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Neuerungen im Bau von Blechwalzwerken.

A  uf der Frühjahrs Versammlung- des „Iron and
* *• Steel Institute“ berichtete A. L a m b e r t ö n  
über eine von ihm konstruierte neue Bleclnvalz- 
werks-Anlage, welche in Abbildung 1 dargestellt 
und seit einiger Zeit auf den G l a s g o w  I r o n  
and S t e e l w o r k s  in Wishaw erfolgreich im 
Betrieb ist.

Die Anlage besteht aus einem Duo-Reversier
walzwerk mit zwei Gerüsten und einer Verbund- 
Reversiermaschine. In England geht man mehr 
als in anderen Ländern dazu über, die Schiffs- 
und Konstruktionsbleche auf einem Gerüst vor
zuwalzen und die Fertigarbeit auf ein zweites 
Gerüst zu verlegen, während die Brammen sonst 
fast durchweg auf einem Gerüst zum fertigen 
Blech ausgewalzt werden. In den gewöhnlichen 
Fällen sind die beiden Duogerüste in  e i n e r  
L i n i e  angeordnet und werden von einer Zwillings- 
Reversiermaschine angetrieben. Dabei erhält 
jedes Gerüst seinen Rollgang, und das Blech 
wird zum Fertigwalzen mittels eines Ketten
schleppzuges von einem Rollgang auf den ändern 
geschoben. Das Blech muß dazu genügende 
Steifigkeit besitzen und darf daher auf dem 
Vorwalzgerüst in der Dicke nicht zu weit 
heruntergewalzt werden. Der Mangel an Raum 
hat nun auf den Glasgow Iron and Steelworks 
zu einer eigenartigen Abänderung der normalen 
Bauart geführt.

Die beiden Duowalzgerüste mit Walzen 
von 762 mm Durchmesser und 1980 mm Ballen
länge sind h i n t e r e i n a n d e r  in ungefähr 2500 mm 
Eutfernuug aufgestellt. Die kleinen Abmessungen 
deuten schon darauf hin, daß es sich nur um 
die Anfertigung von Schiffs- und Brückenblechen 
handelt, wie dies auch besonders hervorgehoben 
wird. Die Anstellung der Oberwalzen geschieht 
durch Elektromotoren, die über den Ständern 
angebracht sind, bis maximal 300 mm Hub, wäh
rend die Ausbalancierung durch untenliegende 
hydraulische Zylinder erfolgt.

Die Antriebs-Reversiermaschine ist in be
kannter W eise als Verbundmaschine konstruiert, 
indem eine vertikale Hochdruck- und eine hori

zontale Niederdruckmaschine gemeinschaftlich auf 
eine gekröpfte W elle arbeiten. Der Hochdruck
zylinder hat 1067 mm und der Niederdruck
zylinder 1700 mm Durchmesser bei einem ge
meinschaftlichen Hube von 1200 mm. Der 
Dampfdruck beträgt 11,25 at. Die Maschine 
ist an eine Zentralkondensation angeschlossen, 
die ein Vakuum von 83 °/o ergibt; sie ist mit 
dem bekannten Stauventil ausgestattet, welches 
mit dem Hauptabsperrventil zusammen geöffnet 
und geschlossen wird. Die Maschine arbeitet 
ohne Vorgelege unmittelbar auf die untere W alze 
des Vorwalzgeriistes mit einer Umdrehungszahl 
bis zu 140 Umdrehungen i. d. Minute und ent
wickelt für eine Umdrehung ungefähr 3300 P. Sj. 

Die beiden K a m m  w a l z e n p a a r e  sind mit 
dem Zwischenrad in einem gemeinschaftlichen 
Gehäuse gelagert. Es wird dazu berichtet, daß 
die Fertigwalzen 15°/o mehr Geschwindigkeit 
als die Maschine erhalten, ohne daß die Ab
bildung erkennen läßt, wie dies erreicht wurde. 
Das Kammwalzenpaar zum Fertiggerüst müßte 
dazu 0,85 mal so viel Durchmesser als das zum 
Vorwalzgerüst erhalten, oder die Fertigwalzen 
selbst müßten um 114 mm im Durchmesser 
größer sein.

Vor und hinter den Walzgeriisten sind in 
bekannter Ausführung die beiden langen Roll- 
gänge und außerdem zwischen den Walzgerüsten 
weitere drei Rollen angeordnet. Der Rollgang 
vor dem Vorwalzgerüst hat ungefähr 8  Meter 
Länge und 17 Rollen mit 500 mm-Teilung. Die
selben werden gruppenweise mit den drei Zwischen
rollen zusammen von einem Elektromotor aus an
getrieben. Der Rollgang hinter dem Fertiggerüst 
hat ungefähr 10,4 Meter Länge und 13 Rollen. 
Die drei Rollen zunächst den Walzen sind enge 
gelagert mit 500 m m -Teilung, während die 
übrigen zehn Rollen 940 mm-Teilung erhalten 
haben. Der Antrieb dieses Rollganges erfolgt 
ebenfalls für sich allein durch einen Elektro
motor.

Die W a l z  a r b e i t  geht nun in folgender 
W eise vor sich: Zuerst wird die Oberwalze des
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Abbildung 1. Grundriß und Aufriß des Blechwalzwerks der Glasgow Iron & Stoelworks.
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Fertiggerüstes hochgestellt und die Bramme nur 
auf dem Vonvalzgeriist heruntergewalzt, worauf 
dann die Oberwalze des Vorwalzgeriistes hoch
gestellt und die Walzarbeit im Fertiggerüst be
endigt wird. Die Verteilung der W alzarbeit 
ist so vorgesehen, daß 80 °/o der Stiche auf die 
Vorwalzen und nur 20 °/o auf die Fertigwalzen 
entfallen. Da bei schnellaufenden Straßen, be
sonders bei dünnen Blechen, die Gefahr nahe 
liegt, daß die Bleche leicht „w ellig “ werden, 
so wird, um diesem Uebelstande vorzubeugen, 
während des letzten Stiches im Fertiggerüst auch 
die Obervvalze des Vorgerüstes in leichte Berührung 
mit dem Blech gebracht. Das Walzwerk bildet so 
gleichsam eine Eichtmaschine, die sehr wirksam 
das Blech glättet, bevor es an die Schere kommt.

Nach Lambertons Angaben ist es möglich, 
auf Grund der besprochenen Einrichtungen ein 
Blech von 1524 mm Breite, 9150 mm Länge 
und 15,8 mm Dicke in 2 Minuten zu walzen. 
Wenn es die Spezifikationen erlaubten fortgesetzt 
solche Bleche zu walzen, so könnten also in der 
Schicht (10 Stunden) rund 400 t fertiggemacht 
werden. Ein Blech von derselben Länge und 
Breite, jedoch nur 4,76 mm stark, benötigt 
2 1/ 8 Minuten zur Walzung und es könnten davon 
in der einfachen Schicht rund 130 t fertiggestellt 
werden.

L a  mb er ton  legt nun diesem Blechwalzwerk 
eine größere Reihe von Vorzügen bei, die das
selbe gegenüber dem Lanthschen Triowalzwerk 
und gegenüber dem normalen Duo-Reversier
walzwerk mit zwei Duogerüsten n e b e n e i n a n d e r  
haben soll.

1. Es soll eine tadellos glatte und saubere 
Oberflächenbeschaffenheit der Bleche erzielt 
werden. Es ist selbstverständlich, daß das wenig 
benutzte zweite Hartwalzenpaar darauf sehr 
günstig einwirkt. Da jedoch die untere Walze 
bei der vorliegenden Konstruktion während des 
Vorwalzens als Transportrolle benutzt wird und 
wegen der ungleichen Geschwindigkeit ein 
Schleifen stattfindet, so dürfte im Laufe der Zeit 
die Oberfläche der W alze etwas ungünstig beein
flußt werden. Sollten K e s s e l b l e c h e  auf dieser 
Straße gewalzt werden, die eine weitere Be
arbeitung erfahren, die gebogen, gebörtelt oder 
geschweißt werden, so ist die Glätte der Ober
fläche nicht so wichtig, da sie doch wieder 
verschwindet.

Lainberton bemerkt, daß die Mittelwalze der 
gewöhnlichen Trio-Blechwalzwerke alle zwei bis 
drei Tage ausgewechselt werden müßte, weil der 
Verschleiß an der Oberfläche ein Nachdrehen 
notwendig machte. Es kommt hierbei auf das 
Material und auf die Größe der Erzeugung an. 
Harte Stahlwalzen behalten während sehr viel 
längerer Zeit eine gute Oberfläche.

2. Die Abweichung in der Blechdicke soll 
nach den Anforderungen in England nnr ±  2,5 °/o

betragen, während man in Amerika und auch in 
Deutschland die Bleche mit erheblich höheren 
Dickenabweichungen noch abnehme. In einem 
Fall sollen in Amerika bei dünnen Blechen 
Abweichungen bis zu 15°/° zugelassen worden 
sein. Dickenabweichungen sind von der Breite 
und auch von der Stärke der Bleche abhängig. 
W ir verweisen dieserlialb auf die in dieser Zeit
schrift* veröffentlichten Tabellen, welche nach 
Aufmessungen an Blechen von drei großen Blech
walzwerken zusammengestellt und den deutschen 
Vorschriften für Lieferung von Blechen seinerzeit 
zugrunde gelegt wurden.

Der Unterschied der Blechdicke an den Seiten 
und in der Mitte der Bleche, wie er infolge 
der Durchbiegung und der stärkeren Abnutzung 
in der Mitte der W alzen entsteht, nimmt mit 
der Breite sehr stark zu, besonders auch bei 
dünnen Blechen. Solche Bleche werden bei der 
längeren Dauer deB Walzens kälter fertig und 
macht sich dann die Durchbiegung um so mehr 
geltend.

Bei Blechen von rd. 1600 mm Breite ergaben 
die auf deutschen Werken vorgenommenen Auf
messungen an vielen Blechen nur +  2,35 °/o Ab
weichung und bei schmäleren Blechen bedeutend 
weniger. Innerhalb der Breite von 1600 mm 
besteht also kein Unterschied zwischen der eng
lischen und deutschen Genauigkeit im Blechwalzen. 
Tritt man jedoch den Dickenabweichungen für 
breitere Bleche näher, so muß man zugeben, 
daß diese nach den deutschen Vorschriften für 
die Lieferung von Blechen etwas hoch sind.

Die üblichen Durchmesser der Walzen für 
bestimmte Ballenlängen müßten daher größer 
genommen werden, und es würde sich empfehlen, 
daß wir dem Beispiel der anderen Länder folgen, 
wie dies auch heute schon mehrfach geschieht. 
In den letzten Jahren wurde von einer englischen 
Firma ein Reversier-Blechwalzwerk mit zwei 
Gerüsten nach St. C h a m o n d  in Südfrankreich 
geliefert, dessen Walzen 925 mm Durchmesser 
bei 2750 mm Ballenlänge haben. Etwas früher 
wurde von der Mä r k i s c h e n  M a s c h i n e n f a b r i k  
in W etter ebenfalls ein Reversier-Blechwalzwerk 
an dieselbe Firma geliefert mit Walzen von 
1100 mm Durchmesser und 3500 mm Ballen
länge. Die Anforderung an die Gleichmäßigkeit 
in der Blechdicke hat zu diesen reichlich großen 
Durchmessern geführt. Schreiber dieses empfiehlt 
daher, zur Erzielung einer Besserung in diesen 
Verhältnissen bei gegebener Ballenlänge L in 
Millimetern den Durchmesser D der Beziehung 
entsprechend zu wählen: D 3 =  100 L 2.

