr Fall-
héhe in die Pfanne lauft. Der
Brennstoffraum rings um den Tie-
gel ist so bemessen, dal ein Nacli-
fullen wéhrend des Schmolzens in
der Regel nicht erforderlich wird,
doch sind fiur dieBon Zweck Oeff-
nungen K vorgesehen. Der Ofen
wird fir Tiegeleinsdtze von 50 bis
1100 kg Metall ausgefihrt. Der

Betrieb erfordort einen kleinen Abbildung >
Zentrifugalventilator, dessen Aus-

blase6ffnung der Weite des am

Ofen befindlichen Windeiutrittsstutzens entsprechen
mufB; wahrend des Ausgielens ist eine Abstellung
des Windes nicht erforderlich, sondern es blast
derselbe waé&hrend dieser Zeit einfach bei F ins

Freie aus. Der Winddruck betrdgt 60 bis 120 mm
W assersaule. Je nach der GroBo der Tiegel soll in

Abbildung 21.

einem Ofen die Schmelzung von Kupferlegierungen
in I8 bis 45 Minuten und mit einem Koksverbraurh
von 15 bis 25 v. H. erfolgen.

Um ausderK upolofonschlack c eingeschlossene
Eisenkdrner zu gewinnen, kann dieselbe in einem
Stampfwerke gepocht und sodann Uber eine magne-
tische Walze geleitet werden. Ein Pochwerk mit drei
Stempeln erfordert eine Betriebskraft von einer Pferde-
starke, wahrend fur den dazugehdrigen magnetischen
Scheider nur ein unbedeutender Kraftaufwand notig
ist. Bei abgestelltem Pochwerke kann der Scheider
auch zur Gewinnung des Eisens aus dem gebrauchten
Formrnaterial benutzt werden.
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V. GieRereianlagen.

Bei den neueren Anlagen préagt sieh eine derart
einheitliche Anordnung aus, daf es hier genugt, in
der Hauptsache auf diesbeziigliche Besprechungen zu
verweisen.* Das eigentliche GieBereigebdude enthalt
gewdhnlich drei in der Breite und Hohe von der Ofen-
seito aus abnehmende Langsfoldor, welche von Lauf-
kranen bestrichen werden. Hie Summe der Trag-
fahigkeiten der in einem Felde vorhandenen Lauf-
krane stellt das groRte Gewicht eines GuBstiickes dar,
welches in dem betreifenden Felde hergestellt werden
kann. Die Tragfédhigkeiten stufen Bich von etwa 40
auf 10 und 5 t ab. AuBer den Laufkranen worden

noch Drehkrane nach Erfordernis vorgesehen. Die
Kupolofen stehen fast regelmaBig in der Mitte vor
dem breitesten Langsfeldo. Diese Anordnung st
fur GraugieBereien so ziemlich durchaus am Platz,
weil die Tageserzeugung verhaltnismaRig nur
eine mittlere ist, da die Kupoléfen keinen
kontinuierlichen Betrieb verlangen. Hé&tte man
jedoch eine EisengieBerei fur ganz auBer-
ordentliche Erzeugung zu entwerfen, so wirde

E .

600

K3
es sich empfehlen, die Kupoléfen in zwei oder selbst

in drei entsprechend voneinander entfernten Gruppen,
jedoch in derselben Linie aufzustcllcn, aber die
Kranfelder in diesem Falle senkrecht zu dieser
Linie auzuordnen. Der Raum neben den Kupol-
ofen wird zweckmé&Big immer von den Trocken-
kammern eingenommen. Die Aufbereitung der Form-
materialien, den Geblaseraum, die Werkstatte fur
Modollreparatur, die Schlosserei, die GuRputzerei
mittels Sandstrahlgeblases oder Sandsehlendermaschine,
den Wasch- und Ankleidornum far die Arbeiter
und dergl. verlegt man hinter die Trockendfen, und
zwar wird das Geb&ude zur Unterbringung dieser
Rdume entweder mit dem eigentlichen GioBerei-
gebdudo direkt verbunden oder es wird getrennt und

parallel mit diesem errichtet. Dabei ist es zweck-
mé&Rig, die genannten R&ume auch bereinander in
einem oder zwei Stockwerken zu verteilen. Zu ebener

Erde bringt man die schwereren Aufbereitungs-
maschinen sowie die Geblase unter, wahrend man die

leichteren Aufbereitungsmaschinen, wie Sandmisch-
maschincn und dergl., ferner auch leichtere Forin-
maschinen, wie z.B. zur Herstellung von Kernen, und
schlieflich auch den Wasch- und Ankleideraum in
das erste bezw. zweite Stockwerk verlegt. Der Wasch-

* ,Stahl und Eisen“ 1902 S. 924; 1903 S. G57;
1904 S. 503.
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. — GielRerei,
i= Aufbereitungsmaschine und GeblHseraum,
>—Schlosserei, GuRput/.crei u. dergleichen,
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raum soll den Arbeitern auch zum Aufenthalt in der
Mittagspause dienen, wahrend welcher sic die GieBorei-
raume verlassen sollen. Wenn diese Nebenriume
direkt an die eigentliche GieRerei angebaut worden,
so kann sich die Flache derselben im ersten Stock-
werk auch tber die Trockenkammern und Kupoléfen
erstrecken, wobei Uber letzteren bequem gemauerte
Funkenkammern angeordnet werden kénnen, in welchen
von der Seite des Aufzuges aus eiserne Turen die
Ofengicht zuganglich machen. Die Dcckenkonstruktion
in diesem Teile ist eine sogenannte massive Decke
mit |-T réagern, z. B. nach System Kleine fiur eine Be-
lastung von 1200 kg und mehr f. d. Quadratmeter Flache;
zwischen der Mindung des Aufzuges und den Tlren
der Funkenkammern wird ein Belag von Bleclipintten
vorgesehen. Den Raum unmittelbar tiber den Trocken-
kammern kann man dabei als Trockenplatz fur Form-
matcrialicn ausnutzen. Die Hebung von Formsand
und dergl. in die
hoheren Etagen er-
folgt durch Elevato-
ren mit Becherwerk,
welche stiindlich etwa
2,5 cbm férdern kon-
nen.* Kohle upd an-
dere mehr stickige
Materialien kénnen
mittels eines leich-
ten Hilfsaufzuges ge-
hoben werden.

Vollstandig ge-
trenntvon dem O ielRe-
rcigcbliude stehen
jedesmal die Kessel
bezw. Gaserzeuger
nebst dem Maaclii-
nenraum  fur den
elektrischen Genera-
tor, fernerdasModell-
lager und héaufig auch die Modellschreinerei. Die
Formkasten bringt man zweckmafRig Ubersichtlich ge-
ordnet auf einem Lagerplatze unter, den ein Lauf-
kran bestreichen kann.

Falls die GieBerei Maschinengul3 erzeugt, welcher
in der eigenen mechanischen Workstitte bis zur Mon-
tierung bearbeitet wird, so ist die Verbindung dieser
zwoi getrennten Geb&ude wichtig. Dieselbe kann
z. B., wie in Abbildung 22, nach dem Geleise Gi und
sodann mittels des Laufkranes Kt und des rechtwinklig
anschlieBenden Kranes Kr sowie nach dem Geleise Gs
erfolgen. Umgekehrt gelangen die fertig bearbeiteten
Stucke langs Ga und durch Ki Uber das normale Vcr-
ladegeleiso Gj. Die Krane Ki und Kr fahren mitihrer
Last durch Tore in der Wand der GieBerei und der
mechanischen Werkstatte, welche fir die Durchfahrt
gedffnet werden. Diese Tore reichen aber nur bis
zur Hohe der Krantrédger. Fur den Durchgang der
Krane selbst missen noch aufzuklappende Fenster
gedffnet werden, die entweder mittels Kegclrider-
Uborsetzung durch eine Handkurbel bedient oder vom
Kran selbst automatisch gedffnet und hei seiner Ruck-
fahrt wieder geschlossen werden.

Abbildung 22.
11— Mechanische Werkstlitte,

E = Trockenkammern, F = Kupoléfen.

Fr. Schramt.

* Bei groReren GieRereien férdern die Elevatoren
bedeutend mehr, je nach Bedarf bis zu 10 cbm in
der Stunde. Die Red.
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Bericht Uber in-

* Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wéahrend

zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

10. Mai 1900. 1C1. 1b, M 25 147. Vorrichtung
zur magnetischen Scheidung, bei der eine Trommel
zwischen Magnetpolen um einen feststehenden Eisen-
kern rotiert. Metallurgische Gesellschaft Akt.-Ges.,
Frankfurt n. M.

KIl. 18b, G 20891. Verfahren zum Beruhigen
des in einer Kleinbossomerbirne orblasenen Metalls.
Fa. Fr. Gebauer, Berlin, und Alexander Zonzes, Char-
lottenburg, Friedborgstr. 24.

1(1. 18b, P 17 095. Verfahren der Herstellung
von Stahl in der Bessemerbirne oder im Talbotofen
unter Anwendung von FluRspat oder dergleichen als
FluBmittel fur den Kalkzusclilag und mit vor der Ent-
kohlung stattfindendor Entphosphorung. Henri Jean
Baptiste Picaud, Firminy, Frankreich; Vertr.: F. C.
Glaser, O. Hering und E. Peitz, Patont-Anwilto,
Berlin SW. G8.

KI. 211i,E 10 722. Elektrischer
tinuierliche Metallgewinnung. Fa.
mAVallin, Chaflottonburg.

1(1. 24e, U 34615. Verfahren zur Vergasung
von rohen Brennstoffen, wie Torf und dergleichen
wasserreichen Brennstoffen, mit Verkokung der Brenn-
stoffe vor der Vergasung. Dr. Paul lioering, Lo-
vetzowstruRe 23, und Dr. Wilhelm Wielandt, Kalck-
reuthstralRe 1, Berlin.

K1. 48¢c, Il 33522. Verfahren zur Erzeugung eines
Emails fur Eisenblechwaren unter Benutzung von
Phosphorsédure. Louis Hermsdorf, Chemnitz, Salzstr. 09,
und Reinhard Wagner, Halle a. d. S., Zietenstr. 7.

Kl. 49b, B 41281. Stanz- und Schermaschine
mit auf und ab gefiithrter Gleisscliere. Charles Adam
Bertsch, Cambridge City, V. St. A.; Vertr.: H. Neuhart,
Patent-Anwalt, Berlin SW. GlI.

14. Mai 1900. KI. 1a, Il 34508. Hydraulisches
Antricbsgestinge fir die hin und her bewegten Teile
von Aufbereitungsapparaten und dergleichen. Rene
A. Henry, Luttich; Vertr.: C. Réstel und R. H. Korn,
Patent-Anwélte, Berlin SW. 11.

K1. 18a, S 21873. Vorrichtung zum absetzonden
Drohen des mit einem Verteiiungsrohr .versehenen
Fulltrichters von Hochoéfen. Axel Sahlin, Brussel;
Vertr.: Il. Neubart, Patent-Anwalt, Berlin SW. OLl.

KIl. 24c, Sch 23970. Umschaltventil fur Luft
und Gas. Hermann Ernst Schild, Montoroy, Mexiko;
Vertr.: E. W. Hopkins und Karl OsiuB, Pat.-Anwilte,
Berlin SW. 11.

1(1. 240, A 12017. llostloHer Gaserzeuger, be-
sonders fir bitumindse Brennstoffe, mit in der Mittel-
achse des VergaHungsschnchtes in der heiBesten Zone
oder unter dieser liegendem Gasabzug. Akt.-Ges.
Gorlitzer Maschinenbau-Anstalt und EisengieBerei,
Gorlitz.

KIl. 31b, E
besondere  fur

Ofen fiur kon-
Edelmann und

11215. Kreisteilvorrichtung, ins-
RaderformmaHchinen. Eisenhltten-

und Emaillierwerk Tnngorhiltto Franz Wagenfiuhr,
Tangerhitte.
17. Mai 190G. KI. 7a, B 40091. Pilgerwalzwerk

mit schwingenden Walzen. Otto Briede, Benrath.
1(1. 10a, S 19874. Koksofentir, welche aus einem
Stick Blech gepreft und mit Isolierluftréumen zwischen
dem Blech und dem feuerfesten, von dem umgebdr-
delten Blechrand gehaltenen Turfutter versehen ist.
Heinrich Spatz, Disseldorf, Prinz Georgstr. 81.

Bericht ber in- und auslandische Patente.
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und ausliandische Patente.

KI. 12e, D IG 138. Gasreiniger und -kthler, be-
sonders fiir Sauggasanlagen mit mehreren mit Filter-

material geflllten und mit Wasser berieselten
Kammern. Deutsche Sauggas - Locotnobil - Werke,
G. m. I). 11, Hannover.

Kl. 18a, E 11295. Verfahren, Geblaseluft fur

Hochodfen oder sonstige Oefen mittels hygroskopischer
Salzo oder dergl. zu trocknen. Julius Albert Elsner,
Dortmund, Nicolaistr. 1.

KI. 18a, F 21 163. Hochofen, bei dem auRer den
Ublichen Winddisen im Gestell eine oder mehrere
Dusen in den Rostwandungun vorgesehen sind. Fro-
dingham Iron & Steel Company, Ltd., Frodingliam,
England; Vertr.: C. Rostel und R. Il. Korn, Patent-
Anwaélte, Berlin SW. 11.

KI1. 18h, M 24709. Anwendung des Verfahrens
nach Patent 105492 zur Abscheidung von Ver-
unreinigungen aus Metall, besonders Eisenbadern;
Zus. z. Pat. 165492. “"Walther Mathesius, Berlin,
Lictzenburgerstr. 40.

KI1. 24e, D 15000. Gaserzeuger fir umkehrbaren

Betrieb mit einer den Schacht in zwei Kammern
teilenden, nach oben bis an die Verkokungszone
reichenden Scheidewand. Louis Alexandre David,

Barcelona, Spanien; Vertr.: Patent-
Anwalt, Berlin SW. 12.

Fir diese Anmeldung Ist bei der Prifung geméR

Otto Siedentopf,

20. 3. 83 . o
———— die Prioritat auf

14. 12. 00

in Frankreich vom 15. 2. 04

IT .
dem Unionsvertrago vom

Grund der Anmeldung
zuorkannt.

1(1. 24e, M 25468. Gaserzeuger mit oberer und
unterer Feuerung und Umfiuhrung der Schwelgase in
die untere Feuerung, hei welchem die obere Fcocr-
séllo durch wagerechto (oder schwach geneigte) Roste

gestutzt wird. Gebr. Korting Akt.-Ges., Linden bei
Hannover.
KI. 24e, St. 9380. Gaserzeuger zur Herstellung

von reinem liraftgas aus Torf, bei welchem die tee-
rigen Bestandteile des Gases teils durch Berieselung
mit Wasser abgeschieden, teils durch Erhitzung des
Gases zersetzt werden. Emanuel Staduber, Kdénigs-
berg i. P., und Richard Buch, Berlin, Franzosische-
stralo 18.

KI. 31c, H. 35395. Verfahren und Vorrichtung
blasenfroio und stets gleichmaBig schwere hohle
Blocke durch Schleuderguf herzustellen. Graf Paul
de Hemptinno, Gand, Belgien; Vertr.: C. Gronert und
W. Zimmermaun, Patent-Anwalte, Berlin SW. 01.

1(1. 49f, Sch 24224. Schmiedefeuer. Joseph
Schacdlo und Heinrich Wienberg, Bremen, Steinbach-

straBe .30 bezw. Rheinstrale O.

KI. 491, 11 36 734. Verfahren zur Herstellung
von Lagerbdckon aus J- oder I_I-Eisen. Johann
Georg Hausler, Minchen, Manharilstr. 7.

1(1. 50e, V 0084. Steinbreohor. AV. L. Arelten,

AVoil im Dorf-Korntlial.

21. Mai 1906. KI. 10a, K 30561. Verfahren zur
gefahrlosen Beseitigung der wéahrend des Garstehens,
Entleerens und Beschickens von Koksdfen u. ilgl. ent-
stehenden minderwertigen Gase und D&mpfe durch
deren Fortfuhrung in eine Esse. Heinrich Koppers,

Essen, Ruhr, AVitteringstr. 81.

KIl. 18a, AV 23708. Verfahren zum Brikettieren
von Eisenabfallen, Zus. z. Anm. AV 24700. Ludwig
AVeiR, Budapest; Vertr.: C. Feklcrt, G. Lohbier,

Fr.Harmsen und A.Buttner, Pat.-Anwalte, Berlin SW .G1.

KIl. 26a, R 20700. Vorrichtung zur Erzeugung
von Mischgas in stehenden Retorten, bei welchen der
in die Retorte eiuzufihreude AVasserdampf in dem
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unteren, den glihenden Koks anfnehmenden Fortsatz
der Retorte erzeugt und dberhitzt wird. Alphonso
Rurmnens, Koekelberg,Belgien; Y ertr.: Wilhelm Ciiesol,
Rnt.-Anw., Berlin SW. 48.

KI. 40 c, G 21 147. Yerfahrcn zur elektro-metall-
urglschen Darstellung kohlenstofffreier Metalle und
Metallegierungen durch Einwirkung von Siliziden auf
Oxyd oder basisches Silikat des darzustellenden oder
der zu legierenden Metalle. Gustave Gin, Baris;
Y ertr.: Hugo Licht und Ernst Liobing, Pat.-Anwaélte,
Berlin SW. 61.

KI. 48d, S 21534.
des Emails von
Spitz, Brinn;
Anw., Gorlitz.

KI. 49e, H 35420. Durch einen Arbeitskolben
angetriebene Nietmaschine. Eimer Elsworth Hanna,
Ciiicago; Yertr.: Fr. Meffert und Dr. L. Seil, Pat.-
Anwiélte, Berlin SW. 61.

KI. 49 e, AY 23801. Fahrbare PreBluft-Nietvor-
richtung. Arthur Wolschke, Oberschénewcido b. Berlin,
Luisenstr. 3 'm

Kl. 80a, R 22425. PreRstempel, dessen Arbeits-
flache zur gleichzeitigen Herstellung mehrerer Briketts
mit Erhéhungen und Vertiefungen versehen ist. Zub.
z. Pat. 165974. Felix Richter, Charlottenburg, Bloib-
treustr. 10/11.

25. Mai 1906. KI. 19a, B 39015. Schienenauf-
lagerung auf frei durchfederndor Unterlagsplntte.
Fritz Beuster, Charlottcnburg, Englischestr. 30.

KIl. 19a, M 27 852. SchienenstoBverbindung mit
Kopflaschen, deren unter die Schienenképfe reichende
nbstehendo Schenkel durch besondere zwischen dio
Schienenkdpfe und die Laschenschenkel durch
Schrauben eingespannte Zwischensticke auf die
SchienenfiiRe gepreBt werden. Franz Melaun, Char-
lottonburg, Hardenborgstr. 9a.

Kl. 31c, AY 23 757. Aus eisernem Ring mit ein-
gesetzten eisernen Zahnformblicken bestehende Hart-
guBform fir Zahnrader. Edwin AVinckler, Drosden-A.,
Lobtauerstr. 98— 100.

KIl. 49 b, G 22325.

Y erfahren zur Entfernung
emaillierten Gegenstdnden. Gustav
Yertr.. Dr. B. Aloxander-Katz, Pat.-

Niederhalter fur Bleche und
Proflioisen mit geradem Niederhaltehebcl und Ein-
stollspindel. Alois Gerzabok, Stuttgart, Hcustoigatr. 51.

KIl. 49¢c, S 20 712. Aushebevorrichtung fir Pressen
und ahnliche Maschinen. Hugo Sack, Rath bei
Disseldorf.

KIl. 10b, AY 25338. Verfahren zur Herstellung
fester harter Briketts aus stickigen oder pulverigen
Stoffen, wie Erzen, Gemischen von Erzen und Koksgrus,
Anthrazit, Stein- oder Holzkohle u. dgl., wobei das
Brikettiorgut mit Kalkhydrat vermischt und feucht
mit Kohlensdure unter Druck behandolt wird. Ludwig
AYei, Budapest; Aertr.: Maxim. Mintz, Pat.-Anw.,
Berlin SAY. 11.

Gebrauchsmustereintragungen.

14. Marz 1906. KI. 10a, Nr. 275 415.
fur Koksofen, mit seitlich angeordneten Ooffnungeu,
welche durch Stopfen oder Deckel verschlossen
werden, zum besseren Reinigen der Rohre und Koks-
ofenwande. Fa. G. AYolff jr., Linden i. AY.

KI. 18c, Nr. 276 504. An der Katze einer Block-
zange angeordnete Abhebevorrichtung fiur Tiefofen-
deckel. Benrather Maschinenfabrik Akt.-Ges., Benrath
bei Disseldorf.

KI. 19a, Nr. 276309. Schienenkuppelung mit
Uebcrfiahrungsstick. Fritz Rohde, Ilmenau.

KIl. 24f, Nr. 276 227. Treppenrost mit zwischen
vorn dachféormig abfallenden Rippen liegenden Luft-
dnrehbruclisoffnungen in den Roststdben. Fa. Il. A.
Theodor Lange, Dessau.

KIl. 31c, Nr. 276491. Einrichtung zum genauen
Aufbringen der Halften eines Modells auf Modell-
platten. Fa. C. Allcndorf, Go6Rnitz.

Bericht Gber in- und auslandische Patente.

26. Jahrg. Nr. 12.

21. Mai 1906. KI. 18¢c, 277 093. Im Erdboden
eingemauerter Reifen-Glihofen mit Klappdeckel, Zug-
zufithrung mittels senkrechter Einsteigschaehte, unteren
Rosten und durch dio Mitte des Bodens gefihrtem
Abzugkanal. Ernst AYitte, Hildesheim.

KI. 19a, 277 257. SchienenstoB, hei welchem die
Kopfe der benachbarten Schienen schrédg zur Schicnen-
langsacliBe abgeschnitten sind. Carl Hoinrich, Ko-
inotau, und Jos. Ulbrecht, Tschornowitz; Yertr.: Paul
Rickert, Pat.-Anw., Gera, ReuR.

KIl. 24 f, 277 013. Roststab mit vorderer, schréag
naeh abwaérts geneigter Ansatzplatto fir Trepponrosto.
Fa. Il. A. Theodor Lange, Dessau.

