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Die neuen Stahlwerksanlagen der Westfalischen Stahlwerke

in Bochum.

(Hierzu Tafel I und TI.)

| Jas igi Januar 1907 in Betrieb genommene

neue Martinwerk der Westféalischen Stahl-
werke bildet den Ersatz fur das raumlich sehr be-
engte alte Stahlwerk, welches eine Verbilligung der
Gestehungskosten und eine VergroBerung der Er-
zeugung Uber das bis dahin erreichte MaRR hinaus
nicht mehr zulieR. Bei der Projektierung wurde
im Auge behalten, daR die Einrichtungen spater
einen Uebergang zum Arbeiten nach dem Ber-
trand-Thiel- oder &hnlichen Verfahren zulassen,
falls die in Aussicht genommene Anlage von
Hochoéfen in unmittelbarer Néhe des Werkes zur
Ausfihrung kommt.

Schrottplatz. Das vorhandene Terrain
(vergl. GrundriR der ganzen Anlage in Tafel I)
war einer guten Gestaltung der Transportver-
haltnisse. insofern sehr gunstig, als der Schrott-
platz auf Ho6he der Beschickbuhne, d. i. 5 ni
Uber Huttenflur angelegt werden konnte, so dal
die Transporte bis zum Ofen ohne Aufzlge,
Hebevorrichtungen usw. vor sich gehen. Die
mit der Staatsbahn ankommenden Schrottwagen
werden Uber eine Steigung 1:40 auf die Ent-
ladegeleise heraufgedruckt. Ueber dem Schrott-
lager war ein Kran projektiert, der mittels
eines Elektromagneten von auflerordentlich groRer
Grundflache (etwa 1,50 gm) das Material aus
den Waggons entladen, aufstapeln bezw. zu den
Blndeljtressen bringen sollte.  Vorgenommene
Versuche lieBen erkennen, daB auch bei sehr
sperrigem Altblech ein genltigend grol3 bemessener
Magnet noch wirtschaftlich arbeiten wird. Die
Krananlage ist jedoch vorlaufig noch nicht zur
Ausfuhrung gelaugt.

Zur Paketierung des Altbleches dienen funf
mit PreBwasser von 40 at betriebene Bundel-
pressen. Die Zerkleinerung des Gufischrottes
besorgt ein Fallwerk in der Form einer kurzen,
20 m jliohen*Kranbahn mit 10 t-Laufkran, der
gleichzeitig sowohl zum Abladen der Teile
vom Waggon, als auch zum Aufwinden der Fall-
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birne dient. Ein schnell arbeitender Hilfshaken
von 1 t Tragkraft ladet das zerschlagene Mate-
rial in die Beschickmulden.

Zwei Schmalspurlokomotiven bringen die be-
ladenen Muldenwagen Uber eine Wage auf ein
hinter der ganzen Beschickbliihne entlang laufen-
des Geleise, von dem die Beschickkrane die
Mulden direkt abnehmen kénnen. Von der An-
lage besonderer Krane oder Aufziige zum Heben
der Mulden konnte, wie schon gesagt, wegen
der guinstigen Terraingestaltung abgesehen werden.

Generatoren. Das Generatorenhaus ent-
halt, in einer Reihe angeordnet, zw6lf kontinuier-
lich arbeitende Morgan-Generatoren mit
einer Durchsatzmenge von je s bis 10 t in
24 Stunden. Die Beschickung derselben besorgt
ein Greiferkran, der die Kohle aus einem 20 m
langen, 10 m breiten und 5 m tiefen Bunker
am Ende des Hauses herausholt und in rund
10 t haltende Taschen Uuber jedem Generator
entleert. Aus diesen rutscht dieKohle nach Bedarf
durch eine Schnauze in die Beschicktrichter.

Der Kran gebraucht fur die Beschickung der
Gaserzeuger nur etwa vier Stunden téaglich.
Wahrend der dbrigen Zeit wird er dazu benutzt,
um Drehspane, die in ziemlichen Mengen zum
Einschmelzen Verwendung finden, aus einem
ahnlich dem Kohlenbunker gestalteten Vorrats-
raume in die Beschickmulden zu verladen. Die
zum Einwerfen der Kohlen und Spane vom
Waggon dienenden Oeffnungen in den beiden
Seitenwanden des Hauses koénnen bis auf eine
durch starke Wellblechschiebetliren geschlossen
werden, und es sind die aus Eisenbeton herge-
stellten Seitenwénde des Hauses so berechnet,
daR dann im Innern das Material bis auf eine
Hoéhe von 10 m aufgespeichert werden kann.
Das Aufstapeln besorgt in diesem Falle der
Greiferkran. Auf diese Weise kann im Bedarfs-
falle ein Vorrat an Generatorkohlen fiir etwa
acht Tage gelagert werden.
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Abbildung 1.

Die an den Generatoren fallende Asche wird
durch einfache Hilngebahnkippwagen zu einem
Aschenbunker geschafft, aus welchem sie der
Greiferkran in eine groRe, etwa 15 t haltende
Tasche hebt; aus dieser kann sie dann direkt
in Waggons abgezogen werden.

Das Gas gelangt durch kurze Rohrstutzen
in einen Hauptsammelkanal (vergl. Tafel | und I1),
von dem funf Stichkanédle zu den funf Oefen
fuhren. Die Sohle der Kanéale liegt etwa 5 m
unter Schrottplatzflur, d. h. also in Héhe des
unteren Huttenflures. Durch Tiren in der
Futtermauer unterhalb der Bescbickbiihne konnen
daher die Kanale bequem zum Zwecke der
Reinigung befahren werden. Auflerdem kdnnen
die funf Kamine des Stahlwerkes durch kurze

Abbildung 2.
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Blick in die Ofenlmlle.

Verbindungskanéle, die im normalen Betriebe
durch Platten abgeschlossen sind, mit dem
Hauptkanal verbunden werden, um Ruf3 und
Flugstaub durch Ausbrennen zu beseitigen.
Ofenhalle. Die Ofenhalle (Abbildung 1
sowie Tafel Il1) hat eine Spannweite von 18 m
und eine Lange von 112 m. Sie enthalt funf
Siemens-Martinéfen von 40 bis 50 t Fassung.
Die HauptmaRe der Oefen sind : Herdflache 10,0 m
X 3,5 m, Lange der Kopfe 3,5 in, Inhalt der
Lufjikammer 82,7 cbm, Inhalt der Gaskammer
38,0 cbm. Zum Beschicken der Oefen dienen zwei
Beschickkrane fur einen Muldeninhalt von 2 t.
Der eine derselben ist fur Montagezwecke mit einer
besonderen Hilfskatze von 10t Tragkraft ver-
sehen. Diese Hilfskatze kann bei Bedarf leicht

Blick in die GieRhalle.
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auf den &andern Kran versetzt werden, welcher
zu diesem Zwecke mit den ndtigen elektrischen
Einrichtungen, Kontroller und Widerstanden
dauernd ausgestattet ist. Die Kranbahn selbst
ist so stark konstruiert, dal spater, falls zum
Arbeiten nach dem flussigen Roheisenprozesse
Ubergegangen werden soll, ein Kran von 70 t
Tragfahigkeit aufgesetzt werden kann, um die
Roheisenpfanne von hier aus in den
Ofen entleeren zu koénnen. Unter
der ganzen Beschickbihne liegt ein
Normal- und ein Schmalspurgeleise,
so dal? bei Ofenreparaturen der Schutt
usw. sofort durch Oeft'nungen in der
Buhne in den untenstehenden Waggon
geworfen werden kann. Der Biilmen-
belag besteht aus C- Eisen, die dicht
aneinander mit dem Steg nach oben
verlegt sind.

GieRRhalle. Die GieBhalle (Ab-
bildung 2 sowie Tafel Il) mit einer
Spannweite von 25 m ist mit zwei
Ubereinander liegenden Kranbahnen
versehen. Auf der oberen Kran-
bahn laufen: 1 GieRBkran von 70 t
Tragkraft und 2 normale Laufkrane
von je 10 t Tragkraft; auf der
unteren Kranbahn: 1 Giel3kran von
70 t Tragkraft und 1 Zangenkran
mit steifem Fuhrungsgerist von 7,5 t
Tragkraft (Abbild. 3). Diese Krane,
ebenso wie die Greifer-, Muldenchar-
gier- und Ausleger-Laufkrane sind von
der Benrather Maschinenfabrik
in Benrath geliefert worden.

Die Katzen der GieRBkrane be-
sitzen je zwei Hilfshaken von 10 t
Tragkraft, die ein Kippen der Pfanne
in einer von zwei zueinander senk-
rechten Richtungen erméglichen und
auflerdem fur sich zum Transportieren
von Kokillen und Blécken Verwen-
dung finden. Das Kippen der Pfanne
senkrecht zur Kranbricke ermdg-
licht dem Kranfihrer ein genaues
Beobachten des Strahles beim Char-
gieren mit flussigem Material.

Einige Punkte, die zum Teil bei der Kon-
struktion der Krane Berlcksichtigung fanden,
zum Teil sich im Betriebe ergaben, mdogen hier
noch erwdhnt werden. Die zum Abbremsen der
Last gebrauchlichen Senksperrbremsen lassen bei
dem angestrengten Betriebe in einem Stahlwerke
viel zu wuinschen dbrig. Sie verschleillen
meistens sehr schnell und bedirfen einer sorg-
faltigen Wartung. Die rein elektrische Bremsung
mittels Senkbremskontroller, bei welcher der
Motor als Dynamo arbeitend auf die Wider-
stdnde geschaltet wird, gibt infolge der Emp-
findlichkeit der Kontroller und Motoren gegen
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Abbildung 3.
gofuhrtur vom Fiihrorstand gesteuerter Zange.
(l.inks
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StromstolRe ebenfalls haufig Anlall zu Stérungen.
Es scheint nun, dal inderWirbelstrombremse,
welche neuerdings mehr in Aufnahme kommt,
ein Mittel gefunden ist, diese Uebelstdnde zu
beseitigen.

Fur die Konstruktion des Zangenkranes mit
steifer Fuhrung ist es zweckmé&Rig, den Zangen-
o6ffnungsmechanismus so kréaftig zu bauen, daB

Elektrisch betriebener Blockzangenkran mit starr

ist der Auslegcrloufkrau des BlockplaUW sichtbar.)

die Zange den schwebenden Block fallen lassen
kann, und dieser nicht erst aufgesetzt werden
muB. Hierdurch wird ein schnelles Arbeiten
erreicht, wenn es sich darum handelt, Blocke
in horizontaler Lage zu verladen, in welchem
Falle es notig ist, den senkrecht in der Zange
héngenden Block zuerst hinzuwerfen und dann
wieder zu fassen. Auch der Zangendrehmecha-
nismus dieses Kranes wird zweckmalig sehr
kraftig ausgebildet, um bei Bldocken, die von
unten gegossen werden, die sogenannten Knochen
durch einfache Drehung des etwas gelUfteten
Blockes abdrehen zu koénnen.
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Bei den normalen Laufkranen ohne steife
FUhrung, die zum Transport von Kokillen und
Blocken Verwendung finden, haben sich Zangen,
die vom Kranfuhrer selbst maschinell durch einen
besonderen Mechanismus gedffnet werden, nicht
bewahrt. Die alte, einfache Zange, die ein
Mann von unten bedient, arbeitet schneller.

Der Transport der Pfanne mit flissigem
Stahl zur StahlformgieBerei, die etwa
100 m entfernt liegt, erfolgt durch einen elek-
trisch angetriebenen Transportwagen. Da das
Geleise fur diesen Wagen verschiedene Kran-
bahnen kreuzt, konnte eine Trolleyleitung zur
Stromzufuhrung nicht gelegt werden. Ander-
seits haben sich unterirdische Stromzuleitungen
im Huttenbetriebe nicht bewahrt. Als zweck-
maRigste Losung fur diesen Fall, wo es sich
nur um wenige Transporte taglich handelt, wurde
die StromZufuhrung durch ein isoliertes, bieg-
sames Kabel gewahlt, welches sich selbsttéatig
auf eine feststehende Trommel auf- und ab-
wickelt, wenn sich der Wagen nahert oder ent-
fernt. Das Auf- und Abwickeln der Trommel
wird durch ein sich senkendes und hebendes Ge-

Oeber den EinfluR des GiefRens auf Lunkern und Seigern.
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wicht mittels eines umgekehrten Flaschenzuges
bewirkt.

® Um das AbgieRen groBer Chargen in kleine
Kokillen fir Bandagen- und Achsenbldocke usw.
zu beschleunigen sowie um fur die Stahlgiel3erei
nach Bedarf kleine Stahlmengen zu erhalten, ist
ein Ofen mit einer geteilten Abstichrinne ver-
sehen, durch welche die Charge gleichzeitig in
zw'ei Pfannen abgestochen werden kann. Durch
Heben oder Senken eines der beiden Enden der
Abstichrinne kann die Stahlmenge fur jede Pfanne
leicht beliebig reguliert werden.

An die Giel3halle schlieRt sich das Block-
lager mit einer Breite von 20 m an, das von
zwei ~Laufkranen zu 15 bezw. 5 t Tragkraft be-
dient wird. Der letztere Kran kann mit einem
Ausleger einerseits in die GieRRhalle (siehe Ab-
bildung 3), anderseits in die an das Blocklager sich
direkt anschlieBende Ofenhalle der Feinstralen
hineingreifen und dort die Bldocke direkt vor die
EinstoRvorrichtungen der Warmoéfen ablegen.
Auf diese Weise erhélt die Feinstrale ihr Material
in noch hocherhitztem Zustande. Der Ausleger
ist mit einer Wiegevorrichtung versehen.

Ueber den Einflul des Giellens auf Lunkern und Seigern.*

Eine experimentelle Studie an Wachsbldocken.

| jiese Arbeit bezweckt, den experimentellen

— Nachweis fur die von Howe fraher** auf-

gestellten Behauptungen bezuglich des Einflusses
gewisser Verhéltnisse beim GieRBen auf Grolze
und Lage des Lunkers bezw. der Seigerung in
Stahlblécken zu erbringen. Die Verfasser haben
die Richtigkeit folgender Behauptungen nacli-
weisen kdnnen:
a) Der Lunker wird kurzer und die Seigerung
steigt in den oberen Blockteil:
1. durch langsames Gief3en,
2. durch Giefen in Kokillen mit dem
grélReren Querschnitt nach oben,
3. durch Verlangsamung der Abkuhlung
des oberen Blockteiles eventuell durch
Anwendung von verlorenen Kdgpfen.

Zur Ausfuhrung der Versuche wurden unter
wechselnden Verhéaltnissen Bldocke aus Wachs
(handelsublich reine Stearinsdure), das ein wenig
grines Kupfersalz * enthielt (durchschnittlich
1,5°/0), gegossen. Jeder Block wurde dann der
Lange nach in der Mitte durchgesagt, und der
so freigelegte Langsschnitt untersucht. Um die
etwaigen Seigerungen oder Anreicherungen noch
deutlicher heraustreten zu lassen, wurde der Mi-
schung noch ein wenig rotes Ceresin** hinzu-
gegeben. Ein noch spater zu beschreibender Ver-
such hatte gelehrt, dall Ceresin, wenn uber-
haupt, nur ganz nnmerklich ausseigert. Man
kann daher annehmen, daR die starken Kontraste
zwischen Grin und Rot, wie sie manche der Ver-
suchs-Wachsbldécke im Original erkennen lassen,

b) Der Lunker wird kirzer bei langsamer Ab- nicht auf eine Seigerung von Ceresin zurtickzu-

kuhlung. fuhren sind, sondern auf die des griinen Kupfer-

¢) Lunker und Seigerung liegen in dem zu- salzes im Wachs, w'elches in sich selbst gleich-
letzt erstarrenden Blockteil. mafRig rot mit Ceresin gefarbt erscheint.

Die Einzelheiten der Versuchsergebnisse stellen

* Bearbeitet nach H. 21. Howe und Bradlegijch folgendermaBen: Den EinfluR der GielR-

Stoughton: »The influence of the Conditions of
Casting on Piping and Segregation, as shown by means
of Wax ingots«. ,Bi-Monthly Bulletin of tho Ameri-
can Institute of Mining Engineers" 1907 Nr. 16
S. 561—573.

** H. M. Howe: »l'iping and Segregation in steel
ingots«. ,Bi-Monthly Bulletin of the American Institute
of Mining Engineers” Nr. 14, Méarz 1907 S. 169—274.
Vergl. ,Stahl und Eisen* 1906 Nr. 22 S. 1373, Nr 24
S. 1484-

geschwindigkeit kann man an den Blécken 1,

* Der Originaltext spricht von
(6lsaures Kupfer), ohne sonstige ndhere Angabe.

** Ceresin (Kunstwachs, Mineralwachs) wird aus
Erdwachs (Ozokorit) gewonnen. Es ist physikalisch
dem Bienenwachs sehr &hnlich, chemisch besteht es
aus den wenig oder nicht kristallinischen , Isoparaf-
finen“, welche mit den Kohlenwasserstoffen des Paraf-
fins isomer sind.

,copper oleate"
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2 und 3 (Abbildung 1, 2 und 3) erkennen. Das
Material von Block 1 und 2 entstammt derselben
Schmelze, von der die eine Halfte unmittelbar
vor dem GielRen abgetrennt wurde. Das GieRRen
dieser beiden Wachsblocke begann zur gleichen
Zeit; wahrend aber der GuR von 1 in 30 Se-
kunden beendet war, dauerte der von 2 eine
Stunde und 13 Minuten mit ganz kurzen Unter-
brechungen zum HeilRhalten des Wachses. Der
Lunker dos sehr schnell gegossenen Blockes |
erstreckt sich Uber 90 uo der Blocklunge, wah-
rend er in dem langsam gegossenen Block 2
(Abbildung 2) nur 14 do der Lange ausmacht.
In diesem Falle zeigt sich am FuBende des
Blockes ein zweiter beginnender Lunker, der daraut
zuruckzufuhren ist, dall der betreffende Block im
Anfang etwas schneller gegossen wurde, als man
beabsichtigte. Der in Abbildung 3 dargestellte
Block 3, der von Anfang an sehr langsam ge-
gossen wurde, weist denn auch keinen zweiten
Lunker auf.

In dem schnell gegossenen Block 1 zeigt
sich eine Seigerung, wenn auch nicht sehr
deutlich, bei A (Abbildung 1) als eine dunkle
birnenférmige Ausscheidung am Fullende des
Blockes. Der Block 2 (Abbildung 2) zeigt mehr
eine Aufeinanderfolge 6rtlicher, in Richtung der
Mittelachse wagerecht sich erstreckender Aus-
scheidungen, als eine einzelne Seigerung, eine
Folge der duBerst langsamen Giel3geschwindigkeit.
In dem noch langsamer gegossenen Block 3
(Abbildung 3) sind auch diese Seigerungen so
klein, daR sie kaum beobachtet werden konnten.

Abbildung 4 und 5 zeigen den EinfluR des
GieBens von Blécken in nach unten sich ver-
jungenden Kokillen gegentber dem sonst Ublichen
GielRverf hren. Die beiden Bldocke sind un-
mittelbar hintereinander aus demselben Tiegel
gegossen worden. Der Lunker erstreckt sich
nur Uber 30 °/o der Blocklange, wenn der
groBere Querschnitt der Kokille sich oben be-
findet; dagegen Uber 82 °/o bei der umgekehrten
Anordnung (Abbildung 5). Im ersteren Falle

liegt die Seigerung oberhalb der Mitte des
Blockes, im letzteren aber sehr nahe am FuRe
desselben. Die Konizitat dieser Bldcke ist ab-

sichtlich viel starker gewadahlt, als in der Praxis
Ublich ist, um dadurch den EinfluR der Richtung
der Konizitat noch deutlicher zu machen.

Der EinfluR des langsameren oder schnelleren
Abkuhlens des oberen Blockendes wird durch
Abbildung s * und 7 bezw. s und 9* deutlich.
Im Falle des Blockes s betragt die Lange des
Lunkers nur etwa 26 °/o der Blocklange, wah-
rend der Lunker des Blockes 7 sich uber 85 °/o
der Lange erstreckt. Die Seigerung liegt deut-
lich unterhalb der Mitte des lunkerfreien Teiles

1 Die Vcriucliseinrichtung beim GieRen der Bldcke,
die iu Abbild. 6 und 9 dargestellt sind, wird weiter
unten naher beschrieben.

Ueber den EinfluR des Giellens auf Lunkern und Seigern.
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des Blockes s (ohne Warmhalten des oberen
Blockteiles gegossen), dagegen in dem Block 9
(Block im oberen Teil heil gehalten) erheblich
oberhalb derselben. Dieses Paar Blocke laRt
nicht so gut wie Block ¢ und 7 den Ein-
fluR der Temperatur auf die Lage des Lunkers
erkennen, weil der Temperaturunterschied des
langsam abkiUhlenden Teiles &uBerst gering war,
wahrend er im Falle der Blécke ¢ und 7 sehr
groB war. Der Grund, weshalb die verlang-
samte Abkuhlung des oberen Blockteiles den
Lunker Kkleiner werden laRt, liegt darin, dal
die obere Partie flissig bleibt und so befahigt
ist, Material in die sich bildenden Lunkerstellen
abzugeben, wenn in der spateren Lunkerperiode
die Innenwénde das Bestreben haben, infolge
ihrer Adhéasion mit den &uBeren gespannten
Schichten sich nach auflen zu ziehen. Soll
dieses <,Nachfullen® einen merklichen Einflu
auf die Herabminderung des Lunkers besitzen,
so muBl der obere Blockteil flissig genug blei-
ben, um erst dann nachzusacken, wenn die Er-
starrung des unteren Blockteiles sehr weit fort-
geschritten ist. Dies bedingt, dal der Tempe-
raturunterschied zwischen dem oberen und unteren
Blockteil ein erheblicher sein mufB.

i,-j Der Einflul der Abkihlungsgeschwiu-
digkeit zeigt sich bei den Blécken der Ab-
bildung s, 9 und 10. Der Lunker in dem
schnell abgekuhlten Block 10 erstreckt sich
uber 91 °/o der Blocklange und verzweigt sich
dann unter 45° in der Richtung der Ecken des
Blockes. Bei langsamer Abkihlung (Block s
und 9) ist die Lange des Lunkers erheblich kleiner
als bei schneller (Abbild. 10); sie betrégt nur
61 bezw. 45°/o der Blocklange.

Der Schwierigkeit, daR bei der schnellen Ab-
kihlung FuR und Kopf des Blockes ungleich-
maRig abkiihlen, begegnete man bei dem Blocke 10
dadurch, daR man den Block an einem sehr
kalten Wintertage bei starker Luftbewegung im
Freien erstarren lieR. Dadurch wurde eine
solche Annéherung an gleichmé&Rige thermische
Verhéltnisse fur Kopf und Ful? des Blockes er-
reicht, als es praktisch nur méglich war, obwohl
die AbkUhlung des Kopfes doch noch etwas lang-
samer vor sich gegangen zu sein scheint als die
des unteren Blockteiles.

Bei der langsamen AbkuUhlung konnte man
die Temperaturditferenz zwischen Abkuhlung des
oberen und unteren Blockteiles auRerordentlich
gering halten durch Regulierung vou Gasflammen,
die sich an einem geschlossenen Eisenzylinder
oben und unten befanden (Figur a), in dem
die GieRform untergebracht war, von den
Wéanden durch eine genugende Luftschicht ge-

trennt. Auf diese Weise gelang es, den Tempe-
raturunterschied zwischen dem oberen und
unteren Blockteil so weit herabzumindern, daR

die lunkerverkurzende Wirkung der langsamen
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AbkuUhlung deutlich wurde, wie die vergleichen-
den Zahlen der nachstehenden Tabelle dartun:

Bezeich- Art der Abktihlung Lange des
nung Lunkers in
d Schnellste Abkuhlung des % der

es ) Lange des

Blocke» Abktihlung erfolgte  Blockes im ganze» Blockes
10 nm unt. Blockteil schnell 96

8 am ob. Blockteil sehr langsam  j 61
9 am unt. Blockteil sehr langsam *15

Der Umstand, dalR bei Block S die schnelle
Abkuhlung oben erfolgte, bei Block 10 aber unten,
hat sicherlich dahin zu wirken gesucht, im ersteren
Palle den Lunker

zu verlangern.
Nichtsdestoweniger
ist er tatsachlich
bei Block s gerin-
ger als bei Block
10, S0 dall in die-
sem Falle die kraf-
tige Einwirkung
der veranderten
Lage der schnell-
sten Abklhlung
vom oberen Block-
toil nach dem un-
teren vollig auf-
gehoben ist. Es ist
klar, daR die Ver-
schiedenheit in der
absoluten  Abkuh-
Versuchsanordnung zur Kontrolle lungsgeschwilldig-

der relativenAbkUhlungs- keit dieser Blocke,
geschwindigkeitdes oboren und jm ganzen geiiom-

| Tremaryk

Bunsenbrenner

Rahmen zur
Befestigung
der Brenner

/euejesMk  IMJIZ

Mifend! B

Figur a.

unteron niockteilesbei langsamer men, diese Wir-
Abkuhlung. kung hervorge-
bracht hat. Diese

Erscheinung wird dadurch erklart, daR die lang-
same Abkuhlung des Blockes s einer starkeren
Lunkerung derart entgegengewirkt hat, daR die
lunkerverlangernde Wirkung der schnelleren
Abkuhlung des oberen Blockteiles gegentber
der des unteren nicht in die Erscheinung treten
konnte. Damit bestatigt sich unsere frihere
Behauptung, daR langsame Abkuhlung eine Ver-
kurzung des Lunkers bewirkt.

Die Seigerung ist erheblich starker bei lang-
samer Abkuhlung als bei schneller. Es ist aller-
dings richtig, dal eine geringe Konzentration
des Kupfersalzes selbst in dem unteren Teil der
schnell abgekuhlten Blécke 10 und 1: wahr-
nehmbar ist. Aber der Unterschied in der Farbung
zwischen den an rotem Farbstoff armen Teilen und
den mehr grin gefarbten ist unvergleichlich star-
ker in den langsam abgekuhlten Blocken s und o
als in den schnell abgekuhlten 10 und 11, so-
wohl in der Langs- als auch in der Querrichtung.
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DalR der zuletzt erstarrende Blockteil Lunker
und Seigerung enthalt, ist vorzugsweise bei
Block 12 zu erkennen, aber auch bei den
Blocken 4 und 5, 11 und 13,s und 9.