Da nun dünne Walzen bekanntlich besser 
strecken, so ist damit zu rechnen, daß der Kraft
bedarf gegenüber den jetzt üblichen Durchmessern 
bei gleichen Abnahmeverhältnissen ungefähr im

* „Stahl und Eiseu“ 1889 Nr. 3 S. 193.
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einfachen Verhältnis der Durchmesser zunimmt. 
Der Druck zwischen den W alzen nimmt ungefähr 
mit der W urzel aus dem Durchmesserverhältnis 
zu, so daß die Walzenständer entsprechend 
stärker werden müssen.

Die Durchbiegung der Walzen ergibt sich 
annähernd im Verhältnis der vierten Potenz 
günstiger, wenn der Druck derselbe bleibt. 
Da dieser sich nun vergrößert und auch die 
Zapfenabmessungen die Durchbiegung verändern, 
so kann angenommen werden, daß die Durch
biegung sich in der dritten Potenz der Durch
messer verhältnismäßig günstiger stellt. Mithin 
wird sich mit den dickeren Walzen eine bessere 
Gleichmäßigkeit in den Blechdicken ergeben, ohne 
daß besondere Debelstände damit verbunden sind.

3. Die von Lamberton vorgesehene Anordnung 
der Walzengerüste soll ferner bedeutend geringere 
Anlagekosten ergeben, als wenn die beiden 
Gerüste in einer Linie nebeneinander aufgestellt 
sind, weil die Rollgänge für das zweite Gerüst 
und auch die Schlepperanlage in W egfall kommen.

Es darf dabei aber nicht übersehen werden, 
daß das Rädergerüst ungefähr dreimal so teuer 
werden dürfte. Sodann ist zu bemerken, daß 
die ganze Walzarbeit für das zweite Gerüst 
durch die Zähne der unteren Kammwalzen hin
durchgehen müssen, während im anderen Falle 
nur die Hälfte zu übertragen ist.

4. Die Raumersparnis ist der durchschla
gendste Vorteil der neuen Anlage. Die ganze 
Breite beträgt hierfür nur 12,8 m, während 
sie für eine Anlage mit Reversiermaschine in 
Zwillingsanordnung und mit zwei Gerüsten in 
einer Linie 21,3 m betragen würde. Die Er
sparnis beläuft sich also auf S,5 m =  4 0 %  
der Breite.

5. Die weiteren von Lamberton angegebenen
Vorteile, wie Vereinfachung der Bedienung, Ver
kleinerung der W alzarbeit und dergl., werden 
aus dem Umstande hergeleitet, daß das Blech 
immer auf einem Rollgänge bleibt, nnd sind 
wenig von Belang. '

Die Wärmetechnik des Siem ens-M artinofens.
Von. Professor F. M a y e r  in Aachen.

(Hierzu Tafel XIII. —  Fortsetzung von Seite 725.)

/  iemlich verbreitet ist die Ansicht, es müsse 
mit peinlicher Sorgfalt vermieden werden, 

daß ein Teil des Gases erst in den Kammern zur 
Verbrennung gelange. Dies ist jedoch nur bedingt 
richtig; denn während eines großen Teiles der 
Chargenzeit und der Hüttenreise des Ofens kann 
die Verbrennung nicht nur auf den Herdraum 
beschränkt werden, sondern muß sich noch im 
Regenerator vervollständigen, da die Produktion 
sonst viel zu gering ausfallen würde.* Ist der 
Herdraum so bemessen, daß am Ende der Charge, 
wenn der Einsatz niedergeschmolzen ist, die 
Flamme noch bis zum anderen Kopfe reicht, 
wie dies der Fall sein muß, so wird vorher 
während des Chargierens und noch längere Zeit 
nach Beendigung desselben (die Schmelzung 
nimmt bei Ofen IV , wenn er eine normale Charge 
erhalten hat, mindestens 2 1 2 Stunden in An
spruch) die Flamme noch weit in die Kammern 
schlagen, ja  selbst noch in den ümsteuerungs- 
organen und beim Kaminschieber sichtbar sein; 
eine Erscheinung, die regelmäßig beobachtet 
werden konnte. Dieser allerdings unwillkommene, 
aber unvermeidliche Vorgang erklärt sich daraus, 
daß durch die kalte Charge sich die Temperatur 
im Herdraum und damit auch die der Flamme 
bedeutend erniedrigt, wodurch die Flamme not
wendigerweise länger wird. Der Querschnitt, 
der von dem verbrennenden Gase und der Luft

* Durch Verkürzung der Chargendauer wird auch 
die Zeit der Wärmeausstrahlung beschränkt.

in dem mit Schrott und Roheisen hoch an
gefüllten Herdraume tatsächlich und vorwiegend 
benutzt wird, fällt viel geringer aus, als später, 
nachdem die Charge einigermaßen niedergeschmol- 
zen ist. Hierdurch wird die Geschwindigkeit 
der Gase erhöht und dementsprechend ihre Auf
enthaltszeit im Herdrauine verkürzt. Es ist 
ferner noch zu bedenken, daß die Abmessungen 
des Ofens nicht dieselben bleiben, sondern sich 
während der Hüttenreise allmählich wesentlich 
vergrößern. Dies tritt besonders beim Herd
raum ein, da die Köpfe immer weiter zurück- 
brennen. Die gekürzten Brenner geben der 
Flamme nur eine schlechte Führung, und es 
gelingt dann schwer, das andere Ende des Herd- 
raumes, wo die Gase abziehen, hoch genug zu 
erhitzen, ohne den vorderen Teil des Ofen
gewölbes zum Schmelzen zu bringen. Der Ofen 
bedarf einer größeren Menge Gases, als im An
fang, wo der Herdraum kleiner ist und die un
gekürzten neuen Köpfe eine lange und gut ge
führte Flamme über die Herdfläche senden. Da 
der Druck im Hauptgaskanal mit Rücksicht auf 
die übrigen Oefen und insbesondere auf den 
guten Gang der Generatoren nicht geändert 
werden darf, die Reibungswiderstände, Tempe
raturen usw. etwa dieselben bleiben, und das 
Gas aus dem Brenner noch mit einem gewissen 
Ueberdruck, auch am Ende der Hüttenreise, in 
den Herdraum eintreten muß, so wird nur 
während eines Teiles der Hüttenreise des Ofens
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die Möglichkeit bestehen, die Verbrennung und 
die Führung der Flamme so zu leiten, daß sämt
liches Gas noch im Herdraum verbrannt wird. 
Die Größe der Flamme kann allerdings durch 
eine geringere Erwärmung von Gas und Luft 
etwas gesteigert werden, aber hierdurch wird 
auch die im Ofen herrschende Temperatur ent
sprechend herabgedrückt. Dieses Auskunfts- 
mittel kann daher nur in beschränktem Umfang 
Anwendung finden.

Der Wirkungsgrad der Wärmespeicher wird 
einerseits durch die Temperaturhöhe von Luft 
und Gas zu Beginn der Umsteuerungsperioden 
bedingt, anderseits durch die während einer Um
steuerungsperiode vor sich gehende Abkühlung 
des Gittermauerwerkes. Es ist klar, daß das 
Gittermauerwerk, um überhaupt seine Aufgabe, 
die Wärme der Abgase aufzunehmen und später
hin an Luft und Gas wieder abzugeben, erfüllen 
zu können, eine Schwankung in der Temperatur 
seiner oberen Steinlagen und insbesondere in 
der mittleren Temperatur seiner ganzen Masse 
erleiden muß, ähnlich wie ein Schwungrad nur 
durch Aenderung seiner Umdrehungszahl Energie 
aufspeichern oder abgeben kann.

Die Temperatur der obersten Steinlagen, die 
durch die Abgase erzielt wird, hängt nicht nur 
von der Temperatur der Abgase, sondern auch 
vom Querschnitt der Kammern ab: je  trrößer 
der Querschnitt, über den die Abgase sich ver
teilen müssen, desto niedriger fällt unter sonst 
gleichen Verhältnissen die bewirkte Temperatur 
der obersten Steinlagen aus, und desto niedriger 
wird die Anfangstemperatur von Luft und Gas 
bei der darauffolgenden Umsteuerung sein. Ein 
allzu großer Querschnitt der Kammern kann 
daher im Interesse der Höhe der Erhitzung nicht 
empfohlen werden. Mit anderen W orten aus
gedrückt, die Geschwindigkeit der Gase in den 
Kammern darf nicht zu gering gewählt werden, 
und die Höhe der Kammern muß alsdann eine 
genügende Aufenthaltszeit in den Regeneratoren 
gewährleisten.

Die durchschnittliche Abkühlung des Gitter
mauerwerkes, die es an seiner Oberfläche durch 
die Wärmeabgabe an Gas oder Luft erfährt, 
hängt von seinem Gewicht, seiner spezifischen 
Wärme und von der Eindringungstiefe der 
Temperaturschwankungen ab. Die Oberflächen
abkühlung der obersten Steinlagen, die ja  für 
die Höhe der Erhitzung von Luft und Gas 
hauptsächlich maßgebend sind, unterscheidet sich 
von der durchschnittlichen Abkühlung der ge
samten Gittermauerwerksoberfläche, insofern die 
verschiedenen Steinlagen sich verschieden stark 
an dem Wärmeaustausch beteiligen. Je mehr 
die unteren Steinlagen zu der Erhitzung von 
Gas und Luft herangezogen werden, desto weniger 
haben die oberen Steinlagen zu leisten, desto 
weniger wird die Temperatur der obersten Stein

lagen während einer Umsteuerungsperiode fallen. 
In dieser Beziehung besteht zwischen Gas- und 
Luftkammer ein wesentlicher Unterschied, denn 
die unteren Steinlagen des Gaswärmespeichers 
übertragen für das Quadratmeter Heizfläche 
wesentlich weniger Wärme au das schon heiß 
ankommende Gas,* als die unteren Steinlagen der 
Luftkammer an die verhältnismäßig kalt ein
tretende Luft. Trotz der geringen durchschnitt
lichen Leistung der Gaskammer sind daher die 
Temperaturschwankungen der obersten Steinlagen 
größer, als bei der Luftkammer.**

Die Eindringungstiefe der Temperaturschwan
kungen in das Innere der Gittersteine ist eine 
Funktion der Temperatur, der Oberfläche, des 
inneren Leitvermögens der feuerfesten Steine 
und der Zeit der Einwirkung. Je rascher die 
Umsteuerungsperioden aufeinander folgen, desto 
geringer die Eindringungstiefe. Die Wärme
aufnahme und -abgabe beschränkt sich mehr auf 
die Oberfläche. Würde die Temperaturabnahme 
der Gittersteine in sämtlichen Lagen und über 
ihren ganzen Querschnitt hinwreg dieselbe sein, 
so würde sich alsdann das mittlere Temperatur
gefälle für die Minute tm ergeben. Das V er
hältnis dieses mittleren Temperaturgefälles der 
ganzen Gittersteinmasse zu dem durchschnittlichen 
Temperaturgefälle t 9 , das an der Oberfläche 
der Gittersteine für die Minute gemessen wurde, 
gibt den Bruchteil des Gittergew’ichtes an, der 
als voll wirksam betrachtet werden kann. Dieser 
Bruchteil des Gittergewichtes soll das auf die 
Oberfläche reduzierte Gittergewicht oder „wirk
sames Gittergewicht“ genannt werden, für das 
sich demgemäß die Gleichung ergibt:

Gr =  G ~ts
Folgt man dem Verlauf der Kurven auf der 

Abbild. 3 oder -1 (Tafel X III) und vergleicht man die 
dazugehörigen Temperaturgefälle untereinander, 
so erkennt man, daß tatsächlich am Ende einer 
Charge, wo ja  die Umsteuerungen sich immer 
rascher hintereinander vollziehen, die Kurven 
entschieden an Gefälle bezw. an Steigung ge
winnen, d. h. daß bei häufigeren Wechseln das 
reduzierte Gittergewicht merklich abnimmt. Zum 
Beispiel beträgt (vergl. Abbild. 4 aul'Tafel X III) in 
der Zeit von l l 0 7  bis l l 24'/* das mittlere Tempe
raturgefälle t.ä =  2,1 °/Min. für die oberste Stein
lage in der Luftkammer, während von 1219 bis 1225 

t9 =  4 °/Min. ist. Durch Verringerung der Uin- 
steuerungszeit von 17 2 Min. auf 6  Min. wurde 
somit das notwendige Gittergewicht Gc geändert:

Gc =  r h  ’ h = ° ’343 ' 1>9 =  0)65 Gl71'’
und nicht Ge =  0,343 G171/,

* Boi den meisten Martinofenanlagen beträgt die 
Gastcniperatur beim Eintritt in das Umsteuerungs
ventil zwischen 500 und 800°.