KI. 49 b, 277 361. Lochstanzo,
Rillen- und anderen Schienen zu
dieselben aus dem Gleis gehoben
Burg b. Magdeburg.

KI. 49 b, 277 386. Motallségemaschino, sogenannte
Kaltsiigc, mit einer als Gegenkraft gegen das Gewicht
des Séageblgels wirkenden Feder. Hé&ndel & Reibisch,
Dresden.

um die FuRBe von
lochen, ohne daR
werden. A. LOf,

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 n, Nr. 107033, vom 16. September 1904.

Gustav Reininger in Axestend bei Berlin.
Verfahren zur Erhéhung' der Ausbeute an Cgan-
nder AmmoniakVerbindungen bei dem Hochofenbetrieb.
Dem Hochofen soll Erfalkalikarbid zugefuhrt
werden und zwar zweckmaBig an einer Stelle, wo die
Innentemperatur des Hochofens etwa 800 bis 1000° C.
betragt. Erfinder beabsichtigt hierdurch die Ausbeute
an Cyan- und Ammoniakverbindungen zu erhéhen.

KI. 24c, Nr. 100011, vom 2. Dezember 1904.
Friedrich Siewert inSchellmih1lb.Danzig.
Gasumschaliventil, bei dem der Ventilverschluf® durch
steigende oder fallende Wassersdulen geregelt wird.

Der SchluB der Ventile I bis IAr, von denen |
und Il an die Gasleitung ¢, Il und Il mit dem
Fuchs N verbunden sind, erfolgt in bekannter AVeiso

durch
lende

Oeffnen der Arcntilo durch fal-
wodurch die Hauben h ab-

steigende, das
AVassorsiulen,

Stoigerohr

geschlossen bezw. freigogeben werden. Diese AVasser-
howegungen werden gemdaB der Erfindung durch
Druckluft bewirkt, welche dem Behélter d entnommen
wird. Jedes Ventil besitzt einen Ringraum I, der
durch Leitungen | an den Druckluftbehédlter d an-
geschlossen ist. Eingeschaltet ist je ein 47entil r,
die durch den Hebel p gemeinsam in der AYoise ge-
steuert werden, daR die gleichsinnig arbeitenden
Acentile (1 und 111, Il und FV) gleichzeitig mit Druck-
luft gespeist bezw. dio in dem Ringraum r befindliche
Druckluft nbgelassen wird.
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Statistisches.

Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches im Mé&rz und April
Einfuhr
Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Gasreinigungumasso; Konverterschlacken; t

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237C)* i 1246 061
M ANGANETZO (237 N ) oot e 50 262
Roheisen (777) 37 490
Brucheiaen, Alteisen (Schrott); Eiseufeilspdne usw. (843 a, 843b ) ... 18 416
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GufB, Hiihne, Ventile usw.

(7782 U. b, 779@ U. D, 78 3 € ) e 157
W alzen aus nicht schmiedbarem GuB (780a u. b ) 159
Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. GuB (782a, 783a— d) 625
Sonstige EisenguBwaren roh und bearbeitet (781a u. b, 782b, 783f u.g.) . . . 788
Rohluppen; Kohschionon; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blécke ; Platinen;

Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784) 972
Schmiedbares Eisen in Staben: Tréager (Y*. 1 1- und 1 1 -Eisen) (785a) 174
Eck- und AVinkeleisen, Kniesticko (785D) . 95
Anderes geformtes (fassoniertes) Stalieisen (785¢c ) 1114
Band-, Reifeisen (785d) 426
Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Stdben zum Umschmclzen (785e) 2 830
Grobblecho: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnift (78 G N ) .cevcvvrcvrccncenns 2 144
Feinbleche: wie vor (78Gb u.c).. 1142
Verzinnte Bleche (788a) . 4 584
Verzinkte Bleche (788D ) . e —
Bleche: abgeachliffen, lackiert, poliert, gebrdunt usw. (787, 788C) ... i
AVellldech; Dehn- (Strock)-, Riffel-, Waffel-, W arzen;andere Bleche (789 a u.b, 790) 21
Draht, gewalzt oder gozogen (7918 — €, 7928 — € ) iovverriinererernnsene e 1111
Schinngonréhron, gewalzt oder gezogen; Rohrenformsticke (793a u. b) . . . 8
Andere Rihren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b ) .. 1243

50

Eisenbahnschienen (796a u. b )
Eisenbahnschwellen, EisenbahnlaBclien und Unterlagsplatten (796c u.d). . . 1

Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatzo (797).. 35
Schmiedbarer GuR; Schmiedesticke*** (798a—d, 799a—f ) . 1112
Geschosse, Kanonenrohre, Sdgezahnkratzen usw. (799g) 259
Bricken- und Eisenkonstruktionon (800a u. b) 2
Anker, Ambosse, Schraubstécke, Brecheisen, Hdmmer, Kloben und Rollen zu
Flaschenzigen; Winden (8068—C, 8 0 7 ) i sessessssnes 111
Landwirtschaftliche Gerate (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 81Ga u. 1>). . . . 356
W erkzeuge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 830a) . 165
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820a). . 1
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821 a U. b, 8248 ) e e 29
Schrauben, Niete USW. (820D U. €, 825 C ) it 116
Achsen und Achsenteile (822, 823a u.b ). 31
W agenfodern (824b ) 10
Drahtseile (825a) 33
Andoro Drahtwaren (825b—d ). 279
Drahtstifte (825f, 826a u. b, 827). 267
Haus- und Kichengerdte' (828b u. c) 125
Ketten (829a u. b, 830) 354
Feine Messer, feine Scheren usw. (836b u.c ). 21
Né&h-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (84la—c) 17

Alle Ubrigen Eisenwaren (816c¢c u. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e—840,
8 4 2 ) e 298
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstdindig angemeldet . —

Kessel- und KesBelschiniedearbeiten (801 a—d, 802—805) 194
Eisen und Eisenwaren im Mérz und April 1906 . . . 77 392

M aschinen ... . 6216

Summe 83 608

Januar-April 1906: Eisen und Eisenwaren.. 143 869

M aschinen 27 781

Summe j 171 650
Januar-April 1905: Eisen und Eisenwaren.. . 91 934
M aschinen A 22 347

Summe ; 114 281

* Die in Klammern stellenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisse».

1906.

Ausfuhr

t

GO0 759
340

67 099
16 974

5 966
537
806

3059

59 747
58 162
10 106
27 845
9 606
18 243
25 383
12 350
14
2578
306
1555
37 150
392

10 504
42 249
20 249
8 033
2971
2 004
4898

779
3372
1843
1475
1068
2010
221
182
477
3 489
9 855
4 552
380
455
323

5262

93

1845

480 453
23 399
509 852
1207 792
92 203
1299 995
902 744
88 764

1051 508

47

** Die Ausfuhr an bearbeiteten guBeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mitaufgefihrt.

*** Die Ausfuhr an Schmiedesticken fiir Maschinen ist unter den betr. Maschinen m

it aufgefihrt.
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Berichte uUber Versammlungen aus Vachcereinett.

36. Jahrg. Kr. 13.

Die Gewinnung der Bergwerke und Hitten im Deutschen Reiche und in Luxemburg
wahrend des Jahres 1905.

(Vorlaufiges Ergebnis, zusammengestellt im Kaiserlichen Statistischen Amte.)

Die AVerke, filier deren Gewinnung
bis Mitte Méarz 1904 Berichte

G attung der Erzeugnisse

“Diejenigen
Werke, Uber deren
Betrieb wahrend
d. Jahres 1006 Be-
richte bisher nicht
eingegangen sind,

im Jahre 1903
eingegangen waren,
haben erzeugt

llurchachulitii-  patten 1M Jahre
au Venge nu ert wvrert f. d Tonne 1904 erzeugt
1905 b8 1906 1901 1906 1901  Menge VoIt
1 t 100 1000.i Jt Ji t 1000,.«
Bergwerkserzeugnisse.
SteiNKOhIen cccec s 121298167 120815503 1050089 1033861 8,66 8,56
Braunkohlen s e 52498507 48635080 120767 112101 2,30 2,30 — —
EiSENEIZE oo s 23444073 22047393 81771 76668 3,49 3,48 — —
M aANGANETZEe i 51463 52886 598 591 11,63 11,17 _— _
H Gttenerzeugnisse.
Roheisen:
a) GieRereiroheisen s 1797680 1740279 102055 96440 56,77 55,42
b) GuRwaren erster Schmelzung , , . 61320 56072 6120 5031 99,81 89,72 — —
c) Bessemerroheisen (saures Verfahren) 410963 429577 24954 25927 60,72 60,36 — —
d) Thomasroheisen (bas. Vorfahren) 7032322 6371993 351978 306749 50,05 48,14 — —
e) Stahleisen und Spiegeleisen 580344 514012 41480 37318 71,47 72,60 - —
f) Puddelroheisen (ohne Spiegeleisen) 976986 932679 51598 48788 52,81 52,31 — —
g) Bruch- und W ascheisen ... 15446 13661 539 483. 34,86 3532 — —
Zusammen Roheisen* 10875061 10058273 578724 520736 53,22 51,77 — —
Aerarbeitung des Roheisens.
GuBeisen zweiter Schmelzung 2045477 1879879 345765 314642 169,04 167,37 160044 31053
SchweiBeisen und Scbweilistahl:
n) Rohluppen, Rohseidenen, Zement-
stahl zum Verkauf...... 43311 50592 3827 4245 88,36 83,91 1675 201
b) Fertige SchweiBeisenwaren 787277 778122 10821 1 106258 137,45 136,56 23908 4208
FluReisen und FluRstahl:
a) Blocke (Ingots) und Halbfabrikate
(Blooms, Billets, Platinen) z. Arerkauf 2725498 2373967 218338 187023 80,11 78,78 480 86
b) Fertige FluBeisenfabrikato 6753604 6036621 875027 773886 129,56 128,20 111190 16451
* Die Vereinsatatistik (,Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 3 und 1905 Nr. 2) ergab fiir 1905: 10987 623 t und

flir 1904: 10 103941 t ohne Bruch-, Wasch-

und Holzkohleneisen.

Berichte uUber Versammlungen aus Fachvereinen.

Eisenhlitte Diusseldorf.

Am 28. April d. J., dem Yorabondo der Haupt-
versammlung des Vereins deutscher Eisenbittenleute,
fand eine Zusammenkunft der Eisenhitte Diusseldorf
unter dom Vorsitz von Zivilingenieur Fr. W. Lilir-
mann statt, auf welcher von Zivilingonieur A. Ble-
zinger-Duisburg ein Vortrag Uber

Neuere Erfahrungen in Foueruugsbotrieben

gehalten wurde. Derselbo ist
Seite 723 nbgedruckt.

im vorliegenden Tieft
An den Vortrag sciiloli sich
eine Besprechung an. Direktor Korting-D isseldorf
fuhrte aus, daR man bei einem richtigen Betreiben
eines Dompfgebldses auch einen guten Effekt damit
erzielen konne. Wenn das wdampfstrahlgebliso zu
viel Dampf gebrauche, so liege das daran, daB man
mit mangelhaften Verhdltnissen zu -rechnen <habe;
dazu gehdre vor allen Dingen der Umstand, daB Dampf
als Wasser in den Apparat hineingelange. Die Ge-
schwindigkeit des Dampfes sei, wenn man mit einem
gewissen Druck arbeite, eine sehr hohe, die Geschwin-
digkeit des W assers eine sehr geringe. Wenn man
nun Dampf und Wasser in einen solchen Apparat

bringe, so vermindere sich dio Geschwindigkeit ganz
erheblich und der Verbrauch misse dann natirlich
ein groBerer werden. Sorge man aber dafir, daB der
Druck des Dampfes bleibe, was bei hohen Driicken
nicht schwor sei, so miisse man einen Apparat haben,
der koinen UbermaBig grollon Dampfverbrauch auf-
weise. Nach den Angaben des Vortragenden hatte
dio SpriihdUBO ‘/s mm Durchmesser und einon Druck
von 6 Atm., was 15 bis 16 Liter AVasser in der Stunde
entspreche; demnach wirden etwa 300 kg in der Stunde
vergast. Das sei auBerordentlich wenig. Dabei wolle
man auch bedenken, daB inan eine Yerdampfungs-
wiirme nicht beizubringen vermdége, stets spiele das
AVasser eine kihlende Holle.

Auf Anfragen von Ing. I’ Schmidt-Hannover
teilte der Vortragende mit, daB das eingehéangte Kohr
beim Braunkohlenbetrieb unbedingt notwendig sei; bei
Steinkohlen soi es bis jetzt noch nicht ausgefihrt.
Der gekihlte Mantel sei verschiedentlich im Betrieb
bei gleichzeitigem W asserverschluB wund liabo sich
durchaus bewéhrt. Er selbst habe friher bei Ver-
suchen der Vergasung oder Verarbeitung von AVaseh-
bergen den gekihlten Alantei angowendot, dabei nicht
die geringste Stérung gehabt und festgestellt, dal der
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Mantel im Innern nicht angegriffen war. Was den
hel>- und senklmren Rost betreffe, so sei er fir den
Stoinkohlenbotrieb noch nicht ausgefuhrt worden.
Professor Osann bittet den Redner, sich uber
die Leitung der Gase zu 4&uBern, sowie dartiber, ol»
sicli vielleicht bei der Leitung gewisse Uebolstande
ergeben haben, worauf Zivilingenieur Blezingor ant-

wortet. Bei der Vergasung von minderwertigen Braun-
kohlen bekoinnto man allerdings eine ungeheuere
Menge AVasser in die Gase, und um dieselben zu

Feuorungs- oder Motorzwecken verwonden zu kénnen,
misse man sie unbedingt waschen. Dabei werde
weitaus der grofRte Teil des AVasserR entfernt. Nach
Beinon Feststellungen enthalte 1 cbm gewaschenen
Gases im Sommer ungefdhr 20 g AVasHer, im AVinter
geho dieser Betrag bis auf 7 g herab. Bei dem
AVaschen falle zugleich der grofte Teil des Bitumens;
auf gewohnliche Weiso den Rost desselben aus den
Gasen zu entfernen, sei fast unmdglich. An den
Leitungen setze sieh natirlich von diesem llcBt einiges
ah, aber es biete keine Schwierigkeit, dieso Ab-
lagerungen, die natirlich mit AYasser vermischt seien,
wahrend des Betriebes ohne jede Stérung zu entfernen.
Fur den Gasmotorenbau misse nocii eine besondere
Einrichtung getroffen werden, um dieso Verschmut-
zungen des Motors zu vermeiden; das sei aber eine
Sache, Uber dio er sich liior nicht dauRern wolle.

Verein zur Wahrung der gemeinsamen

wirtschaftlichen Interessen in Rheinland

und Westfalen.

In der stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf tagte
am 29. Mai d. J. die zahlreich besuchte Hauptver-
sammlung, die dor VorsitzcndoHr. Geheinirat Sorvaes
mit herzlichen AVorten der BegriBung an dio Mit-
glieder, unter ihnen zwei Vertreter der Dusseldorfer
Regierung und Oberbirgermeister Marx-Diusseldorf,
er6ffnete, um sodann festzustellen, daR in unserem
AYirtschaftslohon ein erfreulicher Aufschwung vor-
handen sei. Es sei aber verfriht und unrichtig, dar-
aus den SchluB zu ziehen, daB die am 1. Méarz 1906
in Kraft getretenen Handelsvertrdge diese glinstige
Lago veranlaft hatten und dio von industrieller Seite
ausgesprochenen Beflirchtungen Uber dio schéadliche
AVirkung dieser Aertrago Uubertrieben oder gar un-
begrindet seien. Abgesehen von der Einwirkung, die
die Beendigung dos russisch-japanischen Krieges und
dio Beseitigung der Kriegshcfiurehtungen, die die
M arokkofrage uberall horvorgcruferi hatte, auf die
Entwicklung dor industriellen und Handels-Verhéltnisse
haben muBte, sei dio Zeit von dom Inkrafttreten dor
neuen Arertrigo bis heute viel zu kurz, als daB man
sich ein Bichores Hrteil Uber die AVirkung derselben
bilden kdnne. Auch sei nicht zu Ubersehen, daB, wie
bei jeder handelspolitischen Aonderung, auch im vor-
liegenden Falle eine starke Vermehrung der Be-
stellungen aus dem Awuslande ointrat, um moglichst
dio vom 1. Méarz ab zum Teil bedeutend gesteigerten
Einzelz6lio fremder Ldnder zu vermeiden. Die Ein-
wirkung von Handelsvertragen kénne unmdoglich nacli
einer guten Konjunktur beurteilt worden; dio gute
oder nachteilige AVirkung werde sich erst in ruhigen
Zeiten oder bei schlechter Konjunktur in ihrer wirk-
lichen Erscheinung zeigen. Die deutsche Industrie
habe seinerzeit mit Recht daruber geklagt, daR das
Riustzeug unseres Zolltarifs, mit dem wunsere Unter-
handler hi dio Alerhandlungen uber die Handelsver-
trdge eintreten mufBten, dem Auslande gegeniber nicht
stark genug war und daB deshalb die Acrtrdge nicht
so ausgefallen sind, wie es flr unsere nationale AVirt-
schaft winschenswert erschien, In welchem MaRe die
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Befurchtungon, die die Industrie in bezug auf die
Alrirkung dieser Yertrdago gedauBert habe, sich als be-
grindet erweisen, werde die Zukunft lehren. Redner
ist Uberzeugt, daR sich dio Industriellen selbst am
meisten dartber freuen wirden, wenn sieh horaus-
stellt, daR ihre Beflrchtungen ubertrieben oder gar
unbegrindet waron. Der Aereiu, so schloB der Aor-
sitzendo unter lebhaftem Beifall der Zuhdrer, sei auch

im abgelaufenen Voroinsjabr bestrebt gewesen, allen
bedeutsamen Fragen unseres AVirtschaftslobens seine
Boaehtung zu schenken und, soweit es in Beinen

Kraften lag, die gemeinsamen Interessen von Rheinland
und Westfalen zu férdern und damit zum AVohl unaores
gesamton Vaterlandes beizutragen.

Sodann erhielt das geschaftsfihrendc Mitglied des
Vorstandes, Reichs- und Landtagsubgeordneter Herr
Dr. Beumer-D issoldorf, daH Wort zu einem eingehen-
den Vortrage ,lber das AVirtsebaftsjahr 1905/00“.
Auch er ging von der augenblicklichen guten Ge-
schaftslage aus, dio noch bessere Ergebnisse auf-
gewiesen haben wirde, wenn nicht die Arboiter-
ausstande und in ihrer Folge auch die Aussperrungen
einen ganz erheblichen Umfang angenommen hétten,
dio als ein ganz besonders wichtiges Charakteristikum
diesos W irtschaftsjahres bezeichnet worden miuRten.
Rechne man den Bergarbeiterausstand in Rheinland-
AVestfftlen hinzu, so foierten im W irtschaftsjahre 1905/06
zeitweise eine halbo Million Arbeiter. Wieviel Ver-
lust an Lohn und au entgangenem Gewinn fir dio
Arbeitgeber damit verknupft sei, lasse sich nicht an-
ndhernd feststellon, ebensowenig wie das Elend und
dio bittere Not, dio durch dio Schuld gewissenloser
Agitatoren verursacht wurde, auszudenken sei. Dio
inzwischen in Kraft getretene BerggosctznovoU e
habe die regierungsseitig erhoffte Zufriedenheit der
Arbeiter nicht gebracht; im Gegenteil sei sie zum
Ausgangspunkt neuer Agitationen genommen, und cs
sei sehr bezeichnend, daB im mitteldeutschen Braun-
kohlen-Arboiterausstand die vielgepriesenen Arboiter-
ausschttsso einfach als eine Quantité négligeable beiseite
geschoben worden seien. Kedner erdrtert ferner den
AVagonmangol, die Lage des Gold- und Bod6rsen-
m arktos und gibt in einer gedruckt fur dio Zuhdrer
vorliegenden Uehersieht eine Darstellung unserer E Iti-
und Ausfuhr, der Steinkohlen- und Roheisenerzeu-
gung, wie der Verkehrsomnahmcn unserer Eisen-
bahnen Bowje der StouorVerhaltnisse. Die
Neuregelung der Besteuerung der Gesellschaften mit
beschrankter Haftung halt er nicht fir eine glickliche
Lésung; das richtige Mittel wirde nicht eine Heran-
ziehung dieser Gesellschaften zur Einkommensteuer,
sondern eine Aonderung des Gesetzes Uber dio G. m.
b. Il. gewesen sein. Er verbreitet sich dann weiter
Uber die in Aussicht stellende I’ersonentarifroform,
der der Arerein zustimmt, Uber die Knappschafts-
novello und dber die Reichsfinanzreforin. |In
bozug auf letztere geht er des naheren auf dio Bis-
marcksclicn Ansichten iber indirekte Steuerverhdlt-
nisse ein und bedauert, dal im Reichstage eine Mehrheit
fur die Vorschlage der vorbiindeten Regierungen nicht
zu haben gewesen sei. Dal sich einzelne Gewerbe gegen
eine préazipualo Belastung webreil, findet er durchaus
begreiflich; wenn man aber indirekte Steuern in ab-
wdizbaror Form schaffe, so werde damit nicht das
Gewerbe und auch nicht der Konsument in dem Sinne
des Schlagwortes von der Belastung des armen Mannes
getroffen ; denn solche Steuern setzen sich nach Bis-
marcks richtiger Auffassung ,vielmehr in das Niveau,
das Gleichgewicht in bezug auf dio Krage, wer sie

denn eigentlich tragt, als man gewdhnlich glaubt®.
Auch der Nichtbiertrinker tragt einen erheblichen
Teil an der Biersteuer; in dem |’aar Stiefel, das er

sich  machen 1&B8t, vergitet er das Bier, das der
Schuhmacher zu trinken pflegt und das zu seinen tag-
lichen Gewohnheiten gehdért, pro rata parte, und nicht
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anders ist es beim Tabak usw. Leider war die Stouer-
kommission des Reichstages in einer schwierigen Lage.
Jene indirekten Steuern wollte die Mehrheit des Reichs-

tages nicht in abwdé&lzharer Form; wollte dio Kom-
mission eine Reichsfinanzreform  fertigstellen, so
mufBte sic andere Steueriluellcn suchen. DaR unter