Bei dem in Abbildung 12 dargestellten Block
ist die AbklUhlung an der rechten Seite durch
umstromendes kaltes Wasser beschleunigt und an
der linken Seite durch Umhillung mit Flanell
verzégert worden, um dadurch eineVerschie-
bung des zuletzt erstarrenden Teiles von der
Mitte nach links zu erreichen. Wie vorauszusehen
war, ist dadurch der Lunker merklich nach links
verschoben worden. Auch die Seigerung durfte
dadurch verlegt worden sein, so dal} sie mit dem
Lunker konzentrisch erscheint. Die Zwischen-
bricken E, F und G sind so viel starker und
dunkler grun gefarbt als irgend ein anderer
Teil des Blockes, so daB man hier wohl den Mittel-
punkt der Seigerung suchen muf; jedoch lassen
diese Anzeichen keinen definitiven Schluf3 zu.

Dall die Seigerung in dem zuletzt erstarren-

den Blockteil sich befindet, wird weiter belegt
durch folgende Tatsachen: 1. sie liegt erheblich
Uber der Mitte des Blockes 4, bei welchem
der grofRte Querschnitt sich oben befindet,

aber sehr tief unter der Mitte des Blockes 5,
dessen groRter Querschnitt beim Giellen unten
war; 2. sie liegt erheblich uUber der Mitte
des lunkerfreien Teiles bei C in dem Falle
des Blockes 9, aber bei D unter dem lunker-
losen Teil des Blockes s ; 3. eine merkwirdige
Erscheinung, die sich bei mehreren der Blécke
wiederholt, besonders deutlich aber bei Block
11 und 13. Im mittleren und unteren Teil
von Block 11 finden sich funf ,Bricken“, von
denen die unterste F nur rudimentar ist, jede
der hoher liegenden erscheint besser ausgebildet,
bis man in | und T deutlich ausgebildete Briicken
findet. Letztere sollen ,Oberflacheuspannuugs-
bricken“ genannt werden, ein Ausdruck, der
unten naher erklart wird.

Lunkerbildung beruht, wie von Howe friuher
dargelegt,* auf der schnelleren Abkihlung und
Zusammenziehung des inneren Blockteiles gegen-
Uber dem &auBeren in der spateren Erstarrungs-
periode. Das Nachsinken von Material aus dem
oberen Blockteil bewirkt, dal der Lunker nach
unten hin immer enger wird. Daher resultiert
auch die Verengerung des Lunkers an seinem
untersten Ende und das allmahliche Aufhdren
der in die Erscheinung tretenden kleinen Lunker,
wie z. B. in Block 1:.

Die kraftige grine Farbung des Kupfersalzes
in diesem Blocke zeigt, dalR hier einige lokale
Mittelpunkte der Seigerung vorhanden sind. Die
Lange der Bldcke ubersteigt im Verhaltnis die

* H. M. Howe:
ingots«. ,Bi-Monthlv Bulletin® Nr. 14. ,TransactiouH
American Society Mining Engineers*, Marz 1907,
S. 180 u. ff. Vergl. ,Stahl und Eisen* a. g. O.
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Breite derselben so sehr, dalR die ganze Seige-
rung gewdhnlich nicht in einer einzelnen Masse
sich vereinigt, sondern dalR mehrere lokale
Seigerungszentren der Léangsachse des Blockes
entlang sich bilden. Es scheint nun, daR jede
dieser lokalen Seigerungen die Bildung einer
entsprechenden, Oberflachenspannungsbriicke"her-
vorrufe. Das heil3t also, daB der RiB, welcher
als Anfantr des Lunkers nahe dem Kopf des
Blockes beginnt und sich in der Richtung der
Langsachse fortsetzt, an einer Stelle unter-
brochen wird, wo die lokale Anreicherung des
Kupfersalzes das Wachs so flussig, weich und
plastisch gemacht hat, dal? es unter der Spannung
sich ausbreitet und so eine ,,Oberflachenspannungs-
brticke* bildet, anstatt wie das Ubrige Wachs
oberhalb und unterhalb aufzureiBen, welches, da
es weniger kupfersalzfuhrend ist, auch weniger
leichtflussig und daher schon in dem Uebergange
vom geschmolzenen zum starren Zustande weiter
vorgeschritten ist.

Zum Beweis des Vorgesagten sei noch darauf
hingewiesen, daR jede dieser Brucken von der
wenigst ausgebildeten F bis zur bestentwickelten |
viel gruner gefarbt ist als das Wachs zwischen
diesen Brucken (Abbildung 11). Ueberdies findet
man bei K, L und an anderen Stellen Kkeine
Brucken, sondern nur Vorspringe von gleicher
Grunfarbung, welche allem Anschein nach einmal
Bricken gebildet haben, die aber spater durch
die Erweiterung und das Nachsinken des Lunkers
zerrissen worden sind. Diese Vorspringe sind
also nichts anderes als Ueberbleibsel friherer
Bruckenbildungen.

Es liegt nun auf der Hand zu fragen, ob
hier wirklich ein Fall von reiner Seigerung
vorliegt. Ist es nicht mdglich, dalR die An-
reicherung des Kupfersalzes nur das Nieder-
sinken eines mechanisch beigemengten schweren
Fremdstoffes ist, als die wirkliche Seigerung
einer in Lésung befindlichen Verunreinigung?
Und kann weiter die Anreicherung von rotem
Farbstoff im oberen Teil der sehr langsam ab-
.gekuhlten Bldocke entgegen der obigen Annahme
der Verdrangung des grinen Kupfersalzes durch
Seigerung nicht darauf zuruckgefuhrt werden,
dall eine Anreicherung des roten Ceresins nach
oben hin erfolgte, sei es durch Seigerung oder
Schichtenbildung?

Zu diesen einzelnen Punkten ist folgendes
zu bemerken: DaB in den oberen Schichten keine
Anreicherung von rotem Ceresin stattfindet, be-
weist Block 14*, der aus Stearinsaure ohne
Zugabe von Kupfersalz hergestellt ist, aber mit
dem gewdhnlichen Zusatz von Ceresin. Obwohl
diesem Block, der eine Stunde und 50 Minuten
im geschmolzenen Zustand gehalten und dann

* Der Originalarbeit sind Abbildungen der Bldocke

14 und 15 nicht beigegeben.
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schnell abgekuhlt wurde, gentgend Gelegenheit
gegeben war zur Schichtenbildung, wenn wirk-
lich eine Tendenz dazu vorhanden war, so hat
doch Kkeine stattgefunden, wie die gleichmaRig
Uber den ganzen Langsschnitt des Blockes ver-
teilte rote Farbung beweist. Daraus kann der
SchluR gezogen werden, dall die Kontraste in
der grinen und roten Farbung der Blocke nicht
auf Schichtenbildung des Ceresins zurickzu-
fuhren sind.

Bei der Frage, ob die Konzentration des
grinen Kupfersalzes in den langsam abgekuhlten
Blocken auf Schichtenbildung oder Seigerung
zurickzufihren ist, muBl allerdings zugegeben
werden, daB bei einigen Blocken eine Kkleine
Menge von Kupfersalz ungelést geblieben und
im Block nach unten gesunken zu sein scheint.
Aber dies kann nur eine ganz kleine Menge
Kupfersalz sein und die ungelésten Teilchen sind
im allgemeinen deutlich von der eigentlichen Seige-
rung zu unterscheiden, da sie scharfumrissene
Koérner von ziemlichem Umfang direkt am FuBe
des Blockes bilden.

Die Tatsache, dal das Kupfersalz im all-
gemeinen erheblich unter der Mitte des Blockes
liegt, kann sowohl durch einfache Schichten-
bildung eines schweren in Suspension gebliebenen
Korpers erklart werden als durch groRere
Starke der Seigerung, liervorgerufeu durch ihre
Anreicherung in dem schweren Kupfersalz.
Und selbst die Tatsache, daR in bestimmten Féllen
(bei den Blocken mit heiRgehaltenem Kopf und
dem, bei welchem der groéRte Querschnitt beim
Gusse sich oben befand) die Seigerung Uber
der Mitte des Blockes liegt, kann einwandfrei
durch die Theorie der Schichtenbildung erklart
werden unter der Annahme, dal die Anreiche-
rung in dem oberen Blockteil vollstandiger war
als in dem unteren, weil der obere Teil langer
flussig blieb und so der Schichtenbildung langer
Gelegenheit gab sich auszugestalten.

Aber diese Erklarung fur die Schichtenbildung
halt nicht stand, wenn man die gemachten Be-
obachtungen naher pruft. So blieben z. B. bei
Block ¢ und 9 die oberen Teile wahrend einer
sehr langen Zeit (1 Stde. 4 Minuten bezw.
1 Stde. 45 Minuten) geschmolzen und ruhig, so
daB, wenn die verringerteAnwesenheit des
Kupfersalzes im  oberen Teilvon Block 9 auf
das einfache Niedersinken eines in Suspension
befindlichen festen Bestandteiles zuruckzufiuhren'
waére, auch der obere Teil des Blockes s in merk-
barer Weise eine derartige Verringerung héatte
aufweisen missen. Sie ist aber im letzten Falle
kaum merkbar, wahrend siebei Block9 an-
nahernd ganzlicher Entfernung entspricht. Der
Unterschied in der Abnahme an Kupfersalz ist
in diesen beiden Fallen viel zu groR, um durch
die Theorie der Schichtenbildung erklart werden
zu kénnen; der Unterschied entspricht vielmehr
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der grolRen Differenz inder Abkihlungsgeschwindig-
keit, die im Falle des Blockes s eine sehr schnelle,
bei Block 9 eine aufllerordentlich langsame war.*
DaR auch eine wirkliche Seigerung, wenn
sie dichter ist als die Mduttermasse, sich im
Block nach unten konzentriert, ist nur naturlich,
wie schon an Hand tiefliegender Seigerungen
bei Eisblocken nachgewiesen wurde.** Auch die
oben schon erwédhnten grunen ,Oberflachen-
spannungsbricken” liefern ebenso wie die dia-
gonalen Streifen, auf die unten noch eingegangen
wird, Beweise in der gleichen Richtung.
Obwohl diese Ueberlegungen Uberzeugend sein
durften, wurden sie noch durch den direkten
Versuch belegt, dessen Ergebnisse einen Trug-
schluR ausschliefen. Schichtenbildung tritt so-
wohl vor als auch wahrend der Erstarrung
ein, Seigerung dagegen bloR wéahrend der Er-
starrung. Zur Ausfuhrung des Versuches wurde
daher eine Mischung von Wachs, Kupfersalz und
Ceresin wahrend einer langen Zeit im flUssigen

*

Dio Art der Vorauchaanordmuig beim Giel3e
der Blocke 6 und 9 mulR ndher erlautert worden.
Eraterer wurde in einer eisernen Form gogoaaen,
die in einem looren Kaatou atand (Figur b). Arier
kleino Gasflammen waren um den unteren Teil der
GieRform angeordnet. Der diese Bunsenbrenner
tragende Rahmen wurde langsam gehoben, in dem
MaRe wie der Kasten sich langsam mit Eiswaaaer
fullte, ao dalR die Bunsenbrenner sich gerade immer
etwas oberhalb des Was-
serspiegels befanden.
Wahrend der sehr lang-
samen Abwaértsbewe-
gung von Wasser und
Flammen war dom obe-
ren Blockteil Uber eine
Stunde Zeit gelassen, in
welcher das Kupfersalz,
wenn es mechanisch bei-
gemengt gewesen waére,
hatte nach unten sinken
mussen; wenn aber eine
Horizontalschicht deB
Wachses einmal begon-
nen hatte zu erstarren, so
vollzog sich die Erstar-
rung sehr schnell durch
die Einwirkung deB Eis-
wassers. Block 9 ander-
seitswar von einem Heil-
luftmantel (vergl. Figur a) umgeben, der in seinem
oberen Teil ein wenig warmer war als in dem unteren.
Die Temperatur dieser Lufthille im ganzen wurdo nach
und nach erniedrigt, so daR in diesem Falle die Er-
starrungsperiode nicht nur langsam erreicht wurde,
sondern auch der Verlauf derselben ein sehr lang-
samer war entgegengesetzt zu dem schnellen Verlauf
derselben im Falle des Blockes (1

Unterzieht man Block G von innen nach uufun
einer genauen Besichtigung, so findet man zuerst ein
dunkles Band; innerhalb desselben scheint die Er-
starrung so plétzlich vor sich gegangen zu sein, dal
eine Seigerung fast ganz hintaugehalten wurde. Daran
schlieBt sich ein Band, in dem die Rotfarbung vor-
herrscht, wahrend in der Mittelpartie dio Grunfurhun<>'
am deutlichsten erscheint. Man findet also hier die”
selbe Folge der Erscheinungen wie in einem Stahlblock.

** _Bi-Monthly Bulletin® 1907 Nr. 14 S. 234.

BU U,
Figur b.
Versuchsanordnung bei der
Abkuhlung der Bldocke von

unten nach oben.
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Zustand erhalten, langer als in irgend einem
der anderen Versuchsfalle, um der Schichten-
bildung madglichst laugen Zeitraum zu gestatten,
dann wurde plétzlich unter den Erstarrungs-
punkt abgekihlt, um flUr eine Seigerung mag-
lichst keine Gelegenheit zu lassen. Wenn dio
beobachteten Erscheinungen also wirklich auf
Schichtenbildungen zurtckzufuhren wéaren, so
muBte die Anreicherung des roten Farbstoffes
im oberen Teil und die des grinen Farbstoffes
im unteren Blockteil in diesem Versuchsblock
besonders stark zu erkennen sein. Sollten
anderseits die beobachteten Erscheinungen auf
Seigerung beruhen, so durften nur die geringen
Farbkontraste sich zeigen, wie sie an den
anderen schnell abgekiihlten Blécken zu sehen sind.

Bei der Versuchsausfuhrung blieb Block 15
eine Stunde und 50 Minuten im flussigen Zu-
stande in einer eisernen GielRform innerhalb
einer geschlossenen Luftkainmer, wie sie Figur a
zeigt. Die plétzliche Abkuhlung erfolgte durch
EingieBen von kaltem Wasser in den Raum, der die
r&Sierorm umgab. Block 15 zeigte nur den geringen
Farbenkontrast wie die Ubrigen schnell abgekuhlten
Blécke, und nichts erinnert au das Aussehen der
langsam erstarrten Blécke mit den starken Farben-
kontrasten, wie sie Bldocke ¢ und 9 so deutlich
zeigen.

Damit ist der Beweis einwandfrei geliefert,
dall die Farbenuuterschiede bei den langsam er-
starrten Bldocken nur allein auf Seigerungen
zuruckzufuhren sind. Ferner ergibt sich, dal
die Beweisfuhrung fur die oben aufgestellten
Behauptungen Uber den EinfluB verschiedener
Faktoren auf die Seigerung eine schlussige und
zutreffende ist.

Schon ganz im Anfang dieser Untersuchung
beobachtete man merkwirdige diagonale
Streifen (Farbb&nder), dio sich von der AuRBen-
seite der Bldocke nach innen und oben erstreckten.
Blocke 4, und 11 zeigen diese Streifen
in ihrer vermutlichen nattrlichen Lage, wéahrend
bei Block 5 und 9 dieselben durch Nachsinken
verzerrt sind. Nachstehend wollen wir die dabei
eingetretenen Vorgange zu erkléaren suchen.

Die roten Diagonalbander sind die ersterstar-
renden Kristalle, welche sich bis in die geschmol-
zene Muttermasse hinein erstrecken. Wé&hrend
der Erstarrung stoRBen sie naturlich einen Teil
des aufgelosten Kupfersalzes ab, welches auf
diese Weise sich in den Zwischenrdumen an-
reichert. Die Streifen bewegen sich zuerst wahr-
scheinlich im rechten Winker zu den Seiten des
Blockes, der Abkuhlungsoberflache. Von dieser
horizontalen Lage schwingen ihre inneren Enden
aufwarts, weil sie leichter sind als das ge-
schmolzene Wachs und sicher weniger von dem
schweren Kupfersalz enthalten, vielleicht auch
infolge der Ausdehnung des Wachses beim Er-
starren. Dieser Teil des zwischen den nach

6, 8
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Einzolhoiten der lleratullung und BoacChreibung der Waelisblécke.

Zusatz

Material GieRform,
Block- an Durch-
I/dngc b
Kupfer- messer der umgeben
nummer
salz GieRform von
% cm cm
7 15 24,13 5,0 Kisen kaltem AVasser
2 15 2349 5,0
3 0,75 26,0 5,0
grofter
4 15 17,14 Querschnitt Holz Luft
nach oben*
groBter
5 15 17,14 Querschnitt "
nach unten* h
G 15 22,86 5,0 Elsen Eiswasser
7 15 26,67 5,0 Glas **+
8 15 24,44 5,0 n HciBluftm anlel
9 1,25 24,44 5,0 M
) Luft in
10 1,5 26,03 5,0 Eigen Bewegung
11 15 26,03 5,0 . Eiswasser
12 15 26,67 50 Glas
18 2,5 26,67 5,0 Eisen Eiswasser
laufendes
14 0 24,76 5,0 kaltes Wasser
15 15 24,76 5,0 *

* Blocke maRen am breiten Endo 8,25 ein [p, am achmalen Ende 2,5 cm [p.
Erstarrung ging von oben nach unten vor aich.
durch umatrémendeB Waaaor, linke Seito mdglichst lange warmgehalten durch Umlegon von Flanell,

Hkk

Figur b.
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Lttngc des Lunker* .
In % der Blocklange Hohen{age
Dauer der Mitte
Lange _
Art | des ohne delj Haupt:
des ; Gesnmt- Unter- seigerung
der Abkiihlung 1breebung In %
GieBens Ittnge | durch* 4o Block-
lgehenden R
Lunkers lange
schnell 30" 90 + 49 -f-  unbest.
1: 13 14 14 66 +
> 39' 13 13 50
mittelschnell 50" 30 1 30 41
55" 82 69 94
schnell ** 30" 37 26 94
oben schnell, "
unten langsam 40 85 85ff 85 -
sehr langsam, 48" 61 . 47 86 -f-
sehr langsam, "
1 Std. <5 Min. 35 45 21 59 +
sehr schnell, " .
rd. SAstal. 25 96 i 33% 34 +
sehr schnell 2h 55" 80 45 84 +
schnell nn einer
Seite, langsam 40" 72 30 31 +
an der andern
sehr schnell 51" 8l , 56 62 +
schnell, 1 Std. 50" 53 53 _
schnell, P/2std. 55" 85 i %7 38

** Vergl. Yersuchsanordaung
Blockaeite schnell abgokuhlt
ee=f Der

f Rechte

durchgehende Teil dca Lunkers erstreckt sich faat bis zum Boden und geht durch dio massivo Brucko, wolchc

im unteren Teil von Block T ihn verdcckt.

oben gerichteten Kristallen liegenden Mutter-
waehses durfte dadurch verhindert werden nach
unten zu sinken. Da, wo gegenuberliegende
Béander in der Blockmitte sich begegnen, bildet
die lokal eingcschlossene Seigerung spéater eine
der Oberflachen-Spannungsbricken. Wenn aber
ein starkes Nachsinken der Masse stattfindet,
werden die nach oben gerichteten Aeste dadurch
mehr oder weniger nach unten gezogen, und
diese Bewegung nimmt mit der Starke des Nach-
sinkens zu. So fand z. B. im Palle des Blockes 4
(mit dem grofRten Querschnitt nach oben ge-
gossen) nur ein leichtes Nachsinken statt, weil
die Erstarrung von unten nach oben fortschritt;
bei Block 5 wiederum fand ein starkes Nach-
sinken statt, weil die Abkuhlung von oben nach
unten sich vollzog. Es entspricht also ganz
der gemachten Annahme, dall die Béander bei
Block 4 fast senkrecht aufwarts deuten, mehr
als in irgend einem &ndern Block, wahrend sie
bei Block 5 sich fast horizontal erstrecken. In
dem schnell abgekihlten Block 11 erstrecken
sich diese Bénder deutlich nach oben als natir-
liche Folge der schnellen Abkuhlung, die zum

Nachsinken wenig Zeit gelassen hat. In Block s
wiederum, dem bei der langsamen Abkuhlung
gentgend Gelegenheit gelassen war zum Nach-
sinken, hat infolge des kalten oberen Blockteiles
nur ein geringes Nachsinken stattgefunden, wo-
her auch der tiefe Luuker rihrt. In Ueber-
einstimrnung damit deuten die Streifen direkt
nach oben trotz der langsamen Abkuhlung.

Bei dem langsam abgekuhlten Block i! schlie3-
lich, dessen oberer Biocktcil warmgehalten wurde,
bewirkte die langsame Abkihlung und das lange
Flussighalten des oberen Blockteiles ein so starkes
Nachsinken, daB nur ein kurzer Lunker zurick-
blieb und die anfanglich aufwérts gerichteten
Streifen gezwungen wurden, eine abwarts ge-
richtete Lage einzunehmen. In diesem Falle
war das Nachsinken so stark, daR der Block
selbst um etwa 5 °/o seiner Lange kurzer wurde.
So entspricht die Lagerung dieser Farbbander
in jeder Beziehung der angefuhrten Erklérung
fur ihre Entstehung und Beschaffenheit.

Obenstehende Tabelle enthélt die Einzelheiten
der Herstellung und eine néhere Beschreibung der
Wachsblécke. Dr.-Ing. 0. Petersen
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Der unmittelbare GuR vom Hochofen

Der unmittelbare Gull vom Hochofen insbesondere in RohrgieRereien.
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insbesondere in

RohrgieRereien.

Von Carl

1 Jie Anfange der EisengielRerei sind auf dem
' direkten Gusse, das ist der Gul3 unmittel-
bar vom Hochofen, begrindet. Eine Reihe heute
nicht mehr wirksamer Faktoren beglnstigte diese
etwa durch sechs Jahrhunderte gebréuchliche
Arbeitsweise. Heutzutage sind die Verhaltnisse
sowohl in bezug auf den Hochofen selbst wie
auf die Art der GufBstiicke, die an sie gestellten
Anforderungen und sonstige fur einen wirtschaft-
lichen GieBereibetrieb erforderlichen Grund-
bedingungen wesentlich andere geworden. Die
regelméaRige und ausschlieBliche Verwendung
flissigen Hochofeneisens fur GielRereizwecke, mit
Ausnahme des Hochofenherdgusses, erfolgt nur
noch in ganz vereinzelten Ausnahmefallen.

Die Art der bis vor GO oder 80 Jahren
vorzugsweise erzeugten GuRwaren — leichter
Herdguf3, Poterie, Ofenplatten und einfacher
kleiner Kunstgul? — stellte keine sehr hohen
Anforderungen an die Gute des Roheisens,
dasselbe muBte nur recht hitzig und dinnflUssig
sein, um die Formen der meist sehr dinnwan-
digen Gufisticke gut auszufillen. Man kam
mit einer Eisensorte aus und errichtete GieRe-
reien eben nur bei solchen Hochdfen, deren
benachbartes Erzvorkommen die Erblasung solchen
Roheisens ohne Schwierigkeit ermdglichte. Das
Eisen enthielt etwa 3,5 °/0 KohlenstoR', 1,5 bis
2 %0 Silizium, 0,5 bis 1°%0 Phosphor, 0,5 bis
1% Mangan und einen recht verschiedenen
Schwefelgehalt. Die Oefen waren bekanntlich
klein, arbeiteten mit geringer Windpressung und
lieferten infolgedessen ein Eisen mit verhaltnis-
maRig wenig Gehalt an l6slichen Gasen. Sie
waren meist als Sumpféfen mit offener Brust
zitgestellt, was in vereinzelten Féllen ein fast
andauerndes AbgielRen durch ,Schopfen“ aus dem
Sumpfe* ermdglichte.

Der stete Verbrauch gleicher Erze aus eigenen
Gruben, mit deren Verarbeitung Meister und
Beamte nicht selten von Vaters und Grollvaters
Zeiten her vertraut waren, erleichterte die Liefe-
rung eines ziemlich gleichmaRigen Roheisens.
Dasselbe war im allgemeinen fir seine Zwecke
ausgezeichnet geeignet; dennoch zuzeiten auf-
tretende Stdérungen, selbst tagelange Aufenthalte,
wurden bei den damaligen patriarchalischen Ver-
héaltnissen mit Gleichmut ertragen und Uber-
wunden. Mit der immer vielseitigeren und aus-

* Die ,offene Brust“ hatte in erster Linie
Zweck, den bei der Erzeugung von grauem Eisen mit
kaltem Winde infolge der dickflussigen, kalkhaltigen
Schlacke héaufigen Versetzungen beikommen zu kénnen.

Irresbergerin Muilheim a. d. Ruhr.

(Nachdruck verboten.)

gedehnteren Verwendung des Guleisens stiegen
die an dasselbe gestellten Anspriche. Der Ma-
schinenbauer verlangte neben guter bis hiéchster
Festigkeit die Mdglichkeit bequemer Bearbeitung
und porenfreie Beschaffenheit der bearbeiteten
Flachen; Armaturenfabriken muBten Wert auf
Dichtigkeit ihrer GuRwaren selbst bei héchstem
Drucke legen, und fur andere Zwecke, wie feuer-
und sdurebestdndigen GuB, kam es auf genaues
Einhalten bestimmter chemischer Zusammen-
setzungen an. Insbesondere der HartguR und
unter diesem die hoch zu polierenden HartguR-
walzen erforderten die allergenaueste Einhaltung
gewisser Grenzwerte in der Zusammensetzung
des Eisens.