** Vergleiche dagogon Tol dt - AVi l cke :  „Regene- 
rativ-Gasöfen“ S. 253.
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ebenso:
in der Zeit von 5s'^ bis 52 5  ist t8 =  2,0 °/Min.

5 5 1  ‘¡i  ̂ 5 5 9   ̂ t8 =  3,8 °/Min.
demnach:

Gv:, =  ^  • || =  0,454 • 1,9 =  0 , 8 6  G,,,;. 
und nicht G 7 i/2 =  0,454 Gis'/.

Für die unteren Steinlagen ergibt sich aus 
Abbildung 5 (auf Tafel X III)

10 1 8  bis 1031  t ;‘ =  11 °/Min.
1 1 1 5  „ l l ä 2  t, =  25 °/Min.

demnach:

67 =  Ä  • n  =  0)537 • 2)27 =  ° !"  Gi c -
Bei den unteren Steinlagen macht sich also 

die Verkürzung der Umsteuerungszeit noch 
stärker fühlbar. Aehnlich verhalten sich auch 
die Steinlagen der Gaskammer, vergleiche z. B. 
Abbildung 7.

Zu berücksichtigen ist bei der Auswahl der 
Beispiele (es ist dies auch bei den angeführten 
geschehen), daß das Temperaturgefälle während 
einer Umsteuerungszeit nicht nur von dieser 
Umsteuerungszeit, sondern auch von der Länge 
der vorhergegangenen abhängt, und daß man 
aus diesem Grunde nur solche W erte heraus
greifen darf, bei denen der Stellung „ Auf  Gas“ 
eine etwa ebenso lange Stellung „Auf  Abgase“ 
vorangegangen war.

Unter Erwägung obiger Verhältnisse kann 
man sich der Einsicht nicht verschließen, daß 
die Eindringungstiefe der Wärmeschwankungen 
in die Gittersteine mit den Umsteuerungsinter- 
vallen abnimmt, daß also nur ein kleineres Stein
gewicht für den Wärmeaustausch zur vollen 
W irkung gelangt, und daß die Nachteile, die 
durch ein zu klein gewähltes Kammervolumen 
zweifellos bedingt sind, durch häufigeres Um
steuern nur in beschränktem Maße ausgeglichen 
werden können. Ein ausreichendes Arbeiten zu 
klein bemessener Wärmespeicher kann jedenfalls 
nicht in (lern Umfange, wie vielfach gehofft wird, 
erzwungen werden, zumal der maßgebende Grund 
für das Umsteuern in dem Zustande des Ge
wölbes und der Köpfe zu suchen ist. Noch ehe 
diese zu schmelzen beginnen, m uß umgesteuert 
werden.

Da der Wärmeverlust infolge Temperatur
abfalles während der Umsteuerungsperioden schon 
bei mäßig großen Kammern nur einen kleinen 
Prozentsatz der gesamten aufgenommenen Wärme
menge darstellt, und dagegen ein Verlegen der 
ganzen Temperaturkurve in niederere Temperatur
regionen, wie es durch zu große Kammern herbei
geführt wird — insbesondere solche mit großem 
Querschnitt — , einen erheblicheren Einfluß auf 
den Wirkungsgrad der Wärmespeicher ausübt, 
so läßt so sich wohl nicht bestreiten, daß der 
bequeme Grundsatz „Zuviel schadet nicht“ nur 
mit Vorsicht auf die Bestimmung des Kammer

volumens Anwendung finden darf. Denn es ist 
noch zu bedenken, daß die Wärmeverluste in
folge Leitung und Strahlung einen unvermeid
lichen Temperaturabfall bedingen, der mit der 
Größe der Kammern im allgemeinen wachst und 
den durch vermehrtes Gittergewicht bezweckten 
Wärmegewinn mindestens teilweise aufhebt.

Im Gegensatz zu der in unserer heutigen 
Literatur vielfach vertretenen tröstlichen An
sicht, die unrichtig bemessenen Kammerdimen
sionen könnten durch Veränderung der Um
steuerungszeit in richtige verwandelt werden, 
liegen nach den obigen Ausführungen die obere 
und untere Grenze des Gittersteingewichtes für 
ein wirtschaftliches Arbeiten nicht so sehr weit 
voneinander entfernt.

In der einschlägigen Literatur wurde bisher 
weder darauf hingewiesen, daß mit abnehmen
den Umsteuerungsintervallen das Gittergewicht 
nicht mehr so gut zur Geltung kommt, noch 
wurde bei der Berechnung der Volumina für die 
Gas- und die Luftkammer darauf Rücksicht ge
nommen, daß die Gaskammer bei gleicher Heiz
fläche ihrer Leistung wesentlich hinter der
jenigen der Luftkammer zurückbleibt, sofern das 
Gas hoch erhitzt am Ofen ankommt. W ollte man 
in der Gaskammer eine ebensowenig schwankende 
Temperatur der obersten Steinlagen (dies würde 
jedoch zu sehr großen ungünstigen Abmessungen 
führen) erzielen wie in der Luftkammer, so 
müßte für die Uebertragung einer bestimmten 
Wärmemenge ein größerer Kubikinhalt der Gas
kammer vorgesehen werden, als dies für die 
Luftkammer für die gleiche Wärmemenge an
gezeigt erscheint. Vergleiche dagegen: J. W . 
R i c h a r d s :  „Metallurgical Calculations“ 1907
S. 358;  H. G i l l e :  „Konstruktion der Martin
öfen“ , Gießerei - Zeitung, August 1907;  Fr. 
T o l d t :  „Regenerativ-Gasöfen“ , 1907 S . 248 u. ft'.

Ganz abgesehen von der Bestätigung der ver
schiedenen Wärmeleistung der Heizflächen von 
Gas- und Luftkammer durch die vorliegenden Mes
sungen, ist es indessen ohne weiteres einleuchtend, 
daß die Temperaturerhöhung in den niederen Tem
peraturregionen mit geringeren Wärmeverlusten 
verknüpft ist und leichter erzielt wird als bei 
höheren Temperaturen, da die Beschaffung der 
zur Wärmeübertragung notwendigen Temperatur
differenz mit steigender Temperatur naturgemäß 
wachsenden Schwierigkeiten begegnet. In bezug 
auf den W ert von Temperaturmessungen in den 
Wärmespeichern bemerkt Fr. T o l d t *  folgendes: 
„Ueber die in Regeneratoren herrschende Tempe
ratur haben wir in unserer Literatur bis heute 
noch nichts erfahren; es wird auch schwer sein, 
dieselbe praktisch und nützlich festzusetzen, denn 
wir werden allerdings die in den Kammern 
existierende Temperatur erhalten, aber nicht die

* Toldt :  „Regenerativ-Gasöfen, 2. Auflage, S. 250.
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uns viel w ertvollere Temperatur, welche Gas 
und Luft im Regenerator an verschiedenen Stellen 
besitzen.“ Es w irft sich also die Frage auf, 
entspricht die oben an den W ärm espeichern ge
messene Tem peratur der Temperatur des Mauer
werkes oder derjenigen der jew eils vorbei
strömenden Gase oder einer dazwischenliegenden 
T em peratur? Nach F r .  T o i  d t *  betrügt der

chaleur de gaz à gaz est limité pratiquement 
un écart qui, dans les plupart des cas, est su

périeur 300 ° “ . In der übrigen einschlägigen 
L iteratur konnte keine Angabe über die etwa not
wendige Temperaturdifferenz gefunden werden. 
Dieselbe w ird um so geringer ausfallen, je  länger 
die Einwirkungsdauer, je  inniger die Berührung, 
je  rauher die Oberfläche der feuerfesten Steine,
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je  größer ihre Leitfähigkeit, ihr Ausstrahlungs- 
und Absorptionsverm ögen ist.

Um einen Anhalt darüber zu bekommen, wie weit 
die Temperatur der L u ft bezw . des Gases beim 
H eizen hinter der vom Therm oelement angezeigten 
zurückbleibt, wurde unter anderen folgender V er
such ausgeführt: Zwei Thermoelemente wurden 
nebeneinander oben in die Luftkam mer eingebaut, 
das eine unmittelbar von  dem aufsteigenden L u ft
strome umspült, und der Einwirkung des strahlen
den Mauerwerkes ausgesetzt; das andere wurde 
in einem Marquardtschen Rohre so weit eingebaut, 
daß die Lötstelle um etwa 3 cm vom Rohrende 
zurückgezogen war, während das Rohrende selbst 
gerade mit der Innenseite der Umfassungswand 
der Luftkammer abschnitt. Das erste Therm o
element gab eine Tem peratur von 1210  0 an, 
das zw eite eine solche von 1140 °. Mittels 
einer Luftpumpe wurde nun ein starker L u ft
strom durch das Marquardtsche R ohr aus dem 
W ärm espeicher angesaugt, so daß die in der 
Kammer erwärmte L u ft über die Lötstelle des 
zweiten Thermoelementes mit einer Geschwindig
keit von etwa 2 m /Sek. hinwegstrich. Hierbei 
stieg die Temperatur des zweiten Therm o
elementes auf 1 1 6 0 ° . Um gleichzeitig  messen 
zu können, wurden zwei M illivoltam pörem eter 
verwendet, die selbstverständlich genau auf 
gleiche W erte eingestellt waren, indem Therm o
element I  ab wechslungs weise mit einem von 
beiden verbunden wurde. Ein zw eiter Versuch 
mit noch größerer Geschwindigkeit lieferte eine 
Steigerung von 1150 auf 1175 °, während unter
dessen die Temperatur des ersten Therm o
elementes auf 1205 0 gesunken w ar. Ein dritter 
Versuch zeigte eine Steigerung von 1170 auf 
1 1 8 0 ° , wobei die Tem peratur des Therm o
elementes I  noch 1200 0 betrug. Beim vierten 
Versuch erhöhte sich die Temperatur von  1178 
auf 1185 °, die Temperatur von Thermoelement I 
wurde gleichzeitig  zu 1198 0 gemessen. Bei 
allen Versuchen sank die Tem peratur des Therm o
elementes I I  zurück, sobald aufgehört wurde zu 
saugen. Am Schlüsse der Versuche wurden die 
Thermoelemente, die alsdann nnter gleichen V er
hältnissen unmittelbar nebeneinander im Luft
speicher eingebaut waren, durch eines der beiden 
Instrumente miteinander verglichen. Therm o
element I  zeigte 1212 0 an, Thermoelement II  
1216 °. Die obigen Zahlen sind schon mit der 
entsprechenden K orrektur versehen. Das durch 
die Messungen sich ergebende geringe Zurück
bleiben der Lufttem peratur hinter derjenigen des 
M auerwerkes erscheint zunächst überraschend, 
es muß jedoch  berücksichtigt werden, daß die 
Gase durch den steten Richtungsw echsel auf die 
Gittersteine prallen und so eine viel innigere 
Berührung zwischen den wärmeaustauschenden 
Körpern gewährleistet w ird, als bei der Strömung 
längs einer glatten Fläche (Rohre usw .). Man

darf auch nicht außer acht lassen, daß die 
W ärm eübertragung durch Strahlung mit steigen
der Tem peratur außerordentlich stark wächst.