den jetzt genehmigten Steuern unbequeme und zum
Teil ungerechte sind, leugnet auch Vortragender nicht;
dennoch ist es gut, daR Deutschland aus den uner-
traglich gewordenen Finanznéten nun wenigstens her-
auskommt. Redner bespricht sodann das sozialpoli-
tische Gebiet und bezeichnet fiur das bevorstehende
Gesetz Uber die Rechtsfahigkeit der BerufH-
vereine den Schutz der Minderheiten als unumgéng-
lich notwendig. Eine Einbeziehung der Unfallver-
sicherung in einen gemeinsamen Bau der Vcrsichc-
rungsgesetzo héalt er fur unanginglich. Nach oinor
Besprechung der Gesetzentwirfe betreffend den Ver-
sicherungsvertrag und Ilntorstidtzungs-
wohn Hitz erdrtert er dio 1llandeisprovisorien
mit England und den Yer. Staaten von Amerika und
bezeichnet cs als notwendig, mit den letzteren zu
einem Tarifvertrdage zu kommen. Dio Unméglichkeit,
den autonomen Tarif Spaniens anzuerkennen, wird
moglicherweise zu einem Zollkriege mit diesem Lande
fuhren. DaB wir mit Schweden einen Handelsvertrag
geschlossen hoben, héalt Redner fiir eine sehr erfreu-
liche Tatsache. Schwere Klagen sind beim Verein
Uber die Zollgebihrenordnung vom 1. August
1905 oingogangeu, die fur dio Zollbegleitung sowie
fir die Abfertigung und Bewachung von Schiffen eine
so schwere Belastung des in Betracht kommondon
Teiles der Industrie und des Handels darstellt,- daB
liier Abhilfe dringend geboten erscheint. Eine B e-
seitigung dor Gerl)inaterialienzollo im AVoge
der autonomen Gesetzgebung hélt der Arortragendo
fur durchaus notwendig, ahnlich wie 1880 der 1879
oingefiuhrtc Flachszoll wieder aufgehoben wurde. Auf
wasserwirtschaftlichem Gebiete steht FrouBon
vor der vollendeten Tatsache, daR das Kanalgesetz dio
Erhebung von Binnonschiffahrtsnbgnbon vorsehreibt.
Die Bedenken des Vereins gegen letztere sind bekannt.
Gelangen aber dio Bestimmungen des Kanalgosotzes
zur Durchfiithrung, so wird der Aerein eino bedeut-
same Aufgabe darin erblicken, an dor Grindung einer
RhoinseliifVahrtskasso und eines RheinBohiffahrtsamtes
mitzuwirkon, dessen Mitglieder nicht mir beratondo,
sondern beschlieBende Stimme haben missen. End-
lich beschaftigt sich Redner noch mit dom zehn-
stindigen Arbeitstag fiur weiblicho Arbeiter,
den man freiwillig in vielen Industrien bereits oin-
gefuhrt habe, den man aber gesetzlich nicht festgclcgt
wissen wolle, weil fiir Zeiten lobhul'tcrcn Geschéfts-

ganges die Bewegungsfreiheit innerhalb einer Stunde
erhalten bleiben misse und nicht entbehrt werden
kénne. Redner schlieBt sodann seino eingehenden
Ausfihrungen mit folgenden W orten: ,Dio vor uns
liegende Zukunft siebt nicht allzu rosig aus. Die
Imlustrio und der Handel haben unverdientermaBen

wenig Freunde, obwohl auf ihrem AVirken ein groRer
Teil der Existenzméglichkeit von Staat und Aolk be-
ruht. Um heute Eindruck auf die o6ffentliche Meinung
zu machen, muB man Landwirt, Mittelstindler oder
Handarbeiter sein. Kann die Arbeit dor Geschafts-
fuhrung des Vereins zur AVahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und W estfalen
dazu beitragen, den berechtigten AVinschen von In-
dustrio und Handel nach einer gréReren AVirdigung
zur Erfillung zu verhelfen, so soll es daran auch im
neuen AY irtschaftsjabr nicht fehlen.”

Dem Vortrago folgte lebhafter allseitiger Beifall.
Der Aorsitzende sprach Hrn. Dr. Beniner herzlichen
Dank namens der Versammlung fir seino lichtvollen
Ausfihrungen aus, worauf die A'ersammlung geschlossen
wurde.
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Verein deutscher Ingenieure.

AVihrend der letzten Tage haben in der Iteichsbaupt-

stadt die zahlreichen Veranstaltungen stattgefunden,
durch die der Arorein doutschor Ingenieure bei Ge-
legenheit seiner 47. Hauptversammlung die Feier
seines 50jadhrigen Bestehens beging. Aus AnlaB des
Jubelfestes sind einige beachtenswerte Veroffent-
lichungen erschienen, auf dio wir heute schon hin-
weisen mochten. Die erste dieser Schriften, die der

AusschuB fur das 50jahrige Stiftungsfest herausgegeben
hat, tragt den Titel: ,Der Verein deutscher Ingenieure
185B— 1906, und enthélt einen kurzen geschichtlichen
Riuckblick auf die Entwicklung des Vereines, In
knapper Fassung werden hier die am 12. Alai 1856
zu Alexisbad im Harz erfolgte Grindung des Arcreins,
das zuerst langsame und spdter immer starkere An-
wachsen seiner AHtgliederzahl und dor Auflage Beiner
Zeitschrift sowie seino verschiedenen Bestrebungen
und sein AVirken auf den Gebieten der Gesetzgebung,
des Schul- und technischen Bildungswesens, der
wissenschaftlichen Arbeit und verschiedener groRen
Ausstellungen anschaulich geschildert. Portrats einer
Anzahl hervorragender Ménner, die fiur die Geschichte
des Vereines besondere Bedeutung erlangt haben, und
Abbildungen dos Arereinshauses nebst einiger seiner
Innonrdumo schmicken das hibsch ausgestattete
kleine AYerk, dem auferdem eine historische Tabelle
mul zwei graphische Darstellungen lioigogeben siiid.
— Dio zweite Verdffentlichung heift: ,Ingonieurwerko
in und bei Berlin“. Sio bildet die eigentliche Fest-
schrift zum 50jahrigen Bcstohon des Vereines deut-
scher Ingenieure und ist den Teilnehmern an den
Jubilaumsfeierlichkeiton vom Berliner Bozirksvoreine,
dor hierbei die Rollo des Gastgebers spielt, gewidmet.
AVie die Herausgeber, A.Herzborg und D. Aleye r, in
ihrem Geleitsworte sagen, verfolgt das AYerk den
Zwock, dom Losor am Beispiele der Reichshauptstadt
die Bedeutung der Ingenieurtatigkeit fir Staat, Ge-
meinde und Industrie vor Augon zu fihren. Und in
der Tat ist os ein farbenreiches Mosaikbild, das der
stattliche Band dom Blicke bietet; 33 Teile vereinigt
es in der Gestalt einzelner Aufsdtze, die beinahe
obonso violo Namen als Aerfasser aufweisen. Sie alle
im Rahmen dieser kurzen Besprechung zu nennen,
wirde zu weit fihren, kaum daR man dio Ucbcr-
schriften dor verschiedenen Beitrige samtlich er-
wahnen kann. Anhebend mit einer Schilderung der
Bodenverhéaltnisse Berlins und seiner nachsten Um-
gehung, worden nacheinander der Berliner Acrkohr,
die technischen Einrichtungen der Post und Tele-
graphie, das Kaiserliche Patentamt, die phvsikalisch-
technischo und dio ubrigen bekannten Reichs- und
A'ersucbsanstalten in und bei Berlin, die Berliner
Bauvorwaltung, die offentlichen StralRen, Platze und
Bricken dor Stadt, ihre und verschiedener Nachbar-
orte AVasservorsorgung, die Kanalisation der Rcichs-
hauptstadt und der Stadt Cliarlottenliurg, die ver-
schiedenen Gas- und Elektrizitatswerke und dio 6ffent-
lichen Badeanstalten eingehend behandelt und be-
schrieben. Die weiteren Abschnitte umfassen die
elektrische Hoch- und Untergrundbahn, den Teltow-
kanal, die Industrie Berlins im allgemeinen und
mehrere der bedeutendsten industriellen AYerke, deren
Berlin ja so viele aufzuweisen bat, im besonderen:
dio Allgemeine Elcktrizitatsgesellschaft sowie die
Firmen A. Borsig, Ludwig Loewe & Co. und Siemens
& Halske. Ohne hier auf Einzelheiten né&her oinzu-
gehen, darf man doch sagen, daB dio Festschrift mit
ihren zahlreichen, durchweg sehr gut gelungenen
Zeichnungen, Abbildungen, Planen und Karten eine
dauernd wertvolle Erinnerung darstellt, fur die man
dom Berliner Vereine dankbar sein muB. — Als
dritte und letzte der Gaben bleibt noch ein kleiner
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Fuhrer in die Umgegend von
hoffentlich recht viele der
zur Jubelfeier erschienenen Ingenieure veranlaBt hat,
die eigenartigen Beize der markischen Landschaft
kennen zu lernen und ihre Vorzige zu genieBen.

hibsch illustrierter
Berlin zu erwahnen, der

Bezirksverein deutscher Ingenieure
an der unteren Ruhr.

Auf einer am 16. Mai d. J. abgehaltenen Ver-
sammlung des Bezirksvcroins deutscher Ingenieure an
der niederen Ruhr sprach Hr. Direktor Wallichs uber

Dampffordormaschinon oder elektrisch
betriebene Fdérdermaschinen.

Bei Neuprojektierung von Fdrderanlagen tritt an
die Leiter der Bergwerke die schwerwiegende Frage
heran, welche Betriebsart zu wihlen ist. Dio Frage
ist durchaus nicht immer leicht zu entscheiden und
wird nur von demjenigen richtig gelist werden, der
eingehende Kenntnisse Uber dio wirtschaftlichen und
technischen Eigenschaften beider Betriebsarten bositzt
und sich dio bishor gewonnenen Erfahrungen zu eigen
gemacht hat. An oino moderne Fdrderanlage sind
folgende Anforderungen zu stellen:

Abbildung 1.
Diagranm einer 2willings-Fordermaschine mit Kulisscn-
stcucrung von 2 X 1050 nm Zylinderdurchimesscr und
2000 mm Hub zu Alstaden.

Betriebssicherheit, da
unentbehrlichste Glied der

1. Unbedingte
die Fordermaschine das
ganzen Anlage ist.

2. Wenn diese vorausgesetzt: Oekonomie der
Forderung.

3. Eventuelle Anpassung an ein vorhandenes
Kraftverteilungssystom, wie : Elektrische zentrale oder
Dampfkessclanlage.

Fur die Entscheidung der Frage ist wichtig, die
Entwicklung beider Betriebsarten zu kennen.

o) Dampffordorifiasehinon. Bis Anfang
der neunziger Jahre war mit wenigen Ausnahmen die
einstufige Zw illings férdermas ehine mit seit-

lich liegenden Yentilkdsten, Kulisacnsteuerung und
der Eigenschaft sehr hohen Dampfverbrauches in Ge-
brauch. Anfang der neunziger Jahre trat im hiesigen
Revier vereinzeltdioVerb und -Férdermaschine
auf, welche zwar etwas sparsamer arbeitet, jedoch
eine schlechtere Mandvrierfahigkeit besitzt. Exakte
Dampfvorbrftuehsversuche wurden mit diesen Ma-
schinen noch nicht gemacht. Im Jahre 1900 bestellte die
Ilarpener Bergbau-Aktiengesellschaft beider Friedrich-
Wilhelmshitte die erste Zwillings-T &ndern -
Fordermaschine, welche Ausnutzung der Ver-
bundwirkung mit dem gleichméaRigen Drehmoment
beider Seiten vereinigt. An dieser Maschine fanden
gleichzeitig die Prinzipien fir bessere Oekonomie, die
bei den Betriebsdampfmaschinen Ilangst eingefihrt
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waren, Anwendung, ndmlich: Anordnung der Ventile
Uber- und unterhalb der Zylinder, dadurch Schaffung
geringerer schadlicher Rd&ume wund getrennter Wege
fur EinlaR- und AuslaBdampf zur Verringerung der
hohen Kondensationsverluste.

Gleichzeitig trat eine richtige Widrdigung
der dynamischen Yerhé&dllnisse beim Vorgang
des Forderzuges ein. Es wurde fir wesentlich er-
achtot, daB schon waéahrend der Beschleuni-
gungszeit nicht mitVollfullung, sondern m it E x -
pansion gefahren werden muR ; dieser Grundsatz muR
hei Berechnung der Zylinderahmessungen Beriicksichti-
gung linden. Das beigefigte Diagramm (Abbild. 1)
einer alteren Foérdermaschine zeigt, wieviel nutzbare
Arbeit durch ungenigende Expansion verloren geht.
Fir die Zeche Werne wurde 1902 eine Férdermaschine
fur 14 Atm. Betriebsdruck geliefert, deren rankini-
siertes Diagramm, wie Abbildung 2 zeigt, sich nicht
mehr von Bolchon einer Prézision»-Dampfmaschine
unterscheidet; dio gestrichelte Linie zeigt, daR schon
wahrend der Beschleunigung mit funffacher Expansion
gefahren werden kann.

Sodann wurden die verschiedenen Sieheérheits-
apparatc zur Sicherung gegen das Ueberfahren tber

7% Fillung

Ih, Hache Expansion ildung 2

20% Fullung
»5fache Expansion Diagramm einer Zwllings-
Tuudem- FordenmiiMhinc
mit Knaggcusteuerung: und
AnschluB an die Zentralkon-
deusution von 2 X 700 mm
und 1250 mm Zylinder-
durchm und 18D nMm H.i»

zu Werme.

die Hangebank erwédhnt, kurz Uber die auf der Dussel-
dorfer Ausstellung bekannt geworduno Thomsonsclie
Bauart dor Férdermaschine mit stehend angeordneter
Dampfmaschine und hintereinander liegendenkonischen
Trommeln berichtet. Die letztere Maschine hat keine
Nachahmer gefunden, was auf zu groBe Kompliziert-
heit und zu hohen Preis zuriickzufiihren ist.

b) Entwicklung dor
benen Fordermaschine. Die erste groe elek-
trisch betriebene Hauptschacht-Férdermaschine wurde
auf der Dusseldorfer Industrie- und Goworbeausstellung
vorgefihrt und spater auf der Zeche Zollern Il des
Gelsenkirchenor BergwerkBVoreins aufgcstcllt.

Der elektrische Betrieb ist fir Hauptscliacht-
Fordermaschinen an sich ungeeignet, da es sich um
einen steten Wechsel zwischen Anlassen, kurzer
gleichmaRiger Geschwindigkeit, Auslaufen und Unter-
brechung handelt; dio Mittel zum Ausgleich dor ge-
waltigen Schwankungen bestanden zunéchst (Ddussel-
dorfer Ausstellung) in der Zwischenschaltung einer
Akkumulatorenbatterie, dann wurde die JlgnerBclie
Umformermaschino bekannt, welche aus einer zu-
sammengekuppolten Dynamomaschine mit einem vom
Netz gespeisten Motor bestellt unter Einschaltung
eines Kraft-Aufspeicherungselementes (Schwungmasse)
oder einer Akkumulatorenbatterie. Die Regulierung
dor am Fordermotor gewdinschten variablen Spannung
geschieht nun durch Aenderung der Felderregelung
in der AnlaBdynamomaschine. Wichtig beim clek-

elektrisch.betrie-
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Ergebnisse von JDani|]jfverbrauche-Versuchen an Foérdorniaschinon.
a) Dampf- Fordermaschinen.
Ab- Trom- Dampf- Nutz-
Diagram me Datum mcssun- "_?_ﬂ _gd. druck 'fasd‘ Qt * um- Oizf.7§
reip- . a. H
n . setzen S »
gc scheibe absolut Zug  std. > Sp.
»Einschcrschacht®
10.Jan. -h fo .
108 ? 1 iS3 des
Ll
LS Kolner Bergw.-Verein*
g »Rhcin-Elbc T11*
7
( 15. April des
2mal
*
1004 i Gelsenkirckcncer
£
Bergw.-Ycreinn
Atm»bs.
~Werne“
(0.7)
er- Georgs-M «rien-Httc
rechnet
b) Elektrisch hetriobene Fordermaschinen.
B
V a 2 a »Zollern 11
A $2
25. Sept. 3 i des
««ilh « 280 3100 24 2mal 14,226
190t '?! ; Geclsenklrcliencr
I » Bergw.-Yereins
@

irischen Forderbetrieb ist der Zusammenhang zwischen
Spannung und Geschwindigkeit bei Elektromotoren;
es ist dadurch dio Mdglichkeit gegeben, in jedem Mo-
mente durch einfache Vorstellung des AnlaBhcbels der
Foérdermaschine die gewinschte Geschwindigkeit zu

geben, und es laBt sich ferner dadurch erméglichen,
eine gewollte Abnahme der Geschwindigkeit gegen
Ende des Forderzuges durch die Maschine selbst

zwangldufig auf das genaueste vorzuschreiben. Auf
diese Weise ist eine an Dampffordcrmaschinen un-
erreichte Sicherheit gegen das Uehertreiben des
Forderkorbes uber die Hangebank gegeben.

Die im Betrieb befindlichen grollen Férderanlagen
auf Zollern 11, Mathias Stinnes und de Wendel, ar-
beiten mustergtltig, das vollstandig gleichmé&Rige
Drehmoment der Fordermotoren gibt der ganzen For-
derung eine wundervolle Ruhe. Dagegen ist zu be-
merken, daB die elektrische Forderanlage mit Primar-
maschine und Jlgneraggregut ein ganzes System von
Gliedern mit vierfacher EnergioumSetzung in sich
schlieBt, und daB dio Gefahr von Stérungen, wenn
auch nicht gro, so doch immerhin grofer ist als bei
Dampfféordcrmaschinen, bei welchen das Kraftmittel
unmittelbar und ohne Umsetzung an der Maschine
zur Wirkung kommt.

Rekapitulation (erste
Betriebssicherheit st fur beide Arten
praktisch orwiesen, doch ist dio Einfachheit
der ganzen Anlago bei Dampfférdcrmaschinen hervor-
zuheben. Die Sicherheit gegon das Uebertreiben des

Bedingung): Dio

Forderkorbes ist bei elektrisch betriebenen Foérder-
maschinen groRer.

2. Ockonomie des Forderbotriebos: Die
Ergebnisse der bisher einwandfrei durch den Dampf-
kessel-Ucherwachungsverein des Oberbergamtsbezirks
Dortmund vorgenommenen Dampfverbrauchsversuche
sind in obiger Tabelle aufgezeichnet.

Hierzu muB bemerkt werden, daR die Messung
Uber die verbrauchte Energie bezw. des Kraftmittels
in Beziehung gesetzt wurde zu der Leistung in ge-
hobenem Fordergut in der Zeiteinheit, in sogenannten
Schachtpferdestarken. Bei Vergleich der verschiedenen
Messungsresultato ist jedoch groBe Vorsicht an-
zuwenden, da auf die Verbrauchszahlen durchaus
nicht allein die Fordermaschine einen EinfluR hat,
sondern auch dio Schachtteufe, Zustand des Schachtes,
GroBRe der hei einem Zugo gehobonen Nutzlast, Ver-
haltnis zwischen Forderzeit und Sturzpausen, La&nge
der Forderzeit am Tage Uberhaupt, Geschicklichkeit
des Maschinisten beim Fahren usw.

Der Vergleich ergibt, daB angesichts der bisher
gemessenen Resultate dio elektrisch betriebene Forder-
maschine auf Zollern Il mit dem geringsten Dampf-
verbrauch arbeitet, aber es darf nicht (bersehen
werden, was miteinander verglichen ist. Dio aller-
modernste Prazisions-Dampfmaschine mit dreifacher
Verbundwirkung fur hohen Druck gegeniuber der ein-
stufigen Dampfmaschine alter Bauart fur niedrigen
Druck mit groBen schadlichen R&umen und daher
sehr hohen Kondcnsationsverluston. Das Beispiel von
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Entwicklung der Dampf-Fdérder mas chine.

15. Juni 1906.
Zyl.- } Dampf-
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Zeche Verne zeigt, daB der Betrieb der Forder-
maschinen mit sehr hoch gespanntem Dampf und

weitgetriebener Bxpansionswirkung durchaus maglich
und praktisch bewiesen ist. Leider konnte der Dampf-
verbraucli an dieser Maschine noch nicht gemessen
werden, doch kann man bei Vergleich mit bisherigen
Messungsresultaten auf dem Emscherschacht die fur
1 kg Dampf geleistete Arbeit in Kilogramm be-
rechnen und unter Zuhilfenahme des Diagramms von

Zeche Verne den Dampfverbrnuch fir eine der-
artige Maschine ermitteln. Das Ergebnis dieser
Messung ist in vorstehender Tabelle enthalten, wobei

sich ein Dampfverbrauch von 9,7 kg fir die Schacht-
pferdeBtunde ergab. Hierbei sind die Gewinne durch
die Ueberhitzung, Teilung des Temperaturgefélles,
Trennung der AVege fir EinlaR- und AuslaBventil
noch nicht berucksichtigt. Anderseits ist die Rech-
nung fir den Vergleich mit dem Beispiel der elek-
trisch betriebenen Fordermaschine auf Zollern Il zu
gunstig, weil es sich bei dem Arersuch auf Emschor-

schacht nur um eine sechs- bis achtstindige Hotte
Foérderzoit handelte, wé&hrend bei dem A‘crsuch auf
Zollern 11 durch 24 Stunden hindurch gemessen
wurde und dabei die Stillstande sowie die Verluste

durch das Einfahren von Material und Menschen Be-
ricksichtigung fanden.