Der Hochofen war bald nicht mehr imstande,
diesen vielerlei Ansprichen unmittelbar zu folgen,
das heit regelmé&Rig genau das Eisen zu liefern,
wie es die GieRerei gerade brauchte. Dies wurde
vollig zur Unmdéglichkeit, als die GieRereien zur
Erreichung ihrer Zwecke verschiedener Eisen-
arten nacheinander oder gar zu gleicher Zeit
bedurften, und gaben diese Verhéaltnisse Ver-
anlassung zum Bau der Kupoldéfen. Die ersten
dieser Oefen waren recht mangelhaft konstruiert;
mit ihren engen Dusen und hohen Pressungen
wirkten sie geradezu als Generatoren und bliesen
eine grofRe Monge Kohlenoxyd nutzlos in das
Freie. Im Laufe der 60 er Jahre des vergangenen
Jahrhunderts erst lernte man die Vorgdnge im
Kupolofen einigermaBen verstehen, und man ge-
langte schlieBlich nach vielfaltigen und manch-
mal recht phantastischen Versuchen zu unseren
heutigen Formen und Betriebsarten.

Aber erst durch die Arbeiten von Jungst,
Ledebur und Wist ist der Kupolofen zu seiner
heutigen verhéaltnismaRigen Vollkommenheit ge-
langt, und wir verdanken in erster Linie diesen
beiden Pfadfindern unsere eingehende Kenntnis
der metallurgischen Vorgange bei der Kupol-
ofenschmelzung. Wir sind nun in der Lage,
Eisensorten fur alle praktischen Zwecke ohne
Schwierigkeit im Kupolofen zu gewinnen. Was
friher trotz seiner Unvollkommenheit und Mangel-
haftigkeit streng gehitetes Geheimnis und hoch-
geschatzte Kunst Einzelner war, ist heute in
entwickelter und zuverlassiger Form Besitz der
Allgemeinheit geworden.

Die ersten auf den Hochofenwerken angelegten
Kupoldéfen dienten nur zur Herstellung hoch-
ezahlter Spezialglsse, sie vermochten im all-
gemeinen dem direkten Gusse noch nicht erfolg-
reichen Wettbewerb zu machen. Erst als es
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zugleich mit den gesteigerten Ansprichen an
die GuBwaren dem Hochéfner immer schwerer
wurde, auch nur die frUheren im gieBereitech-
nischen Sinne guten Eigenschaften des flussigen
Eisens zu erreichen, wandte mau sich von vielen
Seiten der erfolgreichen Entwicklung des Kupol-
ofenschmelzens zu. Ganz besonders war dem
direkten Gusse der Ucbergang der Hochofen
zum Koksbetrieb verhéangnisvoll. Der harte,
feste Koks gestattete eine immer weiterschreitende
VergréBerung der Hochéfen, mit welcher eine
Steigerung des Winddruckes Hand in Hand gehen
muBte. Inwieweit die einzelnen Umstinde, ho-
herer Druck und gréRere Wahne des Windes,
Schwefelgehalt und sonstige Eigenschaften des
Koks, oder andere Verhéaltnisse, Ursache der
geringeren Eignung des Hochofeneisens zum un-
mittelbaren Gusse sind, bedarf noch der genauen
wissenschaftlich begriindeten Feststellung. Diese
wirde eine dankbare und fur die Praxis wert-
vollo Aufgabe einer Doktorarbeit bilden. In-
folge des groRBen Umfanges der neuzeitlichen
Hochofenriesen dauert es manchmal recht lange,
bis unangenehme Schwankungen ausgeglichen
sind, was fur den GieRereibetrieb ganz besonders
schadigend ist. Die schénen Zeiten der gleich-
mafigen Holzkohle und der wohlbekannten eigenen
Erze sind verschwuuden, dafur tauchen schier
taglich neue, vom ganzen Erdball zusammen-
geholte Erzsorten auf, zu deren einwandfreier
Bewaltigung auf den ersten Anlauf selbst das
so hoch entwickelte Hilfsmittel der analytischen
Chemie nicht immer ausreicht. Eine Gewahr fir
regelméaflig zum unmittelbaren Gusse geeignetes
Eisen kann bei solchen Hochéfen weniger denn
je Ubernommen werden.

Am langsten wurde der unmittelbare Hoch-
ofengull fur Poterie, Ofenplatten und verwandte
Waren beibehalten. Es bestehen heute noch
nennenswerte Betriebe dieser Art, docli ist jeder
derselben mit einer ausreichenden Kupolofenanlage
ausgerustet, um allen Stérungen sofort begegnen
zu konnen. Auch diese GuRarten werden aber
zum allergréfRten Teile bereits von reinen Kupol-
ofengieBereien geliefert.

Besondere Schwierigkeit bot dem unmittel-
baren Gusse die Herstellung von Gas- und
Wasserleitungsréohren. Hier war insbe-
sonders der Einflu? der gelésten, beim Abgusse frei-
w'erdenden oder sich bildenden Gase und die nicht
immer gentigende Temperatur und Dunnflissigkeit
des Hochofeneisens stérend und gab AnlaB zu vielen
Wrackgissen. Beim VergieRen von Poterie und
Ofenplatten geben die verhaltnisméaBig grofl3en,
beim GieRen nach oben gerichteten Flachen die
Madglichkeit einer gefahrlosen Absonderung solcher
Gase. Bei Rohren, welche zur Erreichung mdog-
lichster Gleichférmigkeit und grof3ter Dichte
stehend gegossen werden mussen, scheidet eine der-
artige nach oben gerichtete, gasdurchlassige Flache
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fast vollstandig aus, die Wandstarken sind zudem
verhaltnisméaRig grofl, wodurch die Menge der
ausscheidenden Gase steigt. Das Gas hat das
Bestreben, in die H6he zu steigen, w-oran es
durch das erstarrende Eisen gehindert wird. Es
wird in Form kleiner, oft kaum wahrnehmbarer
pordser Stellen bis zu groRen, fast die ganze
Wandstarke einnehmenden Blasen im Gufstiicke
zurickgehalten, und macht dieses unbrauchbar.
Noch andere bdse Wirkungen ungeeigneten Eisens
kénnen beim Rohrgusse auftreten. So ist es nicht
allzu selten, dall Rohre auf der Presse sich als
undicht erweisen, welche beim Erstarren eine
allzu starke Graphitausscheidung erlitten. Die
Unbrauchbarkeit solcher Rohre kann in extremen
Fallen schon sofort nach dem Gusse durch die
an der Oberflache der Einglsse massenhaft ab-
gelagerten Graphitblattchen erkannt werden. Si-
liziumarmes, schwefelreicheres und schlechtflieBen-
des Eisen wieder kann den Rohrkern nach der
dom Eingusse entgegengesetzten Seite dréngen
und dadurch krumme Rohre bedingen.

Die durch derartige Fehlgusse oder auch
durch den Entwicklungsgang der Hochéfen immer
mehr zunehmenden Schaden standen allméahlich
in keinem irgendwie annehmbaren Verhéltnisse
zu der durch Umgehung der zweiten Schmelzung
erzielten Ersparnis. In richtiger Erkenntnis
dieser Tatsachen entstanden in rascher Folge
nicht allein auf Hochofenwerken, sondern auch
unabhéngig von solchen vor einer Reihe von
Jahrzehnten RohrgieBereien, die sich vollig auf
reinen KupolofenguR grundeten.

Man blieb aber nur kurze Zeit dabei stehen.
Die fortschreitende wissenschaftliche Erkenntnis
des Hochofenbetriebes lieR den Wunsch auf-
tauchen, dessen in allen anderen Beziehungen
immer bessere Ergebnisse auch durch Rickkehr
zum unmittelbaren Gusse nutzbar zu machen.
Besonders in Amerika erlag man dieser Ver-
suchung in weitgehendem MaRe; man errichtete
dort GielRereien der verschiedensten Art auf
dieser Grundlage und wendete eine Unsumme
von Zeit, Muhe und Geld auf den Versuch einer
Verwirklichung dieses Zieles. Heute ist man
aber auch ,driben“ von diesem Gedanken viel-
fach schon wieder abgekommen, allerdings nach
Bezahlung sehr teueren Lehrgeldes. Diese
manchmal recht unvermittelte Abkehr vom
Hochofenguf? ist zu bedauern, denn sie schiel3t
Uber das Ziel hinaus. GroRRgieRereien mit an-
dauernd umfangreichem und gleichm&Rigem Be-
darf an Roheisen gleichartiger Beschaffenheit
kénnen durch den Betrieb eines gemischten
Systems sich flussiges Hochofeneisen sehr wohl
zunutze machen. Dies trifft insbesondere fur
Rohrgiellereien zu, doch sind alle einschlagigen
Faktoren gehorig zu beachten.

Der GielRereibetrieb mufR beziuglich der Be-
schaffung seines Bedarfes au flussigem Eisen
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vom Hochofen so unabhéngig sein, dal er jeder-
zeit in der Lage ist, viel oder wenig oder auch
gar kein flussiges Eisen von ihm zu beziehen.
Zum unmittelbaren Gusse geeignetes Eisen soll
moglichst wenig geldste Gase enthalten und muR
sehr hitzig und leichtflieBend sein. Phosphor-
reiches Eisen — bis zu 1°/0 — ist im allge-
meinen in Anbetracht der leichten Vergiel3bar-
keit das bestgeeignete. Je nach den ortlichen
Verhéltnissen beansprucht die Beférderung zur
GieRerei langere Zeit. Eisen von maRigem,
zum VergieBen richtigem Siliziumgehalte wirde
auf dem Transporte zu groBe Warmeverluste
erleiden. Man sucht darum vorteilhaft, einen
héheren Siliziumgehalt zu erreichen. Durch
Verbrennung eines Teiles dieses Ueberschusses
bleibt das Eisenbad wahrend des Transportes
warm und kann durch Zusatz einer ent-
sprechenden Menge siliziuméarmeren Kupolofen-
eisens auf die erwinschte Zusammensetzung ge-
bracht werden. Durch innige Mischung solcher
Eisensorten gelingt es, die im Hochofeneisen
enthaltenen Gase fast vollstdndig auszuscheiden,
und man gelangt auf diesem WIege am sichersten
dazu, wirklich heiBes und brauchbares Eisen bis
an die GielRformen zu bringen.

Ist eine GieRerei gezwungen, unter allen
Umsténden eine bestimmte Mindestmenge flussigen
Roheisens vom Hochofen zu beziehen, so wird
sie nicht allzu selten in die Lage kommen, un-
geeignetes Eisen vergieRen zu mussen. Was es
aber fur die GieBer, vom Former, Meister und
Ingenieur bis zum GieBereidirektor, bedeutet,
mit ungeeignetem Eisen abgieBen zu mussen,
das weill jeder, der es am eigenen Leibe er-
fahren hat, der insbesondere auch die schwan-
kenden Arbeiterverhéaltnisse in den Industrie-
gegenden kennt. In einigen Wochen kann durch
solche beim unmittelbaren Hochofengusse unver-
meidliche Zwischenfalle ein groRRer, gut besetzter
Betrieb entvilkert sein.

Die nicht genugende Wertung dieses Um-
standes schon bei der Anlage von Giellereien
hat fur manchen Betrieb recht schmerzliche
Folgen gezeitigt und dessen wirtschaftliche Ent-
wicklung gehemmt. Die Erkenntnis, daB es
verfehlt war. ganz zum direkten Gusse zurick-
zukehren, war allerdings sehr rasch gewonnen
worden, aber man hielt daran fest, mit ver-
haltnismaRig kleinen Schmelzanlagen auskoinmcn
zu koénnen.

Bendtigt z. B. eine moderne, mit Karussells
und Gastrocknung ausgestattete RohrgieRerei das
erste Eisen etwa drei Stunden nach Arbeits-
beginnn und faBt der Kupolofensumpf das
Schmelzgut einer Stunde, so kann der Kupolofen
mit 4 bis 5 t stundlicher Leistung in der zwdlf-
stiindigen Schicht zehn Stunden lang unter Wind
gehalten werden; er wirde also nur ein Drittel
des Gesamtbedarfs liefern, wenn die Erzeugung
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der GieBerei etwa 100 t Ware betragen soll.
Eine solche GieRerei ist darauf angewiesen —
vollen Betrieb vorausgesetzt — mindestens zwei
Drittel ihres Eisens auf alle Falle flussig vom
Hochofen zu beziehen.

Unter Umstidnden kommt aber selbst diese
geringe Leistungsfahigkeit der Schinelzaulnge
nicht voll zur Geltung, wnu namlich die An-
lage mit Rucksicht auf den Hochofenbetrieb nur
fur periodisches AbgieBen eingerichtet wurde.
Wir kommen hier auf einen besonders wichtigen
Punkt, dessen unrichtige Beurteilung bei der
Anlage einer modernen RohrgieRerei ganz ver-
héangnisvoll sein kann, auf die Vor- und Nach-
teile des periodischen, etwa alle drei Stunden
erfolgenden und des in ganz kurzen Zwischen-
rdaumen fast ununterbrochen geschehenden Ab-
gielRens. Da das Eisen im Interesse seiner
Temperaturerhaltung nur in gréBeren Mengen
transportiert werden kann, was sich auch mit
den Wunschen des Hochéfners deckt, der nicht
allzu oft abstechen will und kann, war es
naheliegend, die GieRperioden dementsprechend
einzuteilen. Man gab den Gielitrommeln* eine
GroRe, welche sie beféhigte, genau so viele
Formkasten zu tragen (einschliel3lich einiger
Reservekasten), als in einer Periode zum Ab-
gusse gebracht, werden konnten. Der Ar-
beitsvorgang ist daun folgender: Nach dem
Stampfen und Schwérzen der ersten Form wird
sie der Gasflamme** ausgesetzt,, um vollkommen

* Dio Formkasten sind an drehbaren Tromme

sogenannten Karussells, im Kreise befestigt. Die ver-
schiedenen Arbeiten spielen sich an einem Punkte
ab, wéhrend die Trommel nach Erledigung einer
jeden Verrichtung weiter gedreht wird. Diese Me-
thode gewahrt gegenuber der alten, bei welcher die
Formkasten unverrickbar in geraden Linien, batterien-
weise aufgehéngt sind, ganz wcjentliche Vorteile durch
vereinfachten und erleichterten Arbeitsgang. Erstmals
wurde sie von der Halborgorhitte ausgefuhrt und
fand in zum Teil verbesserter, zum Teil aber auch
verschlechterter Form, Eingang in allen modernen
RohrgieBerelen.  Einzelne derselben verfugen Uuber
zehn Stuck solcher Trommeln. (Vergleiche ,Stahl
und Eisen“ 1907 Nr. 12 S. 398 fI')

** Dio alten, an die Formkasten unten angehiingten
Koksdéfen muBten wohl schon allgemein der viel
wirtschaftlicheren Gastrocknung weichen. Falls letz-
tere Anlagen ungereinigtes Gas zur Verwendung
bringen, sind lange Rohrleitungen zu vermeiden.
Durch dieselben wird eine starke Abkihlung des
Gases bedingt, welcho Teer- und Staubablagerungen
besonders in den Ringloitungen und Disen der eigent-
lichen Verbrennungsapparate veranlaflt. Daraus er-
gibt sich eine nie versiegende Quelle der Unordnung
und Betriebsstérungen. Die Anlage und der Betrieb
einer ausgiebigen Gasreinigung ist in Anbetracht

der sehr groRen taglich verbrauchten Gasmengen
recht belangreich. Man hat diesen Uebelstanden
durch Einrichtung einzelnor Kkleiner Generatoren

in unmittelbarer N&he der GieBtroinmeln abgeholfen.
ICire  nennenswerte Abkihlung der Gase zwischen
Erzeugungs- und Verbrauchsort tritt infolgedessen
nicht ein; sowohl die Eigenwarme des Gases wie
der 'Verbrennungswert der in Anlagen mit langen
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trocken und abgekihlt zu sein, bis die letzte
Form gestampft ist. Im unmittelbaren An-
schlul an das Stampfen oder nach einer doch
nur kurzen, 15 Minuten nicht uUberschreitenden
Pause konnen die Kerne eingelegt und die
Formen abgegossen werden. Nach dem Abgusse
des letzten Rohres werden die Kernspindeln
gezogen, hieran anschlielend die Rohre selbst,
die Kasten werden vom anhangenden Sande
befreit, geschlossen, und das Formen kann von
neuem beginnen.

Der gesamte Vorgang darf bei achtmaligem
AbguB in der Doppelschicht nicht mehr als drei
Stunden beanspruchen, wovon auf das GielRRen
kaum 12 Stunde entfallt. Alle Kolonnen be-
ginnen die Arbeit zu gleicher Zeit und sollen
ebenso gleichzeitig gufifertig sein. Dies wird
im allgemeinen nicht allzu schwer erreicht. So
gunstig sich dieses System dem regelméaRigen
Abstechen des Hochofens und den Befdrderungs-
Verhaltnissen von diesem zur GielRerei anpaldt,
so unvorteilhaft ist es in Anbetracht der Ver-
héltnisse des Kupolofenbetriebes. Letzterer
liefert ununterbrochen die gleiche Menge Eisen.
Selbst wenn das Vergielen entgegen dem son-
stigen Bedurfnisse des Betriebes bis auf jeweils
eine Stunde hinausgezogen wird, mufl} der Kupol-
ofen nach zweistindigem Blasen jeweils eine
Stunde abgestellt und mit blinden Koksgichten
warmgehalten werden. Das Eisen wird dadurch
nicht hitziger, jedenfalls aber teurer. Die
Leistung des Kupolofens vermindert sich ganz
wesentlich, was bei Kupolofenanlagen, die einiger-
maBen knapp bemessen sind, besonders fuhlbar
werden muB, da infolgedessen das Verhaltnis
zwischen Hochofen- und Kupolofeneisen noch un-
gunstiger wird.

Ganz besonders schadigend wirken bei sol-
cher Anordnung fur periodischen GufR3 Unpinkt-
lichkeiten in der Anlieferung des flussigen lloch-
ofeneisens. Solche sind aber sehr schwer zu
vermeiden. Zunéachst ist es schon am Hochofen
nicht immer mdéglich, genau zur Minute abzu-
stechen, wenn es die GieRerei wuinscht, oft
nimmt der Abstich selbst unliebsam Zeit in An-
spruch, dann gibt es Aufenthalte wahrend des
Transportes durch Warten an Kreuzungen oder
Besetzung der Verbindungsgeleise mit anderen
Transporten. Eine neue RohrgieRBerei wird ja

Zuleitungon abgelagerten Produkte kommt voll zur
Geltunsr, und die stérenden Verunreinigungen sind
grundlich vermieden. Selbst im Betriebe werden Er-
sparnisse erzielt, da diese kleinen Generatoren an-
standslos von der an ihnen und in ihrer N&he ar-
beitenden Formerkolonno ohne besondere Vergitung
bedient werden kénnen. Etwaige Stérungen ziehen
zudem nur eine Kolonne in Mitleidenschaft.
Neuordings wird auch gereinigtes und auf ho-
horen Druck gebrachtes [locliofongas mit ausgezeich-
netem Erfolge fir Kohrtrocknung verwendet. Ein
solches Verfahren hat sich auf den Budorusschen
Werkon bestens bewadhrt und wurde diesen patentiert.
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nur ausnahmsweise mit der Hochofenanlage zu-
gleich projektiert, meist muR sie sich gegebenen
oft recht komplizierten Verhdaltnissen anpassen.
Die genannten Umsténde ergeben in ihrer Summe
haufige Verspatungen, deren unangenehme Wir-
kung verscharft wird durch die Bereitschaft
des Kupolofens, das in der Zwischenzeit ge-
sammelte Zusatzeisen abzugeben. Das Eisen
muBl ihm abgenommen oder der Wind abgestellt
werden und das durch die Verspatung schon
kalter gewordene Hochofeneisen erhalt nun einen

Zusatz von ebensowenig hitzigem Kupolofen-
eisen. Immerhin  wird man sich bei Kkleinen
Verspatungen irgendwie zu helfen wissen und

auch das mattere Eisen, wenn es noch einiger-
maflen angeht, vergieBen. Zieht sich eine Ver-
spatung aber auf mehr als ‘/a Stunde hin-

aus, so ist der Zeitverlust nicht mehr herein-
zubringen,  fur die fragliche Schicht fallt ein
GuR, d. i. ‘l.ider Gesamterzeugung, aus, die

Akkordarbeiter werden wegen des Verdienst-
entganges miBmutig und die Gestehungskosten
schnellen infolge der fortlaufenden Tage- und
Regieléhne in die Héhe.  Diese Schwierigkeit
fallt demnach sehr schwer ins Gewicht und ist
bei einer Neuanlage den Verbindungswegen die
grolte Aufmerksamkeit zu widmen. Aber auch
bei solcher dirften Verzégerungen niemals ganz
zu vermeiden sein.

GieRereien, welche fur reinen Kupolofenbetrieb
eingerichtet sind, haben neuerdings wesentlich
gréBere, zum Arbeiten mit mehreren Kolonnen
eingerichtete Trommeln. Wahrend eine Kolonne
stampft, zieht die zweite Spindeln und Rohre und
eine dritte gieBt nach dem Einlegen der Kerne die
fertigen Formen ab. Es kann unter Umstanden
vorteilhaft sein, eine GieRBkolonne fur mehrere
Trommeln zu verwenden. Ein Teil derselben ist
von der zweiten Stunde der Schicht an bis zum
Arbeitsschlisse ununterbrochen mit dem Abgusse
beschéaftigt und der Kupolofen wird r gelméaRig
sein Eisen los. Dasselbe ist infolge des gleich-
mafRigen Ofenganges hitzig und erfordert eine
Mindestmenge von Koks. Die Leistungsféahigkeit
einer solchen Einrichtung ist sehr grof3, damit
ausgestattete GielRereien erreichen mit ihren drei
groBen Trommeln unter wesentlichen Lohnerspar-
nissen eine hohere Produktion als Gielereien
alteren Systems mit zehn kleineren, fiir periodischen
GuB bemessenen Trommeln. Selbstredend miussen
diese groBen Trommeln mit mehr Hebezeugen
ausgerustet werden. Dadurch werden die ein-
zelnen Kolonnen voneinander wirklich unabhéngig.
Ein nur oberflachlicher Vergleich ergibt, daR eine
solche GielRerei auch in ihrer Anlage trotz der
etwas teureren Hebezeuge billiger ist als eine
GielRerei mit vielen kleinen Trommeln. Es wird
sehr wesentlich an Raum gespart, da sich alle
Einrichtungen auf ein Mindestmall zusammen-
dréangen lassen. Die Transporte konzentrieren
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sich auf weniger Punkte, séamtliche Betriebsmittel
sind stetig im Gange und vollwertige Reserven kén-
nen leichter errichtet und instandgehalten worden.

Die Umschmelzkosten fiir die Tonne Roh-
eisen durften bei Berucksichtigung von 3 bis
5°/0 Abbrand heute kaum unter G-XC betragen.
Es ist also durch Ersparung derselben oder auch
nur eines Teiles davon im GrolRbetriebe eine
ganz wesentliche ErmaRigung der Selbstkosten
zu erreichen. Betragen sie z. B. in einer Gielerei
mit 200 t Tagesproduktion, falls es gelingt,
ohne nennenswerte anderweitige Schadigung etwa
die Halfte des flussigen Eisens vom Hochofen zu
beziehen, brutto 180000 J> im Jahre, so steht
dem gegentber die Auslage fur Verzinsung und
Abschreibung der Befdorderungsanlage (Geleise,
Lokomotiven. Pfannenwagen usw.) und deren
Betrieb sowie der Lohn der wenigen zum Mischen
notigen Leute. Insgesamt kénnen die Unkosten in
einem Betriebe derartigen Umfanges selbst unter
besonders ungunstigen Verhaltnissen mit héchstens
40 000 bis 50000 Jt bestritten werden. Da
den Gefahren des flussigen Hochofeneisens durch
ausgiebige Beimischung von Kupolofeneisen be-
gegnet werden kann, wirde es verfehlt sein,
sich den groBen wirtschaftlichen Nutzen der Ver-
wendung desselben nicht zu eigen zu machen.

Eine fur diesen Zweck eingerichtete GielRerei
muB aber jederzeit auch ohne Hochofeneiscn sté-
rungsfrei betrieben worden kénnen. Die Kupol-
ofenanlage mufl durch ununterbrochenen Betrieb
zur vollen Leistungsfahigkeit gelangen. Die
Gattierung des Kupolofeneisens soll das Ver-
gieRen desselben zur Not ohne jeden Zusatz von
Hochofcneisen gestatten. Letzteres soll im all-
gemeinen nur verwendet werden, wenn es sich mit
Kupolofeneisen bezeichneter Art zu einer tadel-
losen Qualitat vereinigen lakt. Fdr gewdhnlich
wird man demnach das Kupolofeneisen an der
untersten zuladssigen Siliziumgrenze halten und
das Hochofeneisen reich siliziert zu orblasen
trachten. Die Geblase am Kupolofen sollen mit
verschiedener Geschwindigkeit arbeiten kénnen,
um im Falle ganzlicher Ausschaltung des Hoch-
ofeneisens jederzeit den ganzen Bedarf an flus-
sigem Eisen decken zu kénnen. Tritt letzterer
Fall ein, so wird man selbstredend den Silizium-
gehalt der néachsten Kupolofeneisensatze ent-
sprechend zu steigern haben.

DalR die Vorkehrungen zum Mischen der
beiden Eisensorten tadellos und insbesondere im-
stande sein missen, jederzeit Mischungen in
jedem Verhaltnis bequem zu bewirken, ist eigent-
lich selbstverstéandlich, dennoch wird in dieser
Beziehung noch schwer gesundigt.