Nach dem für die schwarze Strahlung ge l
tenden S t e fa n -B o lt z m a n n s c h e n  Gesetz beträgt 
bei der absoluten Tem peratur T  die ausgestrahlte 
Gesamtenergie S =  c . T*. * Sie wächst also 
mit der vierten Potenz der absoluten Tem pe
ratur. Die anscheinend nur auf mehr oder 
w eniger unbestimmten Erfahrungen und Schätzun
gen beruhenden Angaben Toldts und Anderer 
über das für die ausreichende W ärm eübertragung 
in der Praxis des M artinofens notwendige Tem pe
raturgefälle dürften daher gegenüber den oben 
gefundenen und begründeten Zahlen w enig ins 
Gewicht fallen, zumal es sich bei den Versuchen 
Toldts, wenn überhaupt solche stattgefunden 
haben, sow eit ersichtlich, nur um niedrige Tem 
peraturen gehandelt hat, bei denen die Energie 
durch Strahlung noch keine so g roß e  R olle  
spielt. Es kann demnach etwa folgende Annahme 
gemacht werden: Die beim Heizen des Mauer
werkes durch das Thermoelement gemessene 
Tem peratur entspricht der Temperatur der A b 
gase an dieser Stelle, die Tem peratur des G itter
mauerwerkes liegt etw a 20 0 niedriger, falls die 
Stellung „A u f A bgase“ nicht allzu lang gedauert 
hat. W ird  Luft bezw. Gas erhitzt, so ergibt 
die durch das Thermoelement angezeigte Tem pe
ratur um etwa 5 0 erhöht die Tem peratur des 
Mauerwerkes, um etwa 15 0 erniedrigt die 
Temperatur der Luft bezw. des Gases.

Bei dem Bestreben, w eitere Schlüsse aus den 
gefundenen Temperaturkurven zu ziehen, wird 
man auf die w ichtige Frage gelenkt: Kann auf 
Grund des Verlaufes der Temperaturkurven oder 
ihrer relativen L age zueinander darüber ent
schieden werden, ob die W ärm espeicher die 
richtige G röße haben oder n icht? A ls Kriterium 
für die ausreichende W irkung der W ärm espeicher 
findet man in der Literatur die Tem peratur der 
Abgase angegeben, indem die Abgase mit einer 
niedrigen Tem peratur, die eben noch für die 
Zugwirkung der Esse genügt, aus den W ärm e
speichern austreten sollen. G leichzeitig  wird 
noch behauptet, daß eine Erhöhung der Essen
gastemperatur über 200 bis 300 0 hinaus für 
die W irkung der Esse keinen W e rt habe. Ehe 
daher die eben gestellte Frage beantw ortet w er
den kann, muß die niedrigste Essengastempe
ratur, die im M artinofenbetrieb w irtschaftlich ist, 
soweit m öglich, festgestellt werden. T o l d t ,  
S c h n a b e l  und andere suchten den günstigsten 
W e rt der Essengastemperatur dadurch zu be
rechnen, daß sie unter Vernachlässigung der 
Reibungs- und Beschleunigungswiderstände die 
durch die Esse ziehende Abgasm enge in Funktion

* Yergl. E. K o h lra u sch : „Lehrbuch der prak
tischen Physik“, 10. Auflage, S. 3-10.
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der Essengastemperatur (larstellten. Sie fanden 
die bekannte G leichung* für die Abgasm enge Q: 

„  „  \Ai -  ‘

hierin bedeutet L  die Hölie der Esse, tj die 
Essengastemperatur, t die Außentemperatur,

a den Ausdehnungskoeffizienten der Gase =  ~

IC eine Konstante. Betrachtet man in dieser 
Gleichung die Essengastemperatur als einzige 
Veränderliche, so w ird Q ein Maximum für

tt =  2 t -f- mit t =  15 0 wird demnach der

H öchstw ert für Q bei einer Essengastemperatur 
von rund 300 0 erreicht. Da der W ert von Q 
mit t! =  200  0 nur um etwa 1 °/o niedriger ist 
als bei t| =  300 °, so schließt T old t w eiter: 
„daß es keinen Nutzen bringen kann, diese 
Temperatur über 200  0 zu steigern; wenn ich 
(T old t) daher in den folgenden Berechnungen 
annehmen werde, daß die Essengastemperatur 
mit 300 0 in den Schornstein tritt, so glaube 
ich damit die richtige und gew iß keine zu 
niedrige Zahl angegeben zu haben“ .

Zu dieser theoretischen Berechnung der 
günstigsten Essengastemperatur für die Erzielung 
des Maximalwertes der G röße Q, die T old t und 
Andere als Maßstab für die „Zugw irkung, Essen
w irkung, Zug des Kamins“ und ähnlicher u n 
k l a r  gelassener Begriffe betrachtet wissen 
wollen, äußert sich schon G r a s h o f  in seiner 
„Theoretischen M aschinenlehre“ , Bd. III , S. 455, 
mit Recht dahin, daß das Ergebnis zw ar den 
gewöhnlichen Verhältnissen der Kesselanlagen 
entspricht, aber doch auf einer ganz besonderen, 
kaum realisierbaren, jedoch  stillschweigend zu
grunde gelegten Voraussetzung beruhe, die noch 
dazu eines Rückschlusses aus der Form  eines 
K o r r e k t i o n s g l i e d e s  auf die H a u p t g r ö ß e  be
nötige.

Um eine klare Anschauung von der A rbeits
weise der Esse zu gewinnen, kann man sich 
ihre Aufgabe in zw ei Teile zerlegt denken: sie 
hat die vom Ofen ankommenden Rauchgase ab
zuführen oder wegzuschaffen, und ferner fällt 
ihr noch die Aufgabe zu, die Lu ft und die aus 
dem Verbrennungsprozeß hervorgehenden Abgase 
durch das ganze Ofensystem anzusaugen.

Nun erkennt man sofort, daß. die Essengas
temperatur, die für die erste Aufgabe, nämlich 
für die Abfuhr einer m öglichst großen Raucli- 
gasmenge Q, am günstigsten ist, durchaus nicht 
mit der Tem peratur identisch zu sein braucht, 
die das Ansaugen einer m öglichst großen  Abgas- 
menge gewährleistet. Im Gegenteil w ird sie 
wesentlich von ihr abweichen können. Von der 
A rt des Ofensystems w ird es abhängen, welche

* Vorgl. T o ld t : „Regenerativ-GaBÖfen“ S. 211
u. ff.; S ch n a b el: «Lehrbuch der allgemeinen Hütten
kunde“ S. 294 u. ff.

dieser beiden Aufgaben die günstigste Essengas
temperatur bestimmt. Sind die W iderstände in 
dem Ofensystem gering, wie z. B. bei den Dampf
kesselfeuerungen, so w ird schon bei niedriger 
Tem peratur die Esse das Ansaugen in genügendem 
Maße bewirken, und es handelt sich alsdann nur 
noch darum, ob die angesaugten Rauchgasmengen 
von der Esse in die Höhe geschafft werden können. 
R eicht eine Essengastemperatur von 200  bis 3 0 0 °  
nicht aus, so w ird eine Erhöhung dieser Tem 
peratur hieran nicht viel ändern, ebensowenig 
eine Erhöhung der Esse selbst. Das einzige 
Hilfsmittel ist alsdann, den Querschnitt der Esse 
zu vergrößern . Hat man dagegen größere W id er
stände, wie z. B. beim Siemens-Martinofen, so 
wird die Esse in den meisten Fällen keine 
Schw ierigkeit haben, die ankommenden Rauchgase 
abzuführen. D agegen taucht nun die Schw ierig
keit auf, trotz der erheblichen W iderstände die 
Abgase genügend rasch und in ausreichender 
Menge durch das Ofensystem anzusaugen. Ist 
die Esse hierzu nicht imstande, so w ird eine 
V ergrößerung des Essenquerschnittes eher schaden 
als uiitzen; eine genügende Saugwirkung kann 
dann nur erzielt werden, indem man entweder 
die Essengastemperatur oder die Essenhöhe 
steigert bezw. beide in diesem Sinne ändert. 
Rechnerisch läßt sich die bei verschiedenen 
Essengastemperaturen angesaugte und abgeführte 
Gewichtsmenge der Rauchgase schwerlich er
mitteln, da über die Aenderung der Leitungs
widerstände bei wechselnden Temperaturen und 
Geschwindigkeiten zuverlässige Angaben nicht 
vorhanden sind.*

Die folgende Ueberlegung führt jedoch  zu der 
Erkenntnis, daß die Leistung einer Esse im 
M artinofenbetrieb durch Erniedrigung der Esseu- 
gastemperatur selbst dann noch herabgedrückt 
wird, wenn diese Tem peratur sogar noch ober
halb 3 0 0 °  geblieben ist. W ollte  man bei einem 
M artinofen, dessen A bgase mit 6 0 0 °  in die Esse 
entweichen, die W ärm e der Rauchgase besser 
ausnutzen, indem man sie in den Regeneratoren 
anstatt bis zu 6 0 0 °  auf 3 0 0 °  abkühlte, so 
könnte man zu diesem Zw eck die Höhe der 
Kammern größer wählen, es unterliegt alsdann 
keinem Zw eifel, daß die Esse eine geringere 
Rauchgasmenge fördern wird. Bei 6 0 0 °  be
rechnet** sich der Unterdrück am Fuße der Esse 
(von Martinofen III ) zu 34 mm W assersäule, 
in sehr guter Uebereinstimmung mit dem direkt 
gemessenen W e rt  von 35 mm W assersäule. Bei 
3 0 0 °  ergibt sich dagegen der Unterdrück am 
Fuße der Esse nach der Rechnung nur zu 
25 mm W assersäule. Geht man nun von der 
Esse entgegengesetzt dem Strome der Rauchgase 
w eiter zurück, so w ird man im Regenerator an

* Vergl. G. L a n g : „Der Schornsteinbau“ S. 51 u. (f.
** Vergl. G. L an g: „Der Schornsteinbau“ S. 46 u. if.
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eine Stelle kommen, wo die Temperatur der 
Abgase erst auf 6 0 0 °  gefallen ist. Um Gas 
und Luft sowie die entstehenden Verbrennungs
produkte in unverkürzter Menge durch den Ofen 
bis zu dieser Stelle zu befördern, bedarf es aber 
mindestens des Unterdruckes, der vorhanden war, 
als die Rauchgase mit 6 0 0 °  direkt nach der 
Esse gingen ; durch V ergrößerung der Höhe der 
aufsteigenden Kammer wurden die W iderstände 
ja  sicher nicht geringer. An dieser Stelle wird 
aber der Unterdrück etwas kleiner sein als am 
Fuße der Esse, im vorliegenden Falle also kleiner 
als 25 mm W assersäule, denn die Bewegung 
findet stets von Orten höheren Druckes zu 
solchen niedereren Druckes statt, falls die Ge
schwindigkeitshöhe sich nicht geändert hat. Die 
neuen Verhältnisse gestatten daher nur das A n
saugen einer kleineren Rauchgasmenge. Mag 
es demnach auch sein, daß die Esse bei einer 
Rauchgastem peratur von 3 0 0 °  noch ebensogut im
stande ist, die am Fuchse ankommenden Rauchgase 
abzuführen, so ist trotzdem die F rage, ob der 
am Fuße der Esse erzeugte Unterdrück noch 
die sämtlichen W iderstände im Martinofen ohne 
V erringerung der Rauchgasmenge zu überwinden 
verm ag, entschieden zu verneinen, solange nicht 
die Schornsteinhöhe entsprechend gesteigert wird 
oder sonstige Hilfsmittel herangezogen werden.