Es soll nun, um dem gerecht zu werden, zu der
gerechneten Zahl von AVerne von 9,7 ein etwa 30-
prozentiger Zuschlag gemacht werden und der fol-
genden Rentabilitdtsrechnung ein Dampfverbrauch von
13 kg f. d. Schachtpferdestarkenstunde zugrundo gelegt
werden, wahrend von der Zahl 14,226 fir das Beispiel

Xir.se

- vs o, o <=Ls
[ TR == N1 U ¥ ©6E£T
- a0 D e Esoc
Nutzlast E%E’E §5gg&£g§ g@_&:g ort
Eol—g S8°& M fl SngI)
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£ @
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U
ks
=1
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*3 2
H £
®
2z s« E
Clig«
2320 %» t)l%) 2,5fach 31800 19 ~Emscherschacht*
ogau.q
U
s 1
8 « R
4800 ﬁ 3,7fach 26 300 (23,0) ~Helene Amalie®
H 'g
23 rechnet
@®
0
5600 5 E 143fach 62300 (9.7) .Werne“
e 1 5fach  +10500 er-
rechnet
(14,9)
auf Zollern Il noch ein Abzug von 2,226 kg fur
gerecht erachtet wird, damit die in folgender Zu-

sammenstellung angenoinmeno gréRere Nutzlast und
Teufe Berlicksichtigung findet.

Die Kostenzusammenstellung der Betriebskosten
fur die verschiedenen Betriebsarten ergibt einen .Mehr-
verbrauch von etwa 50000 f. d.Jahr gegentuber dem
Betrieb mit eigener Zentrale und einen solchen von
etwa 100000 gegeniber dem Beispiel bei Bezug der
elektrischen Energie von auswéarts. Die Kosten fur

die Kesselanlage und die Geb&ude sind weggolassen,

weil sie fur beide Falle etwa die gleichen bleiben
werden; zudem sind in der Annahme, 1000 kg Dampf
kosten 1,70 Ji, die ATerzinBungs-, AmortiBations- und

Bedionungskosten der Kessel enthalten. Der Preis
fir die Kilowattstunde ist hiorbei auf 3 angenommen ;
dio Annahme des Arerbrauches von 1,6 Kilowattstunden
auf eine Schachtpferdcstarkenstundo ist den Alessungen
bei dem A‘crsuch auf Zeche Zollern Il entnommen.

Die Entscheidung, welche der beiden Betriebs-
arten der Bedingung 2 am besten gentigt, kann hierbei
nur lauten: Der Betrieb mit der Dampf-
forder maschine ist sowohl in der Anlago
als in den Betriebskosten der billigste,
wenn man beiderseits moderne Ausfihrungen zu-
grunde legt.

Der Grund liegt zum Teil in den groBen Ueber-
tragungsverlusten bei der elektrischen Foérderung;
diese betragen, gerechnet von der indizierten Leistung

der Priméaranlago bis zu der im Férderschachto ge-

leisteten Arbeit, 55 bis 58°/o im Durchschnitt. Der

Grund des hohen Dampfverbrauches der &alteren
4
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Kosten des Forderbetriebos.

Forderung im Jahr 900 000 t e Dampfdruck . .. 12 Atm.
., 2 Schichten : i i -
f.d. Tag 3000 t{ '”je 7 Stunden Arbfeltdslelstung> 100075l3000 .800 \fsooo I; S.
f. d. Zug 5600 kg .d. Tag . 3600 stunden
Teufe 800 m Arbeitsloist. i. Jahrc (300 Tage) 2 6600001°.S.-Std.

Anlagekoston (unter Weglassung der Gebaude- und Kessclkostcn).

Elektrizitat.

Dainpf. Eigene Zentrale. Bezug der Energie von
ZwillmgB-Tandem-Forder- Leistung an der Zentrale 1870P.S., auswarts.
maschine, 850 X t1)300)( 1600 mm gerechnet auf 2 X1 Stunden: Fordermaschine m. An- A
Hub: Fordermaschinem.An- - laBaggregat u. allen
Treibscheibe 7000 mm laBaggregat u. allen Schaltanlagen . . . 350 000
Durchin., fertig . . 140000 Schaltanlagen . . . 350000 Fundamente 7 000
Fundam ent.. 9 000 Fund_amente 7000 357 000
149 000 Anteil an der Zentrale
(1870 P.S.) . . . . 130000
487 000

Betriebskosten.

Annahme: 1000 kg Dampf kosten Annahme: 12 kg Dampfverbrauch  Annahme: 1 Schacht-P.S.-Stundo
1,70 Ji, f. d. Schacht-P. S.-Stunde, = 1,6 KV.-Stunde,

Dampfverbrauch: 13 kg f. d. Eine Schacht-P.S.-Stundo kostet Preis dor KW.-Stunde 3 <
Schacht-P. S.-Stunde. 0,0204

Eine Schacht-P.S.-Stunde kostet

Kosten der Energie kel
2660000X1,6X0,03 127 500
x
Dampfkosten 2660 000 Dampfkosten 2660 000 2 Maschinisten, 1 Elek-
X 0,0221 58 780 X 0,0204 54 260 triker 1 Putzer 5 500
2 Maschinist., 1 Putzer 4 000 3 Maschinist., 2Putzer 6500 o o
Verzinsung u. Amortis. Verzinsung u. Amortis. Verzinsung u. Amortis.
15 °/o von 149 000 22 400 15 “/o von 487 000 73 500 15°/0 von 357 000 53 500
Reparat., Kleinmatc- Reparaturen, Schmier- Reparaturen, Schmier-
rial, Schmiermaterial 7 000 material . 10 000 m aterial 7 000
Betriebskosten gesamt 92 180 Betriebskosten gesamt 144 260 Betriebskosten gesamt 193 500
Kosten fur 1 Schacht- d Kosten fur 1 Schacht- d Kosten fur 1 Schacht- d
P.S.-Stunde . . . . 3,46 P.S.-Stunde . . . . 5,43 P.S.-Stundo . . . . 7,25
1,57 21
Am

Dampffédrdormascliinen liegt in der ungeni-
genden Ausnutzung, der Expansionswirkung wé&hrend
der Hauptarbeit der Férdermaschine und nicht, wie
vielfach behauptetwird, in den groRen Kondensations-
Verlusten wéahrend der Stillstande.

Die nebenstehende Diagramm -
Zusammenstellung (Abbild. 5) zeigt
sehr deutlich, was durch die richtige
Anwendung der modernen Grundséatze

gewonnen werden kann.
Es muB nach vorliegenden Aus-
fuhrungen die Antwort auf die Frage:
Dampffordermaschine oder elektrische Fordermaschine,
lauten: Keiner von beiden den Vorzug fur
alle Falle, doch auf die Zeche mit Dampferzeugungs-
anlage die weit wirtschaftlicher arbeitende Dampf-
fordermaschine. Ist man in der Lage, aus eigener
Huttenzentrale oder, was zweifellos bald kommen wird,
aus eigener lvoksofengaszentrale die elektrische Energie
sehr billig zu beziehen, so mag die elektrische Férder-
maschine ihr Feld behaupten und vermehren. Auch
fur die F&lle geringer Forderung auf entlegenen
Schachten, wo die Aufstellung einer Kessclbatterie
vermieden werden soll, sowie bei unterirdisch auf-
zustellenden Fordermaschinen wird der bequemen Zu-
*% Fillung: 1 kg Dampf leistet 62300 mkg. fuhrung wegen dem elektrischen Antriebe der Vorzug

zu geben sein.
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Der zweite Tug (11. Mai) begann mit dem vor-
laufigen Bericht tber eino Abhandlung vonJ. 0. Arnold
und F. K. Knowies tber den

Eiullul) von Mangan auf Eiseil.

Die Einwirkung von reinem metallischem Mangan
auf reines metallisches Eisen ist noch fast unbekannt;
die Untersuchungen lIndfields und Guillots gehen aus-
einander, wohl infolge der Ungleichheit des M aterials.
Arnold verwendete Legierungen von 0,3 bis 35 0/0
.Mangan. Die hochsten Gehalte an Kohlenstoff und
Silizium, 0,1 wund 0,20/01 enthielten diejenigen mit
350/0 Mangan, da das reinste Mangan, das Arnold
erhalten konnte, immer noch betrachtliche Mengen
dieser Fremdkdrper aufwies. Das -Material wurdo
mit schwedischem Stabeisen (99,8 o/0 Eisen) in von
Arnold eigens horgestellton Tontiegeln erschmolzen,
wahrend das Mangan stets getrennt in einem d&ndern

Tiegel aus Magnesia flissig gemacht wurde. Die Zu-
sammensetzung der Tiegel war folgende:
Tontiegel:
Ungebrannter feuerfester Stourbridge-Ton . 45 0/0
" » Derby-Ton . . .. 21,
» " Stannington-Ton .21,
” Cornwall-Kaolin . . . . . . . 10 ,,
Koksstaub mit geringem Schwefelgehalt . 3,
Magnesiatiogel:
Im elektrischen Ofen geschmolzene Magnesia 6,8kg
Ungebrannter feuerfester Stourbridge-Ton 373 g
W asser mit 12 Volum-I'rozent Natron-W asser-
glas 650 cem

Damit das
Sauerstoff aufnahm,

flissige Eisen beim Stehen keinen
wurden die Schmelzungen derart

vorbereitet, dal) beide Metalle gleichzeitig flussig
wurden. Eino halbe Minute nach dem Zusammen-
gieBen wurden dann viereckige Blécke von 50 mm

Seitenlange und anndhernd 16 kg Gewicht gegossen.
Diese Blécke wurden unter dem Hammer auf 38 mm
starke Stdbe geschmiedet, darauf in zwei Stichen auf
32 mm Vierkantstabe mit abgerundeten Kanten und
schlieRlich auf 23,8 111111 starkes Bandeisen ausgewalzt.
Bei dem Hammern wurden die Blocke mit héherem
Mangangehalt harter, von 13 bis 20 o0 glichen sie
gewohnlichem AVcrkzedgstahl, wéahrend Legierungen
mit 20 bis 35 0o/0 Mangan sich wie harter Wolfram-
stalil verhielten. Rotbruch trat nicht auf. Waé&hrend
des W alzens zeigte sich bei Proben tber 13 0/0 Mangan
nichts Besonderes; bis 20 OO nahmen die Stabe an
Harte zu, von da bis 36 0/0 walzten sie sieh gleich
harten Spezialstahlen. Die chemische Untersuchung
ergab nachstehende Schwankungen im Alaugatigehalt,
je nachdem Proben aus dem einen oder &ndern Endo
oder der Mitte genommen wurden. Dabei konnte
leider nicht mehr festgestcllt werden, welches Stab-
ende oben und welches unten gegossen war.

Mangangchalt In % der Kundelsenstiibe

Block-Xr. ein Ende In der Mitte anderes Ende
977 3,07 3,48 3,42
944 16,60 13,85 11,96
966 26,53 28,24 35,14

In der Besprechung ergriff zuerst L. Guillbt

W iderspruch in den
in seiner Arbeit

zunéchst einen
als Druckfehler

das W ort, 11
KohlenstoffgehaUen

aufzuklaren; andere sich widersprechende Punkte
schrieb er der Verschiedcnartigkeit der Zusammen-
setzung, besonders im Siliziumgehalt, zu. F. W. Il ar-

hord tadelte die vorzeitige Verdffentlichung Arnolds
und die Unregelmé&Bigkeit in der Zusammensetzung
seiner Probcstdhle und drickte sein Erstaunen dber

Berichte Uber Versammlungen ans Fachcereinen.
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die Art aus, mit der die Herstellung niedrig gekohlter

Stahle, die docli jeder Fabrikant Sheffields auch
machen kénne, in die Welt gesetzt wurde. Er hoffe,
daB sich Arnold neues Material verschaffen werde,

bevor er an die weiteren umfassenden Untersuchungen
gehen werde.

Die Arbeit von C. von'Schwarz
mit der bekannten
Venvendully von Sauerstoff' zur Entfernung von
Hochofcnansatzon. *
berichtet Gber die

befalte sich

Edward Laws

Sprodigkeit und Blasenbildung bei (liinnen Stahl-
blechen.

Er faRt seine Resultate in

sammen :

1. daB oxydierter Stahl Blasenbildung verursacht
und daB dieser Uehclstand eher heim Bessemer-
ais beim -Martinstahl Auftritt;

2. daR Schwefel und Phosphor den Stahl spréde
machen, besonders dann, wenn die Bleche aus
groBen und langsam abgekihlten Blocken ge-
walzt werden, bei denen ja die Solgerung am
starksten ist.

Wighnm
Einwirkung dos Kupfers im Stahl.

die beiden Satze zu-

sprach dann Uber

Man Imt angenommen, daB ohne Gefahr bis 2 o/0
Kupfer im niedriggekohlten Eisen vorhanden sein
kénnen, wahrend der Prozentgohalt im hochgekohlten
Eisen noch weit hoher sein dirfe. Auch hat man

festgestcllt, daB wenn Kupfer schédliche Wirkungen
hat, der Uebclatand auf den Schwefel zurickzufihren
ist, der im Erz an das Kupfer gebunden war.
AVigham hat nun den SchwefeleinfluR und andere
zweifelhafte Punkte vollkommen aus der Frage aus-
gcschaltet, indem er metallisches Kupfer mit bestem
Stahl von bekannter Zusammensetzung zusammen-
sehmolz, die erhaltene Legierung bis zum Drahtvher-
uutorwalzte und den gewdhnlichen Prifungen unter-
warf. 20 t dieser Legierung wurden in den Oradock-
AVerken zu AVakefield hergestellt und fiur die Arer-
suchc verwendet. Laboratoriumsversuehe wurden nicht
gemacht. Der Kohlenstoffgehalt der verschiedenen
Stahle betrug 0,5, 0,72, 0,76 wund 0,78 o/0 und der
Ivupfergehnlt lag zwischen 0,2 und 10fi. Bei den
Probestiicken mit 0500 C war im allgemeinen die
Dehnungs- und Bruchfestigkeit besser bei Gegenwart
von Kupfer, wahrend bei 0,6 0/0 Cu die Biegefestig-
keit durch das Kupfer nicht geandert wurde, und bei
Gegenwart von 0,4 00 Cu war die Torsionfestigkeit
1111 50 °/o besser. Die Drahte mit einem Durchmesser
von 1,9 1llm zeigten sich in bezug auf Dehnungs- und
Bruchfestigkeit mit den Normalproben anndhernd
gleichwertig. Dio Torsionfestigkeit war jlil allgemeinen
geringer, wéahrend die Bruchfestigkeit entweder die-
selbe oder groRer war als die der nicht kupfurhaltigen
Stnbo. Ein zu Draht von 1,3 11111 Durchmesser aus-
gezogener Stahl mit 0,27 0/0 Cu zoigto eine Dehnungs-
festigkeit von 204 kg/gmm. Die Ergebnisse zeigen, daB
es nicht vorteilhaft ist, mehr als 0,6 o/0 Kupfer in Stahl
mit 0,5 0/0 oder mehr Kohlenstoff zu haben, aber daR
0,25 0/0 Kupfer selbst in dem besten Stahl nicht
schadlich wirken.

Uober dio Arbeit von Petor
Die Herstellung von gewalzten Scheibonstnkl-
riidern und Bandagen

Eycrmann:

da uns
Ab-

gedenken wir in Bélde néheres zu berichten,
der Auirfassor ein ausfuhrliches Referat seiner
handlung in Aussicht gestellt hat.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 10 S. 627.
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Bannister berichtet

Uber die Beziehung zwischen der Natur des Bruches
und dor Mikrostruktur von Stahlprohen.

Ilic verschiedenen Arten des Bruches, dio er
zwischen den &duferst dehnbaren und leicht brichigen
Stahlen unterscheidet, sind der Reihe nach behandelt,
d. h. die betreffenden Schliffe sind abgebildet und be-
schrieben. Als Ifauptarten unterscheidet er bléatterigen,
unregelmé&Rigen, kristallinen und schrdagen Bruch.
Die mechanische Prifung, dio chemische Analyse
und die Mikrostruktur dieser Bruehtypen sind ver-
glichen worden, wobei man fand, daR jeder Bruchart
ein charakteristisches, mikroskopisches Bild entspricht.
Schalenartiger Bruch wurde hoi homogenem, fein-
kristallinem oder kdrnigem Stahl erhalten, der, praktisch
genommen, frei von Schlackeneinschlisson und Man-
gansnlfid ist. Je homogener das Eisen, desto tiefer
sind die schalenférmigen Bildungen. Stahle mit
blatterigem Bruch enthalten linienférmig verlaufende
Sehlackeneinschlisse und feine Adern, dio man in Eng-
land mit ,ghost lines“ hezeichnot und die quer durch dio
Probe und parallel mit den Blattchen laufen. Die
in den Schlackenlimcn gestreckten Telle bestehen
aus Mangansilikat, das gewodhnlich von Mangansullid
begleitet ist. Stdhlo, die einen sehr unregelmaBigen
Bruch zeigen, sind gewdhnlich von schlechter Qualitat
und bestehen ans unregelmaBigen Perlit- und Ferrit-
komplexen, die fast immer von Schlacken oder auch

Referate und kleinere Mitteilungen.
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mehr oder weniger von den sogenannten ,ghost lines*
begleitet sind, die in allen moglichen Richtungen und
Windungen durcheinanderlanfen. Dio erw&hnten feinen
Linien (ghost lines) bestehen in einer Ausseigerung
von Kohlenstoff, Schwefel und Phosphor, neben der

eine betréachtliche Abseheidung von Silizium und
Mangan oder nur eino geringere Absonderung von
Silizium und Mangan auftritt. Beim kristallinen
Bruch beobachtet man stets eino bestimmte Be-
ziehung zwischen der GroBe der Kristalle und dor
Mikrostruktur des Stahles. Sind Schlacken- und

Maugansulfid-Ausseheidungen vorhanden, so liegen
diese in dom Ferrit, der den Perlit bandartig um-
gibt. Schrége Briche sind haufig nur Abarten des
blattrigen BrucheB, und wo die Blattchen ganz fehlen,
sind oft Anzeichen vorhanden, daR dor Bruch in der
Richtung auftritt, in wolcher die Ferritbdnder am
besten entwickelt sind. Obgleich blatteriger Bruch
immer mit den Schlackenlinion oder den ,ghost lines*
auftritt, so zeigt doch kristalliner Stahl, der ,ghost
lines“ enthéalt, nicht immer blatterigen Bruch.

AuBRer dem Bericht von Emile Lolong:

Dio masckinollo Herstellung von Ketten,

lagen noch die Arbeiten* dor Carnegie-Stipendiaten
vor. Wir behalten uns vor, demnéachst auf die eine
oder andere derselben zurickzukommen.

* Siehe

»Stahl und Eisen® 1906 Nr. 9 S. 563.
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Umschau im In- und Ausland.

Frankreich. Dio ,Revue de Metallurgie“* &duRert
sich zu derzwischen L odehur und Gui llctentstandenen

Streitfrage ilbor das Zementieren

wio- folgt: Nach Ansicht des in dem Bericht nicht ge-
nannten Verfassers scheint die Meinungsverschie-
denheit mehr auf einem allzu &ngstlichen Festhalten
am Ausdruck als auf Tatsachen zu beruhen. Wenn
Ledebur von Zementieren spricht, so meint er den
alten Stahlfabrikationsproze, hei dem durch ein vier-
zehntagiges Erliitzen das Eindringen einer begrenzten
Menge von Kohlenstoff in verhaltnismé&aRig groBe Tiefe
der Sticke herbeigefuhrt wird. Guillet, der haupt-
sachlich mit der Fabrikation von Motorfahrzeugen zu
tun hat, beschéftigt sich ausschlieBlich mit der ober-
flachlichen Zementierung von geringer Tiefe (von
hochstens 1 und 2 mm), die schnell durch ein nur
wenige Stunden dauerndes Erhitzen erzeugt wird. Die
fluchtigen Cyanide konnen hei einem schnelleren Ver-
lauf des Prozesses zur Vermittlung notwendig sein,
ohne im gleichen MaRe fir einen viel langsameren
Verlauf des Vorganges unentbehrlich zu werdon. Sie
kénnen sogar schadlich sein, denn fur eine sehr tiefe
Zementation konnte eine sehr schnelle oberflachlich
stattfindendo Zufiuhrung des Kohlenstoffs eine ober-
flachliche Anreicherung hervorrufen wund die Bil-
dung von Graueisen veranlassen, wenn die Temperatur
zuféllig etwas hoch steigt. Bei der schlieRlich er-
reichten Grenze, also wenn der Gleichgewichtszustand
cingetreten ist, héangt der Gehalt an eingofihrtem
Kohlenstoff nur von der Temperatur ab und ist un-
abhangig von der Natur der als Trager dienenden
Gase. Sie haben nur auf die Schnelligkeit der Kohlcn-
stoffiUbertragung EinfluB. Diese Gase oder Dampfe
treten immer auf, sowohl in den Kisten fur langsame
als fur schnelle Zementierung; nur ihre Menge kann
verschieden sein. Uebcrall wo eine Spur Alkalien

* ,Revue de Metallurgie“, Maiheft.

vorhanden ist, bilden sich Cyanide, und uberall wo
Kohlenstoff ist, entwickelt sich Kohlenoxyd.

Trotz der sehr verbreiteten gegenteiligen Meinung,
ist es so gut wie unmadglich zuzugeben, das dio zemen-
tierende Wirkung des Kohlenoxyds gleich Null ist. Sie
wird sieh sehr verlangsamen, weil die Zersetzung in
Kohlenoxyd wund Kohlensturo gleich nach Auftreten
der geringsten Spur des letzteren Gases aufhirt. Es
muB in Berihrung mit Kohle wieder reduziert werden,
damit der ProzeB wieder einsotzen kann.

Die beiden folgenden Auslegungen kann man fur
gleich sicher erachten:

1. Zahlreiche gasformige Korper lassen ein schnelles
Tlebertrcten des Kohlenstoffs in das Eisen zu,
ohne direkte Berihrung der beiden Kdrper.

2. Die Zerlegung des Kohlenstoffs in inniger Be-
rihrung mit Eisen ist gleichfalls mdglich. Das
Verschwinden der Temperkohle beim Wieder-
erhitzen beweist das.

Der einzige Punkt, der strittig sein kann, ist die
Frage,ob dio zweite Art des Eindringens von Kohlen-
stoff inB Eisen bei dem industriellen Zementierunga-
proze in Betracht kommt. Dio Ledehur’schou Ver-
suche gentigen nicht als Beweis dafur. Er hatte im
vollig luftleeren Raum oporioren missen und mit
Korpern, die durch vorheriges Erhitzen des Kohlen-
stoffs im Chlorstrom bis zur WeiRglut von jeder Spur
Alkali befreit waren.