Ein weiteres Moment ist von nicht un-
wesentlichem EinfluR auf das Gedeihen einer neu-
zeitlichen RohrgieRBerei. Sie muBl auf zwei
Sohlen arbeiten. Die Anordnung derselben ist
fur die Beschaffung und Temperatur des zum
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Abgusse gelangenden Eisens von groBer Wichtig-
keit. Am besten ist es, die Arbeitsbihne der
Former und Kernmacher auf Huttensohle in
gleicher Héhe mit der Eiseuzufihrungsbahn zu
legen, so daR Hochofen- und Kupolofeneisen an-
gefahren und gemischt werden konnen, ohne be-
sonders gehoben werden zu missen. Unter be-
sonders gunstigen Umstanden koénnen Boden-
stufen dieser Anordnung nutzbar gemacht werden.
Wo dies nicht angéngig ist, muB man freilich
mit der unteren Arbeitsflache unter Huttensohle
gehen. Ist dies der Grundwasserverhaltnisse
wegen oder aus sonstigen Grinden nicht mog-
lich, so logt man die obere Formbihne in ein
erstes Stockwerk und stellt die Kupoléfen auf
gleiche Hohe. Bei reinem Kupolofensystem
sind auch in diesem Falle die Uebelstande
nicht allzu grof3, obwohl das Heben und Senken
des gesamten Eisens im rohen Zustande wie in
der Form von Rdéhren immerhin eine dauernde
und nicht ganz unbetréchtliche Ausgabe ver-
ursacht. Doch werden die Verhaltnisse schwie-
riger bei einem gemischten Betriebe. Unter Um-
stdnden lalRt sich das Hochofeneisen mit einer
vom Hochofen allmahlich ansteigenden Adhasions-
Bahn auf die Ho6he der Arbeitsbihne bringen,
andernfalls muBB es mit Aufzigen oder anderen
Vorrichtungen gehoben werden, was, abgesehen
von den Kosten, Zeitverluste und Abkihlung nicht
ganz vermeiden laft. Es ist am ungunstigsten
und mit dauernden Schaden fur den Betrieb sowohl
in bezug auf die Temperatur des Eisens wie
auf Lohnausgaben und Verspatungen verbunden,
wenn der Kupolofenabstich fir die untere Ar-
beitsbiihne angeordnet ist. Dort wird das Eisen
in irgend einer Weise gemischt, dann in die
Nahe der einzelnen Trommeln gefihrt und mit
Hilfe der den Formarbeiten dienenden Laufkatzen
oder durch besondere Hebezeuge, durch Aus-
sparungen in der oberen Arbeitsbihne auf diese
gehoben. Diese Einrichtung bedingt die gréfl3ten
Zeitverluste, ist aber bei RohrgielRereien, welche
fir periodischen GuR eingerichtet sind, noch
heutzutage anzutreffen.

Das Mischen des Eisens geschieht am besten
unmittelbar an den Kupoléfen, indem den Giel3-
pfannen von der einen Seite Eisen aus der
Kupolofenabstichrinne zuflieBt, wahrend gleich-
zeitig von der &ndern Seite die Hochofenpfanne
das beabsichtigte Quantum Hochofeneisen zu-
gieBt. Auf diese Weise wird die innigste Mi-
schung beider Sorten.und die grundlichste Aus-
gleichung und Entgasung des letzteren Eisens
erreicht. Dann soll die GieRpfanne entweder auf
geradem Geleise oder mittels irgend einer &ndern
Beforderungsvorrichtung, z. B. eines Veloziped-
kranes, unmittelbar an die Verwendungsstelle ge-
bracht werden. Auf diese Weise kann das Eisen
noch mit seiner vollen Hitze 2 bis 3 Minuten nach
dem Abstiche vergossen werden und man wird
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die ganze Eisenbewegung mit dom geringsten
Aufwande an Lo6hnen und motorischer Kraft
durchgefuhrt haben. Es schadet durchaus nichts,
wenn wegen allzu hitzigen Eisens mit dem
GieRBen einige Minuten gewartet werden muf;
das Gegenteil, der Abgu mit zu mattem Eisen,
ist unter allen Umstanden schadlich.

Zum Schlisse sei das Ergebnis der vor-
stehenden Ausfihrungen dahin zusammengefalit:
Die Verwendung flussigen Roheisens zum all-
einigen, unmittelbaren Gusse empfindlicher
Gegenstande ist nicht, jedenfalls heute noch nicht,

Zuschriften an
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angangig. Wohl aber empfiehlt sich ein ge-
mischtes System, da durch den Zusatz von
Kupolofeneisen in ausreichendem Umfange das
Hochofeneisen gentigend verbessert werden kann
und eine zum unmittelbaren Gusse ausreichende
Gute des Mischeisens sicher zu erreichen ist.

Die Giellereien mussen aber auf die Mog-
lichkeit alleinigen Betriebes mit Kupoléfen
eingerichtet sein und durfen sich von reinen
KupolofengieBereien nur durch die Madaglich-
keit bequemer Zufuhr und Mischung des Hoch-
ofeneisens unterscheiden.

die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Gbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Ueber die Ausnutzung der Hochofengase.

EinVortrag dos Ingenieurs Pot. Eyormanniin
oinor Versammlung dor Zivilingonioure von Clovo-
land iibor don Wort der Hochofon-Gasmotoron, der
mir karzlich in dio Hand kam, regte mich an, inVer-
folgung meinor Vorschlage* lUber Regenerierung
der Hochofengase ein Bild zu entworfen, wie sich
eine Eisenlittto darstollt, welche auBer dom zum
Hochofenbetrieb nétigen Koks nur oino Kkleine
Mengo Kohle zur Regenerierung dor Hochofen-
gase und sonst keinerlei Brennstoff bendtigt.

Die Anlage soi gegriindot auf oinon Hoch-
ofen von 120 t Tagesproduktion. Diese werde
mit etwas Schrott und Erzen in zwei Martinéfen
von 20 t Einsatz (ein dritter in Rosorve) zu Fluf3-
oisen umgewandelt, welches in einem Blockwalz-
werk und zwei bis drei Fertigstralen auf Walz-
waro verarbeitot wird. Nach Lowthian Bell
liefert ein Clevelander Hochofen pro 1 kg Roh-
eisen G67 kg Gaso mitfolgendor Zusammensetzung:

Gew. °/0 16,07 CO* 27,34 CO 011 H 56,48 N
Vol. , 113 , 31,00 ., 17 , 56,00 ,
1 cbm dos Gases wiegt 141 kg und enthalt:

kg 0,226 GO 0,385 CO 0,0015 H 0,796 N
und liefert bei dor Verbrennung 971 Kalorien.

Zur Regenerierung eines Kubikmotors diosos
Gases sind nétig:

zur Reduktion der COa 0,061kg C

zum Warmeersatz 0,122,
und 0,162 kg O = 0,113 cbm, man erhalt 0,956 kg CO,
0,0015 kg H und 0,796 N, welcho oin Volumen
von 142 cbm besitzen.

Dio Vorbrennungswéarmo eines Kubikmoters
betragt 1651 Kalorien. Von don pro 1 kg Roh-
eisen fallondon Gasen zu 6,67 kg gohen ver-
loren 10°/», worden zur Windorhitzung verbraucht
25°/0; es bleiben zu anderer Verwendung 6590
oder 4,3 kg, das sind 3,05 cbm.

Bei einer Tageserzeugung von 120 t ent-
fallen auf dio Stunde 5000 kg, auf die Minuto
83,3 kg Roheisen. Da auf das Kilogramm Roh-

* ,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 16 S. 558.

oison rund 3 cbm Hochofengas fur maschinello
Antriobo und andero Verwortungon eribrigen, so
sind stindlich 15000 cbm, minutlich 250 cbm Gas
zur Vorfugung. Wenn dioso mit einem stind-
lichen Aufwand von 2745 kg Kohlen und 1695 cbm
Sauerstoff regonorierl werden, orhalt man stind-
lich 21300 cbom Gas mit einem Heizwert von
35166300 WE. Zwoi Martinéfen mit 20 t Einsatz
brauchen stiindlich hdchstens 10000000 WE. so
dall 25000000 WE. zur Erzeugung elektrischer
und mechanischer Energie Ubrig bleiben.

Boi etwa 200/0 mechanischem Nutzeffekt der Gas-
motoren worden f. d. Pfordokraftstundo 3000 WE.
vorbraucht, so dal obige Wirmomengen oinon
Enorgiowort von 8000 P. S. ergeben. Wenn fur
die Hochofenanlage und zwar fur Gobliise 600,
fur Gasreinigung 800, fur verschiedene oloktrischo
Antriebe 600, also zusammen 2000 P.S., fur das
Stahlwerk 200 P.S. gebraucht werden, so bleiben
fir Walzwerks- und andero Fabrikations-Antriebe
5800 P.S. uUbrig. Veranschlagt man den Kraft-
bedarf oines Block- und Grobwalzwerkes ein-
schliellich Rollgdngo, Séagen usw. mit 3000 P. S.,
einer Mittelstrecke mit 1200 P.S., oinor Foin-
strocko mit 800 P.S., so bloiben noch fir andoro
Zwecke 800 P.S. verfugbar.

Die Anlage zur Rogonoriorung dor Hochofen-
gase ist so zu bemessen, dal} bei zeitweisem Still-
stand dos Hochofens durch vermehrte Vorgasung
von Kohle dor Gasbedarf dor Gasmotoren gedockt
werden kann. Auch kann mit Hilfe dieser Gaso
der Betrieb der Winderhitzer aufrocht erhalten
worden, wenn dor Hochofen kein oder schlechtes
Gas gibt.

Da das Block- und Grobwalzwerk die Blocke
in der GuBhitze verarbeitet, so durfte der Gas-
vorrat auch noch zum Heizen der Warmdfen dor
Mittel- und Feinstrecken ausreichon, da die An-
satze alle sehr reichlich genommen wurden. Wenn
beim Betrieb der Stahléfon mit gewdhnlichem
Generatorgas, der WalzonstraBen mit Dampf-
maschinen, der Warmdéfen mit direkter Feuerung
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der Brennstoffverbrauch 100 °/o der Fertigware be-
tragt, wurde er bei Verwendung dor regeneriorton
Hochofongase nur 40do betragen. Dazu kommt
die groRBe Vorbilligung in der FUhrung, da dio
Brennstoffverwendung vollig bei dor Regenerie-
rungsanlage konzentriert ist.

Boi Erweiterung dor Anlage um einen zweiten
Hochofen und zwei weitere Stahléfen wird das
Verhéltnis dos Kraftvorratos zum Bedarf dor
Walzwerke noch viel gunstiger, da diese nicht
erweitert werden mussen, indem sio auch das
Doppelte dor erstgenannten Produktion werden
verarbeiten kénnen.

Mitteilungen aus dem

Die direkte Verbrennung des Kohlenstoffs
in Stahl und Ferrolegierungen.
Von Prof. Dr. B. Neu mann- Darmstadt.

Dio Bestimmung des Kohlenstoffs in Eisen-
und Stahlprodukten geschieht fast allgemoin in
der Weise, daB man dio Substanz mit Kupfer-
salzlésung behandelt, wodurch der Kohlenstoff
freigelegt wird. Den froigomacliton Kohlenstoff
verbrennt man dann entweder auf nassem Woge
mit Chromséaure oder nach dor Filtration auf
trocknom Woge im SauerstofFstrom. Boi einigen
Ferrolegierungen (mit Chrom, Wolfram usw.) ist
es nun nicht méglich, durch ein wassriges Losungs-
mittel den Kohlenstoff zu isolieren; man war gené-
tigt, in diesen Fallen zu dem otwas umstandlichen
Wdhlersohen Chlorvorfahron zu greifen.

Soit einigon Jahren sind nun Methoden
empfohlen worden, wolcho die Anwendung von
Chlor, vermeiden und die Verbrennung des Kohlen-
stoffs durch direktes Erhitzen dor feinzerkleinerten
Substanz im Sauerstoffstrome erstreben.

Dio Verbrennung des Kohlenstoffs kann ent-
weder in Porzellan- oder Platinrohren oder in
besonderen Verbrennungstiogoln geschehen. Letz-
tere stehen vielfach in Amerika in Anwendung,
scheinen bei uns aber ziemlich unbekannt zu sein,
denn dio Methode ist bisher in keinen Leitfaden
Ubergegangen und unsero Platinfirmen filhren
keine derartigen Tiegel. Da aber diese Tiegel in
der amerikanischen Literatur ofter erwéhnt
werden, so sollen nachstehend oinige Arten der-
selben beschrieben worden, ebenso eine andere
sehr empfehlenswerte Vorbronnungseinrichtung.

Hat man den Kohlenstoff einer Stahlprobo
durch Kupferlésung isoliert, so kann man dio
trockne Verbrennung desselben wie bei dor Ele-
mentaranalyso in oinorn mit Kupferoxyd oder
Platinquarz beschickten Glasréhre im Sauerstoff-
stromo vornehmen. Bringt man aber ohne vor-
herige Behandlung dio fein/.orkloinorte Stahlprobo
in donsolben Apparat, so reicht die bis zum Woich-
worden des Verbrennungsrohrs gesteigerte Hitze
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28. Jahrg. Nr. 4.

Wio icli in meinem eingangs erwahnten Vor-
schlag ausgefuhrt habe, lege ich auf die Re-
generierung dor Hochofengase deshalb so grolies
Gowicht, woil dadurch einerseits ein hoclnvertigos
Gas zum Heizen dor Stahléfen erhalten wird und
anderseits dio UnregelmaRigkeiten in dor Zu-
sammensetzung dos Hochofengases ausgeglichen
werden, was fur den Betrieb dor Gasmotoren
wichtig ist. Dazu kommt noch, dal die Gas-
motoren infolge des um so viel héheren Brenn-
wertes der Gaso fur die gloicho Leistung kleiner

und billiger hergestellt worden koénnen.
Wilh Sdmidatmm®, Freistadt.

Eisenhlttenlaboratorium.

nicht aus, um oino vollstdandige Verbrennung
herbeizufuhren. Auch bei dem Ersatz dos Glas-
rohres durch ein Porzollanrohr verbrennt bei
700 bis 800° nur ein ganz geringer Teil dos Kohlen-
stoffs, die Masse Uberzieht sich mit oinor undurch-
dringlichen Oxydschicht. Nimmt man jedoch dio
Oporation zwischen 1000 bis 1200° vor, so ist die
Verbrennung dos Kohlonstoffs eino vollstandige.
Blount hat solche Versuche schon 1900 ange-
stellt;* da er aber dio Erhitzung mit Flotschor-
Brennorn erreichen mufte, so sprangen solir haufig
dio Porzollanrohro. Spéater hat er ein Benzolin-
geblase benutzt und hat auflerdem dio Substanz
mit Bleichromat** (Loéffler*** nahm Monnigo)
vermischt.

Um der geringen Haltbarkeit der nicht billigen
Porzollanrohro aus dem Wogo zu gehen (die jetzt
in anderer Woiso Uberwunden ist), griff man zu
Platinrohren (vergl. Blairj), die auch noch mit
Kupferoxyd oder Platinquarz beschickt waren.
Platinrohre haben den grof3en Vorteil der schnellen
und unvermindorton Warmedubertragung, der Un-
zorbrechlichkeit usw., denen als Nachteil nur dor
Preis und der Umstand entgogenstehen, daR sie bei
hohen Temperaturen nicht absolut gasdicht sind.

Shimor hat dann die Form der Rdéhre aufge-
geben und einen geschlossenen Tiegel konstruiert,
welcher wieder als Vorbild fur mehrere andere
Konstruktionen gedient hat. Die Tiegelform be-
sitzt den Vorteil der einfacheren Erhitzung und
der bequemeren Aufnahme der zu verbrennenden
Substanz. Filtriert man bei der Kohlenstoff-
bestimmung im Stahl den Kohlenstoff durch ein
Gooch-Tiegelchon ab, so kann man letzteres nach
dem Trocknen direkt in den Verbronnungstiegel
einsetzon.

* JAnalyst* 1900 Bd. 25 S. 141.
Eisen“ 1900 Nr. 17 S. 885.
** Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 23 S. 1299.
*** Chem. News®“ 1902 Bd. 85 S. 121. ,Stahl
und Eison* 1902 Nr. 25 S. 1298.
t ,J. Ainer. Chem. Soe.“ 1900 Bd. 22 S. 719.
,Stahl und Eisen“ 1901 Xr. 0 S. 284.

,Stahl und
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Dor Shimer-Tiegel besteht aus einem Platin-
tiegel und einer Metallhaube, durch welche Sauer-
stoff ein- und austritt. Ursprunglich wandte
Shimor zum Schutze der Gummidichtung eine
Kihlung mit einem fouchten Docht an,* die er
jedoch spéater durch die wirksamere Wasserkuhlung
orsetzte.** Abbil-
dung 1 zeigt oino
Darstellung des
Shimertiogels in
dor von dor Firma
Sargent & Co.***
in don Handel ge-
brachten Forin. Der
Tiegel A steckt in
der Oeffnung oines
Asbestdeckols. Hier
ist die Einrichtung
getroffen, daR die
Haube B mit don

angeschlossenen
Rohren immer fost-
montiertbloibt und
fur joden Versuch

nur dor Tiegel
durch Lockerung
dos Buigels gewech-
selt oder entfernt wird. Die wassergekihlte Haube
ist patentiort, sie wird aus Kupfer oder Mes-
sing gefertigt und besitzt zwei durchgehende
Rohre fir Zu- und Ableitung von Luft odor
Sauerstoff und zwei Oeffnungen fur Ein- und
Austritt dos Kuhlwassors. Letzteres durchflief3t
im vorliegenden Falle auch noch die Enden des
mit Kupferoxyd geflillten Messingrohres 0 und
den Kuhlmantol des Ferienrohres D.

Wéahrend Shimor noch hinter dom Tiegel

zur Vervollstandigung der Verbronnung ein be-
sonderes  Kupfor-
oxvdrohr vorsieht,
hat A. Eimer auf
dieses verzichtet,
dafur aber im In-
nern seines Tiegels
einen kleinen Be-
halter mit Kupfor-
oxyd angebracht,
durch welchen die
aus dom Tiegel
abziehenden Gase
streichen mussen.
Abbildung 2 zeigt
die AuBenansicht des &lteren Eimer-Tiogels mit
der Ab- und Zufuhr fur Sauerstoff und der
Kuhlvorrichtung. Hiersind alle Gummidichtungen
und Verbindungen vermieden, zwischen Tiogel

* ,J. Chem. Soe.” 1899 Bd. 55 S. 622.

** J. Amer. Chem. Soc.” 1901 Bd. 23 S. 227.
,Stahl und Eisen“ 1901 Kr. 18 S. 983.

*** Chicago, 143 Lake Str.
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und Haube durch Schliff und Gewinde, zwischen
Haube und Glasréhren durch Kitt. Bei einer
nouoren Form * ist auch noch die Haubenkililung
weggelassen. Abbildung 3 zeigt die Einrichtung
des Eimer-Tiegels**: A ist der Platintiegel, B dio
zum Teil aus Kupfer bestehende Haube, ¢ und d
sind aus Platin odor Kupfer hergestollte Rohre
zum Ein- und Austritt dor Gase, in welcho die
Glasrohre a und b oingekittot sind, C ist der unten
mit einem Siobchon verschlosseno Behélter zur
Aufnahmo dos Kupferoxyds, D ein Porzollantiegel

Abbildung 1. Sliimers Alerbrennungstiegel.

zur Aufnahme dor Substanz. Bei Benutzung dieses
Tiogols fallt das Kupferoxydrohr fort, der Porlen-
Kuhler ist aber noch erforderlich.

Aupporle*** benutzt zwar Dichtung und
Wasserkuhlung, er fuhrt aber die Gase durch ein
glihendes Platinrohr, inwelchemnoch oinigo
Platindrédhto steckon, undvermeidetauf diese
Weise dio Anwondung oines mit Kupferoxyd ge-
fullten Behalters. Abbildung 4 zeigt den Aupperle-
Tiegel. A ist der Platintiegel, B ein Nickelstdpsol,
C dor Wassermantel, durch welchen auch das
Gaseintrittsrohr D und das Austrittsrohr E gohen.
In dem Austrittsrohr befindet sich dort, wo es aus
dem Boden austritt,
ein Bundol Platin-
dréahte.

Fur die praktische
Verwendung der Tio-
gel ist zu bemerken,
daB dor zu verwen-
dende Sauerstoff vor
dem Eintritt von Was-
serstoff und Kohlen-
sdure bofreit werden
muB: er tritt dann
durch einen Tropfen-
fanger in don Tiegel,

durchstreicht das
Kuhlrohr, ein Chlor-
kalziumrohr und einen
mit Kalilauge gefull-

ten Liebigapparat
oder ein Natronkalk-
rohr, worin die gebildete Kohlensauro aufgenom-
men und gewogen wird. Wie aus zahlreichen
Angabon zu ersehen ist, stimmen die mit den
Tiegeln erhaltenen Resultate sehr gut mit denen
Uberein, die im Platin- oder Porzellanrohr erhalten

* ,Electroch. Industry“ 1906 Bd. 4 S. 59.

** Eimer & Aniend, New York, 205—211 Third
Avonuo, Cor. Eighteonth Street.

=% Iron Age‘ s. Okt. 1906, S. 30.

2

Abbildung 3.

Neuester Eimer-Tiegel.
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wurden. Die Erhitzung und Verbrennung geht
naturlich sehr rasch in ihnen vor sich und ist
in /2 Stunde langstens vollendet. Eigentlich muR
man dabei allerdings eine Korrektion anbringen>
denn Platin lait
in der Hitze Flam-
mengase hindurch,
deren Menge nach
Bestimmungen von
Offerhaus in der

Stunde 0,0058 ¢
Kohlonsiiuro ent-
sprechen.

Zur Ausfuhrung
oinor Kohlonstotf-
bestimmung im
Stahl lést man 1 g
in GO ccm Kupfor-
ammonchlorid, fil-
triert durch oinen

Goochtiegel,
wascht, trocknet
15 bis 30 Minuten boi 125°, sotzt den Tiegel
in den Vorbrennungstiogel und erhitzt unter
Einleiten von SauorstofT auf helle Kotglut. Man
lagt 100 bis 150 ccm Sauerstoff odor Luft in
der Minuto hindurchtreten. Die eigontlicho Ver-
brennung soll schon in 5 Minuten beendigt soin.
Man wird natdrlich, um sicher zu soin, langer
erhitzen und dann noch eino Zeit lang Luft zur
Verdrangung der Kohlonsanre hindurchleiten.

Boi Forrochrom und andoron Ferrolegierungen
verwendet man zur direkton Vorbronnung etwa
0,2 g des feinst gepulvorton Materials, mischt
dieses in einem dunnen Porzellantiegolchon mit
etwa 2 g gopulvortem Bloichromat (odor andoron
spater gennnnton Oxydationsmitteln) und setzt
das Tiegolchen in den Vorbrennungstiogel.

Besitzt man keinen solchen Tiegel, so muf
man dio Kohlenstoffbostimmung in Ferrolegie-
rungen im Porzellanrohr ausfihron, was seit
der Vervollkommnung der ofektrisch gehoizten
Oefon oino obonfalls sohr bequeme Methodo ge-
worden ist.

Diese eloktrisch gehoizton Réhrendéfen haben
dio in Abbildung 5 wiedergogebene Form. Um
ein in der Mitte befindliches Heizrohr ist als lloi«
widerstand ein ganz dunner Platinblechstroifen
spiralformig aufgowunden, welcher sich bei Strom-
durchgang gleichm&Rig erhitzt und damit auch
das Rohr auf Temperaturen bis 1400° bringt.
AuRen um das Rohr ist ein dicker Warmeschutz-
mantel gologt. Man wahlt oinen Ofen mit 30
bis 40 mm Rohrweite und 30 cm Rohrlénge.
Durch dieses Rohr wird ein etwa 60 cm langes
Porzellanrohr von 20 bis 25 mm innerem Durch-
mosser geschoben und im Verbrennungsrohr durch
Asbestpfropfen in schwebendor Lage gehalten.
Das Porzollanrohr dient zur Aufnahme des Schiff-
chons mit der zu verbrennenden Substanz. Hinter

Aupperles Verbrennongstiegel.
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dom Schiffchen folgt oine Schicht Kupforoxyd
odor Platinquarz oder besser ein aufgorolltos
Platindrahtnetz. Am beston wahlt man ein Por-
zellanrohr, wolchos nur auflon glasiert ist (boi
Innenglasur wird diose leicht woich und dio
Schiffchon kleben fest; zweckmaRig strout man
immer noch otwas gobrannto Magnesia* in das
Rohr. Unglasiorto Rohre lasson Caso leicht hin-
durch). Dio Oofou worden von dor Firma
W. 0. Heraus, Hanau, fur jede Lichtleitungs-
spannung eingoriehtot.

Vorsucho, dio Erhitzung dos Rohres in oinoin
mit Kryptol beschickten Ofen vorzunehmen,
schlugon fehl; die Erhitzung ist zu ungleichmaRig
und es troton Vorbrennungsgase in das Rohr.
Dagegen ist oino andere Modifikation des I’latin-
widerstandsofons sohr zu empfehlen. Wir lieRen
nach Art dor elektrischen Tiegeléfen einen Ofen
fortigon, welchor im Innern des Heizrohres dio
Platinleitung tragt, dio durch oinen Kitt fost-
gehalton wird. Es wird naturlich auch wiodor
oin Porzollanrohr durch dio Ooffnung goschobon,
dio Anheizung geht aber viel raschor vor sich,
woil dio Hilzo dor Spiralo sich unmittelbarer auf
das Porzollanrohr Ubertragt.

Dor Gang der Verbrennung gostaltot sich
wio folgt: Man schickt zun&chst oinen Strom von
wachsender Starke durch den Ofon, um ihn an-
zuheizon, d. h. man schallot molir und mehr
Widorstand aus, bis in etwa ‘‘a bis 1 Stunde dio
durch vorherige Eichung ermittelte Stromstarko

Abbildung 5. Elektrisch geheizter Rdhrenofen.

erroicht ist, dann schiebt man das Schiffchen ein,
erhitzt noch *a Stunde und leitet in langsamem
Strome etwa */« Stunden lang Sauerstoff daruber.
Der Sauerstoff geht durch eino Waschflasche mit
Pormanganat und oine mit Kalilauge, dann
durch oinen Tropfenfanger in das Porzollanrohr.
Ist letzteres von genugender Lé&ange, so ist
nicht zu befurchten, dal an den Endon die
Kautschukpfropfen verderben, andernfalls kuhlt

* Ist haufig kohlenséurehaltig, deshalb erst

einige Zeit ausgluhen!
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mim die Enden, indem man einen langen nassen
Fillriorpapiorstreifon um  dieselben schlingt,
dessen Enden in ein untorgesteUtes Wassergefal
tauchen. Hinter dem Porzellanrohr folgen zwei
Chlorkalzium-Trockenréhrchen und zwei Natron-
kalkrihrchon odor Liebigs Kaliapparat.