Ganz abgesehen davon, daß die W iderstände 
beim Martinofen —  unter W iderstände sind hier 
nicht nur die Reibungswiderstände, sondern auch 
die dem Kamin entgegenarbeitende Zugwirkung 
der abziehenden Kammern zu verstehen —  viel 
höhere Beträge annehmen, als bei den gewöhn
lichen Feuerungen, zeigt der Regenerativofen 
aber noch eine andere Eigentümlichkeit, die 
dafür spricht, den Schornsteinzug möglichst 
kräftig  zu halten. In bestimmten Zwischen
räumen muß die Flammenrichtung gewechselt 
werden, hierbei müssen die Gase in den Kammern, 
den Kanälen und im Ofen selbst rasch in ihrer 
Strömung gehemmt und in entgegengesetzter 
Richtung wieder beschleunigt werden. Ein 
kräftiger Essenzug w ird die Gase viel rascher 
zum Stehen bringen und ihnen eine entgegen
gesetzte Geschwindigkeit verleihen können, als 
ein schwacher Essenzug, der nach dem Um
steuern, also im Beharrungszustande, genügend 
stark sein mag, um den Ofengang in befrie
digender W eise aufrecht zu erhalten. Die für 
die Umkehr erforderliche Zeit, die stets größer 
ist, als die Umsteuerung der Ventile in Anspruch 
nimmt, muß aber mehr oder w eniger als ver
loren betrachtet werden. Man sollte sie daher 
tunlichst klein halten, um so mehr, als während 
dieser Zeit die Flammenführung vollständig auf
gehoben ist und die Flamme demnach ihrem 
natürlichen Bestreben, aufzusteigen, ungehemmt 
zum Schaden des Gewölbes folgen kann. Auch 
nach der Umsteuerung begünstigt ein starker

Essenzug das Niederhalten der Flamme, und es 
wird die zu einem flotten Betriebe erforderliche 
große Luftm enge sicherer angesaugt werden 
können. D ieser Gesichtspunkt darf in seiner 
Bedeutung nicht unterschätzt werden, denn in 
den meisten Fällen bietet es Schwierigkeiten, 
bei angestrengtem Betriebe die nötige Luftmenge 
in den Ofen hereinzubekonimen. Besondere R ück
sicht erfordert der Umstand, daß eine Aenderung 
der Zugwirkung der Esse sich hinsichtlich der 
eingesaugten Luftm enge viel stärker geltend 
macht als in bezug auf die Gasmenge. Denn 
das Gas strömt mit Ucberdruck in den Ofen ein, 
während die Lu ft nur etwa Atmosphärenpressung 
besitzt. Hat das Gas beim Eintritt in die K öpfe 
noch 20 mm W assersäule Ueberdruck, wie dies 
in vorliegendem  Falle gefunden wurde, und ist 
der Unterdrück im abziehenden K opfe 10 mm 
W assersäule, so steht für die Bew egung des 
Gases ein D ruckgefälle von 30 mm W ässersäule 
zur Verfügung. Die L u ft hat beim E intritt in 
die K öpfe etwa Atmosphärenpressung oder 1 bis. 
2 mm Ueberdruck —  bezogen auf die Atm o- 
sphärenpressung in Höhe der Beschickbühne —  
und das D ruckgefälle beläuft sich demnach für 
die L u ft auf höchstens 10 bis 12 111111 W asser
säule, also etwa ein D rittel des Gefälles beim 
Gas. Aendert inan die Zugwirkung der Esse, 
so daß im abziehenden K opfe nur noch ein 
Unterdrück von 5 mm W assersäule herrscht, so 
hat man beim Gas ein D ruckgefälle von 25 mm, 
bei der Lu ft dagegen von etwa 5 bis 7 mm, 
also nur noch etwa ein Fünftel des D ruck
gefälles für Gas. Es w ird alsdann verhältnis
m äßig zu w enig L uft in den Ofen gelangen, 
wenn vorher ein richtiges Verhältnis von Gas- 
zu Luftm enge erzielt wurde. Tatsächlich gehen 
auch die Erfahrungen vieler M artinwerke dahin, 
daß eine gut ziehende Esse entschiedene V orteile 
im Betriebe aufweist. Eine zu starke W irkung 
der Esse kann jederzeit leicht durch den Rauch
schieber reguliert werden. Ein zu geringer 
Essenzug drückt dagegen die E rzeugung deutlich 
merkbar herab. Zum Beispiel litt Ofen I, der 
bis vor  kurzem mit dem Trockenofen einen g e 
meinsamen Kamin hatte, immer unter geringer 
Produktion, bis er durch Abtrennung des T rocken 
ofens seinen eigenen Kamin bekam und damit 
Ofen II  und III  g leichgestellt war.

In Erw ägung dieser besonderen Verhältnisse 
beim Martinofen erscheint es daher nicht emp
fehlenswert, von der bisher auf der Rothen Erde 
angewandten Praxis abzugehen und eine V er
größerung der W ärm espeicher und damit eine 
Verminderung der Abgastem peratur und des Unter
druckes am Fuß der Esse vorzunehmen, ohne 
g leichzeitig  entweder die W iderstände im Ofen- 
systern zu verkleinern —  was praktisch selten 
durchführbar sein w ird —  oder die Essenhöhe 
zu steigern. Eine V ergrößerung des Essenquer
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schnittes hatte keinen W ert, wie oben schon 
auseinandergesetzt wurde.

Die Ansicht Toldts, daß 800° für die Essen
gastemperatur bei M artinöfen keinesfalls zu 
niedrig sei, dürfte daher in ihrer Allgem einheit 
mit R echt bestritten werden. Tatsache ist zum 
mindesten, daß bei den meisten M artinofen
anlagen —  insbesondere solchen mit h o h e r  P ro 
duktion —  die Tem peratur der Rauchgase wesent
lich höher ist, und sie wurde in vorliegendem  
Falle durchschnittlich zu 650 bis 700° gefunden. 
Bei sehr vielen Anlagen entweichen die Abgase 
mit mehr als 7 0 0° in den Schornstein, ohne daß 
der Kohlenverbrauch für die Tonne Stahl be
sonders hoch liegt. Nehmen w ir aber trotzdem 
zunächst an, daß eine Essengastemperatur von 
3 0 0° mit Rücksicht auf den Ofengang noch aus
reicht, so würde bei einer Essengastemperatur von 
7 0 0 u die W ärm em enge, die von den Essengasen 
bei ihrer Abkühlung von 7 0 0° auf 30 0° ab
gegeben werden, nutzlos in die Esse entweichen.

H. H. C a m p b e l l *  und Andere haben für 
den Martinofen berechnet, daß durch eine Tem 
peraturerniedrigung der A bgase um 1 0 0° etwa 
6 o/o des H eizw ertes der verbrauchten Kohle 
gewonnen werden. Bei dieser Kalkulation mußte 
jedoch  die nur beschränkt richtige Voraussetzung 
gemacht werden, daß die den Abgasen für 1 0 0 ° 
entzogene W ärm em enge aucli tatsächlich dem 
Zw eck des Ofens zurückgeführt werde. W ird  
oder kann die W ärm em enge nur teilweise zu
rückgeführt werden, so gewinnt man entsprechend 
weniger. D ie verlockende Aussicht auf eine 
Kohlenersparnis bis zu etwa 24 °/o läßt es 
wohl der Mühe w ert erscheinen, die R ichtigkeit 
obiger Voraussetzung einer näheren Prüfung zu 
unterwerfen, wozu w ir erst durch die nunmehr 
vorliegende Messung der Kammertemperaturen 
instand gesetzt werden. Die Zurückführung 
der Abhitze w ird durch die Vorwärm ung der 
Luft und des Gases bew irkt; w ill man daher 
die W ärm em enge, die 24 °/o des H eizw ertes der 
Kohle entspricht, noch für den Ofen wieder
gewinnen, so kann dies nur dadurch geschehen, 
daß L uft und Gas höher als bisher vorgew ärm t 
werden. Ist es nun bei dem untersuchten Ofen 
überhaupt m öglich, eine höhere Erhitzung von 
Gas und L u ft zu erzielen, und daher dem H erd
raum die entsprechende Anzahl von Kalorien 
mehr zuzuführen? Und welche Temperatur müßte 
alsdann L uft und Gas etwa besitzen? Die Tem 
peratur der L u ft wurde durchschnittlich zu B e
ginn der Umsteuerungsperioden etwa zu 1450° 
bis 15 00 °, am Ende derselben etwa zu 1330° 
bis 1380° gefunden; die entsprechenden Tem pe
raturen für das Gas beliefen sich auf 1330° bis 
1380° bezw. auf 1130° bis 1200°. Nehmen

* H. II. C am p b ell: „Manufacturo and Properties 
of Iron and Steel“, S. 152 u. ff.

w ir für eine überschlägige Rechnung an, daß 
die spezifischen W ärm en* des Gases und der 
Luft gleich derjenigen der Abgase sei, so müßte 
Gas und Luft je  ebenfalls um 4 0 0 °  erhitzt 
wrerden, also L u f t  au f: 1850° bis 1 9 0 0 ° , bezw. 
auf 1 7 3 0 »  bis 1 7 8 0 ° ; G a s auf: 1730° bis 
17 80 °, bezw . auf 1 5 3 0 °  bis 1 6 0 0 ° . Eine so 
hohe Erhitzung kann jedoch  auch durch noch so 
groß e  W ärm espeicher nicht erzwungen werden, 
denn die Abgase kommen vom Ofen her mit 
einer Temperatur von höchstens 1 5 0 0 °  bis 
1 5 5 0 °  in die Regeneratoren herein.

Um diese Auffassung anschaulischer zu machen, 
wurden auf Abbildung 8 die Temperaturen der 
Abgase in Funktion der durchströmten Stein
lagen dargestellt. D ie unterste K urve gibt die

Abbildung 8. Temperaturen der Abgaso, dar
gestellt als Punktion dor durchströmten S te l

lagen in der Luftkammer.