Amerika.
1905 betrug

In dor Schiffahrtsperiode* des Jahres

die Eisenorzvorsendung ans dem Gebiete
dos Oberen Sees
zu W asser reichlich 33 785000 t; mit der Bahn wurden

etwa 660000 t versandt. Die Verschiffung aus den
einzelnen nafen betrug fur:

* ,Baiimatoriaiienkundo®, 1 April 1906. — ,.Iron
Age“, 14. Dezember 1905.



15. Juni 1900.

Metr. Tonnen

Escanaba 5 392 837

M arqucttc 3025 473
Ashland 3 541 110
Two Harbours 7 904 328
Gladstone. 0
Superior 5200 279
Dulutli 8945 314
Summe 34 009 341

Seit 1892 hat der Erztransport mit Ausnahme der

Jahre 1890, 1903, 1904 bestdndig zugenommen und
betrug:
Tonnen
1892 9 217 3DG
1895 10 592 701
1900 19 3G4 343
1905 (Schéatzung) 34 645000

Die Steigerung des Versandes, auf die wir schon
friher* aufmerksam gemacht haben, ans den Gruben
ist bedeutender geworden als die Zunahme der Roh-
eisenerzeugung, was zum Teil darauf zurtuckzufuhren
ist, dal vor 10 Jahren noch der Durchschnittsgehalt
der Erze an Eisen 59 bis 60 oo betrug, im letzten
Jahre dagegen nur 54 bis 55 o0. Von dem 1905
verfrachteten Erz fallen daher mehr als 3 Millionen
Tonnen auf den Ausgleich dos Eisengehaltes. Erze mit
geringerem Eisengehalt werden erst verschickt, Heitdem
die Werke selbst den Abbau der Gruben betreiben.
Auch der Verlust durch Staubbildung soll eino Rolle
spielen, besonders da der Versand an den mehr Staub
ergebenden Mcsabierzen, der fir 1905 etwa 59 0
ausmacht (gegen 48 o0 1902), zugenominon hat. Der
Anteil der United States Steel Corporation an der
'Verschiffung belief sicli auf ungefahr 19812 t oder
57 % der Gesamtmenge. Zu Beginn der Schiffahrts-
periode 1905/06 sollon 40 bis 41 Millionen t Erzo zur
Verfigung gestanden haben einschlieBlich der in den
Docks und auf den Hitten noch vorhandenen Be-
stande. Der Verbrauch wird hinter dieser Menge
zurtickstehen, jedoch macht der stérkere Betrieb der
Hochdfen einen grofReren lleservebestand notwendig.
Fur die Schiffahrtsaison Mai 1900 bis April 1907 sind
schon seit Dezember 1905 90 o/ aller fiir den freien
Markt verfugbaren Erze aufgekauft und alle ge-
suchteren Sorten vdéllig vergeben. Die Preissteigerung
der Erze auf 50 Cents bei guten Erzen sogar auf
58 Cents f. d. Tonne gegen erwartete 25 Cents konnte
dem AbschluB von Lieferungavertragen keinen Ein-
halt tun.

Die Erzeugung von Schmied- und FluReisen
in Kanada.

Mach dom Bericht der ,American fron and Steel
Association"** war die Gesamterzeugung aller Arten
von Stahlblécken wund Stahlguf in Kanada im Jahre
1905 die groRte der bisher erreichten und Uberschritt
die von 1902, dem Jahre der nachstgréRten Produktion,
um 224955 t. Die Produktion von 1904 wurde um
171 o/o Uberschritten. Die Produktion an Martinstahl
betrug mehr als 59 d0 der Gesamterzeugung. Fast
aller Martinstahl wurdo 1904 wund 1905 durch den
basischen ProzeR gewonnen, der Konverterstahl durch
den sauren ProzeB. Einige Hundert Tonnen Stahl
wurden im Jahre 1905 durch Spezialverfahren her-
gestellt. Die direkte StahlformguRerzeugung betrug
1905 9544 t gegen 6609 t 1904. Aus den Ausfuh-
rungen geht nicht hervor, daB Tiegelitnhl erzeugt

1905, Mr. 5 S. 311. Vergl.
Die Rohstoff-Gutertarife der
1905, Xr. 24 Seite

* ,Stahl und Eisen*
auch Dr.-Ing. Schrodter:
Eisenindustrie. ,Stahl und Eisen*“
1411 und ff.

** 15. Mai 1906.
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worden ist. Die folgende Tabelle gibt die Produktion
aller Arten Stahlblécke und StuhlformguB an, die in
Kanada von 1894 bis 1905 erzeugt wurden.

Jalir t Jahr t Jahr t
1894 26 085 1898 21 874 1902 184 949
1895 17 272 1999 22 352 1903 184 418
1896 IG 256 1900 23 954 1904 151 164
1897 18 094 1901 20 501 1905 409 904
Die Produktion aller Arten gewalzten Fertig-
materials an Schmied- wund FluBoisen stellt eine

Hochstleistung dar, wie aus der folgenden Tabelle
hervorgeht:
Jahr t Jahr t Jahr t
1895 67 464 1899 112 412 1903 131 588
1896 76 243 1900 102 301 1904 182 918
1897 78 353 1901 113 799 1905 391 999
1898 91 747 1902 164 068 - —

Die Erzeugiung an Bessomer- und Martinstahl-
schienen kam im Jahre 1905 auf 181 747 t gegen
36 795 t in 1904; Baumaterial 899 t gegen 454 t in
1904; Xugel und Xagelbleche 4175 t gegen 5110 t in
1904: Platinen und Bleche 5023 t gegen 3151 t in

1904; alle anderen gewalzten Fertigerzeugnisse, aus-
schlieBlich Rohschienen aus paketiertem Material,
vorgewalzte Bldocke, Kniuppel, Platinen und andero
Halbfabrikate, aber einschlieRlich fir 1905 1137 t
vorgewalzter Blocke oder Knuppel aus Schmied-
eisen, 200154 t gegen 137400 t in 1904. Die Ge-
samtmenge aller Arten gewalzten Fertigmaterials an
Schmied- wund FluBeisen einschlieRlich Rohschienen
und Knuppel betrug im Jahre 1905 391 999 t gegen
182918 t in 1904. Von diesen 391999 t wurden
323499 t aus FluBeisen gewalzt, 68 499 t aus Schmied-
eison gegen 127 879 t bezw. 54038 t in 1904. Die
W alz- und Stahlwerke in Kanada, welche geschnittene
Xtgel oder Drahtstifte fabrizierten, stellten annahernd
366 800 Fasser dieses Materials her gegen 324000
Fédsser in 1904. Am 31. Dezember 1905 gab cs 21
betriebsfertige Walzwerke und Stahlwerke in Kanada.
Hinzu kommen noch eine im Bau begriffene und
zwei geplante Anlagen. Unter den in Betrieb be-
findlichen fertigen Werken waren drei StahlformgiefRe-

reien, eine, welche MartinstahlblScke erzeugte, finf,
die Bessemer- und Martinstahlblocke sowie W alz-
produkte herstellten, und zwdlf, die nur gewalztes

M aterial fabrizierten. Die im Bau begriffene Amlago
war fur die Herstellung von Schwarzblech, Wellblech

und Mattbleche bestimmt. Eino der geplanten An-
lagen soll Schienen- und Trégereisen, die andere
Draht lierstellen. Von den 21 fertigen Walz- und

Stahlwerken sind vier in Xeuschottland, finf in Quebec,
zehn in Ontario, eins in Xew Brunswick und eins in
Manitoba gelegen. Dio im Bau begriffene wund die
beiden geplanten- Anlagen liegen in Ontario.

Im AnschluB an die obigen statistischen Nach-
richten machen wir darauf aufmerksam, daR in Kanada
immer mehr die Frage in den Vordergrund tritt,

eine selbstandige kanadische Eisenindustrie

ins Leben zu rufen; so besteht nach dem ,lron-
monger“* die Absicht, in Montreal ein Stahlwerk mit
einer jahrlichen Leistungsfédhigkeit von 150000 t Stahl
zu errichten und Schienen oder RBaukonstruktions-
material oder auch beides zu erzeugen. Auf diese
Weise soll der auBerordentlichen Entwicklung des
Eisenbahnnetzes in Kanada Rechnung getragen
werden, In Verbindung mit diesem Gedanken haben
kanadische Unternehmer in England Schritte getan,
das fehlende basische Rohmaterial zu sichern. In
England scheint man jedoch auf Schwierigkeiten zu
stoRen, da die Kaufer Abschlisse auf groBe Quanti-

* 26. Mai 1906, S. 327.
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Preise auf eine Reihe von
Jahren machen mochten. Sollten die Kaufversuche
in England fohlBchlagen, so will man es in Deutsch-
land oder endlich in Alabama versuchen. Dio kana-
dischen. Erze sind durchschnittlich zu geringwertig
und dio Kohle wegen ihres bitumindsen Charakters zum
Huttenbetrieb unbrauchbar. Als FabrikationsprozefR
soll das Talbotverfahren oder ein noch nicht néaher
bezeichnetes deutsches Verfahren eingofiihrt werden.
Dio Vertreter des Gedankens einer selbstandigen
kanadischen Industrie halten es bei der Hoho der

taten zu einem festen

Zolle fur ausgeschlossen, daB fremde Schienen mit
einheimischem  Erzeugnis in "Wettbewerb treten
kénnen, und daB nur der Bedarf auswaértig gedeckt

wird, den dio kanadischen Walzwerke
Leistungsfédhigkeit nicht herstellen kénnen.

mangels

Dio Leistung der Koks- und Anthrazitliochéfon
in den Vereinigten Staaten

betrug nach dem ,lren Age“* im Monat April 1906

2 106 823 t; sie ist somit gegen diejenige im Monat

Mé&rz mit 2 200 282 tum 93 459 t zurickgegangen. Die

Produktion der letzten funf Monate stellte sich wie folgt:

.Dezember Januar Februar Marz April
1905 1906 1906 1906 1906
t t t t t
2 078 449 2 101 995 1984 496 2200282 2106 823

Die auf die United States Steel Corporation ent-
fallenden monatlichen Leistungen betrugen im

Dezember Januar Februar Mérz April
1905 1906 1906 1906 1906
t t t t t
1378 673 1379743 1246 388 1422801 | 354 928

Die Wochenleistung innerhalb der letzten funf
Monate schwankte, wie ausfolgenden Zahlen liorvorgeht:

1. Januar 1. Februar 1. Marz 1. April 1. Mai
1906 19,6 1906 1906 1906
t t t t t
471 092 489 870 487 412 491 987 491 775
Am 1 Mal standen 296 Koks- und Antkrazit-

hocliofen im Feuer gegen 297 am 1. April.

Die Eisenerzeugung aller Lander.
Das ,Engineering and Mining Journall bringt in
seiner Ausgabe vom 21. Mai d.J. eine statistische
Zusammenstellung tber die Eisen- und Stahlerzeugung

aller Staaten, die, wenn sie auch zum Teil auf
Schatzungen beruht, doch ein ungefahres Bild uber
die Entwicklung der Eisenindustrie im Laufe der

Beiden letzten Jahre gibt. Danach gestaltete sich die
Roheisenerzeugung folgendermafien:

Nlenjrt; den crblax. Somit 1905
Itohi'Ueus mehr (-p).
Namen der Lander bezw. weni-
1904 1905 »er (—)
t i t

Vereinigte Staaten

von Amerika. 16760986 23360258 4- G599272

Deutschland einschl.

Luxemburg 10103941 10987G23 + 883682
GroRbritannien 8699661 9740221 . 1046560
Oesterreich-Ungarn 1369500 1372300 __ 2800
Belgien . 1307399 1310290 4- 2891
Kanada .. 274777 475491 4* 200714
Frankreich 2999787 3077000 4- 77213
Italien 27600 31300 4- 3700
RuBland. 2978325 2125000 — 853325
Spanien... 386000 383100 — 2900
Schweden 528525 537200;-)- 8675
Allo Ubrigen Lé&nder 633000! 65500014- 22000

insgesamt 40069501j540607834- 7991282

* 10. Mai 1906.

Heferate und kleinere Mitteilungen.

26. Jahrg. Nr. 12,

Die Zunahme fuar 1905 belauft sich auf 17,3 v. I1l.;
daran hatten die Vereinigten Staaten den groBten
Anteil, nach ihnen kommt GrofRbritannien und an
dritter Stolle Deutschland. Die drei L&nder zusammen
erzeugten 81,6 und die Vereinigten Staaten allein
43,2 v. Il. des gesamten Roheisens.

Die Herstellung von FluBeisen wird durch nach-
stehende Tabelle veranschaulicht:

Menge des erzeugten  Somit 1905
. FluReisens mehr (-J-)
Namen der Léander he/.w. wen!-
1904 1905 Svr (-)
t t t

Vereinigte Staaten
von Amerika .

Deutschland einschl.
Luxemburg

13746051 20354291 + 6608240

8930291 10066553 + 1186262

GroBRbritannien 5107309 5983691 4- 876382
Oesterreich-Ungarn 1195000 1188000 7000
Belgien ... 1069880 1023500 — 46380
Kanada.. 151165 403449 4- 252284
Frankreich.. 2080354 2110000 4- 29640
Italien..... 113800 117300 4- 3500
RuBland 2811948 1650000 1161948
Spanien.. . 193759 237864 44105
Schweden .. 333522 358100 -F 24578
Alle Ubrigen Lander 415000 420000 4 11000

insgesamt 36148079 43918748;+ 7770669

Die Steigerung fir das Jahr 1905 macht also im
ganzen 21,4 v. H. aus, wobei wiederum die Vereinigten
Staaten mit einer Zunahme von 48 v. H. gegen das
"Vorjahr unbestritten an der Spitze marschieren; dio
Erzeugung Grofbritanniens hat sich um 17 und dio
Deutschlands um 12 v. Il. vermehrt. Von der ge-
samten Produktion des letzten Jahres entfallen auf
dio genannten drei Lander vereint 82,9 und auf die
Vereinigten Staaten allein 46,4 v. H.

Das Verhaltnis zwischen der Mengo des erzeugten
schmiedbaren Eisens und der des Roheisens wird
durch folgende Ziffern ausgedriiekt: 91,6 fur Deutsch-
land, 87,1 fir die Vereinigten Staaten, 60,9 fur GrofR3-
britannien und 81,2 fir samtliche Staaten zusammeu-
genommen.

FaBt man beide Tabellen gleichzeitig ins Auge,
80 lassen sie durchweg einen wesentlichen Fortschritt
des Eisen- und Stahigewerhes erkennen, der nament-
lich in den Vereinigten Staaten und Kanada in groRem
Umfange hervorgetreten ist, wahrend ein bemerkens-
werter Riuckgang sich eigentlich nur in RuBland
gezeigt hat.

Walzdraht- und Drahtndgelorzougung in den
Vereinigten Staaten im Jahre 1905.

Die Erzeugung von Eisen- und Stahl-
walzdraht in den Vereinigten Staaten im Jahre
1905 betrug 1837 627 t gegen 1726212 t im Vorjahre,
entsprechend einem Zuwachs von 111415 t oder
6,4>. Von der Gesamtorzeugung des Jahres 1905
waren 1836 326 t Stahl- und 1301 t SchweiBeisen-
draht. Der grofte Teil der Erzeugung, namlich
1054 823 t, entfiel auf Pennsylvanien.

Die Erzeugung von Drahtnéageln
1905 auf 10854892 Kegs (Féasser zu
= 492346 t gegen 11926 661 Kegs
Vorjahr. Der Rickgang in der Erzeugung betrug
48 613 t oder 9 o/o; auch in der Drahtnédgelcrzeugung
steht Pennsylvanien mit 4504376 Kegs (204305 t)
an der Spitze der amerikanischen Staaten.

stellte sich
100 Pfd.)
(540 959 t) im

(Nach ,Bulletin® vom 1. Mai 1906.)
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GroRbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.
Einfuhr Ausfuhr
Jauuar -Mai !
1905 1906 1905 1906
tons tons tous tous
Alteisen .. 11 440 16 043 62 791 61 405
Roheisen.. 51 550 34 550 354 704 548 762
Eisengul .. 795 11 68 2 016 3072
StahlguB.. 909 11 68 367 458
Schmiedesticke 107 342 231 473
Stalilschmiedestiicko.. 3711 5034 705 1510
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-) 33 656 54 009 54 831 59 193
Stahlatdbe, Winkel und Profile .., 1S 301 27 528 54 909 76 321
GuBeisen, nicht bes. gonnnnt — — 16 635 17 489
Schmiedoisen, nicht bes. genannt.. — - 17 163 20 161
Rohblockec, vorgew. Blocke, Knippel . 245 584 263 873 4498 2 603
Trager... . 44 706 71 679 26 215 46 201
Schienen.. 21 405 6 935 219 377 164 479
Schienenstihlo und Schwellen - — 26 420 30 527
Radséatze.. 608 581 10 173 10 500
Radreifen, Achsen .. 1374 2 162 4943 5 339
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt — — 29 250 32 309
Bleche, nicht unter */sZ o Il 20 176 39 855 52 836 71 724
Desgleichen unter '/» Z o II.. 7 185 10 269 20 606 27 499
Verzinkte usw. Bleche — — 168 035 184 026
Schwarzbleclio zum Verzinnen .. — — 25 140 24 902
Verzinnte Bleche .. — — 157 242 152 742 |
Panzerplatten B — — 101 —
Draht (einschlieBlich Telegraphen- u. Telephondraht)* — 26 819 14 508 17 436
Drahtfahrikato .., — — 10 042 20972 |
W alzdraht 10 772 20 264 — —
Drahtstifte... 15 785 19 093 — —
Négel, Holzschrauben, Nieten 5 259 5036 10 409 13 194
Schrauben und M uttern 2 034 2573 7 327 9429 1
Bandeisen und Rohrenstreifon 5 730 6578 13 511 16 159
Rohren und Rohrenverbindungen aus SchweilReisen* _ 5374 36 291 49 770
Desgleichen aus GuBReisen™ ... — 1332 36 221 67 477
Ketten, Anker, Kab el s — — 11 610 14 211
Bettstellen — — 6576 7502 |
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt 43 602 11 406 25 050 28 777
Insgesamt Eisen- und Stahlwaren ... 550 749 634 037 1487 404 1793978 1
Im Werte v o N . £ 3421 032 4072 818 12 028 904 15 627 195
Zur Reform dor sozialen Yersicherungsgcsetze. ~ 'aPen die Erfahrungen der BerufsgenossenBehaften
mit dem Institut der Vertrauensmanner und die der

Der Verband deutscher Eisen- und Stahl-Berufs-
genossenschaften hat in seiner Sitzung vom 26. Mai d. J.
folgende Erkldrung beschlossen: ,Der Verband ver-
mag in den bisher bekannt gewordenen Vorschlagen
tUber die Vereinheitlichung der sozialen Yersiehcrungs-
gesetze eine geeignete Grundlage fiir eine Reform
auf diesem Gebiete nicht zu erblicken.

Er ist auch der Meinung, dal nach der ganzen
Entstehung der einschlagigen Gesetze, sowie nach der
Verschiedenartigkeit der rechtlichen und praktischen
Grundlagen der einzelnen Versicherungszweige eine
Vereinheitlichung nicht angebracht erscheint, vielmehr
lediglich dazu fiuhren wirde, an die Stelle einer ge-
sunden Selbstverwaltung bureaukratische Einrichtungen
zu setzen.

Auch von der Schaffung eines sogenannten ge-
meinsamen Unterbaues fir die drei Vcrsichorungs-
arten kami sich der Verband keinen Vorteil ver-
sprechen, weil dieser Unterbau, wenn ihm eine ent-
scheidende Tatigkeit zugewiesen wird, mit dem Prinzip
der Selbstverwaltung der Versicherungstrager nicht
zu vereinigen wéare; wenn ihm aber nur eine vor-
bereitende oder ausfuhrende Funktion Ubertragen
wird, keine Vereinfachung, sondern eine Yerumstand-
Hchung der Verwaltung herbeifihren wirde. Zudem

Invalidenversicherungsanstalten mit dem Institut der
Rentenstollen gezeigt, daR fiir diese Versicherungen
zur Schaffung neuer lokaler Stellen kein Bedrfnis
vorliegt, wahrend die Krankenkassen ohnedies lokal
organisiert sind. Allenfalls kénnten zwischen Invaliden-
und Krankenversicherungsorganen engere Beziehungen
horgestellt werden, wozu Ansétze schon vorhanden sind.

Jedenfalls liegt nicht der geringste Anla dazu
vor, den Berufsgenossonschaftcn die bisherige Selbst-
verwaltung, die sich bewé&hrt hat- zu entziehen oder
dieselbe zu beeintrachtigen.

Eine Reform der Versicherungsgesetze sollte sich
nach Ansicht des Verbandes unter Beibehaltung der
jetzigen gesetzlichen Grundlagen und Organisationen
auf eine Einzclrevision beschranken, fur die folgende
Gesichtspunkte empfohlen werden:

1. Fur die Krankenversicherung mdglichste Zu-
sammenlegung kleiner, wenig leistungsfahiger
Kassen, jedoch unter Aufrechterhaltung der durch
ihre Eigenart und ihre Leistungen besonders
wertvollen Kassen, namentlich der Betriebs-
kraukenkassen ; ferner Regelung des Verhaltnisses
zwischen Krankenkassen und Aerzton.

2. Fur die Unfallversicherung Errichtung besonderer
Handwerks-BerufBgenossenschaftcn in Anlehnung
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an die Organisation der Handwerkskammern

unter Ausscheidung aller handwerksmaBigen Be-

triebe aus den Ubrigen Berufsgenossenschaften;
ferner Beseitigung der durch die Gesetze von

1900 oingefuhrton Zuschlage zu den Reservefonds,

die bei Korperschaften o&ffentlich rechtlicher Art

keine Berechtigung haben.

3. Fur die Invalidenversicherung Einziehung der
Beitrage durch die Krankenkassen und erweiterte
Heranziehung der Gomeinden fiur die Zwecke der
Versicherung.

Endlich ist zu beflirworten eine genauere Ab-
grenzung der Entschadigungsleistungon der drei Yer-
sicherungszweigo und ihrer gegenseitigen Ersatzver-
bindlichkeiten, sowie Vereinheitlichung der Recht-
sprechung in Streitigkeiten unter den Versicherungs-
tragern.

AVas die geplante Hinterbliobenen-Versicherung
betrifft, bo halt der Verband es fir das Richtigste,
diese an die Invalidenversicherung anzugliedern.