Ein Teil der Ferrolegierungen, wie Ferro-
wolfram, Ferrovanadium, Forrotitan, 143t sich auf
dieso Weise ohne weiteren Zusatz im Schiffchen
behandeln, andere erfordern aber unbedingt
den Zusatz einos Oxydationsmittels, d. h. einor als
Sauerstoffubortriiger dionenden Substanz. Als
solche werden verwendet: Mennige, Bleioxyd,
Bleichromat,* Kupferoxyd, Wismutsesquioxyd, *

* Nach meinor Erfahrung
sehr wenig geeignet; Bleichromat verpufft sofort
bei dor hohen Temperatur; Bleioxyd verfluchtet
sich schon stark von 900° ab.

Etat der Kgl. PreuB. Eisenbahnccrwaltung far das Etatsjahr 1908.
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es goullgt, wie wir festgestollt haben, aber
auch schon Eisenoxyd. Von don erstgenannten
Forrologiorungon wagt man etwa 1goin, von Ferro-
chrom, Ferrosilizium usw. 0,2 bis 0,5 g; lotztoro
vormischt man noch mit dor 5 bis I0fachon Monge
dos Oxydationsmittels. Boi Ferromolybdan, wol-
clies haufig schwefelhaltig ist, schaltet man zur
Oxydation dor gebildeten schwefligen Saure hintor
das Porzellanrohr ein Réhrchen mit Chromséure
ein. Nach unseren Beobachtungen ist os ndtig,
wonn oino vollstandigoVerbronnung erzielt worden
soll, die Temperatur dos Ofens auf wenigstens
1000 zu hallen.

Diose Methode dor Kohlonstoffbestimmutig in
Ferrolegierungen ist viol einfacher und bequemer

sind Bleisalzfls dor AufschluB im Chlorstromo mit nachfolgen-

der besonderer Verbronnung des Kohlenstoffs.

* Vergl. ,Stahl und Eison“ 1907 Nr. 18 S. 631.

Der Etat der Koniglich PreuRischen Eisenbahnverwaltung
fur das Etatsjahr 1908.

Im Hinblick auf dio Bedoutung, die dieser Etat fur die Eisenindustrie hat, teilen wir daraus

folgendes mit:

I. Bitnahmen.

S

Ordontlicho Einnahmen.

Yom Staat verwaltete Bahnen:
1. Personen- und Gepackverkehr

2. Guterverkehr

3. Ueberlassung von Bahnanlagen und Leistunge

4. XleherlaBSung von Betriebsmitteln........cccceoenees

p. Ertrdge aus Veraduflerungen...
6. Verschiedene Einnahmen

Anteil Badens an Betriebsausgaben............cneee.
Anteil an den Einnahmen der Wilhelmshaven-Olden-

burger Bahn
Anteil an Ertragnissen von Privatbahnen....

AuBerordentliche Einnahmen.

Betrag fir das
Etatsjahr 190S

M

552 930 000
1363 520 000

Der vorige Etat
setzt aus

a

527 250 000
1294 900 000

Mithin fir 1908
mehr oder weniger

M

+ 25 680 000
-)- 68 620 000

35 130 000 32 674 000 + 2 456 000
27 555 000 21 975 000 -j- 5580000
45 957 000 41 207 000 -j- 4 750 000
20 325 000 19 627 000 -f 698 000
2 045 417 000 1937 633 000 + 107 784 000
1885 000 2 362 000 — 477 000
1020 000 1005 000 + 15 000
70 681 51 354 -j- 19 327

520 000 520 000
2048 912 C81 1941 571 354 + 107 341 327
3587 100 3 929 200 342 100

2 052 499 781

11. Dauernde Ausgaben.

Fiar Wilhelmshaven-Oldenburger Bahn........cccccccove.

1945 500 554

+ 106 999 227

1325 536 200 1197 750 000 i + 127 786 200
17 100 000 19 261 000 — 2161 000
400 800 204 300 1 + 202 500
3153000 [ — 3153000

2 246 903 2165 331 + 81 572
355 000 4H5000 | — 80000

1345 644 903

1222 968 631

+ 122 676 272

*
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Etat der Kgl. PreuB. Eisenbahnverwaltung fir das Etatsjahr 1908.

28. Jahrg. Nr. 4.

IIl. Einmalige und auRerordentliche Ausgaben.
Die Ausgaben fur Um- und Neubauten verteilen sich auf die einzelnen Direktionsbezirke wie folgt:

! ESSeN..ceenns
Berlin ... 7 509 000 ., Frankfurt a. Jl.

1Breslau.... 4 446 000 ,, Halle....ooenne
Bromberg 1500 000 ,, Hannover
Cassel..... 2 856 000 ., Kattowitz
Coln ... 7 216 000 Kénigsberg
Danzig.....c... 2 152 000 Magdeburg
Elberfeld 9 616 000 ,, Mainz.............
Erfurt......... 2 625 000 Minster . . . .

9488 000 Ji i Posen . 1850 000 JI,
4 113 000 St. Johann . 3077 000

8 565 000 ., Stettin 2 406 000 ,
5482 000 , i

4404 000 . 1 Zus. 89 267 000 ,
3 158 000

2524000 . | ZcntralfondB 1S 500 000
1778 000 ,, Zus. 107 767 000 Ji
1355 000 ,

IV. AbschluB3.

Eisenbahnen:

I. Vom Staat verwaltete

Betriebseinnahmen
Betriebsausgaben

Botriebsuberschufy
Il. Gosamto Eisen bahnvorwalturig:

Ordinarium. Die ordentlichen Einnahmen betragen
Die dauernden Ausgaben betragen..

Ueberschul

Extraordinarium. Die auferordentlichen Ein-
nahmen betragen ...
Die einmaligen u. auBerordentl. Ausgaben betragen

Zuschuf? im Extraordinarium

Bleibt Ueberschuf

V. Nachweisung der Bctriobslangen der vom
Staate verwalteten Eisenbahnen.

Yollspurige Eisenbahnen *
Bezirk der Nach dem Hiervon L PO E
Etat f. 1908 sind 26
Eisenbahndirektion am Ende Neben- £ ¢ 3 «!
des Jahreg bahnen 15 |
km km km j
Altona... 1 905,34 Z 1
Berlin.. 612,19 —
2 116,04 1
Bromberg.. 1 980,96 - 1
Cassel 1 785,90 _
Coln 1511,55 _
Danzig.. 2 476,02 ! —
Elberfeld 1315,61 : _
1757,83 ! 75,85
Essen a. d. Ruhr 1083,68
Frankfurt a. M. 1 834,37 1483144 __ !
Halle a. d. Saale 2 048,00
Hannover . 1 999,88 _ ]
Kattowitz.....coeceervennnn 1438,71 164,79 |
Kénigsberg i. Pr. . . 262519
Magdeburg............. 1 725,50 _ 1
jMainz . , . 1132,15 —
|Minster i. W. 1517,06 _ 1
Posen .. 2 342,25 _
St. Johann- Saarbruck. 1 106,58 _
|Stettin ... 2 165,G8 _
Zusammen 36 480,49 240,64
luu ucu wiBHjuuim uuiguiuiuceil vonspungen

Eisenbahnen besitzt: PreuBen 35 192,72 km, Hessen
1249,09 km, Baden 38,68 km. AuRerdem steht unter
oldenburgischer Verwaltung die PreuBen gehdérige Wil-
helmshaven-Oldenburger Eisenbahn mit 52,38 km.

Betrag fur diu
Rechnungsjahr 1908

Ji Ji

Mithin far 1008
mehr oder weniger

Der vorige Etat
setzt aus

’

2045 417 000
1325 536 200

1937 633 000
1 197 750 000

+ 107 784 000
+ 127 786 200

719 880 800 739 883 000 — 20002 200
2048 912 681 1941 571 354 2{- 107 341 327
1 345 644 903 1222 968 631 - 122 676 272

703 267 778 718 602 723 — 15334 945

3587 100 3 929 200 — 342 100

107 767 000 186 027 800 — 78 260 800

104 179 900 182 098 600 — 77918 700

599 087 878 536 504 123 + 62583 755

VI. Aus den Erlauterungen der.Betriebs-

ausgaben.

Zu don Geleisuinbauton sowie zu den
notwondigon Einzelauswechselungen sind erfor-
derlich:

1. Schienen: 238 7001durchsclin. ji
zu 121 JC, rund .eeeeeeeeeen,
2. Kleineisenzeug: 105200tdurch-

schnittl. zu 192 55 S, rund —
3. Weichen, einschl. Herz- und
Kreuzungssticke:

a) 9300 Stuck Zungenvorrich-
tungen zu 430 Ji . . . .
b) 7800 Stuck Steilbécke zu
25 N s
¢) 12200 Stick Herz- u. Kreu-
zungssticke zu 195 «£
d) fur das Kleineisenzeug zu
den Weichen und sonstige
Weichenteile ...,

3 999 000

2 379 000

3 074 000
9 647 000

4. Schwellen:

a) 3187000 Stiuck holzerne
Babnschwellen, durchsclin.
zu 5 24,13 4, rund

b) 450000 m holzerne Weichen-
schwellen, durchschnittlich
zu 2J 098

¢) 139900 t eiserne Schwellen
zu Geleisen und Weichen,
durchschn. zu 114 «, rund 15 949 000

16 704 000

1341 000

33 994 000
92 780 000

195 000—
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Gogon dio wirkliche Ausgabe fur die Er-
neuerung des Oberbaues im Jahre 1906 stellt
sich dio vorstehende Veranschlagung um rund
22564003 hoher.

Im oin/.olnen betragt dor Bedarf gegen dio
wirklichen Ergebnisse dos .Jahres 1906:

a) fur Schienen mehr........ rd. 5246 000 «*
b) ,» Kleineisonzeugmehr rd. 5573 000 ,,
c) »Weichen mehr............ rd. 2424 000 ,,
d) »Schwellen mehr................. rd. 9 321 000. ,,

22 564 000 Jt

Der Grundpreis dor Schienen ist entsprechend
dom neu abgeschlossenen Lioforungsvortrago an-
genommen. Dor Durchschnittspreis stellt sieh
fur die Tonno um s Jt 72 d héher, als der rech-
nungsmalfige Preis der Schienen im Jahre 1900,
was, auf den Umfang der Beschaffungen dioses
«Jahres bezogen, einoin Mehrbetrage boi der Ver-

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fur jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

9. Januar 1908.
zur Regelung der Menge des in Kraftgaserzeugern
eingefuhrten Wassers oder Wasserdampfes in Ab-
héangigkeit von der Menge des vom Motor angesaugten
Gases. Gasmotoren-Fabrik Deutz, Kdln-Deutz.

KI. 31a, 0 5808. Kupolofen zur Erzeugung von
niedrig gekohltem GuBeisen. Max OlIBchenka, Haiger,
Nassau.

13. Januar 1908. KI. 7c, St 10360. Vorfahren
zur Herstellung von Muffen an schmiedoisernen glatten
Rohren. Heinrich Stuting, AVitton a. d. Ruhr.

KIl. ICa, S 24970. Einrichtung zur schnellen
Beseitigung der in den Steigrohren von Koksdfen sich
bildenden Ansatze. Salau & Birkholz, Essen, Ruhr.

KIl. 18 b, J 9156. Verfahren zur Verbesserung
von Legierungen, die aus Eisen und Nickel oder Eisen
und Mangau oder Eisen, Wolfram und Chrom im
Verhéltnis ihror Atomgewichto bestehen, durch Zusatz

von Vanadium. Albert Jacobson, Hamburg, Neuer-
wall 26.
KIl. 21h, Sch 25351. Vorfahren zur elektro-

metallurgischen Verarbeitung von Stoffen unter Vor-
wendung schmelzflissiger Leiter als lloizstromtrager.
F. O. Schnelle, Aachen, Monheimsallee 2.

KIl. 31b, A 14557. Durchzug-Formmaschine fur
lange Gegenstande. Clemens Adam, Kéln, Lutticher-
stralle 8.

KIl. 40 a, L 21 496. Verfahren zur Trennung von
Metallen mit verschiedenen Schmelzpunkten unter
Ausschlufl der Luft in einem mit Schleudereinrichtung
versehenen Ofen. Moredith Loitch, Brooklyn; Vertr.:
E. W. Hopkins und K. Osius, Pat.-Anwalte, Berlin
Sw. 11.

KI. 49d, P 19388. Maschine zur Erzeugung von
Feilen- und Raspelhieb; Zus. z. Pat. 157 758. Gottlieh
Peiseler, Charlottonburg, Cauerstr. 28.

KI. 49 e, G 24060. Prellbockeinrichtung fur Ful3-
tritthammer. Carl Gribel, Gotha.

KI. 81c, T 11 848. Rollgang. Alphonse Thomas,
Clabccq, Belg.; Vertr.: F. C. Glaser, L. Glaser, O.
Hering und E. Peitz, Pat.-Anwalto, Berlin SW. 68.

ausléandische Patente.

Kl. 24 e, G 23 313. Vorrichtung
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anschlagung von rund 1390000 Jt entspricht. In-
folge des groReren Umfangos dor Erneuorung
und der Verwendung schwererer Schionon ent-
steht eino Mehrausgabe von rund 3856000«/*.

Die Kosten fur dio Beschaffung ganzer Fahr-
zougo sind im einzelnen wio folgt veranschlagt:

550 Stick Lokomotiven verschie-

dener Gattung...cccoeeeveneenenn 37 700000.*
760 Stuck Personenwagen ver-

schiedener Gattung........cc....... 16 000 000 ,,
8000 Stuck Gepéack- und Guter-

wagen verschiedener Gattung. 26 300 000 ,

Die Gosamtkosten im Betrage von 80000000 *>
iibersteigon die wirkliche Ausgabe dos Jahres
1906 um rund 10128000 Jt Diese Mehrausgabe
findet in dor gréBoron Anzahl der zu beschaffon-
den Fahrzeuge und in dor Erhéhung dor Be-
schaffungsproiso ihre Begrindung.

auslandische Patente.

Gebrauchsmustereintragungen.

''j 6. Januar 1907. KI. 49b, Nr. 326 022. Hand-
lochstanze, bei welcher der Stempel nur vertikal auf-
und abwarts bewegt wird. Attendorner Maschinen-

und Werkzeugfabrik G. m. b. H., Attendorn.

KI. 49b, Nr. 326 024. Tafelschere mit Tisch und
Hebel nebst Anschlag aus Schmiedeisen. Johannes
Schonau, Friedrichroda.

KI. 49e, Nr. 326023.
Antrieb durch halbe Ellipse,
Schlagregelungsvorrichtung.
drichroda.

13. Januar 1908. KI. 1a, Nr. 326 530. Forder-
ung Klaubetrommel zum Trennen von Gemischen aus
Hachen und kérnigen Kdérpern. Wilhelm Rath, Mil-
heim a. d. Ruhr, Hingbergstr. 130.

KI. 10a, Nr. 326 590. Wellenféormige Koksofen-
tur, bei der die gleichen Links- und Rechtswellen Bich
zu geschlossenen Wellen vereinigen. W. Kléne, Dort-
mund, WeiBenburgcrstr. 31.

KI. 24 f, Nr. 326 193. Kettenrostfeuerung. Deutsche
Babcock- & Wilcox - Dampfkessel-Werke, Akt.-Ges.,
Oberhausen, Rhlid.

KI. 241i, Nr. 326 363. Fulltrichter mit hangend
angeordnotem, gleichzeitig als Taster dienendom Streu-
kegel fur Gasgeneratoren. E. Schmatolla, Berlin,
Hedemannstr. 12.

KI. 49e, Nr. 326118. Riemen-Fallwerk, bei wel-
chem der Antrieb des Hammcrbares von einem Tritt-
hebel aus eingeleitet wird. Saarbricker Hebezeug-
fabrik Kaufmann & Weinberg. Goffontaine b. Saar-
bricken.

KI. 49 e, Nr. 326 151. Friktionsantrieb fiir Riemen-
fallnammer mit den Riemen an dio Treibscheibe
druckender Friktionsscheibe. Poter Schittler, Vogel-
sang i. W.

Krafthcbelhammer mit
Klauenausrilckor und
Johannes Schonau, Frie-

Deutsche Reichspatente.

KI. 18c, Nr. 1S4904, vom 20. Juli 1904.
J. Eduard Goldschmid in Frankfurt a M.
Gaskanalofen zum sich steigernden Erhitzen von Stab-
eisen, das seiner Langsrichtung nach den Ofen durch-
wandert.

Der durch Gas beheizte Ofen hat in der Ofen-
decke eine Anzahl von je fir sich regelbaren Bren-
nern a, welchen aus dem Rohre b das Gas (Wasser-
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gas, Koksofeugas) und aus'dom Rohre ¢ Verbren-
nungsluit zugefuhrt wird. Der Herd des Ofens er-
weitert sich entsprechend den ihn durchziehenden
Gasmengen von links nach rechts und besitzt in seiner
Sohle verschiedene Vertiefungen rf, denen herab-

héngende Rippen e gegenuberstehen. Beide Einrich-
tungen™ sollen eine mdéglichst gute Umapulung der
Werksticke durch die lieizgaso horbeifuhren. Die
Abgase durchziehen den unter dem Herdo gelogenen
Raum f und ~erwarmen die Rohre g, durch welche
die Verbrennungsluft geleitet wird.

KI. 120, Nr. 184600, vom 6. Januar 1906. Danno-
berg & Quandt in Berlin. Mit innen angeordneten
gegen die Wandung geneigten
Rippen versehene Vorrichtung
zum Entstauben der Luft und
anderen Gasen.
Dio staubhaltigo Luft oder
dergl. wird durch das Rohr b
tangential in einen Behélter a
eingofuhrt und hier durch ge-
kriummte Leitschaufeln c, die
in Richtung der einstromendeu
Luft an GruBe zunehmen, in
mehrere Strome geteilt. Dio
durch die Fliehkraft gegen
die Behalterwand geschleu-
derten grdoberen Staubteilchen
sinken nach unton und werdOn
in dom Raume d gesondert
gesammelt. Die nach unten
stromende Luft trifft auf ein
zylindrisches Filter e, welches
die feineren noch in ihr ent-
haltenen Staubteilchen zurtckhélt, und gelangt Btaub-
frei in denRaum f,

KIl. 24f,Nr. 184783, vom 19. Juli 1905. Oskar
Bender in Treptow bei Berlin und Fritz Hei-
liger in Andernach a. Rh. Zweiteiliger Rost-
stab mit einem Kanal zur Zuleitung von fllussigem
Brennstoff oder von Luft in die Feuerung.

Der aus zwei zusammengenieteten Teilen a und b
bestehende RoBtstab besitzt einen durchgehenden
Kanal ¢, dor nach oben in einen Langsschlitz d aua-

C t

mundet, durch den der flissige Brennstoff oder die
Luft in die Feuerung eingeleitet wird.

Dm nun ein Verstopfen oder Verschlacken der
AuBstrémungséffnung zu verhiten, sind in jeder Rost-
stabhéalfte versetzt zueinander Aussparungen e vor-
gesehen und zwar bo, daB in jeder Roststabhalfte je
eine solche etwa etwas Uber die Mitte reichende Aus-
sparung liegt. Hierdurch soll eine verschiedene Aus-
dehnung der beiden Roststabhalften bewirkt werden,
die ein Verschlacken oder dergl. de» Schlitzes d ver-
hindern soll.

Bericht Uber,in- und auslandische Patente.

von wo Bie durch g abzieht.

28. Jahrg. Nr. 4.

KI. ISb, Nr. 154903, vom 5. April 190C. Firma
Ludwig Stucken holz in Wetter, Ruhr. Be-
schickungsvorrichtung fur Martin- und Blockwarmofen.

Die Beschickungsvorrichtung ist fur solche Oefon
gedacht, deren Tur hoher oder niedrigor als der dio
Mulden heranfiuhrende Wagen liegt. Um diesen

i— t£ in—i

Hoéhenunterschied maglichst leicht zu Uberwinden, ist
die Laufbahn b der den Schwengel ¢ tragenden Lauf-
katze a schrag zur Horizontale gologt, so daR die Héhen-
differenz nicht nur durch die Bewegung der Lauf-
katze a, sondern auch durch die Schwenkung des
Schwengels uUberwunden wird. Unter Umsténden ist
es zweckméRig, den Anfang oder das Endo der Fahr-
bahn wagerecht und nur den mittleren Teil anstei-
gend anzulegen.

KL 311), Nr.1S4715, vom 29. Mai 190G. Otto
Ullrichin Loipzig wund Wilhelm Ehrhardt in
Vetschau. Formmaschine mit
auf Rollen gelagerter Wende-
platte.
Die Wendeplatte a, welche
wie ublich auf Radern gelagert
ist, besitzt vierkantigo Zapfen b,
die auf Fuhrungen c gleiten.
Die AVendoplatte wird hier-
durch beim Formen und heim
Vor- und Zuruckziehen wage-
recht gehalten. Die Fuhrun-
gen ¢ Bind in der Wendestel-
lung bei d weit nusgespart,
dal Bie hier die Zapfen b voll-
standig freigeben und das Kip-
pen der Platte a nicht behindern. Das FeBtstellen
der Platte in der Arbeitslage bewirken die klammer-
artig ausgebildeten Kopfenden e der Fuhrungen c.

KIl. 12 0, Nr. 1S4S93, vom 22. Februar 190G.
Rein hold Scherfenberg inSchéneberg bei
Berlin. Einsatzkérper und deren Aufbau in Re-
aktionstliirmen, Warmeaustausch-
apparaten und ahnlichen Einrich-
tungen.

Die einzelnen Fullkérper a
von drei-, vier- oder mehreckigem
Querschnitt mit geriffelter oder
ungeriffelter Oberflache sind in
bestimmten AbBtanden mit Aus-
klinkungen b zwecks Auflagerung
und Herstellung eines Kreuzver-
bandes verBehen. Jeder Koérper
ist so lang, dal er mehrere Aus-
klinkungen erhalten kann. Hier-
durch wird, da dann von jedem
Fullkérper a stets mehrere Reihen
zahnartig festgehalten werden, ein
sehr fester, gegen Ausweichen oder Verschieben ge-
sicherter Kreuzverband erhalten.

KI. 31¢c, Nr. 185110, vom 6. Marz 1906. Oscar
Potter in Downers Grovo (County of Dupage,
JIl., V. St. A)). Vorrichtung, um Stahlbarren in fort-
laufendem Strange in kettenartig Uber Laufrader ge-
neigt gefuhrten, eine zusammenhangende Rinne bilden-
den Formen zu gief3en.

Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 814 728,
Vergl. ,Stahl und Eisen" 1907 Nr. 15 S. 529,
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KIl. 120] NI 1S4S42, vom 24. Februar 1905.
Arthur Wilholmi inAntonienlittto, 0.-S.
Vorrichtung zur Behandlung von Gasen und Flussig-

keiten im Gegenstrom
unter Anwendung von
Ubereinander angeord-
neten Schalen.

Der auch zum Reini-
gen von Gasen bestim-
mte Apparat besteht aus
einer Anzahl von Scha-
len a mit sektorartigen
Durchlassen b und Fuh-
rungsrippen ¢, die zu
einem geschlossenen Ge-
faB d so uUbereinander

aufgestellt  sind, dafi
die Durchlasse b einen
Schraubengang bilden.

Das tUas wird durch das

Mittelrohr e bei f in dio

Vorrichtung eingeleitet

und durchzieht aufstei-
gend Schale fur Schale, der Waschfluesigkeit ent-
gegen, bis es bei g den Behalter d verlagt.

KI1. 18 ft, Nr. 184902,
vom 19. August 1904.

l/udwig Koch in
Sieghutte bei Sie-
gen. Doppelter Gicht-

VerschluR mit Langen-
schen Glocken fur
Schachtofen, bei welchem
beide Glocken in eine ge-
meinsame Wasserrinne

einta liehen.

Dio obere Glocke b,
welche in Schlu3stellung
mit ihrem unteren Rande
auf dom oberen Rande
des Fulltrichters a auf-
liegt, umgreift mit den
Teilen ¢ und d dio
untere Glocko e. Bei-
de Glocken tauchen in
denselben  Wasserver-

schluB f, der gemé&aR der ersten Abbildung an dem
Gasabzugsrohr g oder gem&aR der zweiten Abbildung
an der unteren Glocko befestigt ist.

KIl. 24e. Nr. 184770, vom 28. November 1905.
Georges Marconnet in Paris. Gaserzeuger,
dem Brennstoffpulver in Vermischung mit Luft zur
Verbrennung zugefihrt wird und aus dem das er-

zeugte Gas zwecks

Reduktion durch ei-

nen mit glihendem

Koks angefullten

Schacht geleitet wird.

Der Kohlenstaub

wird mittels desVen-

tilators a in einen

langen, schréag nach

unten verlaufenden

Kanal b geleitet und

wird hier verbrannt,

zu Beginn mittels

eines Hilfsfeuers c. Dio Bronnstoffasche sammelt sich
infolge der grofRen Hitze in flussiger Form im unteren
Teil des Kanalos b und wird zeitweilig entfernt. Die
heilen AbgaBe treten in eine gerdumige Kammer d,
in der sic vollstandig verbrennen, und werden dann
durch einen glihenden Koksschacht e gefiihrt, in dem
sie zu Kohlenoxyd und zu Wasserstoff reduziert werden.

Bericht Giber in- und ausléandische Patente.
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Durch Rohr f kann bei Benutzung von Mager-
kohle "Wasserdampf eingeleitet werden. Rohr g dient
zum AVarmblasen des Reduktionsschachtes e. Aus
Rohr h laRt man anfanglich das Gas austroten.