Temperaturabnahme wieder, welche die Abgase 
am 5. August 1907 um l l 15 Uhr gleich zu 
Beginn der Stellung „A u f A bgase“ beim D urch
strömen des Luftregenerators erfahren haben, die 
nächst höhere K urve zeigt den Tem peratur
verlauf um 1 1 20 Uhr, nachdem also die Abgase 
den W ärm espeicher während 5 weiteren Minuten 
auf eine etwas höhere Temperatur gebracht 
hatten. Die nächsten Kurven entsprechen der 
Reihe nach den Zeiten l l 26, 1 1 ao, 1 1 35 U hr; 
um l l 39 Uhr wurde umgestellt „A u f G as“ (bezw. 
L u ft). Nun läßt die oberste K urve auf A b
bildung 9 erkennen, in w elcher W eise um 1 l^oU hr 
die L u ft beim Durchströmen der einzelnen Stein
lagen erwärm t wurde, ähnlich die nächst niedere 
Kurve um l l 45, 1 1 60 Uhr uswr. Man beobachte,

* Innerhalb der hier iu Frage kommenden Tempo- 
raturintervalle berechnet sich nach den neuesten Mes
sungen die spezifische "Wärme

des Generatorgases zu cp =  0,339
der Luft zu cp =  0,264
der Abgaso zu cp =  0,303

Yergl. „Wiedemauns Annalen“ 1907 Heft 10. Siehe 
auch die erwähnte Abhandlung.
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daß die in gleichen Zeitabständen aufeinander 
folgenden Kurven immer näher zusammenrücken, 
entsprechend der gleichm äßigeren Verteilung der 
Temperaturen über den Querschnitt der einzelnen 
Steine. W ie für die Luftkammer, so wurden 
auch ähnliche K urven für die Gaskammer ge
wonnen und in Abbildung 10 und 11 w ieder
gegeben. Im Vergleich  mit der Luftkammer er
kennt man, daß die Tem peratur des Gases beim 
Durchströmen der Gaskammer langsamer steigt, 
die. K urve verläuft flacher und zeigt einen ge
ringeren Unterschied in der Leistung der H eiz
flächen für das Quadratmeter bei den unteren 
Steinlagen gegenüber den oberen, wodurch w ie
derum zutage tritt, daß das Quadratmeter H eiz
fläche im Durchschnitt bei der Gaskammer weniger 
W ärm e abgibt als bei der Luftkammer. Ohne

tS/em /oye------*

Abbildung 9. Temperaturen der Luft, dar- 
gcstellt als Funktion der durcliströmton Stein

lagen in der Luftkammor.

wesentliche V ergrößerung* des Gas wärmespeichers 
und des Gasverbrauches könnte demnach das 
Gas auch kalt zugeleitet und trotzdem etwa auf 
dieselbe Temperatur gebracht werden, wodurch 
sich alsdann Gelegenheit bieten würde, das Gas 
vorher zu reinigen, um den Staub-, W asser- und 
vielleicht auch den Schwefelgehalt zu verringern, 
bezw. schwefelreichere Kohlen ohne Schaden in 
den Generatoren zu verw erten.

Denkt man sich die Kurven in der Richtung 
des jew eiligen  Gasstromes verlängert, wie 
dies in Abbildung 8 und 9 angedeutet wurde, 
so erkennt man, daß durch Hinzufügen schon 
weniger Steinlagen die Abgase wohl gezwungen 
werden könnten, einen wesentlich größeren 
T eil der verfügbaren disponiblen W ärm em enge 
an das Gitterm auerwerk abzugeben. Doch würde 
es hierdurch nicht gelingen, eine nennens

* Die erforderliche Vergrößerung läßt sich be
rechnen, vergl. die erwähnte Abhandlung.

w erte Steigerung der Erhitzung der L u ft zu 
erzielen, da die Tem peratur im Herdraum, 
von der die Temperatur der obersten Stein
lagen abhängt, mit Rücksicht auf die Erhaltung 
des Gewölbes und der K öpfe eine oberste Grenze

¡SAem/ape/?------ *■

Abbildung 10. Temperaturen der Abgase, 
dargestellt als Funktion der durchströmten 

Steinlagen in der Gaskammer.

nicht überschreiten darf, und diese Grenze zur 
Zeit der Messungen erreicht wurde, wie dies ja  
im Interesse einer w irtschaftlichen raschen Schmel
zung und Raffination angestrebt werden muß. 
Diese Ueberlegung weist darauf hin, daß viel-

Abbildung 11. Temperaturen des Gases, dar- 
gestellt als Funktion der durchströmten Stein

lagen in der Gaskammer.

leicht eine etwas größere Luftmenge ohne H er
abminderung der Vorwärm ung durch die Kammern 
geleitet und teilweise dazu benutzt werden könnte, 
die Flamme besser vom G ewölbe des Herdraumes 
fernzuhalten, und daß es demnach wahrscheinlich 
nicht von so besonderer W ich tigkeit ist, den ge
ringsten Luftüberschuß anzuwenden, der eben
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noch eine vollständige und vollkommene Verbren
nung gestattet. Es laßt sich fernerhin nicht ver
meiden, daß die A bgase sich auf ihrem W eg e  vom 
Ofen bis zu den Kammern beträchtlich abkühlen, 
und ein geringeres Tem peraturgefälle als das ge
messene dürfte schwerlich erzielt werden könueu, 
ohne die Zugänglichkeit der K öpfe und damit auch 
die Ausbesserungsarbeiten an denselben in ganz 
unzulässiger W eise  zu stören. Bei Verwendung 
g rößerer W ärm espeicher hat es allerdings zunächst 
den Anschein, als ob die Umsteuerungszeiten ver
längert und dadurch bew irkt werden könnte, 
daß sich in den immer heißer werdenden Köpfen 
und Zügen die Abgase bis zum Eintritt in die 
Kammern weniger abkühlen. Von diesem H ilfs
mittel kann aber deshalb kein Gebrauch gemacht 
werden —  selbst wenn die feuerfesten Steine 
der oberen Regeneratorenräum e noch standhalten 
würden — , weil für die Länge der Umsteuerungs
perioden die allmähliche Abkühlung der Kammern 
keineswegs allein maßgebend is t , w ie vielfach 
fälschlicherweise geglaubt wird, sondern auch die 
W iderstandsfähigkeit des Gewölbes und der K öpfe. 
Gegen Ende der Charge muß immer häufiger 
umgestellt w erden, nicht um die nötige hohe 
Tem peratur zu erreichen, sondern um abwechs
lungsweise die linke oder die rechte Ofenseite 
zu schonen bezw. vor dein Schmelzen zu be
wahren. Bei einer guten Flammenführung wird 
nämlich die G ewölbeseitc des Herdraumes, wo 
die Gase eintreten, am wenigsten unter der 
H itze und der Schlacke zu leiden haben, wäh
rend auf der anderen Seite sowohl das Gewölbe 
als auch die K öpfe dem energischen Angriff der 
noch nicht erloschenen Flamme und der durch 
die E rzzugabe aufspritzenden Schlacke zu wider
stehen haben. Ein Ofen, der nicht in dieser 
W eise betrieben werden kann, ist entweder in 
seiner Lebensdauer (H üttenreise) w irtschaftlich 
beschränkt oder aber in seiner Erzeugung. 
Auch leidet die Qualität der Charge, da sie in 
einem solchen Ofen nicht gleichm äßig zum 
Kochen gebracht werden kann, in ähnlicher 
W eise, wie dies auch bei einer zu großen  H erd
länge auftritt.

Da nun die Anfangstem peratur von L uft und 
Gas zu Beginn der Umsteuerungsperioden nicht 
erhöht werden kann, so besteht die einzige 
M öglichkeit, die Regeneration zu verbessern, 
darin, daß der Tem peraturabfall während der 
Umsteuerungsperioden verringert wird. Durch 
Verwendung eines sehr großen  W ärm espeichers 
für L u ft bezw. für Gas gelänge es nun im 
günstigsten Falle, das Zurückgehen der Tem pe
ratur während einer Umsteuerungsperiode auf 
schätzungsweise 50 0 zu beschränken, da ja  eine 
Schwankung in der Temperatur der oberen Stein
lagen stattfinden muß; im anderen Falle wären 
sie für die W ärm eübertragung überhaupt wertlos 
und könnten dann ebensogut weggelassen werden.

An der Hand der Temperaturmessungen läßt 
sich der W ärm egew inn, der durch die Beschrän
kung des Temperaturabfalles auf 50 0 im vor
liegenden Falle erreicht werden würde, berechnen* 
und ergibt sich etwa zu 4 °/o des Kohlenver
brauchs oder zu rund 10 k g /t  Stahl. Hierbei sind 
jedoch  die vermehrten Ausstrahlungsverluste 
und größeren  Gasverluste beim Umsteuern noch 
nicht berücksichtigt, auch ist es zw eifelhaft, 
ob bei den stark vergrößerten  Kammern die 
Gase sich auch tatsächlich über den ganzen 
dargebotenen Querschnitt verteilen und ob nicht 
die Anfangstem peratur und damit auch die 
mittlere Temperatur während der Umsteuer
periode herabgedrückt wird. Unter diesen Um
ständen dürfte daher kaum noch erwartet werden, 
daß durch V ergrößerung der W ärm espeicher eine 
nennenswerte höhere mittlere Temperatur der 
Luft und des Gases zu erzielen ist, und es be
steht somit w enig A u ss ich t, dem Ofen eine 
wesentlich größere W ärm em enge durch die R e 
generation zurückzuführen, als dies bei den bis
herigen Abmessungen der Kammern schon der 
Fall ist. Das Ergebnis der Ueberlegung läßt 
sich also dahin zusammenfassen:

Die Heizflächen und das G ewicht der feuer
festen Gittersteine bei dem untersuchten Ofen 
sind ausreichend groß  bemessen, und eine V er
größerung der Kammern bietet keinen nennens
werten Gewinn.

Bei der Anwendung auf andere Ofenkonstruk
tionen darf jedoch  nicht außer acht gelassen 
w erden, daß die W ärm eabgabe der Heizflächen 
von der Geschwindigkeit der vorbeiströmenden 
Gase abhängig ist, und daß demgemäß eine 
passend gewählte Geschwindigkeit der Gase in 
den Kammern Voraussetzung für das ausreichende 
Arbeiten dieser Heizflächen ist. Damit die H eiz
flächen auch wirklich ausgenutzt werden, muß 
ferner dafür Sorge getragen werden, daß die 
Gase sich möglichst gleichm äßig über den ganzen 
freien Querschnitt der Kammern verteilen. Die 
Zuführungskanäle von L u ft und Gas sollten des
halb bei ihrem U ebergang in den unteren Teil 
der Kammern auf die ganze Breite der letzteren 
erw eitert werden. Ferner besitzt die Höhe der 
Kammern, sowohl absolut als auch relativ zu 
dem Kammerquerschnitt genommen, einen wich
tigen Einfluß auf die gute und gleichm äßige 
Verteilung der Gase über die sämtlichen H eiz
flächen, sie sollte —  falls besondere örtliche 
Verhältnisse, wie Grundwasser, Höhenlage der 
Generatoren, Gießgrube usw. nicht den Ausschlag 
geben müssen —  möglichst groß  gewählt wer
den, insbesondere auch mit Rücksicht darauf, daß 
die Schornsteinwirkung einer hohen Kammer 
wesentlich dazu beiträgt, die für einen ange
strengten Betrieb erforderliche Luftmenge von

* Vergl. die erwähnte Abhandlung.
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Tabelle 10. V e r ä n d e r u n g  dos Q o n e r a t o r g a s o s  d u rch  d ie  E r h itz u n g  in don K a m m e r n .

C 0 2 CO c h 4 11

Kr. 8 6,2 23,8 2,8 13,9
Mittel

Nr. 27 und 23 5,6 24,8 1,0 17,3
— 0,6 =  —  9,7 % von 6,2 -f. 1,0 =  -f- 4,2 % von 23,8 —  1,8«= -  64 % von 2,S -{- 3,4 =  -f- 24,4 % von 13,9

Nr. 9 8,4 19,8 2 2 13,4
Mittel

Nr. 29 und 30 7,8 20,7 0,7 15,4
— 0,6 =  —  7,2 % von 8,4 -f- 0,9 =  - f  4,5 % von 19,8 —  1,5 =  —  68 % von 2,2 -j* 2,0 =  "I” ^  % von  13,4

Nr. 15 6,2 23,4 2,1 13,6
Mittel

Nr. 33 und 34 6,0 24,5 0,7 16,6
—  0,2 =  —  3,2 % von 6,2 -j~ 1)1 — -f" % von 23,4 —  1,4 =  —  67 % von 2,1 - f  3 , 0 -  + 2 2  % von 13,6

Nr. 16 6,6 oo o 2,1 14,1
Mittel

Nr. 35 und 36 6,1 23,1 0,7 16,9
— 0,5 =  —  7,6 % von 6,6 - f  0,9 =  -f- 4,1 % von 22,2 — 1,4 =  — 67 % von 2,1 - f  2,8 =  - f  20 % von 14,1

Summe —  27,7 +  17,5 — 266 +  81,4
Mittel —  7 % +  4 ,4% —  66,5 % +  20,4 %

Mittel 1 16 6,3 22,7 2,6 13,4
Mittlere zu er

wartende Zu-
sammensetz.
des erhitzten
Gases . . . 5,9 23,7 0,9 16,1

Tabello 11. G e s a m te  D a r s t e l lu n g  der G a sa nal y son.