Biche

Hollard, Dr. A., Chefdu Laboratoire Central
Tles Usines de la Compagnie Frangaise des
Métaux, et Bertiaux, L., Essayeur du com-
merce, Chimiste a la Compagnie Frangaise des
Métaux. Analyse des Métaux par Electrolyse
(Métaux industriels, alliages, minerais, produits
d’usines). Paris 1906, H. Dunod & E. Pinat,
Geh. 6 Fr., kart. 7 Fr.

Das vorliegende Buch uber die Analyse der Me-
talle mit nilfe der Elektrolyse weicht weniger in der
Anlago als im Stoff von den andern elektroanalytisehen
Lehr- oder Handbichern ab, insofern als die Verfasser
in dem Buche grofRtenteils ihre eigenen Untersuchungen,
Erfahrungen wund Ansichten niederlegen. Im ersten
Teil des Buches sind die Apparate fur die Elektrolyse,
die Stromerzeugung und die Verhaltnisse bei der Ab-
schoidung der Metalle besprochen. Der zweite Teil
bringt die Methoden zur Abscheidung und «Trennung
der Metalle, und namentlich hier teilen die Verfasser
dio von ihnen ausprobierten Methoden und Abande-
rungen anderer Verfahren mit, zum Teil unter Beigabe
von Belcganalysen. Der dritte Teil behandelt die
Untersuchung von Handelsmetallen und Legierungen.
Der Versuch, dio Eloktroanalysc in ausgedehnterem

MaBe bei der Untersuchung von Handelsmctallen
heranzuziehen, ist jedenfalls beachtenswert. Da die
Verfasser selbst mitten in der Praxis stehen, so ist

zweifellos mancher brauchbare Vorschlag darunter.
Jedenfalls kann der praktisch tatige Etektroanalytiker
aus dem Hollard-Bertiauxschen Buche mancherlei
Anregung schopfen, die er mit Nutzen wieder ver-
wenden kann. /;. Neumann.

Feierstunden. «lllustriertes Unterhaltungsblatt fur

jedermann. Jahrlich 52 Hefte. Berlin, Ulrich
Meyer, G. m. b. H. Vierteljahrlich 1 Einzel-
hefte 0,10 M1

Dio Zeitschrift, die im besten Sinne bemiht

ist, dem Volke eine Herz und Geist bildende gediegene
Lektiure zu verschaffen, wurde 1893 von ihrem jetzigen
Redakteur und Verleger, Ulrich Meyer, mit Unter-
stitzung des im gleichen Jahre begrindeten Vereins
zur Verbreitung guter volkstimlicher Schriften zu
dem ausgesprochenen Zwecke ins Leben gerufen, dem
verderblichen Kolportage- wund Hintertreppenroman
nach Moglichkeit Abbruch zu tun. In erfreulichem

Blicherschau.
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Berichtigung.

Wie uns aus Tscliiaturi geschrieben wird, bedarf
dio der ,Wochenschrift fir die Eisenindustrie* bezw.
der ,Torgow Promyschl. Gaz.“ entnommene Schilde-
rung der Verhéltnisse dos Mangancrzberghaues im
Kaukasus* einiger Berichtigungen. Danach betragt
dio tagliche Erzeugung 116 000 Pud; die Entfernung
von Tscliiaturi bis Sharapnn betragt 38 AVcrst und
der Transport kostet 7J/a Kopeken f. d. Pud. Die
W aggons fassen nicht 200, sondern 750 Pud, und die
42 Millionen Pud Manganerze sind in Tscliiaturi ge-

lagert. FiUr den Transport von Tscliiaturi nach Poti,
einschlieBlich aller Spesen, Abgaben usw., kann man
12 bis 12'/s Kopeken f. d. Pud rechnen. Verfasser

hat uns eine erschopfende.Beschreibung der dortigen
mVerhaltnisse in Aussicht gestellt.

»Stahl und Eisen®“ 1906 Nr. 10 S. 631.

rschau.

Gegensatzo zu manchem anderen Vereine mit &hnlicher
Tendenz hat der genannte Verein, an dessen Spitze
u. a. die ITIl. Generalleutnant von Schubert als Vor-
sitzender, .Generalsekretdr Bueck vom Zentralvcrbande
deutscher Industrieller als zweiter Vorsitzender, Ge-
heimer Kommerzienrat Vorster-Kqln, Geheimer Finanz-
rat Jencke - Dresden e. a. m. Stehen, mit wachsen-
dem Erfolge gearbeitet und dem Blatte aus kleinen
Anfangen heraus eine sehr grofRe Verbreitung ver-
schafft. Mit seiner Nebenausgabe ,Firs deutsche
Haus*“ erscheinen die ,Feierstunden® jetzt in wéchent-
lich mehr als 200000 Exemplaren. Gilt bei jenen
Hintertreppenromanen, die von der Zeitschrift ver-
drangt worden sollen, durchweg das Urteil ,teuer und
schlecht“, so mussen dio ,Feierstunden® als ,billig
und gut“ bezeichnet werden, denn sie bieten fir einen
geringen Preis wirklich auRerordentlich viel.

Da dio Verbreitung gesunden Lesestoffes gerade
in Arbeiterkreisen, auf die der Verein zur Verbreitung
guter volkstimlicher Schriften vorwiegend soiuo Tatig-
keit wendet, besonders wichtig erscheint, so sind
ihm namentlich in jiingstor Zeit viele Angehdrige der
GroRindustrie boigetreten, und es wdare zu winschen,
da ihr Beispiel moglichst allgemein Nachahmung
fande. Auf diese Weise konnen dio nutzlichen Be-
strebungen des Vereins, auf dio wir schon friher*
aufmerksam gemacht haben, am wirksamsten und

dauerndsten unterstitzt werden. Dio Geschaftsstelle
des Vereins befindet sich in Berlin W., Manstcin-
stralo Nr. 6.

Practical Pattern-Makiny. By F. W. Barro ws.
New York 1906, The Norman W. Hcnley
Publishing Co. Geb. 2 $.

Das Buch, ein hibscher, gut auagostattetor Kaliko-

band von 311 Seiten, ist von oinem Praktiker nicht
ohne Humor geschrieben. . Es behandelt in der Ein-
leitung allgemeine Gesichtspunkte, dann Material und

Werkzeuge, ferner einige Beispiele von Holzmodellen,
sowie Eisenmodellc, im Teil 5 mathematische Regeln
fur den Modelltischler und im Teil 6 Kosten, Pflege
und Inventur der Modelle. In den ersten Teilen bringt
der Verfasser eine Menge praktischer Anleitungen,
aber kaum etwas, was nicht ein gut ausgebildeter
Modelltischler mit einer mehrjdhrigen W erkstatts-
erfahrung bei uns wei. Uobcr schwierige Falle, wie'
Kernkasten zu Schwungradarmen, oder die Teilung

* Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 23 S. 1315.
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komplizierter Zylinder- und Pumpenmodelle oder uber
Lehmarbeit ist wenig oder nichts gesagt, vielmehr
scheint der Verfasser vorwiegend den kleinen Dampf-
maschinen-und Armaturenbau im Auge gehabt zu haben.
Bei der Anleitung zum Aufertigen von Zahnradern sehen
wir, daB in Amerika dem Modelltischler manche Ivon-
struktionselemente noch lUberlassen worden, welche bei
uns der Konstrukteur bestimmt. Ueber die Kosten, die
Registrierung und dio Wortverminderung der Modelle
sind in ziemlich gedrédngter Form mancherlei An-
gaben'gemacht, welche dem Ingenieur und Techniker,
wenn er sich speziell mit Tisclilcroi und GieBerei zu
beschaftigen hat, entweder bekannt sind oder wenig
Interesse bieten. Das Ruch durfte fur praktische
Modelltischler, welche in kleineren Werkstiucken ar-
beiten, eine nicht uninteressante Fachlektire bilden,
und diesen Zweck hat der Verfasser nach seiner Er-

klarung in der Vorredo auch wohl im Auge gehabt.
E. Freytag.
Industrielle
Die Lage des Roheisengescliiiftos.
Auf dem deutschen Roheisenmnrktc halt die

Knappheit in nllen Sorten an; durch die Feiertage und
die zum 1. Juli d. J. bevorstehende Inventur, die viele
Abnehmer veranlat, die Vorréte heigehen zu lassen,
wird cs indessen dem Roheisensyndikato méglich sein,
den aufBerordentlich starken Abrufen vollstandig nach-
zukommen und einen Teil der Rickstande einzuholen.
Das Syndikat hat den Verkauf von GielRereiroheisen
fur. das nachste Jahr in beschranktem Umfange auf-
genommen.

Rheinisch-WestfiiUsehos Kolilon-Syndikat.

Dem Berichte des Vorstandes tber das Geschéafts-

jahr 1905 entnehmen wir nachstehende Angaben:

Das verflossene Geschaftsjahr war rocht wechselvoll.
W ir erinnern an den allgemeinen Borgarbeiteraus-
stand, der sich in den beiden ersten Monaten uber

das gesamte rheinisch-westfalischo Kohlenrevier ver-
breitete und unserem heimischen Erwerbsleben Ver-
luste zufiigte, die spater nicht mehr ausgeglichen
worden konnten. Der durch den Ausstand verur-
sachten Kohlennot haben wir, soweit cs in unseren
Kréaften lag, durch Aushilfslieferungen aus den Zechen-
lagern und unseren eigenen Bestanden sowie denen
der Rheinischen Kohlenhandel- und Rhederei-Gesell-
schaft zu steuern gesucht und dabei die dem Inter-
esse der Allgemeinheit dienenden o&ffentlichen An-
stalten in erster Linie bertcksichtigt. Fur den o6st-
lichen Teil unseres Absatzgebietes gelang es uns,
groRere Mengen oberschlesischer Kohlen zu kaufen;
den Ubrigen Absatzgebieten fihrten wir Kohlen bel-
gischen, franzésischen und englischen Ursprunges in
namhaftem Umfange zu. Wie nicht anders zu er-
warten war, suchten auch unsere Abnehmer durch
unmittelbaren Einkauf fremder Erzeugnisse sich vor
einem Erliegen ihrer Betriebe zu schiitzen. Angesichts
der Ungewifheit Uber die Dauer des Ausstandes sind
dio Zukéaufe fremder Kohlen vielfach dber das MaR
des augenblicklichen Bedarfes hinaus erfolgt, so daR
noch lange Zeit, nachdem die Férderung im hiesigen
Reviere wieder voll aufgenommen war, umfangreiche
Mongen fremder, besonders englischer Kohlen in
unser natirliches Absatzgebiet eingefihrt wurden,
was den Markt beunruhigte und den regelmé&Rigen
Absatz der Erzeugnisse unserer Beteiligten bis weit
in das Jahr hinein beeinfluBte. Wio sehr die rheinisch-
westfalische Borgwerksindustrie von dem Ausstande
betroffen worden ist, beweist die Tatsache, daB der
arbeitstagliche rechnungsméafige Absatz in Kohlen

Industrielle Rundschau.
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Ferner sind hei der Redaktion folgende W erke
eingegangen, deren Besprechung vorbehalton bleibt:
Schimm, C. (Strehlen): Magnesitbrennerei und

Magnesiaziegelherstellung. Borlin 1906, Verlag der
Tonindustrie-Zeitung. 1 ,H.

Weigel, Robert, Ingenieur: Konstruktion und
Berechnung elektrischer Maschinen und Apparate.
Erlautert durch Beispiele. Mit zahlreichen Ab-
bildungen im Text, 28 Koustruktionstafeln und 5
Kurventnfeln, (Handbuch der Starkstromtechnik.
I. Band.) Lieferung 1 und 2. Leipzig 1906, Hach-
meister & Thal. Jo 1,25 Jt. (Der Band soll in
12 Lieferungen erscheinen.)

Kataloge:

Ludw.L oewe & Co. Actiongesellschaft,Berlin NW. 87:

Katalog 1906 (I. Werkzeugmaschinen. |IlI. Spezial-
werkzeuge. I1l. Wecrkstattausriistungcn).
The Blake Mining & Milling Co., Denver,

Colo.: The Blake-Morscher Electrical Ort Separator.

Rundschau.

unserer Mitglieder durchschnittlich im Januar 86 327 t
und im Februar 62 795 t wcnigor betragen hat, als
in den gleichen Monaten des Jahres 1904. Es ergibt
sich daraus in den beiden Monaten ein Ausfall von
insgesamt 3639740 t. Im Obcrbergamtsbezirke Dort-
mund sind in den Monaten Januar und Februar 1905
gegentuber dem gleichen Zeitrnumo des Vorjahres
4951889 t weniger geférdert, ein Ausfall, dem eine
Mehrleistung von 649 851 t Stoinkohlon und 909 869 t
Braunkohlon der (brigen deutschen FoOrderbezirke
gegeniubersteht.

Als eine unmittelbare Folge des Ausstandes ist
die Berggesetznovello anzusehen. Schon wéahrend des
Ausstandos wurde eine Aenderung des Berggesetzes
in Aussicht gestellt, was uns veranlaBte, im wesent-
lichen nur halbjahrige Verkaufe vorzunehmen, da es
sich nicht dbersehen lieB, ob es erforderlich sein
wirde, fir die dem Bergbau drohende Belastung in
hoheren Verkaufspreisen Deckung zu suchen. Trotz-
dem die Novelle durch Kirzung der Arbeitszeit und
die damit verbundene Steigerung der Lohne die Inter-
essen unserer Beteiligten stark beeintrachtigt hat,
haben wir fur den Rest des Geschéftsjahres dio
gleichen Preise boibehalten und erst, nachdem gegen
Jahresende eine allgemeine Besserung der gewerb-
lichen Tatigkeit eingesetzt hatte, die Preise fiur das
folgondo Jahr entsprechend erhoht.

Angesichts dieser glnstigeren
Lage erschien die Hoffnung berechtigt, dal der in
den ersten Monaten entstandene Ausfall bis Ende des
Jahres zum mindesten vollkommen eingeholt werden

wirtschaftlichen

wirde. Leider wurden dieso Aussichten durch den
im Herbst eintretenden und das Jahresende Uuber-
dauernden groBen Wagenmangel zunichte gemacht.

Wenn auch der Wagenmangel eine im Herbst regel-
mé&Rig wiederkehrendo Erscheinung ist, und durch
die zu dieser Zeit starker hervortretenden An-
forderungen, namentlich der Landwirtschaft, eine ge-
wisse Erklarung findet, so hat er doch im vorigen
Jahre einen bisher nicht gekanntenUmfang angenommen
und sowohl die Interessen der Zochen, als auch der
Verbraucher und nicht zuletzt der Arbeiterschaft auf
das empfindlichste geschadigt. Im Ruhrrovicre ist dio
Gestellung fur die Verladung von Steinkohlen, Koks
und Briketts gegen die Anforderungen im September
um 6991, im Oktober um 81931, im November um
37 160 und im Dezember um 29 341 Wagen, zusammen
also um 155423 Wagen zuritickgeblieben. Das be-
deutet einen Absatzausfall von mehr als 1‘/s Millionen
Tonnen. Die durch den Wagenmangel verursachte
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Knappheit in der Kohle»Versorgung hat wiederum zu
erheblichen Anlcaufeu fremden Brennmateriales ge-
fuhrt, wodurch, soweit wenigstens unsere einheimische
Kundschaft in Trage kommt, dem hiesigen Reviere
fortgesetzt weiter ljeermaterinl entzogen wurde. Zur
Erfullung unserer Auslandsverpflichtungen sind auch
wir dazu ubergegangen, englische Kohlen zu be-
schaffen ; die hierdurch freigewordenen bedeutenden
Mengen konnten wir unseren heimischen Verbrauchern
zufihren. Ohne diese Mallnahmen wiirden die durch
den leidigen Wagonmangel geschaffenen Verhaltnisse
noch viel drickender empfunden worden sein.

In der Zahl unserer Mitglieder ist im Laufe des
Jahres insofern eine Aenderung eingetreten, als die
Zeche lItiehradt in Kupferdreh von der Gewerkschaft
des Steinkohlenbergwerks ,Herkules* aufgekauft
wurde, und die Beteiligungsziffern der beiden Berg-
werksunternehmen nach erfolgter rechtskraftiger Auf-
lassung verschmolzen sind. Die Deutsch-Luxem -
burgische Bergwerks- und Hiuttcn-Aktiengesellschaft
erwarb die Aktiengesellschaft Bergwerksverein Frie-
drich Wilhelms-Hitte in Milheim a. d. Ruhr. Durch
diese Angliederung eines Hiuttenwerkes, welches bisher
zu den regelmaBigen Abnehmern des Syndikates ge-
horte, au eine Hittenzeche werden unseren Beteiligten

von neuem Opfer auferlegt. Es sind Zweifel ent-
standen, ob eine Huttenzeche berechtigt ist, einem
von ihr erworbenen Hiuttenwerke Brennmaterialien

umlagefrei und ohne Anrechnung aufihre Beteiligungs-
Ziffer zu liefern. Zur Klarung der Frage worden die
notigen Schritte eingeleitet worden. In  unserem
Rechtsstreite mit der Deutsch-Luxemburgischen Berg-

werks- und Hiutten-Aktiengesellschaft wegen deren
Schachtanlagen Hasenwinkel, Dannenbaum und Fried-
licher Nachbar hat das Oberlandesgericht in Hamm
Arbeitstiglicher
Monat Grsniutabsatz a;;gle(:erllzeln
1905 t t
131 889 86 927
152 151 107 391
230 272 174 664
235 896 179 576
235 613 183 107
242 659 182 345
231 066 177 367
August.. 227 872 175 067
September 233 469 178 601
Oktober 227 820 171 031
November 249 545 185 861
Dezember.... 253 223 183 641
Im Jahresdurchschnitt 220 986 165 642

Die Summe der Beteiligungsziffern in Kohlen, die
am Schlisse des vorhergehenden Jahres 73576 633 t
betragen hatte, stellte sich am 1. Januar 1905 auf
75525327 t und am 31. Dezember auf 75945327 t;
dies bedeutet eine Steigerung von 2368 694 t oder
3,22 o/o. Bei Grundung des Syndikates betrug die Ge-
samtbeteiligung 33575976 t, sic hat sich also um
42369351 t oder 126,19°/0 erhéht. Als Voranschlag fur
die Abnahme wurden die Beteiligungsanteile fir Kohlen
wie folgt festgesetzt: fir Januar bis Marz auf 80 °/o
der rechnungsmaRigen, d. h. den jeweiligen Zeitpunkt
der Erhdhung berticksichtigenden Beteiligung, fur April
bis September auf 77 0o, fur Oktober m » November
auf 80 oo und fiir Dezember auf 90°/0, oder auf zu-
sammen 60 003 199 t netto fur das Jahr; der wirkliche
Absatz hat jedoch hauptsachlich infolge des Aus-
standes und des Wagonmangels nur 55638943 t, mit-
hin 4364250 t= 7,27 % weniger betragen, wahrend
er gegen die rechnungsmaRige Beteiligung von brutto
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entschieden, daR der Gegenpartei nicht dus Recht zu-
erkannt werden koénne, aus der Zeche ,Friedlicher
Nachbar“ umlagefrei und ohne Anrechnung auf ihre
Beteiligungsziffer den Selbstvorbrauch ihrer Hutten-
werke zu entnehmen, da diese Zeche bei ihrem Ueber-
gang an Deutsch-Luxemburg nicht die Qualitat einer
Huttenzeche besessen habe. Der Zeche ,Hasenwinkel®
ist diese Berechtigung, da fir sie die vorerwéahnte Vor-
aussetzung zutrifft, auch in der Berufungsinstanz zu-
gesprochen worden. Beide Parteien haben gegen den

fur sie ungtnstigen Teil des Urteilcs Revision ein-
gelegt. Die Entscheidung des Reichsgerichtes steht
noch aus.

Die in unserem vorigen Berichte erwéahnte

Absicht der Regierung auf Verstaatlichung der Berg-
werks-Gesellschaft Hibernia hat eich noch nicht ver-
wirklicht, wie auch die damit in Zusammenhang ge-
brachte Frage, ob der Bergfiskus in das Syndikat
eintritt, noch nicht entschieden ist.

Auf eine fur das Kohlen-Syndikat wichtige Grin-
dung muR hier hingewiesen werden. Unter der Firma
Rheinisch-W estfalische Bergwerks-Gesellschaft m. b. Il.
hat sich eine Gesellschaft gebildet, welche die unver-
ritzten hiedorrheinisch-westfalischen Kohlenfoldor der
Internationalen Bohrgesellschaft zum Preise von 35 Mil-
lionen Mark erworben hat. Die Gesellschafter sind
ausnahmslos Mitglieder unseres Syndikates; dem PreuRi-
schen Fiskus ist der Beitritt Vorbehalten worden.
Diese Erwerbung bietet eine Gewahr dafir, daR fur
die Dauer des jetzigen Syndikatsvertrages das Erstehen
neuen Wetthewerbes aus den umfangreichen Gruben-
fcldern auBer Frage bleibt.

Die Entwicklung des arbeitstaglichen Gesaint-
absatz.es in den einzelnen Monaten des Berichtsjahres
zeigt folgendes Bild:

Davon sind Arbeltst.tgiicher
verkokt brikettiert Koksabsatz lirtkcttabsatz
t t t t

4t 784 3178 32 948 3548
40 674 4086 31 468 4443
48 395 7213 37 529 7751
49 323 6997 38 165 7694
45 095 7411 35 099 ‘ 8031
52 896 7418 41 740 8026
46 195 7504 36 257 8125
45 885 6920 36 283 7455
47 925 *6943 38 014 7491
50 006 6783 39 149 7343
56 202 7482 44 924 8179
61 920 7662 49 584 8339
48 703 0641 38 804 7212

75704219 t um 20065276 t= 26,500/0 zuriickgeblieben
ist. Die Kohlenférderung der Syndikatszechen ist von
33539230 t im Grindungsjahre auf 65382522 t im
Berichtsjahre, also um 31843292 t = 94,94% ge-
stiegen. Die Summe der Beteiligungsziffern in Koks
betrug Ende 1904 11 484 345 t, sie stieg bis Ende des
Jahres 1905 auf 12 137 700 t, nahm somit um 653 355 t
= 5,69 Qb zu. Die Betoiligungsantoile fur die Ab-
nahme wurden wie folgt veranschlagt: fir das erste
Vierteljahrauf 80 o0derrechnungsmafigen Beteiligung,
fur das zweite und dritte Vierteljahr auf 77 o0 und
fur das vierte Vierteljahr auf 80 o/o, demnach auf
insgesamt 9 163468 t netto fir das Jahr. Der wirk-
liche Absatz hat 9 634 145 t, mithin 470677 t= 5,14 oo

mehr als veranschlagt betragen, wahrend er um
2038768 t = 17,47 GO unter der rechnungsméiRigen
Brutto-Betciligung geblieben ist. Dio Summe der
Beteiligungsziffern in Briketts erhdhte sieh von

2710010 t (Stand zu Ende 1904) auf 2829560t (Stand
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zu Ende 1905), also um 119550t = 4,41 olo. Ver- wirkliche Absatz nur 2100480 t, d. i. 255071 t oder
anschlagt fir die Abnahme waren die Betciligungs- 10,83 dloweniger betragen; gegen die rechnungsmaRige
nntoile wie folgt: fur Januar bis Méarz auf 100% Brutto-Beteiligung von 2800793 t ist er um 700313t
der rechnungsméRigen Beteiligung, fir April bis = 25 o/ zurtickgeblieben.