Oesterreichische Patente.

Nr. 30057. JoBef Gangl von Ehrenwerth
in Lioobeh. Verfahren zur Erzeugung von Roheisen
mitjungen, nicht kokbaren mineralischen Brennstoffen.

Jungo Kohlen und Lignito ergebon einen weichen
Koks, der durch den Druck der Beschickung zerdruckt
und zersplittert wird und deshalb in modernen Hoch-
6fen nicht benutzt werden kann. Ein gleiches gilt
vom Torfkoks. Um diese Brennstoffe fir die Roh-
eisenerzeugung verwenden zu kénnen, schlagt Erfinder
vor, nicht Uber 12 m hohe Schachtéfen, dio im unteren
Teile in verschiedenen Ebenen mit Formen versehen
sind, zu gebrauchen. Die Formen sind mit "Wind-
leitungen so zu vorbinden, daR sie nach Erfordernis
mit warmem oder kaltem Wind versehen werden
kénnen. Erze, Zuschlage und Brennstoff sollen nach
GrofRe klassiert odor allo drei Stoffe zusammen zu
Briketts geformt aufgegeben werden. Ein Teil de3
Brennstoffes muR jedoch fur sich gegichtct werden.

Durch die Anwendung von in verschiedenen Hohen
liegenden Formen, dio eine héhere heifle und kraftig
reduzierende Zone im Ofen schaffen, soll daB Verfahren
erfolgreich durchfuhrbar sein.

Britische Patente.

Nr. 19493, vom Jahre 1900. William Richard
Hodgkinson in Black heath (Grafsch. Kont).
Kohlungsverfahren fir Eisen und weichen Stahl.

DaB zu kohlende Eisen wird in einer MufTel der
Wirkung eines aus Ammoniakgas und Azetylen be-
stellenden Gasgemisches auBgesotzt. ZweckmaRig wird
ein Raumteil Azetylen auf zwei Raumteile Ammoniak-
gas genommen; die Gase koénnen in dem Ofenraum
durch Einwirken von Salmiak auf Kalziumkarbid nach
der Formel

CaC2+ 2NILCI= CaCL -f 2NIL + CSIL
selbst erzeugt werden. Diese Gasmischung, die nicht
in sich explosibel ist, soll wesentlich weniger als Aze-
tylen fur sich genommen zerfallen und die Kohlung
des Eisens soll viel schneller verlaufen. Als besonders

geeignet wird das Verfahren fur Panzerplatten be-
zeichnet.

Nr. 23293, vom Jahre 1906. William Gal-
braith in Sheffield (Grafsch. York). Bessemer-
verfahren.

Erfinder schlagt namentlich far kleine Chargen
statt der bisherigen Mittel zur Erhéhung der Tem-
peratur in der Birne vor, durch zwei Satze von Dusen,
die sich dicht tber dem Boden befinden, Mond-Gas
oder ein anderes geeignetes Gas und Luft unter
hohem Druck in die Birne einzuloiten und zu ver-
brennen.

Nr. 20452, vom Jahre 1900. Charles Henry
Kelsall in Horwich (Grafsch. Lancaster). Ver-
fahren zur Herstellung von hochprozentigem Man-
ganstahl.

Tn einem beliebigen Ofen (Herdofen, Konverter)
gewonnenes FluRReisen, das arm an Kohlenstoff und
Silizium sein muf, wird mit Eisenoxyden (Erz) im
Ueberschul3 versetzt. Vor dem Abstich wird der
schaumigen Masse etwa 0,5°0 Ferromangan (80 bis
82°/0) zugesetzt, wodurch sich seine Temperatur erhéht
und die Schlacke flussiger wird. Das ubrige Ferro-
mangan wird dem abgestochenen Eisen in der GieR-
pfanne im geschmolzenen Zustande zugeBetzt und ein
Manganstahl mit gewiinschtem Mangangohalt erhalten.
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Statistisches. — Referate und kleinere Mitteilungen.

29. Jahr-, Nr, 4.

Statistisches.

GroBbritanniens Ein- uud Ausfuhr.

Der AuRenhandel der britischen Eisenindustrie im
Jahre 1907 hat sich fir diese ungew6hnlich glinstig ge-
staltet. Ruckgang der Einfuhr fremder Erzeugnisse und
zum Teil erhebliche Zunahme der Ausfuhr heimischer
Fabrikate lassen das verflossene Jahr in bezug auf den
AuBenhandel alle seino Vorganger Ubertreffen.

Wie wir bereits in der vorigon Ausgabo,* auf die
bezliglich der Einzelheiten verwiesen sei, mitteilen
konnten, belief sich die Gesamteinfuhr an Eisen und
Eisenwaren ohne Maschinen im Jahre 1907 auf
962 433 tons, das bedeutet gegen 1906 eine Abnahme
von 23°/o; dio Ausfuhr stieg von 4859 740 tons auf
5326 105 tons oder um 8,7 0/0. Die Wertsteigerung der
Ausfuhr betrug annahernd 7 Millionen £ wund unter
Berucksichtigung der Ausfuhr an Maschinen, die sich
von 26,8 Millionen £ auf 31,8 Millionen £ erhohte,
rund 12 Millionen £ oder 245 Millionen Mark.

Bemerkenswert ist an dem Ausweis Uber den
britischen AuRenhandel, daR die Abnahme der Ein-
fuhr namentlich bei den wertvolleren Fertigerzeug-
nissen zu verzeichnen war, denn die Roheiseneinfuhr
hat eine Zunahme von 15 °/° erfahren.

Die Einfuhr von Stahlhalbzeug, dio vorubergehend
von groBerer Bedeutung war, hat im abgelaufenen
Jahre weiter nachgelassen, sie betrug 327 207 tons
gegen 486 029 tons im Vorjahre und 603 949 tons im
Jahre 1905; ebenso ist die Einfuhr von Tréagern, die
1906 noch 138 660 tons betrug, auf 88 905 tons zuruck-
gegangen.

Der Wert der Maschineneinfuhr wird auf ins-
gesamt 5311 978 £ angegeben gegen 5126972 £
im Jahre vorher.

An der Zunahme der Ausfuhr hatten sowohl Roh-
eisen wie Fertigerzeugnisse, letztere mit einzelnen Aus-
nahmen, teil; dio Koheisenverschilfungen stiegen um
284 375 tons auf 1947 198 tons, in denen 153 289 tons
oder etwa 8°/0 Spiegeleisen und Ferromangan enthalten
waren. Der starken Hoheisenausfuhr zusammen mit
den groBen Anforderungen der britischen Industrie
ist der ungestime Ruckgang der Roheisenvorrate
zuzuschreiben. Ende 1907 waren in den offentlichen
Lagern zu Middlesbrough 89 203 tons Roheisen vor-
handen gegen 538 154 tons am Schlusse des Vorjahres.

Von groBer Bedeutung war wiederum, wie schon
seit einer Reihe von Jahren, dio Ausfuhr von Fein-
blechen; sie belief sich fur schwarze, verzinnte und
verzinkto Bleche zusammen auf 946 190 tons.

Welche Bedeutung die Herstellung von Feuer-
waffen und Fahrradern fir die Eisenindustrie hat,

* ,Stahl uud EiBon“ 1908 Kr. 3 S. 96.

zeigt der Umstand, daB im verflossenen Jahre fur
nicht weniger alB 47 Millionen £ dieser Erzeugnisse
ausgefihrt wurden.

Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten.*

Ueber dio Leistung der Koks- und Anthrazit-
hochofen der Vereinigten Staaten im Gezomber 1907
gibt folgende Zusammenstellung Aufschluf’ :

Dezbr. 1907  Novbr. li»07
I. Gesamt-Erzeugung . . . . 1254 027 1857 375
Arbeitstaglinho Erzeugung 40 452 61 913
1. Anteil der Stahlwerks-
Gesellschaften ................. 670 010 1101 460
darunter Ferromangan und
Spiegeleisen.... 19 792 22 211
am 1. Jan. am 1. Dez.
1903 1907
I11. Zahl der Hochéfen . . . . 397 397
davon im Feuer ............ 149 226
1V. Woehenleistungen der Hoch-
6fen 236 374 352 899

Dio Gesamt-Roheisenerzeugung der Vereinigten
Staaten fur 1907 unter Einschlul des nolzkohlenroh-
eisens, dessen Menge fur die zweite Jahreskilifte aller-
dings nur geschatzt ist, betrédgt danach 26 148 769 t.

Sehwarzblech- und WeiRlbleclier/.ougiing der Ver-
einigten Staaten in den Jahren ISi)4 bis 1907.

Nachstehende, der Zeitschrift ,Tron Age"“ ** ent-
nommene Uebersicht veranschaulicht die Entwicklung
der amerikanischen Feinblechindustrio in dem Zeit-
raume von 1894 bis 1907, wobei zu bemerken ist,
dalR die Zahlen fur 1907 auf einer Schatzung von
B. E. V. Luty in Pittsburg beruhen:

Schwarz- WeiB-
blcch blech

Tonnen zui 1016 kp
1894 52 359 74 260

Seliworz- WciO-
blech blccli

Tonnen zu 1016 k"
1901 398 020 399 291

1895 129 615 113 666 1902 305 743 360 000
1896 185 387 160 362 1903 490 652 480 000
1897 271 886 256 598 1904 472 569 458 000
1898 345 254 326 915 1905 507 587 493 500
1899 375 000 360 875 1906 576 079 577 562

1900 315 000 302 665
Dio Anzahl der in

~leehstrecken war:
1904 . . . . 231
1905 . . . . 229

1907 495 000 495 000
Betrieb befindlichen WeiR3

1906 270
1907 231

* ,Tbhe Iron Ago“ 1908, 9. Januar, S. 156. — Vergl.
,Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 1 S. 27.
** The Iron Age“ 1908, 2. Januar, S. 70.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Ein Erfolg des Gayleysclieu Wiudtrocknungs-
vorfahrens.

Obgleich gegenwartig sowohl in Nordamerika als
auch in England beroits verschiedene Anlagen zur
Trocknung des Geblasewindes fur Hochéfen in Betrieb
sein ddrften,* ist doch seit langerer Zeit die soeben
aus Amerika kommende Nachricht** Uber einen vollen
Erfolg des Gayleyschen Windtrocknungsverfahrens dio
erste, die zugleich geeignet sein durfte, das in Deutsch-
land fast eingeschlummerte Interesse fur dio Vorschlage
und Absichten Gayleys wieder wachzurufen.

* ,,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 45 S. 1639.
** The lIron Age“ 1908, 2. Januar, S. 53.

Bereits im Monat August v. J. war beabsichtigt
worden, den Hochofen Nr. 2 der Warwick Iron and Steel
Company zu Pottstown, Pa., wegen schlechter Be-
schaffenheit dos Mauerwerkes und andauernden un-
regelméaBigen Ganges auszublasen. Es wurde jedoch
zuvor noch ein Versuch beschlossen, die Lebensdauer
des Ofens durch Blasen mit getrocknetem Wind, wozu
eben die Anlago fertig geworden war, wenigstens um
so viel zu verldngern, bis man verschiedene vorteil-
hafte Abschlisse auf basisches Roheisen erledigt
hatte. Der Leiter des Werkes, Edgar S. Cook, be-
richtet nun hiertber: Hochofen Nr. 2 ist gegenwartig
noch im Betrieb, obgleich wir ihn verschiedene Male
stillsetzen muBten, um an der Gicht Ausbesserungs-
arbeiten vornehmen zu koénnen. Der Schacht war
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dort ao stark mitgenommen worden, dal daa ganze
Mauerwerk um den Trichter stickweise allméhlich
bei verschiedenen Gelegenheiten auBgebrochen war
und die gesamte Gichtgasmenge durch die entstan-
denen Oeffuungen ins Freie entweichen konnte. Mittels
Zement und Blechen gelang cs, diese liiicher wieder
soweit zu verstopfen, daR der Ofen im Betrieb ge-
halten werden konnte. Geleitet wurden wir bei dem

; Wéchent- Basithes Kokssatz
liche Roheisen auf 1t
in % der .
Erzeugung . Eisen
A Gcsaint-
int
erzeugung kg

Erato Ofonreise: |

1904 April...
1904 M aii..

2703
2G7G

54
4ti

1212
1225

Ofen ariffeblasen

Ewei.fe 8¥enrei.sc: é
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Ofen uugcblason am 8. Oktober 1901
, ausgeblasen

im November 1904
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Vorgehen von der Absicht, gentugend basisches Roh-
eisen” anzusammeln, um wahrend der neuen Zu-
stellung des Ofens unseren Lieferungsvertragen voll-
standig nachkonimen zu kénnen.

Weiterhin hat Cook eine vergleichende Statistik
fur denselben Ofen wahrend des Betriebes mit ge-

wohnlichem und mit getrocknetem Winde aufgeatellt,
die wir nachstehend wiedergeben:

. Erzsatz . Stillstande Gesamt-
Eisengehalt Wind- erzeugung
auf in der wahrend

des Erzes 1t Koks temperatur Woche der
Offnreise

D t oC. Minuten t

Gewd inlicher Wind.

4. Juni 1904
55,6 1,48 522 560 —
55,4 1,54 580 238 333 503

E;etrockneter V\fi'nd’.

» noch im Betrieb am 1. Dezcmbor 190<
1907 September . . . . 2680 78 1117 54,4 1,76 515 441 —
1907 Oktober.................. 2974 82,2 1110 55,9 1,70 517 330 -
1907 November . . . . 2779 80,4 1044 54,8 1,93 539 330 555 312
Die Leistung des OfenB in den letzten Berichts- teile herausgestellt, deren Bedeutung vielleicht noch

wochen betrug:

Er {osvo-’ - s Eisen-
2 1% o gehalt

Woche vom zeugung 2]((3 f.o =0 r des

in t e g® sélgS«? Erzes

in %

3 i ke
24. bis 30. November 2878 98,2 977 55,00
1. bis 7. Dezember. . . 2832 81,8 1048 56,6
8. , 14 3021 77,1 1030 55,8
15. ,21. » 2722 90,0 1002 52,3

In der zuletzt angefihrten Woche muRte der Ofen
einen ganzen Tag (Sonntag, den 15. Dezember) wegen
einer ausgedehnten Ausbesserung im oberen Teil des
Schachtes stillgesetzt werden. Die durchschnittliche
Wochenleistung des Ofens wahrend der zwei Bctricbhs-
perioden gestaltet sich wie folgt:

Kokssatz Basisches
Wochen- auf Roheisen
i [}
leistung  die t Roh- o 0 deF
t eisen in kg erzeugung
Gewdhnlicher Ge-
blasewind . 2689 1221 50,0
Getrockneter Ge-
blasewind . . .. 2823 1078 81,9
Unterschied + 134 — 143 —
In Prozenten aus-
gedruckt .............. + 5»/» -11,70/0 -

In Anbetracht des sehr Bchlocbten Zustandes des
Ofens bezeichnet Cook dieso Ergebnisse als aufler-
ordentlich gunstig. Weiter weist er auf einen Punkt hin:
wahrend fruher der Siliziumgehalt zeitweilig bis auf
0,10 % fiel und der Schwefelgehalt so hoch stieg, dal
das Roheisen, weil unverkéauflich, wieder urnge-
achmolzen worden mufte, Uberschritt unter sonst ahn-
lichen Betriebsverhéaltnissen bei Blasen mit getrock-
netem Winde der Schwefelgehalt niemals 0,04 olo.

Wo immer bis jetzt die Windtrocknung zur Ver-
wendung kam, haben sich mancherlei sonstige Vor-

gar nicht allgemein anerkannt worden ist. Fur reine
Hochofenwerke ist die auffallende Abnahme des Pro-
zentsatzes an Ausachufleisen bedeutsam wund durfte
dioser Umstand namentlich auch fur GielRereiroheisen
erblasondo Werko in Betracht zu ziehen sein, wo
Schwankungen im Korn bei der darauf begrindeten
Einteilung des Eisens nach Nummern den Gewinn
wesentlich erhéhen bezw. schmalern. Auch ist in dem
vorliegenden Fall das Leben des Ofens durch Ein-
fuhrung der Windtrocknung ohne Frage bei gleich-
zeitiger Steigerung des Ausbringens verléangert worden.
Die Ergebnisse bei dem Isabella-Hochofcn wiesen seiner-
zeit ein 32 o/0 betragendes langeres Halten des Mauer-
werkes auf.

Das GayleyBche Windtrocknungsverfahren durfte
demnach Uber das Versuchsstadium hinaus gekommen
sein, da es seinen Wert verschiedentlich bewiesen hat,
und erscheint uns die Frage, die ,The Iron Ago“ am
SchluR des Aufsatzes erbebt, nicht unangebracht:
Warum zdégern die fuhrenden Geister in unserer Eisen-
und Stahlindustrie so sehr mit der Einfuhrung eines
aussichtsreichen und in seiner Wirtschaftlichkeit wobl
erwiesenen Verfahrens? C. G.

Zink

Angeregt durch die Notlage vieler nochofenwerke
des Staates Virginia, zinkische Erze verhutten zu
mussen, bespricht J. J. Porter in Cincinnati, Ohio,
die Eigentumlichkeiten und Gefahren derartiger Be-
triebe.* Er schildert zunachst ,das Verhalten dea
ZinkB im Hochofen, daa als Oxyd aufgegeben bei etwa
1000“ C. durch festen Kohlenstoff reduziert, dann
durch die hohe Gestelltemperatur verflichtigt wird,
gasféormig nach oben steigtund dort wieder kondensiert,
um bei einer Temperatur von rund 500° C. nach der
Formel Zn -f- COa= ZnO -{- CO wiederum oxydiert
zu werden. Ein Teil dieses sehr fein verteilten Zink-
oxydes geht mit den Gasen weiter in die Staubsacke,
unter die Kessel und zum Kamin, ein Teil fallt zurtck
und macht den ganzen Proze3 von neuem durch oder
setzt sich als zinkischer Anbruch unter der Gicht am

im Hochofon.

* ,Bi-Monthly Bulletin, of the American Institute
of Mining Engineers” 1907, September, S. 739.
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Mauerwerk an, noch andere Mengen dringen in die
Poren des Mauerwerkes ein, und ein ganz geringer
Prozentsatz ist in der Schlacke wiederzufinden.

Hoher Zinkgehalt der Beschickung zeitigt sehr
bald bedeutende Ansatze im Ofen und in der Gas-
leitung. Die Beschickung geht unregelmaRig nieder,
der Durchtritt der Gase in den Leitungen ist behin-
dert. Erfolgt die Gasentnahme an einer Stelle, so
bilden sich die Ansatze mit Vorliebe diesom Punkto
gegenuber. Sie sind von blattriger, schichtiger Struk-
tur und graugriner Farbe, dabei schwer, hart uud
spréde und enthalten 85 bis 90 °/o Zinkoxyd neben 0,5
bis 1°/0 metallischem Zink. Sie werdon mit Vorteil
zur Zinkgewinnung benutzt.

Weite Gasleitung mit bestimmter Neigung ver-
hindern dio Ansatze fast ganz; an der Gicht und, mwenn
notig, tiefer im Ofen lassen sich Ansatzo bei Stillstand
und niedriger Beschickung in kurzer Zeit mit Erfolg
entfernen. Guto Resultate hat man auch mit guf3-
eisernen Schachtsteinen unterhalb der Gicht erzielt.
Zinkoxyd setzt sich au Eisen wenig und nicht fest an,
so dal es ein leichtes ist, die Ansatze fernzuhalten.
Auch mit wassergekuhlten Platten hat man Versuche
augestellt. Diese haben Bich aber nicht bewahrt,
da sie leicht zerbrachen; das Wasser lief in don Ofen
und verursachte in einem Falle schweres Hangen der
Gichten. Tiefer im Ofen lassen sich auch so die An-
satze nicht vermeiden, doch sind sie bei vorhandener
Eisenarmatur erfahrungsgemaf bedeutend kleiner.

Zinkoxyd dringt leicht in die im Ofen vorhan-
denen Ansatze ein und fordert SO deren Anwachsen,
moglicherweise ist es sogar dio direkte Ursache vieler
Ansatze, was Bich durch das auBerst feste Anhaften
des Zinkoxydes am Mauorwerk erklaren lieRe.

Auf Grund alterer Untersuchungen schrieb Porter
frGher einem Niedergehen der Zinkanbriche keinen
groBen EinfluR auf den Ofengang zu. Neuerdings ist
er aber zn der Ansicht gekommen, daB oin groBer
Zinkrutsch dom Ofen so viel Warme durch Reduktion
und Verfluchtigung des Zinkoxydes entzieht, da nur
bei heiBem Ofengang keine Nachteile eintreten. Nach
einem bedeutenden Zinkrutsch wird die Schlacke
schwarz und glasig, sio dampft stark, und kleine blaue
Flammen in der Rinne zeigen verbrennendes Zink an.
Die Gichtgase brennen mit weier Flamme und gelbom
Rauch, beides ruhrt vom Zinkoxyd her. Nach drei
bis vier Stunden ist die Hauptmenge des Zinks im
Gestell wieder verfluchtigt. Zuweilen kann man vielo
Stunden nach dem ersten Rutsch nochmals leichte
Zinkerscheinungen wahrnehmen. Diese Wiederholungen
erklaren sich durch erneuten Absturz von Zinkoxyd-
mengen, die Bich nach dem ersten Niedergebon wiedor-
um im Schacht angesetzt hatten. Niemals gelang
cs Porter, in dem nach einem Zinkfall erfolgenden
Eisen Zink nachzuweisen, nur in der Schlacke lieRen
Bicli wenige hundertstel Prozont feststellen. — Das
einzige Mittel gegen die Folgen der Zinkabstiurze ist
das Ausgleichen des Warmeverlustes durch Aufgeben
schwererer Koksgichten beim ersten Anzeichen ihres
Eintretens, womit gleichzeitig auch das beste Be-
kampfungBinittel gegen Ansatzbildungen im Schacht
gegeben ist.

Beachtung verdient der EinfluR des Zinkoxvds
auf das Ofenmauerwerk, In Virginia, welche Ver-
héltnisse Porter stets als Ausgangspunkt nimmt,
mussen die Oefen in der Regel schon nach einjahriger
Reise ausgeblasen werden, weil Gestell und Rast un-
bedingt erneuert werden mussen. Die mangelhafte
Widerstandsfahigkeit des feuerfesten Materials durfte
in ereter Linie dem Einflisse des Zinkoxyds zuzu-
schreiben sein. Die Gestell- und unteren Raststeine
zeigen nach dem Ausblasen dcB Ofens grofRe Miurbig-
keit und eine grunschwarze Farbung. Sio enthalten
viel Kohlenstoff und oft mehr als 400 Zinkoxyd,
meistens als gelbe Kristalle. Weiter oben werden
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die Steine weniger miurbe, sie- enthalten weniger
Zinkoxyd und Kohlenstoff, ganz oben im Schacht ist
die Struktur der Steine unverandert; sio haben oino
tiofblauo Farbe angenommen. Kohlenstoff ist nur in
geringen Mengen vorhanden, Zinkoxyd etwa 20 olo.
Die blauo Farbe schreibt man im allgemeinen dem
Zinkoxyd zu, aber man hat sie auch in Oofen
ohne zinkiBche Beschickung gefunden. Porter ist ge-
noigt, sie dem Titan zuzuschriobon, das als Titansaure
in den meisten Schamotten in oft bedeutender Menge
vorkommt, und das nach Untersuchungen von
Dr. Stoger* bei hoher Temperatur imstande ist,
Kaolin blau zu farben.

Durch Untersuchungen Uber die schnelle Zer-
storung der Zinkmuffeln hat Stegor festgestellt, daR
sich dioso zurtckfihren laRt auf Bildung von Zink-
spinoll und Tridymit nach der Formel: AlsO«-2SiOa
-f-Zn+ COi=Ali Oa-Zn0O-)-CO -f- 2 SiOj; auch Wille-
mit (2Zn0-8i0s) wurde festgestollt. NachMulil-
liduser** sind es ganz besonders die neuen Muffeln,
die stark angegriffen worden, ihnen fohlt noch die
sehutzonde Glasur, so daB die Gase leicht in die
Muffelporen eindringen kénnen, und die Umsetzung
mit den Zinkdampfen oino sehr intensive wird.

Hiermit ist auch der EinfluB des Zinks auf das
Mauerwerk ziomlich erklart, wenn auch ohne Riuck-
sicht auf den Kohlenstoff und daB stets Vorgefundene
freie Zinkoxyd. Letzteres erklart sich aber vielleicht
durch die Oxydation des metallischen Zinks durch
die Kohlensaure in don weniger heilen Zonen dos
Schachtes. Man nimmt die Bildungstemperatur des
Zinkspinells uUber 1000° C. an, Bio liegt also Uber der
Reduktionstemperatur des Zinkoxyds. Ist das aber
richtig, so geht die Zerstérung des Mauorwerkes in
der Art vor sich, daR sich in den uber 1000° C. er-
hitzten Teilen Zinkspinell bildet, und dafR bei weniger
hohen Temperaturen sich nur Zinkoxyd bilden wird,
ohne den Stein zu zerstoren. Dies deckt sich mit
den Erfahrungen Porter”, der nicht nur, wie oben er-
wahnt, eine Abnahme der Steinkorrosion nach dem
weniger heiBen Schacht zu, sondern selbst im ein-
zelnen Steine nach der nach auBen gerichteten, durch
die Luft gekuhlten weniger heiBen Seite hin, fest-
stellen kounte. An der Fcuerseito lieBon die Steine
sich zwischen den Fingern zerkrimeln, nach auflon
hin zeigten sie allmé&hlich iliro Struktur wiedor und
gleichzeitig gelbe Kristalle von Zinkoxyd.

Hiernach ware dio Frage der Erhaltung des
Mauerwerkes, wenn zinkische Erze verhlttet werden,
eine Bohr wichtige; der Verfasser glaubt, dal3 sie sich
vielleicht auf dom Wege l6sen lasse, der sich aus den
Muhlh&userschen Versuchen ergibt, durch Sicherung
der Steine durch eine zweckentsprechende Glasur
gegon das Eindringen der zerstérenden Zinkdampfe.