■ c oa SK W 0 CO C II, II Bemerkungen

Generatorgas beim Eintritt in dio
Kammern......................................... 6,3 0,3 0,2 22,7 2,6 13,4 H eizwert pro kg 1170 Kalorien.

Generatorgas beim Verlassen der
Kammern.................. 5,9 0,15 0,0 23,7 0,9 16,1 Heizwert pro kg 1125 Kalorien.

Abgase beim Eintritt in dio Luft
kammern ..................................................

Abgase beim Eintritt in dio Gas
5,4 — 12,2 1 ,7 0,0 0,7 ^ Zahl der Analysen Im Verhältnis zu

kammern ....................... 8,7 _ 9,4 3,7 0,0 0,9 den Schwankungen zu gering!

Abgaso beim Verlassen der Luft
kammern ....................... 15,1 — 3,0 0,1 0,0 0,2

Abgaso beim Vorlassen der Gas
kammern ........................... 16,0 — 0,0 1,6 0,0 1,5

Abgaso beim Eintritt in dio Esso . . t, 14,2 — 3,8 0,1 0,0 0,0
1

der Luftklappe nach (lern Herdraum zu schaffen. 
Eingehendere Angaben über die sachgemäße 
Berechnung der Kammerdimensionen, die zu
lässigen Gasgeschwindigkeiten, die Ausstrahlungs
verluste der W ärm espeicher (etw a 20 °/o der 
aufgenommenen W ärm em enge) usw. können hier 
aus Raummangel leider nicht zur Veröffentlichung 
gelangen, und es sei diesbezüglich auf die er
wähnte Abhandlung verwiesen.

Aus demselben Grunde kann hier auch nur 
kurz die Aufmerksamkeit darauf gelenkt werden, 
daß das G eneratorgas durch die Erhitzung in den 
Kammern nur w enig an H eizw ert einbüßt (siehe 
Tabelle 10 und 11). Die Analysen liefern zugleich 
das w ichtige Ergebnis, daß der Methan- und 
selbstverständlich der Aethylengelialt durch die E r
hitzung wesentlich zurückgeht. In heutigen Fach
kreisen herrscht jedoch , vielleicht mit Recht, die 
Meinung vor, daß für den M artinofenbetrieb eine 
gasreiche Kohle, die also viel Methan und schwere

Kohlenwasserstoffe liefert, entschieden besser sei 
als eine gasarme. Die praktische Erfahrung 
deckt sich auch bisher mit dieser Anschauung, 
doch ist immerhin zu bedenken, daß der Betrieb 
der Generatoren und des M artinofens bei einer 
gasarmen Kohle anders geleitet werden muß, 
als bei den bisher üblichen K ohlensorten ; und 
es fragt sich, ob bei etwaigen Versuchen mit 
gasarmen Kohlen den geänderten Verhältnissen 
in genügendem M aße Rechnung getragen wurde 
oder werden konnte (Verw endung von steileren 
und engeren Brennern, höherer Gaspressung 
usw .). Tatsache, wenn auch wenig bekannt., 
ist jed en fa lls , daß Martinöfen zur Erzielung 
eines schwefelarmen Stahles unter Umständen 
vorteilhaft mit K oksgas betrieben werden können.

(Schluß folgt.)

* Vergl. 0 . T l i a l l n e r :  „Stahl und Eisen“ 1907
Nr. 47 S. 1677 u. ff.
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Z u r  Organisation m oderner Eisenhüttenlaboratorien.
Von A . W  e n c é 1 i u s.

(Schluß von Seite 090.)

W ir  kommen nun zum Hauptgegenstand der 
vorliegenden Abhandlung, zum U n te r  - 

s u c h u n g s a m  t. Es kann aus mehreren getrennten 
Analysenabteilungen bestehen, von denen jede 
einem erfahrenen Chemiker untersteht, sow ie aus 
einer Präparationsabteilung, die von einem älteren 
Laboranten (Präparator) geführt wird. Im Unter
suchungsamt befinden sich das Bureau des Chef
chemikers mit Privatarbeitszim m er und ein K on
ferenzzimmer, enthaltend die Bibliothek und die 
Sammlung aller auf der Hütte gebrauchten Roh
materialien und erzeugten Produkte.

Dem Präparator, dessen Betrieb sich über das 
ganze U ntergeschoß erstreckt, obliegt die Hand
habung der Chemikalien, Glas- und Porzellanw aren. 
Er verfügt über ein gut ausgestattetes Glas- und 
P orzellanlager, wo alle im Laboratorium  g e 
brauchten Geräte usw. vorrätig  sind, ferner über 
einen Chemikalienraum, einen Säuren- und einen 
Am m oniak-Keller. A llo Lösungen, auch die 
titrierten, hat der Präparator nach genauen V or
schriften zu bereiten ; einige sind wochenlang 
vorrätig  zu halten, bevor sie in Anbruch ge
nommen werden. E r verfü gt ferner über einen 
Destillierraum für W asser. Einmal täglich, zu 
bekanntgegebener Stunde, lassen die Chemiker 
ihre Lösungs- und Chemikalien-Flaschen füllen 
und ihre zerbrochenen W aren  ersetzen. Der 
Präparator führt genau Buch über alle von ihm 
ausgegebenen M aterialien ; ihm obliegt schließ
lich auch die Sorge für die Reinlichkeitsarbeiten, 
die nach planm äßiger Einteilung ausgeführt 
werden, w ozu ihm das nötige Personal zur V er
fügung steht; denn in einem Laboratorium  muß, 
wie in einer K linik, peinliche Sauberkeit herrschen.

Ebenso wie das Probenamt den Chemiker 
von der Probenahme, der Probenvorbereitung, 
den schriftlichen Arbeiten und dem Verkehr mit 
dem Hüttenpersonal entbindet, sorgt der P rä 
parator dafür, daß alle nötigen Präparate und 
Utensilien zu jed er Zeit dem Chemiker zur V er
fügung stehen. D ieser hat somit seine ganze 
Zeit der Untersuchung zu widmen, und es ist 
erstaunlich, was gute Chemiker, unterstützt durch 
eiu tüchtiges Laborantenpersonal, für eine Arbeit 
leisten können, wenn sie von allen nicht rein 
analytischen Arbeiten befreit sind. Da man vom 
Chemiker und dem Laboranten nur achtstündige 
Arbeit verlangt, soll diese Zeit eben ganz den 
Untersuchungen gewidmet sein, und das Durch
arbeiten beispielsweise von 8 bis 4 oder von
9 bis 5 Uhr w äre sehr zu empfehlen, w eil Unter
brechungen analytischen Arbeiten immer nach
teilig sind.

Der Zutritt zum Untersuchungsamt ist Un
berechtigten streng zu verbieten. H ier müssen 
R uhe, Ordnung, Reinlichkeit und Disziplin 
herrschen. D er Chemiker soll von jedem  äußeren 
Einfluß verschont bleiben, namentlich von 
den Ratschlägen allwissender Betriebsbeamten, 
die eine Analyse nur dann für richtig halten, 
wenn sie ihnen paßt, die o ft ihre Methoden, 
natürlich die einzig richtigen, vorschreiben wollen 
und einen jungen Chemiker ganz in Verw irrung 
bringen. In die Untersuchungsräume soll daher 
niemand Zutritt haben.

W enn für die Chemiker und Laboranten die 
achtstündige ununterbrochene A rbeitszeit ein
geführt ist, hat der Präparator mit seinem P er
sonal zehnstündige Arbeit einzulialten; morgens 
beginnen sie zw ei Stunden vor  den Chemikern, 
abends bleiben sie eine Stunde nach ihnen, mit 
einstündiger M ittagspause; auf diese W eise ist 
Zeit zum Putzen, W aschen, Blaiikhalten aller 
Räume und Gegenstände gegeben. Zum P rä 
parator wähle man eine geeignete Persönlichkeit 
und verlange von ihm viel Ordnungs- und R ein 
lichkeitssinn. Seine W ohnung erhält er zw eck
m äßigerweise im Laboratorium selbst.

Im folgenden sei eine zweckentsprechende 
Einteilung des Untersuchungsanites gegeb en :

1. A bteilun g: Erzanalysen. —  H ier werden 
alle E rz-V or- und Fertigproben untersucht.

2. A bteilung: Schlackenanalysen. —  Hier 
werden außer den verschiedenen Schlacken auch 
die zum Analysenaustausch bestimmten Erzproben, 
die in der 1. Abteilung untersucht werden, mit 
untersucht, um über doppelte Resultate verfügen 
zu können.

3. A bteilun g: Kohlenanalysen; K oks und
sonstige Brennmaterialien; kalorim etrischeBom be.

4. A bteilung: Eisenanalysen: alle Bestim 
mungen in Roheisen, Stahl und Eisenlegierungen, 
die nicht im Betriebslaboratorium ausgeführt 
w erden , und K ontrollanalyseu des Betriebs
laboratoriums.

5. A bteilung: Besondere A nalysen : W asser, 
feuerfestes M ateria l, organische Substanzen, 
Schmiermittel, Legierungen usw.

W ir  nehmen dabei an, daß Gasanalysen, 
Grubenluftuntersuchungen und m etallographische 
Arbeiten im Probenamt besorgt sind.

Jede Abteilung untersteht einem Chemiker, 
dem mehrere Laboranten und Jungen zur V er
fügung stehen. Zum mindesten besteht jede 
Abteilung aus einem Arbeitsraum und einem 
W ägezim m er. Je nach der Arbeit ist die Raum
anordnung auf den einzelnen W erken  verschieden
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zu treffen. Es ist von großer W ichtigkeit, die 
Abteilungen gänzlich und in allem voneinander 
getrennt zu halten, da man hierdurch jedem 
einzelnen Chemiker Gelegenheit gibt, sein A r
beitsfeld zu übersehen und in Ordnung zu halten. 
Arbeitsfreude, Zucht und Reinlichkeit werden 
außerdem durch diese Einteilung stark gehoben, 
weil jeder Chemiker für seine Abteilung leicht 
verantw ortlich zu machen ist. Das gemeinsame 
Arbeiten in großen  Räumen hat eben den Nach
teil, daß die Verantw ortlichkeit des Einzelnen 
verschwindet und damit auch seine Arbeitsfreude, 
weil die gemachten Fehler leicht auf den Nachbar 
zu schieben sind. W e r  eine analytische Arbeit 
angefangen hat, soll sie auch vollenden und die 
Verantw ortlichkeit dafür tragen, ohne daß ihm 
andere daran etwas verderben können. Es ist 
zum Beispiel nicht angezeigt, bei Erzanalysen 
dem einen das Einwägen, einem zweiten das 
A uflösen, dem dritten das F iltrieren usw. an
zuvertrauen; Fehlerverursacher sind hierbei un
möglich herauszuiinden, und das Arbeiten ist 
auch viel eintöniger und uninteressanter.