Juni auf 77 °/o und fur Juli bis Dezember auf 80 o/o, Die Entwicklung der rechnungsméaBigen Gesamt-
somit auf zusammen 2355551 t netto fur das Jahr. beteiligung und der Fdrderung seit Grundung des
Aus den oben erwéahnten Grinden hat jedoch der Syndikates ergibt sich aus folgender Zusammenstellung:
Rechnung”miiRige BeteillguugszliTer Forderung
Steigerung gegen das Vorjahr gegen dns Vorjahr
t t %

1893 35 371 917 - — 33 539 230

1894 36 978 603 1606 686 4,54 35 044 225 1504 995 4,49

1895 39 481 398 2 502 795 6,77 35 347 730 303 505 0,87

1896 42 735 589 3 254 191 8,24 38 916 112 3568 382 10,10

1897 46 106 189 3 370 600 7,89 42 195 352 3279 240 8,43

1898 49 687 590 3 581 401 7,77 44 865 535 2 670 184 6,33

1899 52 397 758 2 710 168 5,45 48 024 014 3 158 479 7,04

1900 54 444 970 2 047 212 3,91 52 080 898 4 056 884 8,45

1901 57 172 824 2 727 854 5,01 50 411 926 1668 972 3,20

1902 . 60 451 522 3278 698 5,73 48 609 645 - 1802 281 3,58

1903 63 836 212 3 384 690 5,60 53 822 137 5212 492 10,72

1904 73 367 334 9 531 122 14,93 67 255 901 t 13 433 764 t 24,96

1905 75 704 219 2 336 885 3,19 65 382 522 1873 379 2,79

Von den abgesetzten Mengen wurden fir Rech- schnitt berechnet, Beit dem Jahre 1894 gestaltet hat,
nung des Syndikates im Jahre 1905 versandt: an 1aBt das nachstehende Schaubild S. 764 erkennen.
Kohlen 94,15 °/o (gegen 92,34 °/o im Jahre 1904), an Der Selbstverbrauch fiur eigene Huttenwerke ist,

Koks 92,87 (91,45) o/o und an Briketts 97,44 (95,50) o/o.
Der Versand ist also durchweg in die Hohe gegangen.
W ie sich die arbeitstagliche Lieferung, auf den Durch-

in Kohlen eingerechnet, von 6936 580 t auf 7339998 t,
mithin um 403 418 t = 5,82% gestiegen.
Der Koksabsatz verteilt sich wie folgt:

im Jahre 1905 geg«‘n 1904
fur itcchuung de» Syndikates
auf Hochofenkoks.. ..mit 6819 048 t = 76,21 °/0 6422 335 t 76,30 %
., GieBereikoks... . » 946 908 t = 10,58 ,, 924 998 t 10,99
,» Uurech- und Siebkoks. . . . » 1045465 t = 11,69 979 263 t 11,63 ,,
o KOKSGIUS oo 136 029 t = 152 90 353 t 1,08
8 947 450 t 8416 949 t
Ueber die Entwicklung der Steinkohlengewinnung in den wichtigsten einheimischen Fdrderbezirken

gibt folgende Gegenlberstellung; Aufschluf3:

Prozentualer
Anteilan der

PreuBen Ituhrbeeken*

Gesamt-

produktion
' t % t
1892 65 442 558 36 969 549 56,30 —
1893 67 657 844 38 702 999 57,20 33 539
1894 70 643 979 40 734 027 57,66 35 044
1895 72 621 509 41 277 921 57,47 35 347
1896 78 993 655 45 008 660 56,98 38 916
1897 84 253 393 48 519 899 57,59 42 195
1898 89 573 528 51 306 294 57,28 44565
1899 , 94 740 829 55 072 422 58,13 48 024
1900 101 966 158 60 119 378 58,9<N 52 080
1901 101 203 807 59 004 609 58,30 50 411
1902 100 115 315 58 626 580 58,56 48 609
1903 108 780 155 65 433 452 60,15 53 822
1904 112 755 622 68 455 778 60,71 07 255
1905 112 999 716 60 915 097 59,22 05 382
Danach zeigt die gesnmto Steinkohlonfdrdcrung

Preuens im Berichtsjahre gegentuber 1904 eine Zunahme
von 244 094 t= 0,22 o/o. Der Anteil des Ruhrbeckens ist
dagegen um 2,25 % zurUckgegnngcn und betrug 59,22 °/0

* Bia einschl. 1903 ist unter Rukrbeeken der Olier-
borgamtabezirk Dortmund ohne dns Bergrovier Osna-
brick, aber einschl. Zeche RheinpreufRen zu verstehen,
von 1904 ab der ganze Oberbergamtsbezirk Dortmund
mit Zeche Rheinpreufen.

Syndikntszecheu

Fiskalische Saargruben Oberschleaien

% t % t %

— 6258 890 9,56 16 437 489 25,12
230 49,57 5883 177 8,70 17 109 736 25,27
225 49,61 6591 862 9,33 17 204 672 24,35
730 48,67 6886 098 9,48 18 066 401 24,88
112 49,20 7705671 9,75 19 613 189 24,83
352 50,08 8 258 404 9,80 20 627 961 24,48
536 50,09 8 768 562 9,79 22 489 707 25,11
014 50,69 9025 071 9,53 23 470 095 24,77
898 51,08 9397 253 9,22 24 829 284 24,35
926 49,81 9376 023 9,26 25251 943 24,95
045 48,55 9 493 066 9,48 24 485 368 24,46
137 49,48 10067 338 9,25 25 265 147 23,23
901 59,65 10 364 776 9,19 25420 493 22,55
522 57,86 10 637 502 9,41 27 014 708 23,91

der Gesamtforderung. Da au letzterer die Syndikats-
zechen mit 65382522 t= 57,86 o/o gegen 67 255901 t
= 59,65 °/0 beteiligt waren, so entfallen auf Xicht-
syndikatazechen 1532575 t = 2,29 oo gegeniber

1199877 t = 1,75 0/o im Jahre 1904. Die Fdrderung
der fiskalischen Saargruben erfuhr einen Zuwachs
von 272726 t = 2,630a0, die Oberschlesiens einen

solchen von 1588 215 t= 6,25% gegeniber dom Jahre
1904. DieBe Ziffern geben einen sprechenden Beweis
far den betréachtlichen Schaden, den Arbeiteraus-
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stand und AVagenmangel dem Kuhrkohlenbecken zu-
gefugt haben.

Die Forderung der linksrheinischen Braunkohlen-
gruben und der Absatz an Braunkohlenbriketts hat
unter dem Schutze der fir den Steinkohlenbergbau
so auferst ungunstig verlaufenen Verhaltnisse des
vorigen Jahres einen um so bedeutungsvolleren Auf-
schwung nehmen kdnnen, als das Braunkohlonrevier
weit weniger unter dom derzeitigen Wagenmangel zu
leiden gehabt hat, als unsere Mitglieder; die Braun-
kohlenférderung ist seit dem Jahre 1893 um 6914 111t
= 680,32 % und die Braunkohlenbrikettierung um
1748070 t= 641,31 °/o gestiegen.

Auf dem Gebiete des Eisenbalmtarifwesens waren
im Berichtsjahre wesentliche Veranderungen nicht zu
verzeichnen. Die Winsche der einheimischen Kohlen-
verbraucher auf ErmaRigung der Frachten fir ihre
Brennmaterialien harren noch immer der Erfillung,

‘mmil Kolilen. — Koks. — Briketts.

Arbcitstaglichcr Versand fiir Rechnung des Syndikats.

was angesichts der stetigen Steigerung der Einnahmen
der Staatseisenbahnversvaltung, an denen der Kohlen-
verkehr in erheblichem Umfange beteiligt ist, um so
bedauerlicher erscheint, als einerseits die Beforderungs-
kosten den Eisenbahnen fir Kohlen und Koks seit der
im Jahre 1897 erfolgten Einreihung der Brennmate-
rialien in den Rolistofftarif, infolge der Einstellung
von Wagen mit erhdhtem Ladegewichte, unverkennbar
eine nicht unerhebliche Verminderung erfahren haben,
andererseits aber den Verfrachtern durch die Benutzung
jener Wagen Nachteile und Mehrkosten erwachsen.
Der Forderung der Verfrachter, daB ihnen die erzielte
Ersparnis an Betriebskosten wenigstens teilweise durch
Gewdahrung einer Frachterm&Rigung zugute komme,
wird deshalb die Berechtigung nicht versagt werden

kénnen, In erster Reihe ist eine Herabsetzung der in
den Tarifen enthaltenen Abfertigungsgebihren ge-
boten. Denn wahrend bei Einfuhrung des Rohstoff-

tarifes im Jahre 1890 der 10-t-Wagen als der Normal-
wagen galt und Wagen mit hoherem Ladegewichte
nur in geringem Umfange vorhanden waren, hat Bich
in der Zwischenzeit das Verhaltnis vollstandig zugunsten
der Wagen mit erhdhtem Ladegewichte verschoben.
Nach einer von der Koniglichen Eisenbahn-Direktion
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zu Essen mitgeteilten Statistik werden im Bereiche
der preufisch-hessischen Staatshahnen am 1. Oktober
1906 sich unter 100 000 Wagen befinden: 24042 10-t-
W agen, 22013 12,5-t-Wagen, 52501 15-t-Wagen, 750
20-t-W agen, 26 25-t-Wagen und 8 30-t-W agen mit
zusammen 1325882,5 t Ladegewicht. Da bei der Be-
forderung von Kohlen, Koks wund Briketts das Lade-
gewicht der verwendeten Wagen, namentlich aber bei
den Wagen von 15 t und hoheren Ladegewichten,
durchweg voll ausgenutzt wird, so muB bei weiterer
Erhdhung des Ladegewichtes der offenen Glterwagen
die auf dein einzelnen Wagen ruhende Abfertigungs-
gebuhr weiter steigen, und die der Eisenbahnverwal-
tung erwachsenden Vorteile werden in gleichem MaRe
zunehmen. DafR die Verwaltung die hieraus sich erge-
benden Ersparnisse ausschlieRlich fur sich allein in
Anspruch nimmt, erscheint nicht gerechtfertigt, viel-
mehr muB erwartet werden, dal eine alsbaldige
allgemeine Ermé&Bigung der Frachten fir Brenn-
materialien im Inlandsvcrkehr, insbesondere aber
der Abfertigungsgebihren, eintritt.

Bei der Abwicklung des Verkehrs ist die Eiseu-
bnhnverwaltung im verflossenen Jahre durch die be-
friedigenden Wassorstandsverhéltnisse des Rheines in
wirksamster Weise unterstitzt worden. Der Rhein-
wasserstaud war wéahrend des ganzen Jahres fast aus-
nahmslos gut, so dal die Schiffahrt nach Mannheim
nur wenige Tage gesperrt und auch nach den ober-
halb Mannheims gelegenen Platzen fast durchweg fur
den Verkehr offen war. Leider haben bei zu starkem
Andrange der Sendungen nicht selten die Verlade-
einrichtungen in den Ruhrhéafen gesperrt werden
miissen; wir hoffen aber, in dieser Beziehung nach
Vollendung der in Angriff genommenen Erweiterung
der vereinigten Duisburg-Ruhrorter Hafenanlago eine
Besserung erwarten zu dirfen. Der seit langem vor-
horeiteto Vertrag zwischen der GroBherzoglich Ba-
dischen Regierung und der Elsassisch-Lothringischen
Landesregierung Uber die Regulierung des Oberrhoins
zum Zwecke der bessorenNutzbarmachnng dieser Strom -
strecke ist inzwischen zum AbschluB gekommen. Zu
den Kosten sind die in ElsaB-Lothringen besonders
beteiligten Kreise mit einer Million Mark herangezogen
worden, wovon dio Stadt StraBburg fiur ihren Teil
sich fuar 300000 J6 verpflichtet hat. Die restlichen
700 000 -£ haben das Kohlen-Syndikat und die Rhei-
nische Kohlenhandel- und Rhedorei-Gesellschaft m.b.H.
jo zur Halfte Ubernommen, mit der MaRgabe, daR die
Zahlung dieser Summe von den beiden Beteiligten in
zehn gleichen Jahresraten von je 35000 .« geleistet

wird. Die Bahnzufuhr zu den Hafen Duisburg, Hoch-
feld und Ruhrort hat im letzten Jahre 9589 554 t
gegen 10542185 t im Jahre zuvor, mithin 952 631 t
weniger betragen. ‘Wé&hrend auch die Abfuhr von
den- genannten Hafen um 781510 t geringer war,
konnten von den Zechonh&fen wunserer Mitglieder
(Gutehoffnungshitte, Gewerkschaft Deutscher ~Kaiser

525 694 t
1904

und Zeche RheinpreuRen) im Berichtsjahre
mehr versandt werden, so daB gegen das Jahr
nur 255816 t weniger abgefahren wurden.

Der Verkehr auf dem Dortmund-Eins-ICanal konnte,
abgesehen von einer vierwdéchigen Unterbrechung, die
Reparaturen an verschiedenen Bauwerken des Kanals
zwischen km 21,5 und km 164 erforderlich machten,
wahrend des Berichtsjahres voll aufrecht erhalten
werden. Die erwartete Steigerung des Verkehrs blieb
jedoch durch die Kanalsperro und infolge des Berg-
arbeitorausstandes in der ersten Halfte des Jahres
aus; erst in der zweiten Héalfte machte sich eine
erhebliche Verkehrszunahme bemerkbar, beiderwieder-
holt zu beobachten war, daR die heutigen Kanalanlagen
erhohten Anforderungen nicht geniigen, und daR die
Erbauung zweiter Schleusen auf der ganzen Strecke
erforderlich ist. Die Beférderung auf dem Dortmund-
Ems-Kanal gestaltete sich wie folgt:
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zu Bere zu THI zusammen
1898 55 000 64*500 119 500
1899 102 500 98 000 200 500
1900 292 846 183 593 476 439
1901 427 715 253 199 680 914
1902 528 902 346 954 875 856
1903 754 337 494 833 1249 170
1904 718 081 467 506 1 185 587
1905 986 198 532 278 1518 476

Die "Westfalische Transport-Aktien-Gesellschaft
war an dem Arerkehr des letzten Jahres mit 451 976 t,
d. h. mit 51736 t mehr als im Jahre 1904 beteiligt.
An Kohlen wurden auf dem Kanal im Jahre 1905
zusammen 221 056,5 t verfrachtet; der Ausfall gegen
1904 betragt 11 325,6 t= 4,87 oN.

Der Koblenabsatz ins Ausland hatte unter den
unstédten Verhéaltnissen unseres Bezirkes im Berichts-
jahre ebenfalls zu leiden und ging von 8338390 t im
Jahre 1904 auf 7734 485 t, also um 603 905 t= 7,24 ol
zuriick. Davon wurden nach Belgien und Holland
allein 6036 054 t abgesetzt, gegen 6885 345 tim Jahre
1904, mithin 849291 t= 12,33 °/0 weniger. Dagegen
konnten wir unsere Uberseeische Ausfuhr weiter fordern
und von 1215215 t im Jahre 1904 auf 1284 142 t,
d. i. um 68927 t= 5,67 °/o erhéhen. Von den zur
Ausfuhr gebrachten 3319 005 t Koks gingen 407 097 t

Uber See. Im Jahre 1904 gelangten nur 3088 173 t
IvokB zur Ausfuhr und davon 318967 t Uuber
See, so daR der Melirabsatz 7,47 °/o und 27,63 °/o be-
tragen hat. Die Brikettausfuhr stieg von 257 840 t

auf 291 320 t, also um 33480 t= 12,98 °/o; von dieser
Menge wurden 94 360 t Uber See ausgofihrt, gegen
89 040 t im Jahre 1904, also 5320 t= 5,97 °/o mehr.
Der Hamburger Markt einschlieBlich des Umschlags-
verkehrs nach der Altona—Kieler und Libeck—Bi-
chener Bahn und elbaufwdarts zeigt eine Steigerung
der englischen Einfuhr von 2953 700 t im Jahre 1904
auf 3597 960 t im Berichtsjahre, also um 644260 t
= 21,81 °/o, wogegen der Anteil Westfalens von
1986 000 t auf 1976 000 t, somitum 10000 t= 0,5 °/o
zurtickgcgangon ist.

Die Beschaffung der fur die Brikettfabrikation
erforderlichen Bindemittel konnte trotz erhdhter An-
forderung im abgelaufenen Geschaftsjahre gunstiger
erfolgen als im Vorjahre. Gegen 163312 t im
Jahre 1904 brachten wir 190727 t im Jahre 1905,
also 27 416 t= 16,80% mehr zur Anlieferung. Von
England, das friher bekanntlich den Pechmarkt be-
herrschte, konnten wir uns fast unabh&dngig machen.

In der Organisation unseres Syndikates sind Aende-
rungen nicht eingetreten. Die Koksabteilung hat am
1. Juli 1905 ihren Sitz von Bochum nach Essen verlegt.
Auch unsere Beteiligung an den verschiedenen Kohlen-
hnndelsgesellschaften ist dieselbe geblieben, doch ge-
sellten sieh zu den bereits bestehenden Gesellschaften
im Laufe des Berichtsjahres noch die Dusseldorfer
Kohleu-Verkaufsstelle Carl Briggemann, CKjn. b. 1L
in Dusseldorf und die Westfalische Kohlen-Verkaufs-
gesellschaft m. b. H. in Berlin, an denen wir gleich-
falls mit Kapital beteiligt sind. Unsere in Emden
errichtete Brikettfabrik ist fertiggestellt und konnte
zu Anfang des laufenden Jahres dem Betriebe uber-
geben werden. Sie soll in erster Linie dem Zwecke
dienen, lur die beiricklaufiger Marktlage erfahrungs-
gemé&R zuerst notleidenden Feinkohlen eine bessere
Absatzmoglichkeit fur die Ausfuhr zu schaffen. Die
in Berlin zur Versorgung des dortigen Absatzgebietes
geplante Aufbereitungsanlage fur Anthrazitkohlen
dirfte, nachdem die Frage des Eisenbahnanschlusses

eine befriedigende L6sung gefunden hat, bis Ende
dieses lJahres fertiggestellt sein. Mit der Kokerei
Schulz, G. m. b. H. zu Bochum haben wir ein Ab-

kommen wegen Stillegung ihres Betriebs zum 1. April
1906 getroffen; desgleichen mit der Aktien-Gesellschaft

Industrielle Rundschau.
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fur Kohlendestillation in Gelsenkirehen zu einem spéa-
teren Zeitpunkte. Mit der Gewerkschaft Alto naase
in Sprockhével, deren Aufnahme in das Syndikat
wmgen grundséatzlicher Bedenken nicht erfolgen konnte,
ist eine Vereinbarung zustande gekommen, durch die
ihr der ungehinderte Wettbewerb mit den Erzeug-
nissen unserer Beteiligten gesichert und ihre For-
derung kontingentiert worden ist.

Die Umlagon, die im ersten Halbjahre 6°/0 fiur
Kohlen, 8% fur Koks und 3ol fiur Briketts betragen
haben, mufBten fiur das zweite Halbjahr 1905 auf 8 ol
fir Kohlen, 11°/0 fir Koks und 4% fur Briketts
erhoht werden.

Zum Schlisse mochten wir noch erwahnen, daR
die Verkaufsverhandlungen fir das Jahr 1906/07
durch den groBen Mangel an billigeren Industrie-
kohlen — Forderkohlen und Fordcrgrus — sowie an
Kokskohlen auRerordentlich erschwert wurden, und
wir gezwungen waren, statt dieser Sorten teurere Nuf3-
uml| Stickkohlen einzuschieben.

Hochofeinverk Lubeck, Akt.-Ges. in Libeck.

Am 8. Mai d.J. wurde zu dem neuen Hochofen-
werke, dessen Erbauung und Betrieb den Zweck der
im November 1905 errichteten Gesellschaft bildet,
feierlich der Grundstein gelegt. Das "Werk hat seinen
Platz am unteren Laufe der Travo, gegeniber dem
Orte Schlutup, und nimmt ein Gelande ein, das un-
gefahr so grof ist wie die innere Stadt Lubeck. Zu-
nachst sollen zwei Hochéfen mit den erforderlichen
Nebenanlagen fur dio Herstellung von Koks, Am-
moniak, Benzol usw. errichtet werden. Der Eckpfeiler
zu einem der Oefon wurde in Gegenwart der geladenen
Géaste vermauert, wobei die Direktoren des "Werkes,
Dr. M. Neumark und Carl Schlémer, Ansprachen
hielten. Der libeckische Bilirgermeister, Dr. G. Eschen-
burg, und der Wortfuhrer der Biirgerschaft, Rechts-
anwalt Dr. GoOrtz, taten die ersten Hammecrsehlage.
Das W erk soll Roheisen, insbhesondere GieBereiroheisen,
erzeugen und wird die hierzu noétigen Erze aus Schwe-
den und vom Mittelmeore beziehen.

Rheinische Bergbau- und Hutteuwoseu-Aktion-
Gesellschaft in Daisburg-Hoclifeld.