O. Hohl.

Der EinfluR wiederholter Belastung auf die
Festigkeit des Eisens.

S ch ap er berichtet,*** daR das Kénigliche Material-

prufungsamt in GroB-Licliterfelde-Berlin auf Veran-
lassung der Koéniglichen Eisenbahndirektion Breslau
mit 24 Probestdben aus den alten Eisentoilon deB
ausgewechselten Viaduktes bei Schweidnitz, der im
Jahre 1856 gebaut worden ist, ZerreilRversuche
vorgenommen hat. Dio Frage, ob das Material der
eisernen Brucken durch den langjahrigen, uber sie
hinweggehenden Betrieb an Festigkeit einbuft, hat
man bisher in den Féallen, in denen die urspringlichen

* LZeitschr. fur das Berg-, Hatten- und Salinen-

wesen im PreuBischen Staate® 1887 Nr. 2.
** JTonindustrie-Ztg." 1904 Nr. 18.
***  Zentralblatt der Bauverwaltung”,

190T, S. 679.

25. Dezbr.



22. Januar 1908.

Festigkeitaeigenschaftcn nicht aus Prifungsbeschoi-
nigungen bekannt waren, dadurch zu klaren gesucht,
dal man ZerreiBversuche mit Staben aus Behr gering
und aus stark beanspruchten Stellen ein und des-
selben TragorB anstellte. Im vorliegenden Fall ist
ein weiteres Mittel zur Feststellung des Unterschiedes
zwischen den ursprunglichen und gegenwartigen
Festigkeits- und Elastizitatsbeschaffenheitcn dea Eisens
benutzt worden, namlich der Tergleich von Zerreif3-
versuchen, die mit geglihten und ungeglihten, un-
mittelbar neben oinanderliegenden Stickon ein und
deaselben Tréagers vorgcnoinmon wurden. Bekanntlich
koénnen dio durch Ueberanstrongung herabgemindorten
Festigkeits- und ElaBtizitatseigonschaftcn des Eisens
durch Auaglihen wieder erhféht werden. Ware tat-
sachlich durch dio wiederholte Belastung die Streck-
und Brucligrenzo herabgesetzt worden, so hatte durch
Ausgluhen eine Erhdhung stattfinden mussen.

Die ZerreilRversuche haben unzweideutig dargetan,
dalR die Betriebslasten, die 51 Jahre lang Uber dio
Bricke hinweggerollt sind, die Festigkeits- und
Elastizitatseigenschaften desEisens nicht vor mind ort
habon. Dio in dieser Zeitschrift 1907 Nr. 46 S. 1671
in dom denselben Gegenstand behandelnden Reforat
erwahnte Tatsache, daB die stark beanspruchten Stabo
hohere Festigkeiton aufweisen als dio schwach be-
anspruchten, ist auch bei den vorliegenden ZerreiR3-
versuchen in fast allen F&allen festgeBtellt worden.
Zum mindesten ist dio Erscheinung auffallig, wenn
aus der verhaltnismalig geringen Anzahl von Ver-
suchen auch nicht der SchluR gezogen werden darf,
dalR eine beliebig oft wiederholte Belastung, die in
angemessenen Grenzen liegende Beanspruchungen
hervorruft, die FeBtigkeit des Eisens erhoht.

Verhandlungen uber die Mosel- und Saar-
kanalisierung.

Am 3. und 4. Januar d. J. fanden in Koln die
Verhandlungen uber dio Mosel- und Saarkanalisierung
zwischen der nordweBtdeutschen und der sudwest-
deutsclien Eisen- und Kohlenindustrio statt, nachdem
eine Pridfung der wirtschaftlichen Seite dieses Planes
bereits im Jahre 1904 von der Vereinigung der
Handelskammern des niederrheinisch-weslfélisehen In-
dustriebezirkes gefordert worden war. Beide betei-
ligten Industriegruppen hatten an die Regierung den
Antrag gestellt, dio Klarung der Frage durch gegen-
seitige Aussprache zwischen den Interessenten herbei-
zufihren, und die drei beteiligten Ministerien hatten
dieser Bitte entsprochen. Den Vorsitz fuhrte der
UnterstaatsBekretar des Ministeriums der offentlichen
Arbeiten, Frhr. Coels van der Briugghen; das
Finanzministerium war durch Geheimrat v. Baum-
bach, das Ministerium fiur Handel und Gewerbe durch
dio Kommissaro Hueck und Engel vertreten. Als
staatliche Sachverstandige waren ferner die Konig-
lichen Bergwerksdirektionon Saarbricken, Dortmund
und Recklinghausen vertreten. Die Verhandlungen
wahrten anderthalb Tage. Sie zerfielen in drei Teile.

Der erste Teil beschaftigte sich mit der Frage,
ob in den Erzeugungs- und Verfraclitungsvor-
haltnigsen der Eisenindustrie in Nieder-
rheinland-Westfalen einerseits und in Sad-
wOstdeutschland-Luxem birg anderseits seit
dem Jahre 1901 wesentliche Veranderungen vor sich
gegangen seien. Es wurde von der einen Seite
nachzuwoisen versucht, dalRR die nordwestliche Roh-
eisenerzeugung seit 1902 weit schneller gewachsen
Bei als die suUdwestliche, wahrend von der andern
Seite dem entgegcngohalten wurde, dalR bei dem
Haupterzeugnis, dem Thomaseisen, dio Sache anders
liege. Es kamen sodann zur Erérterung die Ver-
schmelzung der Interessen der niederrheinisch-west-
falischen Kohlen- und Eisenindustrie seit 1900 und
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die nouere Preispolitik dos Kohlensyndikates hin-
sichtlich Koks und Kokskohle. Fernerhin wurden dio
Veranderungen in don Frachtverhaltnissen besprochen,
die nach Ansicht der sidwestdeutschon Eisenindustrie
in ziemlichem Umfange fur Nordwestdeutschland seit
1901 eiugotretcn sind, wahrend der Sudwesten solche
kaum erfahren habe. In Frage kam dabei wesentlich
der Dortmund-Emskanal mit der Dortmunder stadti-
schen Industriebahn, die Verlegung des Schwerpunktes
der nordwestlichen Eisenindustrie an dio Rheinstralle
und die Verbindung der betreffenden Eisenwerke
durch dio vollkommensten Umschlagsvorriclitungen
mit dom Rheine, sowie zwei Tarifanderungen, die
Ausdehnung dos Ausnahmetarifes 7 fur Erze auf die
Sendungen von binneulandischen Wasserumschlags-
platzon und die Verbilligung der Eisenerzsendungen
des Siegerlandes nach der Ruhr. An diese Vorgéange,
die nach sudwostdeutsclier Ansicht eine durchgehende
Begunstigung des Nordwestens bedeuten, wurde dann
noch ein wirtschaftlicher Nachteil fur den Sudwosten
gereiht, der in dem Riuckgange des Minetteausbrin-
gons besteht, eine Tatsache, die von beiden Seiten
zugogoben wurde, aber auch im niederrheinisch-west-
falischen Gebiete in Betracht kommt. Als bevorstehend
betrachtete dio sudweatlicho Industriegruppe weiter
die ErmaRigung der KalkBteinfrachten zum Hochofen-
betriebe, die ErméaRigung der Fracht auf Pliosphat-
kreidc und die Ausdehnung des Minetteausnahme-
tarifca auf franzésische Erze. In den ersten beiden
dieser Punkte aah sie ebenfalls eine Begunstigung des
Nordwestens. Dem dritten wurde von beiden Seiten
keine Bedeutung boigomossen. Ebenso wurde das
mehrfach behauptete Dasein eines groen ostlothrin-
gischen Fettkohlenvorkommens aus dem Spiele ge-
lassen. Aua der Summe dieser Veranderungen haben
aicli, nach Ansicht der sudweatdeutschen Industrie,
wesentliche Verschiebungen der Selbstkosten beider
Gebiete seit 1901 ergeben, waa von den Vertretern
der niedorrheinisch-westfaliachen Industrie bestritten
wurde. Bei der Erérterung der Selbstkostenfrage
stellte sich heraus, daB beide Parteien nach génzlich
verschiedenen Verfahren arbeiteten, und auch in den
Verhandlungen selbst lieB sich eine Einigung uber
die Grundaatze bei der Aufstellung der Selbstkosten
nicht erzielen. Es wurde daher ein AusschuB er-
nannt, in den jede Partei funfMitglieder wéahlte, und
der unter dem Vorsitze eines kdniglichen Kommissars
sowie unter Zuziehung von Beamten auch der Eisen-
bahn- und der Bergverwaltung die SelbstkoBtenfrage
noch weiter klaren soll. Schliel3lich wurde noch die
Frachtstellung beider Gebiete im einzelnen erortert,
wobei sich zeigte, wie wichtig die Unterlagen des
Stahlwerks-Verbandes fur solche Zwecke sind.

Der zweite VerhandlungBpunkt galt den Ver-
schiebungen in den Erzeugungs- und
Vcerfrachtungsvorh.altnissen Nioderrhein-
land-W eatfalenh, die der Rhoin-Weaer-
kanal hervorrufen muR. Dabei zeigte sich, daR
der Sudwesten dieselben weit héher ausclilug als
der Nordwesten. Einzelne nordwestliche Stimmen
bestritten Uberhaupt, dal der Kanal der nordwest-
lichen Eisenindustrie Vorteile bringe. Dagegen
wurde vom Sudwesten ausgefuhrt, dal einmal durch
die Verschmelzung der nordwestlichen Kohlenindustrie
mit der nordwestlichen Eisenindustrie der letzteren
die Frachtpramie mit zugute kame, welche die
erstere im allgemeinen durch die Verschiffung ihres
Erzeugnisses auf dom Kanal mache. Sodann ver-
billige sich fur die am Itheine belegeneu Hutten
der Kohlen- und Koksbezug bei Frachtlangen von
uber 40 bezw. Uber 70 km und fiur die am Kanal ge-
legenen Hutten der Erzbezug Uuber die RheinstraRe.
Was den Versand betreffe, bo verbillige sich dieser
fur die am Rhein, am Kanal und in dessen N&he ge-
legenen Hutten nach allen Orten am Kanal bis Bremen
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und Hannover, sowie in der naheren und zum Teil
ferneren Umgebung, und fir dio am Kanal und in
dessen N&ho gelegenen Hutten nach Suddoutschland
und nach den Rheinscehafen. Der NordweBten war
der Meinung, daR auch fur den Sudwcaten eine wenig-
stens ebensogrofRe Verbilligung des Versandes nach
Norddeutschlaud eintroto, wie fir den Nordwesten.
Dies wurde vom Siddwesten unter dem Hinweiso darauf
bestritten, daB es infolge der hohen Vorfracht nach
Ludwigshafen gar nicht moglich sei, die heutige Fracht
Uber Antwerpen zu unterbieten.

Der dritte Punkt betraf die Frage, ob die Er-
zeugungs- und Verfrachtungs Verhalt-
nisse beider InduBtriegruppen durch oino
Kanalisierung der Mosol und Saar eine
Verschiebung orfahren wuirden. Dor Nord-
westen versuchte hierbei zunachst den Nachweis,
dal fur Erze und Koks dioBe Kanalisierung eino ins
Gewicht fallende und fur die Entscheidung dor Mosol-
frage in Betracht kommende Verbilligung Uberhaupt
nicht bringen werde. Der Sudwesten dagegen schlug
diese Verbilligung héher an. Auch die Verdrangung
des belgischen Koka aus Lothringen-Luxemburg und
die Gewinnung oiner sicheren deutschon Bezugsquelle
fur 40 °/» des Erzes schlug dor SudweBten fur den
Nordwestou viel hoher an alB dieser fur sich selbst.
Anderseits war der Nordwesten der Meinung, daR der
Fabrikatversand nach Mittel-, Nord- und Ostdeutsch-
land fur don SiidweBten durch dio Mosolkanalisiorung
stark verbilligt werden wurde, uud daB hierin der
Schwerpunkt der ganzen Mosolfrage liege. Demgegen-
uber verwies der SUdwcsten auf dio geringe Unter-
bietung seiner heutigen Frachten auf don belgischen
Bahnen nach Antwerpen, die der Kanal bringen worde.

Ein SchluBcrgobnis wurde aus den Verhandlungen
begreiflicherweise nicht gezogen. Sollton sie doch an
erster Stolle zur Unterrichtung der Regierung dienon,
in deren Hand die Entscheidung daruber liegt, ob
eine Vorlage uUber dio Kanalisiorung der Mosel und
Saar eingebracht werden soll.

Von dor Standigen Ausstcllungskommission
fur dio dcutscUo Industrie.

In der am 11. Januar 1908 zu Dusseldorf abgc-
haltenen Konferenz waren das Auswéartige Amt, das
Reichsamt des Innern, das PreuB. Ministerium flr
Handel und Gewerbe, die Bundesstaaten Bayern,
Sachsen, Wurttemberg und die freien Stadte, die ge-
ordneten Vertretungen fur Industrie, Handel, Land-
wirtschaft und Handwerk, die freien wirtschaftlichen
Korperschaften sowie fast alle grofReren Handels-
kammern vertreten, so daR eine sehr stattliche Ver-
sammlung von etwa 180 Teilnehmern den Oborlicht-
saal der Stadtischen Tonhalle fillte.

Bei Eroffnung der Konferenz betont der Vor-
sitzende, Hr. Geheimer Kommerzienrat Goldberger,
in seiner BegruBungsrede, dal es zu den Aufgaben
der Standigen Ausstellungskommission gehodre, die
heimische InduBtrio um ihre Meinung uber die Be-
teiligung an grof3en, insbesondere an Weltausstellungen
zu befragen. Dies entsprache auch den Winschen der
Reichsregierung, auf deren EntschlieBungen die An-
sichten der Beteiligten von Wert und EinfluR sein
wirden. Der Vertreter des Reichsamts des Innern,
Ministerialdirektor Just, bestatigt die letzten Aus-
fuhrungen des Vorsitzenden, erklart aber, dal Auf-
schlisse Uber die Stellungnahme der amtlichen Kreise
heute noch nicht gegeben werden kénnten, da die
Winsche der heutigen Versammlung mit die Grund-
lage fur die EntschlieBungen der Regierung bilden
sollten. Auch lagen amtliche Einladungen zu den
Ausstellungen in Turin und Buenos Aires noch nicht
vor, wohl aber fir BrUBsel und Tokio. Mit einein
Hinweis auf die politische Bedeutung der Beschickung
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von internationalen
schlieBt der Redner.

Sodann spricht Gber das Vorhaben einer Welt-
ausstellung BrUBsel 1910 Abg. Dr. Beumer,
indem er zunachst die in Betracht kommenden Ver-
héltnisse in voéllig objektiver AVeise darlogt und u. a.
unser Wirtscbaftsvorhaltnis zu Bolgien an einer Ta-
bello erlautert, in der der Anteil Deutschlands an der
Einfuhr nach Belgien mit dom Frankreichs und Eng-
lands im Lichte der belgischen Statistik 1901 bis 1906
betrachtet wird. Das Ergebnis geht dahin, dalR in
diesem Zeitraum Bolgiens Einfuhr aus Frankreich und
England in héherem Graiie gestiegen ist, als die aus
Deutschland. Dio Zunahme dort betragt 55,5 bezw.
570/o, hier nur 40,50/0. Alloin wenn mau tiefer in
dio Einzelheiten eindringt, so ergibt sich, dafR die
Steigerung bei Frankreich und GroBbritannien im
wesentlichen auf eino vermehrte Einfuhr von Roh-
stoffen zurickzufihren ist, wahrend aus Deutschland
in steigendem MaBo Fertigerzeugnisse nach Belgien
eingefuhrt werdon. Die Frage, ob Deutschland 1910
in Brussel auBstellen soll, will der Redner nur fiur die
rheinisch - westfalische GroRindustrie behandeln, fir
das ubrige Deutschland abor die Antwort don in dor
Versammlung anwesenden Interessenten uberlassen,
und zwar deshalb, weil er nur Uber das zu reden
gowohnt sei, was or konne, keineswegs um dio ge-
nannte Industrie in den Vordorgrund zu ricken. Wenn
der Reichstagsabgeordnote Dr. StreBemann im Reichs-
tag ausgefuhrt, dio GroRbetriebe der rheiniscli-wost-
falischen Industrie hatten ,es in den letzten Jahron
und Jahrzehnten nur zu gut verstanden, immer mehr
das Licht der o&ffentlichen Beachtung gowissormafien
durch ein Brennglas nur auf Bich lenken zu lassen,
als wenn sie dio alleinigen Tréager dor deutschen
Volkswirtschaft wéaren*, so zeuge das von einer volligen
Unkenntnis der Verhaltnisse. Dio rheinisch-westfalische
Industrie habo lediglich gewtnscht uud wiinsche noch
heute, ihrer wirklichen Bcdoutung gemaR gowlrdigt
zu worden. Diese gehe daraus hervor, daR das Aus-
stellungsgebiet der Ddusseldorfer Gewerbeausstellung
1902 im Verhaltnis zur ganzen uUbrigen preuBlischen
Monarchio 45 0/0 des Eisenbahnguterverkehrs, 83 °/o
der Baumwollspinnerei, 71 o/0 der Steinkohlenférderung,
70°/o der Eisenerzférderung, 81°/» der Roheisenerzeu-
gung und 86°/o der Stahlfabrikate aufwies, 32 0/0 der
Invalidonversicherungabeitrago und 37°/o der Kraukon-
vorsicherungsboitrage aufbrachto und dall sie daran
ihre volkswirtschaftliche Bedeutung gemessen zu sehon
wiinschte und heute noch wiinsche, selbst wenn dies
dem Abg. Dr. Stresemann unangenehm sei. Durch
ein Brennglas betrachtet zu worden, habo sie nie
verlangt und verlange sio auch heute nicht. Nur
die ihr zukommendo Bedeutung wuinsche sie auch
houte bezlglich der Beteiligung oder Nichtbeteili-
gung an der Brisseler Weltausstellung gewdirdigt
zu sehen. In Rheinland-Westfalen pflege man dio
internationalen Beziehungen nicht allein durch Worte,
sondern durch dio Tat; Weltausstellungen erachte
man dafur nicht notwendig, halte sie vielmehr im
allgemeinen fur uberlebt und hdchstens im Einzol-
fall am Platze, wenn es sich um die wirkliche Ermég-
lichung der Gewinnung neuer Absatzgebiete handle.
Statt der Weltausstellungen Beien gegebenenfalls Pro-
vinzial- oder Fachausstellungen von wirklichem Nutzen.
Untor Wirdigung dieses Standpunktes lehnt die rhei-
nisch-westfalischo GroRRindustrie die Beteiligung an dor
Brisseler Ausstellung ab, und zwar sowohl der Berg-
bau, zumal er erst 1905 in Littich ausgestellt habe,
wie dio GroReisen- und Stahlindustrie, der Maschinen-
bau, das Textilgewerbe im Eiborfelder, Gladbacher
und Krefelder Bezirk — im letztem komme hdchstens
die Paramentenfabrikation in Betracht — die chemische
Industrie, dio Glasindustrie u. a. m.; bei keiner dieBer
Industrien herrsche irgendwelche Neigung, die Aus-
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Stellung zu beschicken. Wie es in anderen Bezirken
Deutschlands stehe, misse die heutige Erdrterung er-
geben; Berichterstatter sei daruber nicht unterrichtet,
und er redo nur Uber das, was er kenne, denn nach
Beiner Ansicht stamme das meiste Unheil in der Welt
daher, dall viele Leute Uber das reden, was sio nicht
verstehen. (GroRRe Heiterkeit und lebhafter Boifall.)

Nach langerer Geschéaftsordnungsdcbatte wird
darauf beschlossen, entgegen dom urspringlichen Plan
die Erdrterung erst am SchluR samtlicher Vortrago
stattfinden zu lassen. Es spricht infolgedessen nunmehr
das gcschéaftsfuhrcndo Mitgliod im  Direktorium des
Zeutralvorbandes Deutscher Industrieller, IT. A. Bueck,
Uber das Ausstellungsvorhaben Buenos Aires 1910,
indem er sich zunédchst Uber Land und Leute in
Argentinien eingehend &auBert. Es ist ein wesentlich
Ackerbau und Viehzucht treibendes Land, das der
Kohle entbehrt, dio aus den Vereinigten Staaten von
Amerika bezogen wird. Solango keine Kohle gefunden
wird, ist auf eino industrielle Entwicklung des Landes
nicht zu hoffen. Um so gréRer ist seine landwirtschaft-
liche Bedeutung, dio Redner durch das Beispiel be-
leuchtet, daR eine Berliner Gesellschaft, die dort 100
Mill. Morgen Land besitzt, schon 10°/0 Dividende
vorteilt. Redner schildert dann dio Wichtigkeit der
Ausfuhr gerade fur Deutschland, das unter wesentlich
ungunstigeren Verhaltnissen arbeite, als andere L&ander,
beispielsweise England und Frankreich. Die Ausfuhr
zu fordern, gebe es verschiedene Mittel, u. a. auch
das der Ausstellungen, bei denen Redner zwischen
solchon in alteren Kulturlandern und solchen in Landern
neuerer Kultur untorscheidet. Ls hiilt cs schlieBlich
fur richtig, dal! sich Deutschland an der Zentonar-
AusBtcllung Buenos Aires 1910 beteilige. (Beifall.)

Darauf spricht Generalsekretdar Dr. W end 1landt
Uber das Ausstellungsvorhaben Turin 19U. Seino
persénliche Meinung gebt dahin, dalR Deutschland gut
tue, an dieser Ausstellung teilzunehmen.

Endlich erértert Dr. Vosberg-Reckow das Aus-
stellungsvorhaben Tok io 1912 mit einer sehr anziehen-
den Darlegung uber japanische Verhaltnisse. Er weist
darauf hin, dal! Uber Japan dio widersprechendsten Be-
richte durch dio Welt gehen, namentlich auch Uber die
augenblicklichen geldlichen Verhéltnisse des Landes.
Ebenso habe man Uber die Ausdehnung der japanischen
Industrie zum Teil sehr verkehrte Vorstellungen. Heute
gébe es kaum einen industriellen Artikel, den Japan
nicht herstelle, vielleicht mit Ausnahme der Maschinen.
In der japanischen Textilindustrie allein seien 300000
Menschen beschéftigt, darunter allerdings infolge der
niedrigen Léhne 259 000 weibliche Arbeiter. Ls voll-
zieht sich aber eino Lohnsteigerung, die 25 bis 50%
betrage. Redner legt sodann dar, was Deutschland bis-
her nach Japan geliefert habe, und zeigt, wie nament-
lich fur die Lieferung von Maschinen noch ein bedeu-
tendes Absatzgebiet vorliege, weil man in Japan durch
dio Lohnbewegung zur vermehrten Verwendung von
Maschinen sich gezwungen sehe. Betreffs der Arerkehrs-
verhiltnisse Japans ist u. a. die Mitteilung des Redners
von Wert, dall sechzehn Gesellschaften fir elektrischen
Kleinbahnverkohr bestehen mit einem Gesamtbetriebs-
kapital von 100 Millionen Mark. Was dio Ausstellung
anbelange, so wirden Amerika und England die grofiten
Anstrengungen betreffs ihrer Beteiligung machen; die
Besuchcr aber wirden sich aus den Kreisen zusammen-
setzen, die europaische Waren abnehmon, vor allen
aus Chinesen. Freilich mul auch bei der Beschickung
in Betracht gezogen werden, daf die Nachahmung
europdischer Marken eine Gowohnheit der Japaner
ist, in der sie durch die dortigen Gerichte wesentlich
unterstitzt werden, was Redner an mehreren dra-
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stischen Beispielen erlautert. Aus grolRen wirtschaft-
lichen Gesichtspunkten aber empfiehlt sich seiner An-
sicht nach die Beschickung der Ausstellung. Dem
Vortrago folgte lebhafter Beifall.

Dann begann dio Erdrterung, an der u. a. teil-
nahinen Prof. Budde, Geheimrat Dr. y. Bottinger, Di-
rektor Bohm, Schutte-Koln, Geheimrat E. Kirdorf,
Baurat Dr. v. Rieppol,'Dr.Vasoll, I'rof. Struwe,L'eichner,
Siebol, Klever, Generalleutnant Kruger, Kogiorungs-
rat a. 1). Voelcker, Abg.. Gerschcl, Direktor Fischer,
Kommerzienrat Rocssing, Syndikus Mieck, Guttmann,
Kommerzionrat Socnnecken, Kommerzienrat Schied-
mayer, Geheimrat «Servaes, Geheimrat Muthesius, Re-
gierungsrat a. D. Schroy, Dohra, Direktor Fuchs und
Sachse - Hamburg. Die Referenten Abg. Dr. Bouiner,
Bueck, Dr. Weudtlandt und Dr. Vosberg-lteckow gaben
eine lichtvolle Uebersicht Gber den Gang der Erdrterung.
Festgestellt wurde, dall die Uberwiegende Mehrheit der
Industrio, insbesondere die GroRindustrie, ausstel-
lungsmude sei, und dal fir Weltausstellungen héch-
stens dann noch ein Interesse sich zeige, wenn die
Méglichkeit der Gewinnung neuer oder die Erweiterung
vorhandener Absatzgebiete in Aussicht stehe. Die
SpezialauBgtellungen wurdeu von einigen Rednern
gunstiger beurteilt und darauf die Verhandlungen ge-
schlossen mit herzlichem Dank an die Kommission dafir,
dalR sie der deutschen Industrie Gelegenheit gegeben,
in dieser wichtigen Frage ihro Ansichten zu &auRern.

Einfuhr auf Zeit fur Eisenbleche und Eisenrdhren
zum Verzinken und zur Herstellung von verzinkten
Gegenstanden in Italien.

Die Bestimmungen Uuber dio Einfuhr auf Zeit
fur das zur Herstellung von emailliertem Geschirr
bestimmte Eisenblech Bind auf eiserne Blecho und
Bohren, die zur Verzinkung oder zur Verarbeitung
zu verschiedenen verzinkten Gegenstdnden bestimmt
sind, ausgedehnt worden.

.Nnchr. f. Handel u. Ind.“ 1903 Nr. 2.

Lord Kelvinf.

Das Jahr 1907 sollte nicht zu Ende gehen, ohno
eino empfindliche Lucke in die Gelehrtenwelt zu
reiBen: am 17. Dezember verschied im hohen Alter
von 83 Jahren Lord Kelvin (William Thomson). Mit
ihm wurdo der Nestor der PhyBiker GroRbritanniens
zu Grabe getragen. Aber weit Uber die Grenzen seines
Vaterlandes und seiner Zeit hinaus reicht sein Lebens-
work; wo immer Naturwissenschaften gelehrt werden,
wird man seinen Namen mit Verehrung nennen.

Lag auch dio Haupttatigkeit Lord Kelvins auf
dein Gebieto der theoretischen Physik, bo hat er
anderseits auch eino Reihe praktischer Apparate er-
funden und ausgefuhrt, die noch verwertet werden.
So lieferto er u. a. das Quadrantolektrometer, das be-
sonders zu Untersuchungen uber atmosphéarische Elek-
trizitat groBe Verbreitung gefunden hat.

Das Bedeutendste, was dio Mit- und Nachwelt
Lord Kelvin verdankt, sind seine theoretischen und
experimentellen Arbeiten fur die Kahcltelegraphie.
Noch heute arbeitet die Uberseeische Telographie teil-
weise mit den Apparaten des Meisters, dem in An-
erkennung dieser Leistung zunéchst der Titel Sir
W. Thomson und spater dio Wurde eines Lord Kelvin
zuteil wurde. Auch als Vater der drahtlosen Tele-
graphie kann man ihn bezeichnen; denn als Erster
folgerte er aus einer Reiho theoretischer Unter-
suchungen, dalR dio Elektrizitat bei der Entladung
eines Kondensators unter Umstadnden in Schwingungen
geraten musse. M. O



142 Stahl und Eisen,

Bucherschau.— Nachrichten vom Eisenmarkte — Industr. Rundschau.
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Blcherschau.

Freise, Dr.-ing. Fr.: Geschichte der Berg
bau+ und Hattentechnik Erster Band: Das
Altertum. Mit 87 Texttiguren. Berlin 1908,
Julius Springer. & Ji.

Der durch seine Endo vorigen Jahros erschienene
Arbeit: ,Das Eisenhlttenwesen im Altertum“* auch
unseren Lesern bekannt gewordeno Verfasser hat es
unternommen, die technische Entwicklung des Berg-
baues und Huttenwesens von einheitlichem Gesichts-
punkte aus zu schildern oder, wie er im Vorwort
Belbst sagt: ,die bisher noch wie ein llaufwerft zu-
sammenhangloser Steine verstreuten, oft in der Hand
zerbréckelnden Tatsachen durch ein geistiges Band
in gegenseitigen Konnox zu bringen“. — Der ge-
samte Stoff soll in zwei Bénden abgetan werden, von
denen der erste, vorliegende Teil dio Technik des
Berg- und Huttenwesens im Altertum umfallt, wéah-
rend der zweite Teil die spatere Zeit bis etwa 1770,
zum anbrechendon Zeitalter der Dampfmaschine, be-
handeln wird. Innerhalb eincB jeden Bandes ist
wieder eine Scheidung nach don Hauptgebieten:
Bergbau, Aufbereitung und Huttenwesen, vorgenommen
worden. — So viel iibor Ziel und Einteilung des Workes.
Was den Eisenhittenmann in erster Linie daraus
interessiert, die Technik der Eisen- und Stahlerzeu-
gung im Altertum, hat der Verfasser mit seiner ein-
gangs erwahnten Abhandlung selbst vorweg genom-
men ; indessen bietet der |I. Band noch oine solche
Fulle historisch wertvollen Materials, dal wir die An-
schaflung des Werkes jedem, der sich uber die ge-
schichtliche Entwicklung seines Faches naher unter-
richten will, nur empfehlen kénnen, und dies um so
mehr, als uns der Preis fur den Uber 180 Seiten
starken Band dieses auch drucktechnisch gut ausge-
statteten Spezialwerkes nicht allzuhoch gegriffen er-
scheint. Hoffentlich 1aBt der SchlufRband nicht zu
lange auf sich warten; in diesem Sinne rufen wir
dem Verfasser zu seiner mihsamen Arboit ein herz-
liches Gluck auf! zu. Die RedaktiO7i.

* , Stahl und Eisen*
S. 1655; Nr. 47 S. 1692.

Nachrichten vom Eisenmarkte

Dio Lago des Roheisengeschaftes, — Eino
Aenderung auf dem deutschen Roheisenmarkte ist
nicht eingetreten, seit Anfang Januar gehen die Auf-
tréage fur sofortige Abladung regelméafRig ein. Wenn
auch der Auftragsbestand beim Rhoinisch-Westfalischen
Roheisensyndikate am 1. d. M. orheblich geringer
war als am gleichen Tage des Vorjahres, so findet
dieser Umstand doch seine naturliche Erklarung darin,
dalR viele Abnehmer sich gegenwéartig darauf be-
schranken, ihren Bedarf nur fur einen Monat oder
ein Vierteljahr zu kaufen, wahrend in gew6hnlichen
Zeiten die Deckung des Bedarfes fur ein halbes oder
ein ganzes Jahr erfolgt. Solche langsichtigen Ver-
trage hat das Syndikat stets mit Widerstreben getatigt,
weil ihm dadurch das ganzo Risiko der wirtschaft-
lichen Verhaltnisse auferlegt wird.

Ueber den englischon Roheisenmarkt wird
uns aus .Middlesbrough unterm 18. d. M. bciichtct:
Da die Roheisenkaufer noch immer sehr zurtckhaltend
bleiben und dio Warrantslager in diesem Monat eine

1907 Nr. 45 S. 1615: Nr. 46

Eyer, Philipp, Technischer Chemiker: Die
Eiserenmaillierung. Leipzig-R. 1907, F. Stolljr.
(E. Otto Wilhelmys Erben). Geb. 3,60 J>

Das Buch bietot eine in gemeinverstandlicher
Sprache geschriebene, fur den Praktiker bestimmte,
kurze Darstellung der E,maillierverfahren; sein Er-
scheinen durfte in Anbetracht der Tatsache, daR auf
dom Gebiet der Emaillierung von Schildern, Koch-
geschirren und sonstigem EisenguR im Verhéltnis zu
der so ausgedehnten Verbreitung dieser Gobraucha-
gegenstande nur eine verschwindend kleine Fach-
literatur vorhanden ist, einem wirklichen Bedirfnis
entsprechen. Der Verfasser sieht davon ab, Rezepte
fur die Herstellung bestimmter Glasuren anzugeben,
da, wie am Schlul des Buches in zutreffender Weise
klargelegt wird, infolge der Verschiedenheit in der
Zusammensetzung der jeweilig verwendeten Materialien
ein Verpflanzon Bolcher Vorschriften von einer Fabrik
zur anderen sich héaufig nicht bewahrt; er richtet sein
Hauptaugenmerk darauf, nur dio Verfahren selbst zur
Erziolung schéner und dauerhafter Waren bei geringen
Herstellungskosten zu beschreiben. In diesem Strebon,
das in der Hauptsache als wohl gelungen zu bezeichnen
ist, durfte der Hauptwert des Werkes liegen. Wenn
auf S. 37 fur die Gluhfarben dos Eisens immer noch
dio Uber 70 Jahre alten, schon mehrfach verbesserten*
Zahlen Pouillets angegeben sind, so ist dies eine

zwar nicht erfreuliche Erscheinung, der man aber
leider noch viel zu viel auch in wissenschaftlichen
Werken begegnet. Ebenso laRt sich streiten, ob es

am Platze ist, bei einer im ganzen nur 53 Seiten um-
fassenden, also sehr gedrangten Beschreibung der
Eisenomailiierung mehrere Seiten auf eine Belehrung
zur Fuhrung eines Generators zu verwenden. C. G.

Ferner ist der Redaktion zugegangen:
Ragno, S, Ing. Prof.: La Technotogia delta Salda-
ture Autogeni dei Metalli. Con 18 incisioni. Mi-

lano 1907, Ulrico Hoepli. Geb. 2 Liro.

* Vergl. ,Jahrb. f. d. EisenhlUttenwesen“ 1. Jahrg.,
S. 360.

— Industrielle Rundschau.

Zunahme (7569 tons) zeigen, so gaben dio Preise
etwas nach, hauptsachlich fur sofortige Lieferung.
Fur spatere Lieferung verringert Bich der Preisunter-
schied mehr und mehr, ahnlich wie fiur Warrants,
fur die jetzt geboten werden: sh 47/8 d fur sofortige
und sh 47/6 d fur Lieferung in einem Monat, Ab-
geber 21» d mehr. Hiesige Marken ab Werk notieren
jetzt: fur Fruhjahrslieferung GieBereioiBen Nr. 1
sh 53/6 d, Nr. 3 sh 48/—, Hamatit in gleichen Mengen
1, 2 und 3 sh 58/—. — Sehr groBe Posten Hamatit-
eisen wurden von englischen Stahlwerken gekauft.
Die Verschiffungen betragen 59 500 tona, d. i. 4500 tons
mehr als im gleichen Abschnitte des Dezember. In
Connals hiesigen Lagern bofinden sich 95 758 tons.
Nachrichten Uber Verschiffungen von etwa 15000
toiiB Roheison aus den Vereinigten Staaten, die den
Markt in London und besonders in Glasgow stark
beunruhigten, erw'eiscn Bich als unrichtig; es handelt
Bich nur um 500 tons, die als Ballast bei Baumwollen-
ladungen dienen und nach dem Mittelineero gehen.



22. Januar 1908.

Obersclilosisehe  Stahlwcrksgesellschaft  zu
Berlin.* — Dio am 18. d. M. in Gleiwitz abgchaltcno
Versammlung der Gesellschaft beschlo? angesichts des
in der letzten Zoit erheblich angewachsenon Spezifi-
kations- und AbschluRstandes, die Preise um 5 JI f. d.
Tonne unter AusschluB von Baisse-Garantio zu erhéhen.

Verein deutscher EisengieRBereien. — In der
Versammlung der bayerischen Gruppe des Ver-
eins, dio am 9. Januar d. J. stattfand, wurde bei Be-
sprechung der Marktlage fostgestellt, dal die Be-
schaftigung der GieRereien zufriedenstollond sei und
dalR ein AnlaB zu Preisherabsetzungen nicht vorliege,
um so wenigor, als die GuBwarenpreise mit dem
Steigen der Rohstoffpreise und L&éhne der letzten
Jahre nicht gleichen Schritt gehalten haben. Es wurdo
daher beschlossen, an don bisherigen Preisen festzuhalten.

Versand des Stahlwerks-Verbandes im De-
zember 1907. — Der Versand des Stahlworks-Vor-
bandes an Produkten A betrug im Bcrichtsmonate
359515 t (Rohstahlgewicht); er bleibt damit hinter
dem Novembervcrsando (423 055 t) um 03540 t und
hinter dem Versande im Dezember 1906 (449 025 t)
um 89 510 t zuruck.

Im einzelnen wurden im Dezember versandt: an
Halbzeug 81 706 t gegen 115891 t im November v. J.

und 142008 t im Dezember 1906, an Formeiaen
58279 t gegen 85091t im November v. J. und
131873 t im Dezember1906,an Eisenbahnmatcrial

219530 t gegen 222074 t im November v. J. und
175144 t im Dezomber1906. Der letztjiihrige De-

zemberversand war also in Halbzeug um 34 185 t, in
Formeisen um 26 812 t und in Eisenbahnmaterial um
2544 t geringer als im vorhergehenden Monato. Ver-
glichen mit dem Dezember 1906 wurden an Halbzeug
60302 t und an Formeisen 73594 t weniger, an Eisen-
bahnmaterial dagegen 44 386 t mehr versandt.

Der Versand wurde in Halbzeug beeintréachtigt
durch die Zuruckhaltung der Abnehmer, die infolge
der mit dem laufenden Monate eingetrotenen Preis-
ermé&Bigung nur dio unbedingt notwendigen Mengen
zu den alten hoheren Preisen abriefen, sowie im
letzten Drittel des Monates durch dio Weihnachts-
feiertage und die gegen Jahresende ublichen inventur-
und Reparaturarbeiten; in Formeisen dadurch, daR
infolge des teuren Geldes die Trager nicht wie friher
indie Winterlager der Handler abgefuhrtwurden, sondern
auf den Werken lagern. Der Versand in Eisenbahn-
material darf als sehr befriedigend bezeichnet werden.

Auf die einzelnen Monato verteilt sich der Ver-
sand folgende

1906 Wy E'niZT;ﬁ';.” produkts A
Dezember . 142008 131873 175 144 449 025
1907
Januar 154 815 146 370 188 386 489 571
Februar. 141 347 124806 183 111 449 264
Marz . 147 769 152 372 208 168 508 309
April . 142 516 166 245 173 213 481 974
Mai 130 363 175028 183916 489 307
Juni 136 942 177 597 200 124 514 663
Juli 121 574 179 701 187 151 488 426
August 139 645 186 106 195 718 521 469
September. 125291 117 359 176 973 419 623
Oktober. 120 014 129 921 188 998 438 933
November . 115 891 85091 222 074 423 055
Dezember . 81 706 58 279 219 530 359 515
Stahlwerks - Verband, Aktiengesellschaft zu
Dusseldorf. — In der letzten Hauptversammlung des
Verbandes, die am 16. d. M. stattfand, wurde Uber
die Geschéaftslage etwa wie folgt berichtet: Der
Formeisen- und Halbzeug-Versand im Dezember

zeigte, wie oben bereits mitgeteilt und zu erklaren

* Vorgl. ,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 44 S. 1599.
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versucht wordon ist, gegen don des Vormonates einen
Ruckgang, fur den dio Werke in etwa einen Ersatz
in Eisenbahnmaterialien finden. Im neuen Jahre ist
eine Besserung des Auftragsbestandes festzustellen,
wobei aber insbesondere fur Formoisen oino weiter-
gehende Verbilligung des Baugeldes die Entscheidung
im Sinne einer nachhaltigen Besserung geben wird.

Halbzeug. Nach Eréffnung dos Verkaufes fur
das ersto Vierteljahr 1908 treten dio Verbraucher aus
ihrer Zurtckhaltung hervor, um ihren Bedarf fur diesen
Zeitraum cinzudecken. Immerhin sind fir das lau-
fende Vierteljahr noch gréBere Mengen zu erwarten,
da einzelne Abnehmer sich nicht eher cindeckon, als
bis die alten Abschlisse erledigt sind, andere wegen
der unubersichtlichen Marktlage in der Bemessung
der AbschluBmengen sehr vorsichtig waren.

Formeison. Das Geschaft in FormeiBen leidet
unter den unsicheren Geld- und Marktverhéltnissen,
die auf die Bautatigkeit lahmend einwirken und eine
Btarko Zurickhaltung der Verbraucher im Gefolge
haben. Zum Teil halten dio Handler mit der Ein-
deckung ihres Bedarfes in der Befurchtung einer
weiteren PreisermaRigung fur Trager zurick. Dem-
gegenuber muBR jedoch betont werden, dal an eine
weitere Preisherabsetzung seitens des Verbandes nicht
gedacht werden kann, nachdem in der Hauptversamm-
lung vom 4. Dezember vorigen Jahres die erhebliche
Preisherabsetzung um 10Ji vorgenommen worden ist,
und zwar fur das erste Halbjahr 1908 in der aus-
drucklichen Absicht, dom Fruhjahrsgeschafte dadurch
eine sichere Grundlage zu geben. — Das Auslands-
geschaft ist gleichfalls noch ziemlich lustlos, da sich
die Bautatigkeit teils infolge dos Winters, teila wegen
des teuren Geldes in ziemlich engen Grenzou halt.
Besonders in GroBbritannien ist gegenwartig infolge
des Danicdorliegcns dcB Schiffbaues stark mit der
heimischen Konkurrenz zu rechnen. Auch in Schweden,
Danemark und Holland herrscht infolge des hohen
Geldstandes Zurickhaltung. Besser ist dio Geschafts-
lage in der Turkei und den Balkanstaaten, in Italien
und namentlich in Norwegen, wo infolge der Ent-
wicklung des Erzbergbaues erhebliche Mengen Form-
eisen gebraucht werden. Im groRen und ganzen ist
also auch im Auslénde ein lebhafteres Geschéaft erst nach
Wiedereintritt gunstigerer GeldverhaltniBsezu erwarten.

Eisenbahnmaterial. Nach wie vor befriedi-
gend liegt das Geschaft in Eisenbahn-Oberbaumaterial.
Auftragsabestand und Ablieferung sind sehr umfang-
reich, nachdem inzwischen auch dio Vertrdgo mit
weiteren deutschen Staatsbahnen getatigt worden
sind.* Nach Abschlufl der weiteren Vertrago werden
die Werko fur langere Zeit reichlich beschaftigt soin.
— Vom Auslande wurden wieder verschiedene Auf-
trage in Vignolschienen hereingenommen. — Das
Rillenschienengeschéaft lag in letzter Zeit sowohl im
Inlando wie im Auslande ruhiger, da die Verwaltungen
bei dem hohen Geldstaude nur das Notigsto kaufen,
und Erweiterungen des StraBenbahnnetzes vielfach
bis zu einem geeigneteren Zeitpunkte zuriuckgestellt
werden. Im Auslande begegnet man aulRerdem dem
Bcharfen Wettbewerbe der amerikanischen, belgischen
und z. T. auch der englischen Werke. — In Gruben-
schienen sind die Jahresabschliusse mit den Zechen
des rheinisch-westfélischcn Industriobezirkes beendigt.
— FUr das Ausland wurden mehrere gréRere Ab-
schlusse getéatigt; doch wirkt auch hier der belgische
sowie neuerdings noch der amerikanische Wettbewerb
storend auf die Preisbildung ein.

Société Anonyme Belge des Todleries de Kon*
stantinowska (Rufl3land). — Nach dem Berichte, den
der Verwaltungsrat in der Hauptversammlung der
Gesellschaft vom 9. d. Mts. erstattete, verlief der
Betrieb des Unternehmens im letzten Geschéaftsjahre

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 3 S. 108.
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(1. Oktober 1906 bis 30. September 1907) regelmaRig.
Indessen nahm die Erzeugung gegeniber dem vorher-
gehenden Jahre nur wenig zu und erlaubte nicht, die
Leistungsfahigkeit der Werksanlagen voll auszunutzen.
Die Erhéhung der Lo6hne und dio Steigerung der
Brennstoffprcise fanden keinen entsprechenden Aus-
gleich in den Erlésen fur die Hochofen- und Stahl-
werkserzeugniBse sowie dio Fertigfabrikate. Der Roh-
gewinn sank von 1405884,99 Fr. auf 1369 387,55 Fr.
Nach Abzug von 457 956,52 Fr. fur allgemeine Un-

Vereins-Nachrichten.

28. Jahrg. Nr. 4.

kosten, Zinsen der Teilvorschreibungon und dergl.
verbleibt ein Ueberschuf? von 911 431,03 Fr., der wie
folgt verwendet wird: 375 000 Fr. zu Abschreibungen
auf die Werksanlagen, 28 896,55 Fr. zur Erhéhung der
gesetzlichen Rucklage, 26 000 Fr. zu Riuckstellungen
fur Steuern und Patente, 49 464,64 Fr. zu Gewinn-
anteilen fur den Vorwaltungsrat, den Leiter des
Werkes und die Angestellten, 132 069,84 Fr. fur spatere
Neuanlagon und endlich 300000 Fr. zur Auszahlung
oiner Dividende von 6o/q.

Vereins-Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
und Stahlindustrieller.

Hr. Geheimrat Servaes hat auf das in Nr. 2
S. 71 von ,Stahl und Eison“ (1908) mitgetoilte Schreiben
also geantwortet:
Dusseldorf, den 7. Januar 1908.

An den Verein zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und
Westfalen und dio Nordwestliche Grnppe des
Vereins deutscher Eison- und Stahlindustrieller

Dusseldorf.

Fur die herzlichen Gliuckwinsche zur Voll-
endung meines 75. Lebensjnliros und die reizende
Blumenspende sage ich Thnon meinen herzlichsten
Dank.

Wenn ich auch Uberzeugt bin, dal meine
Leistungen fur die Vereine wesentlich Uberschéatzt
werden, so freuo ich mich doch, so lange Jahre in
Verbindung mit so hervorragenden liebenswirdigen
Mannern fur das allgemeine Interesse tatig gewesen
zu sein, und bin gerno bereit, auch in Zukunft, bo
lange ob geht, meine schwachen Kréafte zur Ver-
fugung zu stellen.

DaR das noch lange Zeit mdglich sein mdége,
winsche ich mit Ihnon.

Mit herzlichem Gluckauf!
4. Servaes.

deutscher Eisen-

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Fur dio Vereiusblbliothek sind oingegarigon:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)
Festschrift zur Eré6ffnung des Neubaues der Handels-

hochschule* zu Céln.

Hort*, Dr. Wilhelm: 1. Beitrag zur Theorie der
Bewegung raschlaufender Turbinenwellen. (Sonder-
abdruck aus der ,Zeitschrift fur das gesamte Tur-
binenwesen“.) —e 2. Gegenwartiger Stand unserer
Kenntnis der Formanderungsvorgéange bei plasti-

schen Korpern. (Sonderabdruck aus der ,Physi-
kalischen Zeitschrift*.)
Oott*, G., Hutteningenieur: Vergleichende Unter-

suchungen von rheinisch-westféalischem GielRerei- und

Hochofenkoks. (Dissertation. 1905.)
Ferner:
Eine Heihe von Jahrgangen der Zeitschriften ,The
Iron Age“ und ,lron and Coal Tr ades
Review®“. [Funcke & Elbers,* Hagen i. W.],

Aenderuugen in der Mitgliederliste.

Borchers, Dr. W., M. d. H., Geh. Regierungsrat, Pro-
fessor der Metallurgie, Aachen, Ludwigsallee 15.
Brassert, Herrn. A., Hochofendirektor der JUinois

Steel Co., South Chicago, JH., U. S. A.
Fromm, E., Geheimer Kommerzienrat, Generaldirektor
der Maxhutte, Rosenberg, Oberpfalz, Bayern.
Geyer, Andreas, Huttendirektor, Jlsenburg a. Harz.

Guss, Dr. Josef,
work O.-S.

Hammer, Alfred, Berlin-Friedenau, FregeBtr. 38.

Hauttmann, lItichard, Ingenieur, Vorstand der Nord-
deutschen Hutte, Akt.-Ges., Bromen, Bismarckstr. 92.

Krahler, E., Geheimer Bergrat, Esaen-Ruttenscheid,

BertlioUlstralo 18.

Moser, Willy, Direktor der Deutschen Drahtwalzwerke
Akt.-Ges., Dusseldorf-Obercassel, Kaiser-Wilhelm-
Ring 8.

Reddig, Hans, Zivilingenieur,
gistorstralRo 1.

Ringeisen, Anton, Hultteningenieur,

Diplom - Hutteningenieur, Borsig-

Konigsberg i. Pr., Ma-

Resicza, Ungarn.

Neue Mitglieder.

Brandt, Carl, Architekt, Mitinhaber der Firma Collin
& Brandt, Dortmund, Lindemannstr. 43.

Croon, Wilhelm, Ingenieur, Inhaber der Maschinen-
fabrik Rheydt, O. Recke, Rheydt, Augustastr. 16.
Daum, Ludwig, Ingenieur, Dortmund, Ostrandweg 23/25.
Ehrl, Heinrich, Hochofeningenieur der Gelsenkirchener
Bergwerks-Akt.-Ges., Abt. Aachener Hutten-Verein,

Deutsch-Oth, Lothr., Lorenzstr. 20.

Forster, Dr., Direktor der Konigl. Maschinenbau- und
Huttenschule, Gloiwitz O.-S.

Hessenbruch, Hans Gurt, Ingenieur, Betriebsleiter des
Martin- und Elektrostahlwerks der Steirischen GuR-
stahlwerke, Dannor & Co., Judenburg, Steiermark,
Hauptplatz 13.

Hoff, Dr. Ernst, Geschaftsfuhrer des Arbeitgeber-Ver-
bandes fur den Bezirk der Nordwestl. Gruppe des
Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller,
Dusseldorf, Rheinhof.

Jllersperger, Rudolf,
platz 1.

Krancke, August, Prokurist des Grafenberger Walz-
werks, G. m. b. H., Dusseldorf-Grafenberg.

Nebel, Eduard, Direktor der ,Union“ Akt.-Ges. flur
Eisenhoch- und Briickenbau, Essen a. d. Ruhr, Kaiser-
straBo 43.

Netter, Arthur, in Firma Wolf Netter, Ludwigshafen
am Rhein.

Oberhoffer, Dr.-Ing. Paul, Assistent an der Kénigl.
Techn. Hochschule, Aachen, Nizzaallee 67.

Ingenieur, Munchen, Pundter-

Ostermann, Gustav, Inhaber der Firma Ostermann
& Flus, CodIln-Riehl, Stamheimerstr. 11.

Schaefer, Carl, Dipl.-Ingenieur, Brebach bei Saar-
bricken.

Schmitz, Hans, Stablwcrkschof der Stahlwerke Rii  'rd

Lindenberg Akt.-Ges., Remscheid-Hasten, Bren tr-
Btrake 30a.
Spannagel, Hans, Broad Street Houso, New Broad

Street, London E. C.
Steffen, Fritz, Ingenieur, Betriebsingenieur des Bocbu-
mer Vereins, Bochum, llumboldtBtr. 8.

Svensson, Carl, Ingenieur der GuRatalilfabrik Gebr.
Bohler & Co., Akt.-Ges., Kapfenberg, Steiermark.
Stiegler, Alois, Ingenieur der Vor. Maschinenfabrik
Augsburg und MaschiuenbaugesellBchaft Nirnberg,

Werk Ndrnberg, Plantieres-Metz, Fahnstr. 11.
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