Der Betrieb der Gesellschaft gestaltete sich im
letzten Geschéaftsjahre wie folgt: Auf den eigenen
Gruben im Nassauisclien wurden 17 354,8 t phosphor-
haltige, manganhaltige Erze und Eisenstein gefordert;
die gesamten Eisensteinvorrate betrugen Ende 1905
87 963,38 t gegen 82 320,91 t am Schlisse des vorher-
gehenden Jahres. Die Hochdfen erzeugten zwar nur
75897,5 t Roheisen gegen 82 928 t im Jahre 1904, dafur
verringerte sich aber auch der Vorrat von 8078,8 auf

1258,8 t. Verschmolzen wurden 273 820,620 (1904:
288 855,854) t Rohmaterialien. Die GuRBwarenher-
stellung belief sich auf 20634,8 (18 129,6) t, das Er-

gebnis der Zementfabrik auf 13050 t und das der
Schlackensteinfabrik auf 8377 500 Steine. Im Stahl-
werke wurden 12 1961Rohbrammen erzeugt. Das seiner
Zeit von der Gesellschaft erworbene Obcrbilker Blech-
walzwerk lieferte an Luppen 5875 t, an Schweil3eisen,
FluBeisenstreifen und Blechen insgesamt 29 3751.Die Ge-
samtzahl der in Hoehfeld beschaftigten Arbeiter betrug
durchschnittlich 971 gegen 815 im Jahre 1904.

Das Roheisengesehiift besserte Bich im letzten
Geschéaftsjahre derartig, dal es der Gesellschaft trotz
groRter Anstrengungen nichtgelang, den Anforderungen
des Roheisensyndikates zu gentgen. Da der geplante
neue Hochofen erst verspatet im Januar d. J. fertig-
gestellt wurde, das in der Zwischenzeit erbaute neue
Stahlwerk aber mit Ricksicht auf frither tbernommene
Verpflichtungen zur Lieferung von Brammen schon
im September in Betrieb gesetzt werden muRte, so
war das Werk gendtigt, von der "Verwendung flissigen
Roheisens zur Stahlerzeugung einstweilen abzusehen.
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Daneben beeintrachtigten derBergarbeitcrausstand, die
zahlreichen Neubauten (Hochofen, Martinstahlwerk,
elektrische Zentrale, Gasreinigungsanlage, mechanische
W erkstatt, Erweiterung der GieRereien und Eisenbahn-
anlagen), ferner der Umstand, daB das Kohlensyndikat
zeitweise erhebliche Mengen NuB- anstatt Kokskohlen
lieferte, und endlich nétig gewordene besondere Ab-
schreibungen das Betriebsergebnis sehr wunginstig.
Die Jahresrechnung zeigt daher nur einen Reingewinn
von 59 878,18 Diese Tatsache ist besonders
deshalb bedauerlich, weil es sich gerade um das
50. Geschaftsjahr der Gesellschaft handelt.

Ein solcher Abschnittin der Geschichte des W erkes
gibt Veranlassung, einige Zahlen anzufithren, die eine
Anschauung von der bisherigen gesamten Entwicklung
desselben geben. Das Aktienkapital, das 1856 bei
Begriindung der Gesellschaft auf 1 Million Taler
(3 Millionen M) festgesetzt worden war, stieg im
folgenden Jahre auf 3180000 Mk., ermafBigte sich
10 Jahre spater durch Ricknahme von Aktien auf
3099000 Ji und wurde dann 1872 wieder auf
4419000 .«, 1896 weiter auf 4500000.«, 1899 auf
5400000 .« sowie endlich 1905 auf 0300000 .« er-
hoéht. Die Anleiheschuld, die zuerst 1858 mit 723000 Ji
erscheint, hat mancherlei Wandlungen erfahren und
betragt jetzt 3000000 J& Als Worte fur dio Immobilien,
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Maschinen usw. der Hittenanlagen wurden, mit
1138914,80 .« im Grindungsjahre beginnend, bis
Ende 1905 7201 226,20 Ji verbucht. Die Gruben,
die anfangs mit 854 744,02 wund 1872 sogar mit

1996511,22 .« in die Bilanz eingesetzt waren, stehen

darin jetzt nur noch mit 355028,35 .«. Die Roh-
eisenproduktion begann im ersten Jahre mit 4553 t,
erreichte 1899 mit 107752 t ihren héchsten Stand

und betrug, wie schon erwahnt, zuletzt 75897 t. Die
groBte Produktionsziffer fur GuBwaren, namlich 24887 t,
brachte das Jahr 1900; fur das erste Jahr belief
sie sich auf 225 t. Die Erzférderung setzte anfangs mit
etwa 7000 t ein und erreichte 1873 mit 32 428 t ihre
hochste Ziffer. Das geldliche Ergebnis war vielfach
ungeniigend: in 28 Jahren wurde Uberhaupt keine
Dividende verteilt, in je zwei Jahren betrug sie
1 bezw. 2 °/o, in 4 Jahren je 3°/, in 3 Jahren je 4°/o,
in 2 Jahren je 4*nh°/qg einmal 5 </, in 4 Jahren jo
8%, in 3 Jahren je 10 °/o und endlich in einem Jahre
(1900) 12 °/o; der Durchschnitt der letzten 15 Jahre
war 57 °/o. Immerhin hat die Gesellschaft vermocht,
sich aus eigener Kraft zu ihrer jetzigen Ausdehnung
omporzuhoben, ohne ihre Aktien Zusammenlegen zu
miussen, ein  Vorzug, dessen sich die wenigsten
der groReren rheinisch-westfalischen Huttenwerke ahn-
lichen Alters rihmen durfen.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus AnlaB dor Verlobung von Fréaulein Bertha
Krupp mit Herrn Ecgntionsrat Gustav von Bohlen
und Haibach hat der nachstehend mitgoteilto De-
peschenwechsel stattgefunden:

Frau Krupp, lliigol.
Eurer Exzellenz beehren wir uns im Namen
des Vereins deutscher Eisenhittenlouto in dankbarer

Erinnerung an lhren unvergeBlichen Herrn Gemahl

herzlichste Gliuckwinsche auszusprechen und dem

Brautpaar ein frohes Glickauf zuzurufen.
Springorum Schrodter
Yorbttzendcr. Geschaftsfiihrer.

Herren Springorum und Schrdodter,

Verein deutscher Eisenhittenleute
Dusseldorf.

Die mir und dem Brautpaar namens des Vcroins
deutscher Eisenhiuttenleute in Erinnerung an meinen
seligen Gatten freundlichst dargebrachten Glick-
winsche haben uns groBe Freude bereitet, und wir
bitten Sic unseres herzlichsten Dankes versichert
zu sein. Frau Krupp.

Besuch des American Institute of Mining

Engineers.

Der EmpfangsausschuR hat sich inzwischen wie
.folgt gebildet: Generaldirektor Springorum, Dort-
mund (Vorsitzender); Dr. W. Beumcr, M.d.R. u. A,
Disseldorf; Kommerzienrat M. Bdker, Remscheid;
Kommerzionrat W. Briuginann, Dortmund; General-
sekretdr H. A. Bueck, Berlin; Direktor Gisbert
Gillhausen, Essen a. d. Ruhr; Direktor Paul
Reusch, Sterkrade; Kommerzienrat ncinr. Kamp,
Laar b. Ruhrort; Geh. Kommerzienrat A. Kirdorf,
Rothe Erde bei Aachen; Geh. KommerzienratH. Lueg,
Dusseldorf; Oberburgermeister M arx, Dusseldorf;
Ingenieur Il. Sack, Dusseldorf-Rath; Direktor
Schaltenbrand, Dusseldorf; Fabrikbesitzer Aug.
Thyssen, Miulheim a.d.Ruhr; Dr.-Ing.E.Schrdodter,
Disseldorf, als Geschéaftsfuhrer.

in einer am 6. Juni stattgehabten Sitzung wurde
das Programm fiur die gemeinsamen Veranstaltungen
folgendermaRen festgesetzt:

Das Hauptquartier ist im Park-Hotel zu
Dusseldorf; auch soll dort ein Bureau eroffnet werden.

13. August: Ankunft der Gaste; Bei-
sammensein im Park-Hotel.

zwangloses

14. August: Fahrt mittels Sonderdampfers nach den
niederrheinischen Industriehafen bis Walsum. Ab-
fahrt vormittags gegen 10 Uhr von Dusseldorf;

ImbiB auf dem Dampfer wahrend der Talfahrt. Bei
derRiuckfahrt Unterbrechung in Ruhrort; die Damen
steigen aus und unternehmen eine Fahrt durch den
Hafen; ImbiB in der Schifferbérso zu Ruhrort. Die
Herren fahren bis Rheinhauson; Besichtigung der
Friedrich-Alfred Hutte. Wahrend der Rickfahrt ge-
meinsames Mahl auf dem Dampfer. Am Abend: Be-
griBungsfeier mit musikalischer Unterhaltung, ge-
geben vom Oberbirgermeister der Stadt Dusseldorf.
15. August:
1. Die Damen besichtigen die Sehenswirdigkeiten
von Disseldorf.
2. Die Herren unternehmen gruppenweise Besich-
tigungen der Werke:

a) Kohlenzeche RheinpreuBen (Schacht 1V),

h) Akt.-Ges. Phoenix und Rheinische Stahl-
werke,
c) Gutehoffnungshuttc.
3. Abends Festessen in der Tonhalle.
16. August: Gemeinschaftlicher Ausflug. Eisenimhn-

fahrt nach Vohwinkel; Fahrt mit der Schwebebahn
durch Elberfeld bis Barmen; Fahrt mit der Berg-
bahn zum Tulleturm; dann weiter nach Remscheid
(Besichtigung der Elektrostahl-Erzeugung vonLinden-
berg); Talsperre, gemeinschaftliches Essen daselbst;
Ruckfahrt nach Romscheid und Uber Solingen
nach Disseldorf. (Die Ausarbeitung eines detaillierten
Programms Ubernimmt Herr Kommerzienrat Boker.)

17. August: Rheinausflug. Eisenbahnfahrt nach
Koblenz um 83u Uhr vormittags; Besichtigung der
Kellerei von Deinhard & Co., daselbst Frihstick;
Dampferfahrt rheinaufwaéarts bis St. Goar und Ruck-
fahrt bis Kéln.
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D er Unterzeichnete erfullt hierdurch die traurige Pflicht, den Mitgliedern des Vereins
deutscher Eisehhittenleute von dem Ableben unseres Ehrenmitgliedes, des Herrn

Geheimen Bergrat A Ledebur,

sowie der Vorstandsmitglieder Zivilingenieur E. Blass-Essen und Direktor F. J. Miller-

Mciderich gebihrend Kenntnis zu geben.

Kommerzienrat

Kommerzienrat Fritz Baum kam im Jahre 1875
nach Herne als Maschineningenieur der Bergwerks-
gesollschaft Hibernia, in welcher Stellung er acht

Jahre tatig war. Im Jahre 1883 begriindete er seine
Selbstédndigkeit, indem er Anlagen fir die Kohlen-
aufbereitung nach eigenen Entwirfen ausfihrte; seine
Tatigkeit begann er als bauleitender Ingenieur,,da er
wahrend der ersten Zeit etwa t*/s Jahre laug ohne
eigeno W erkstatte war und die fiur die Ausfihrung
seiner Anlagen erforderlichen

Maschinen,Geréate und sonstigen

Vorrichtungen nach eigenen
Planen in fremden Werken
herstellon lief3.

Gegen Ende des Jahres

1884 begann er in einer kleinen
W erkstattaufdem Zockenplatze
der Zeche Recklinghausen | die
eigeuo Fabrikation mit drei
Arbeitern. Von der Zeche
Recklinghausen | hatte er dio
erste gréBere Anlage nach
seinem neuen Aufbereitungs-
Verfahren in Auftrag erhalten,
nachdem er bis dahin nur
kleinere Anlagen ausgefuhrt
und Umaéanderungen éalterer An-
lagen vorgenommen hatte. Der
stotig und merklich wachsende
Betrieb muRte Platzmangels
halber bald den Zcckcnplatz
verlassen und wurde in die
wéahrend der Jahre 1886 und
1887 auf eigenem Grund und
Boden eingerichteten groReren
W erkstatten verlegt.

Der Grundbesitz umfaBt
ein Areal von 21 lia, davon
sind 18000 gm bedeckte Flache.
Das Werk beschaftigt zurzeit
75 Beamte und 900 Arbeiter. Es befalt sich mit
der Ausfihrung von Aufbereitungsanlagen fir Kohlen-
bergwerke, das sind Separationen und Waschen; da-
neben werden auch llriketticrungsanlagen gebaut.
Die Aufbereitungsanlagen werden vollstdndig vom
ersten Strich an den Einzelzeichnungen bis zur In-
betriebsetzung der fertigen Anlage in eigenem W erke
hergestellt, das durch eine umfangreiche, modern ein-
gerichtete EisengiefRerei und eine Pcrforieranstalt (zur
Herstellung von Lochblechen) ergédnzt und unter-
stitzt wird.

Die Kohlenaufbereitung ist von
Tatigkeit an das ganz besondere
bearbeitete Gebiet des Verstorbenen gewesen. Er hat
durch seine unermudlichen Forschungen, seine rast-
lose Té&tigkeit und seine unausgesetzten Versuche die
Kohlenaufbereitung zu einer Hohe der Vervollkomm-

Beginn seiner
und ausschlieflich
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Dr.-liig. E. Schrodter.
Fritz Baum -f.
nung gebracht, die vor einem Menschenalter noch
nicht geahnt werden konnte; sein besonderes, durch

viele Patente geschitztes, unter seinem Namen be-
kanntes System wird von' allen Fachleuten hoch-
geschatzt, sowohl wegen der ZweckmaRigkeit der Ein-
richtungen, als auch wegen der Wirtschaftlichkeit in
der Ausfuhrung, in der Arbeitsweise und in den Be-
triebsergebnissen.
Auf der Dusseldorfer Kunst- und Gewerbe-Aus-
stellung des Jahres 1902 war das Werk durch ein
naturgetreues Modell der Koh-
lenwéasche, welche cs auf den
Emsclicrschachten des Koélner
Bergwerks - Vereins errichtet
hatte, und durch ein Modell
der auf der, der Bergwerksge-
sellschaft Hibernia gehdérenden
Zeche Shamrock 3/4 errichteten
Kohlenwéasche vertreten.

Die Kohlenaufbereitungs-
anlagen desBaumschen Systems
haben in mehreren hundert
Ausfuhrungen in allen Kohlen-
bergbau betreibenden Gegen-
den Europas Verbreitung ge-
funden, namlich in dem rhei-
nisch - westfalischen Industrie-
bezirk, in den Kohlengebieten
an der Saar, des Aachener
Beckens, Oberschlesiens, Sach-
sens, Bohmens, Oesterreichisch-
Schlesiens, Ungarns, Englands,

Frankreichs, Belgiens, Hol-
lands, Spaniens und Indiens.
Der Hingeschiedene hat

neben seinerunausgesetzten und

erfolgreichen praktischen T&tig-

keit uueh an dem Interesse des

offentlichen Lebens reichen An-

teil genommen. Neben den

vielen wirtschaftlichen, fach-
lichen und wohltatigen Stiftungen und Vereinen, denen
er seit langen Jahren angehdrte, bekleidete er die
Aemter als Stadtverordneter in Herne, als Handels-
richter und .Mitglied der Handelskammer Bochum und
als Vertreter hei der Unfall-Bcrufsgenossenschaft sowie
hei dem Haftpfiichtvcrbande der Eisen- und Stahl-
BerafBgenosscnsehaften.

Gegen Ende des vergangenen Jahres wurde das
Unternehmen in eine Aktiengesellschaft umgewandelt,
die den Namen ,Maschinenfabrik Baum Acticngesell-
schaft® fuhrt und deren Aufsichtsrate der Verstorbene
als Vorsitzender augehdrte. Er war der Typ eines
Industriellen, der das hoho Ansehen und die glanzende
Stellung, die er hei seinem frihzeitig erfolgten Tode
einnahm, seiner eigenen Kraft, seiner unablassigen
Arbeit und seinem technischen Kénnen verdankte.

R. I P.
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C. Blauel f.

Am 15. Oktober 1840 wurde Blauei als
zweiter Sohn des Realschuldirektors Blauei in
Osterode am Harz geboren. Nach Besuch der

Realschule widmete er sich dem Studium der
Berg- und insbesondere der Hittenkunde, stu-
dierte in Clausthal  und
Hannover, arbeitete prak-
tisch auf der ,Roten Hitte*
im Harz und wurde 1865
Hochofenassistent auf der

Georgs-Marlenhiitte in Osna-
brick. Vom Jahre 1866
bis 1875 war er technischer
Leiter des Meppeuer Hoch-
ofenwerkes (Buisman, Hevl
undVorster) und von 1875 bis
1888 technischer Direktor der
Gewerkschaft ,,Carl-Otto*“ zu
Adelenhitte bei KdIn. Bis zum
Oktober 1891 lebte Blauel dann
als Zivilingenieur in Milheim am Rhein bezw.
Disseldorf.  Um jene Zeit trat er
Beziehung zur Redaktion unserer
der er bis zu seiner Rickkehr

in nahere
Zeitschrift,
in den Hiitten-
betrieb ein treuer Mitarbeiter war. Sie verdankt
ihm neben einigen groReren Arbeiten aus dem

Aondernngeu in der Mitgliederliste.

von Bedien, G., Ingeniour bei L. Mannstaedt & Co.,
Formeisen-Walzwerk, Kalk, Josefstr. 6.

Brandenburg, L., Bergingenieur, Katharinabitte, Sos-
nowice, Russ.-Polen.

Brandt, Alexander, Dusseldorf, Deichstr. 7.

Forchmann, Erich, Dipl.-Ing., Technischer Direktor
(ler Eisen- wund Draht-Industrie - Genossenschaft,
Krakau (Galizien), Ringplatz Nr. 12.

Graefe, Holm, Chemiker der Werkzeugmaschinen- und
Werkzeugfabrik von Ludw. Loowe & Co., Akt.-Ges.,
Berlin NW ., Calvinstr. 21p.

Hirzd, Hermann, Dr., Morcatale di Cortona, Prov.
Arezzo, Italien.

Kollmann, Adolf, c/o Il. Borner & Co. Ltd., 14 St. Mary
Axo, London E. C.

Kylberg, Folke, Oberingenicur, Kéckums Jernverks

Aktiebolag, Ronneby, Schweden.

Lippert, ./. P., Dipl.-Ingénieur, Chef de service, S* des
llauts-Fourneaux, Forges et Aciéries du Chili, Yal-
divia (Liata Correo), Chili, via Magellan.

Mach, W., Hutteningenieur und Direktor, Hiittenwerke

Kramatorskaja, Kramatorakaja, K. Ch. S. E., Gouv.
Ckerkow, Rufl.

von Nostitz und Jankendorf, Dipl.-Ing., Betriebs-
assistent der Gewerkschaft Deutscher Kaiser, Bruck-

hausen a. Rh., Kasino.
Peters, Ulrich A., Meclianical Engineer, Kenwood Street
and Becchwood Boulevard, Pittshurg, Pa., U. S. A.
Schroder, Dr.,- Betrieb: es M artin Stahlwerks der
Duisburger Eisen-/iiyit Stahlwerke, Zweignieder-
lassung d. Rhein. StpHD'-¢f.ki*JJuisbui'g, Augustastr. 9.

B I

Geldetc der Roheisen- und Koksgewinnung auch
noch mancherlei Bearbeitungen wund technische
Im Jahre 1891 wurde dem Heim-
gegangenen die Stelle eines Hochofenbetriebs-

chefs auf der damals zur A.-G. Union in Dort-

Mitteilungen.

mund gehdrenden Henrichs-
hitte bei Hattingen a. d. Ruhr
tbertragen. Dort traf ihn am
24. Marz 1900 das Unglick,
durch eine Gasexplosion am
Hochofen schwer verletzt zu
werden. An den erlittenen
Brandwunden lag er ein halbes
Jahr darnieder. Der Unfall
hatte eine stiandige Abnahme
seiner Krafte zufolge, so
da er im Jahre 1904 seine

VV 'l' . . .
Tatigkeit vollig aufgeben
muBte; er siedelte nach
Obercassel bei Dusseldorf

Uber und verlebte dort, wenn auch meist ans
Zimmer gefesselt, noch ein paar glickliche Jahre
unter der treuen Pflege seiner Gattin, bis ihn
am 29. Mai d. J. ein sauftcr Tod ereilte. Sein
Andenken wird bei uns Ehren
stehen.

immerdar in

Schwartz, G., Direktor der
W alzwerke, Rendsburg.
Stolle, Paul, Ingenieur, Rath b. Dusseldorf,

straBe 68.

Panik, D., Chef der Stahl- und EisengieRerei der
Lokomotivfabrik ,Hartmann“, Lugansk, Stld-RuBl.
Windisch, Adolf, Ingenieur-Technolog, Betriebsleiter
des Martimverka und der StahlgieBerei des Bka-
terinoslawer GuRstahlwerks, Ekaterinoslaw, Sud-
RuBland.

Zdzschc, Paul, Huttendirektor,
Gouv. Perm, RuBland.

Zimmermann, H., Ingenieur, Hésel, Rheinl.

Rondsburger Stahl- und

Steiner-

Nishno - Serginsk,

Neue Mitglieder.

Le.ncauchez, J. A.,
genta 156, Paris.
Rosendahl, Friedr., Fabrikant, IlaBpe i. W., Tillmann-

strale 11.
Schenk, Carl, Ingenieur, Chemnitz, Kaiserplatz 8.
Schwietzke, Gottl., jr., Fabrikant, Diisseldorf, Miinster-
StraBe 112.

Zivilingenieur, Boulevard Ma-

Siebei, Walter, Fabrikbesitzer, Teilhaber der Bau-
artikel-Fabrik A. Siebei, Dusseldorf-Rath, Bruch-
straflo.

Verstorben.

Blass, Ed., Zivilingenieur, Essen a. d. Ruhr.

Blauel, Carl, niittendirektor a. D., Diisseldorf-Ober-
kassel.

Ledebur, A., Geh. Bergrat, Professor, Freiberg i. S.

Miuller, FrandBJ., Direktor, Meiderieli.

Bemy, Heinrich, GuBstahlfabrikant, Godesberg.