Das Personal der Chemiker und Laboranten 
muß ein ausgesuchtes sein. Die Chemiker 
müssen eine längere Praxis hinter sich haben, 
bevor sie selbständig arbeiten; deshalb wähle 
man sich Berufschemiker, die als solche ihren 
F ortgan g finden wollen, und nicht junge In
genieure, die das Laboratorium  nur als erste 
Stufe in ihrer Laufbahn ansehen. W enn das 
Laboratorium  als E ingangspforte für das Eisen
hüttenwesen dienen soll, so verwende mau die 
jungen, von der Hochschule kommenden In
genieure, beim Probenamt, wo ihnen Gelegen
heit geboten wird, Rohprodukte, Halb- und 
Fertigfabrikate kennen zu lernen, und sich in 
den verschiedenen Betrieben umzusehen, nicht 
aber verwende man sie zum Analysieren, wo sie 
erst nach Jahren Gutes leisten könnten. A ller 
dings ist es schwer, Berufschemiker im Eisen
hüttenlaboratorium ansässig zu machen, weil 
ilie Chemiker leider noch immer schlechter be
zahlt werden als ihre K ollegen, die Betriebs- 
ingenieure. Es sollte Sache eines jeden L abo
ratorium svorstehers sein, seine Verw altung auf 
diese mißliche L age der Chemiker aufmerksam 
zu machen, vielleicht würde dann einmal in V er
waltungskreisen die Ueberzeugung durchdringen, 
daß gute Chemiker gerade so viel leisten wie 
gute Ingenieure, und daß sie infolgedessen eben
so günstig gestellt werden müssen. Solange 
dies nicht erreicht ist, wird wohl die Haupt
stütze des Chefchemikers der Laborant bleiben, 
den er direkt von der Volksschule heranzieht, 
für sich selbst anlernt, und der ihm dann gute 
Dienste leistet, wenn er neben Ordnungs- und 
Reinlichkeitssinn etwas Geschick hat.

Es würde zu weit führen, hier die einzelnen 
analytischen Methoden aufzuführen, welche zum

täglichen Gebrauch zu empfehlen sind; nur über 
die K o n t r o l l a n a ly s e n  sei noch einiges gesagt. 
In dem Betriebslaboratorium  werden zu dem 
Zw eck  täglich vom Chefchemiker einzelne Proben 
genommen, beispielsweise im Verhältnisse 1 : 5, 
d. li. fünfmal w eniger Kontrollproben, als Chargen 
analysiert wurden. Diese Proben können aufs 
Geratewohl genommen werden, oder man sucht 
diejenigen heraus, deren angegebenen Bestand
teile auffallen oder vom Betriebsingenieur als 
unwahrscheinlich bezeichnet wurden. Ebenso 
werden im Hauptlaboratorium jeden T ag  von dem 
gesamten einlaufenden Probem aterial einzelne 
Proben herausgenommen; diese K ontrollproben be
kommen dann eine besondere Numerierung, die nur 
dem Chefchemiker bekannt ist, und werden täglich 
unter dem Personal verteilt. V on  den Stahl- 
kontrollproben werden einige im Hauptlabora
torium, andere im Betriebslaboratorium unter
sucht, so daß die einzelnen Laboranten sich oft 
selbst kontrollieren. Diese Art der Ueber- 
wachung bildet das beste Beaufsichtigungsmittel 
für das analysierende Personal der Chemiker und 
Laboranten. Es versagt nie und zw ingt jeden 
einzelnen, sorgfä ltig  zu arbeiten. W o  man über 
viel Personal verfügt, empfiehlt es sich, sämt
liche Proben doppelt zu bereiten und in zw eier
lei Dosen oder Schachteln zu verteilen ; die eine 
Serie (z , B . mit gelber Etikette) wird direkt 
dem Analytiker gegeben, die zw eite (mit roter 
Etikette) erhält der Chefcliemiker, der die Dosen 
mit Kontrollnummern versieht und entweder alle 
oder nur teilweise au das Personal zur K ontroll- 
untersuchung w eitergibt. A u f diese A rt wird 
auch die A rbeit regelm äßiger, indem wenig oder 
viel Kontrollproben herausgegeben werden, je  
nachdem viel oder wenig A rbeit vorhanden ist. 
Selbstverständlich werden die Ergebnisse erst dann 
w eitergegeben, wenn die beiden Untersuchungen 
übereinstimmen. W o  das nicht möglich ist, werden 
Berichtigungen an die Betriebe geschickt, wenn 
sich Fehler finden sollten. W enn sämtliche Me
thoden den Analytikern scharf angegeben sind 
und man über ein gutes Personal verfügt, werden 
solche Berichtigungen nur selten Vorkommen.

Einer der schwierigsten Punkte beim Bau 
eines Laboratorium s ist die V e n t i l a t i o n .  Das 
Laboratorium muß gut ventiliert sein; dabei ist 
die größte  Aufmerksamkeit in der Anordnung 
der Abzüge geboten. Ich habe drei Arten der 
Ventilation probiert:

1. natürliche, durch einfache Kamine für 
den Austritt der schlechten Luft, und Fenster 
zum Eintritt der reinen L u ft;

2 . künstliche, durch einfache Kamine für den 
Austritt der schlechten L uft, und durch Ein
blasen der reinen L uft mittels V en tila tor ;

3. künstliche, durch Absaugen der schlechten 
L uft mittels V entilator und Esse, und Eintritt 
der reinen L uft durch besondere Kanäle.
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Ich gehe dem letzten System entschieden 
den V orzu g  und w ill auch nur dieses hier näher 
beschreiben. Sämtliche Abzugskanäle sind mit 
einem Zentralkanal verbunden, der sich unter 
der Sohle der Arbeitssäle befindet und in eine 
Kammer mit Ventilator endigt; diese Kammer 
hat unmittelbaren Anschluß an eine Esse, so 
daß, sogar beim Stillstand des Ventilators, ein 
guter Entliiftungszug erzielt wird, hauptsächlich 
wenn diese Esse vom Kesselhaus aus geheizt 
ist. Eine bildliche Darstellung dürfte das System 
am besten veranschaulichen (siehe Abbildung 3

liiftungskanäle nur unter 
den Abzügen und in ge
nügender Menge anzu
bringen, um einen v o ll
ständigen Luftwechsel 
in kurzer Zeit zu er
zielen. Auch müssen die 
Abmessungen der Ent
lüftungsöffnungen und 
der Kanäle genau be
rechnet werden. Bei 
einem so heftigen L u ft
wechsel würde aber im 
W in ter, bei großer K älte, 
im Arbeitsraum eine 
zu niedrige Tem peratur 
herrschen , wenn nicht 
die Einlaßluft in beson
deren Heizkammern v o r 
her erwärmt würde. 
Deshalb w ird die auf 
der Nordseite in einer 
schattigen Sträucher- 
gruppe angesaugte Luft in 
Dampfheizkammern v o r 
gewärm t, um dann in die 

Analysierräume in einer Höhe von etw a 2 m ein
zuström en; einzelne H eizkörper sind noch in den 
Sälen verteilt, so daß es mir gelungen ist, in
einem Laboratorium  mit ähnlicher Anlage bei
—  13 0 Außentemperatur -f- 12 0 in den Kanälen 
nach der Heizkammer, und -f- 17 0 C. in den 
Arbeitssälen zu erzielen. Bei Anordnung des 
Lufteinlasses auf der Nordseite hat man dann 
auch im Hochsommer verhältnism äßig frische
Luft, die nach B edarf durch Leinwand filtriert
und durch Berieselung dieses Leinwandfilters 
noch um einige Grade abgekiihlt werden kann.

Abbildung 3. Doppelabzug.

und 4). Man muß dabei beachten, die Ent- In den Räumen, w o keine künstliche Ventilation

Abbildung 4. Entlüftungsaulago in einem Arbeitssaal mit vier Doppelabzügen. 

JN.XlI.s8 2
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nötig ist, sinil ebenfalls überall Heizkörper an
gebracht, und die Niederdruckdampfheizung ist 
für sämtliche Lokale zu empfehlen.

Sämtliche Leitungen sollen offen an der Decke 
des Kellergeschosses liegen und in allen Teilen 
leicht zugänglich sein. Es ist zu empfehlen, ge
nügende Absperrventile anzubringen, um bei Re
paraturen nicht alles abstellen zu müssen, auch die 
verschiedenen Leitungen für W asser, Abfluß, Gas, 
Dampf, Abdampf, Luft, mit verschiedenen Farben
anstrichen zu versehen. Durch einen einfachen 
Gasometer kann man im Untergeschoß Druck
luft für die einzelnen Gebläselampen oder andere 
Apparate des Analysierzimmers bereit halten; 
die Luftleitung läuft dann immer neben der 
Gasleitung, und die Hähne sind ebenfalls neben
einander anzubringen.

Sämtliche Tische und Abzüge sind mit 
weißen Porzellanplatten zu belegen; G as-, 
W asser- und Luftleitungen laufen an der W and, 
die auch mit drei Reihen Platten verkleidet 
ist; die Abflußleitung läuft unter den Tischen, 
und sind auf diesen unter den Wasserhähnen 
kleine Porzellanabflußbecken von 25  X  15 cm im 
Quadrat und 15 cm Tiefe anzubringen, die auf 
großen Tischen in etwa 3 m Entfernung liegen. 
A ls Tischhöhe sind 85  bis 90 ciii zu wählen, als 
Breite genügen 60 cm. Sämtliche Räume sind mit 
hellgrüner Porzellan-Emaillefarbe zu streichen, und 
wo Seitenfenster nicht genug Licht bringen, sorge 
man für Oberlicht.

Neben Dampfbädern, Gasmuffelöfen und großen 
Spülsteinen sind auch solche Einrichtungen an
gebracht, die es erlauben, mittels Dampfheizung 
immer heißes destilliertes W asser zur Verfügung  
zu haben. In entlegenen Hütten, wo keine 
Leuchtgasanstalt vorhanden ist, leisten Gasolin
gasapparate gute Dienste. Für Muffelöfen ge
nügen sie jedoch nicht, und in solchen Fällen 
muß man Petroleumgebläseöfen nach B a r t h e l  
einstellen, die vorzüglich, aber leider nicht ge
räuschlos arbeiten. Der v on  R ic h te rsc lie  
Gasolingaserzeuger „Autom at“ liefert ein gutes 
Ivochgas, das für drei Kubikmeter ein Kilogramm  
Gasolin von 0 ,6 5  spez. Gewicht verbraucht. 
Die kleinen Teclubrenner verbrennen etwa 110 1 
Gas i. d. Stunde, und gewöhnliche Bunsenbrenner 
sogar nur 75 1. Man vergesse nicht, daß bei 
Gasolingasbrennern die Lufthülse unbedingt re
gulierbar sein muß. In Gegenden, wo Leuchtgas 
teuer ist, erzielt man mit Gasolingas ein billigeres 
Arbeiten; bekanntlich ist ja  der Gasverbrauch in 
vielen Hüttenlaboratorien im Vergleich zu Chemi
kalien und Glaswaren ein geradezu enormer.

* ❖
*

Die F rage: „W a s  kostet durchschnittlich 
eine Bestimmung?“ wird wohl in jedem Labo
ratorium verschieden beantwortet werden, und 
hängt sehr davon ab. ob sehr viel oder nur 
wenig analysiert wird. In großen Betrieben

kostet eben die Einzelbestimmung weit weniger 
als in kleineren, daher dürfen auch schwerlich 
vergleichbare Preise anzugeben sein. Es war 
seinerzeit in dieser Zeitschrift die Rede von 
einem Laboratorium, in dem der Selbstkostenpreis 
22 % (wenn ich nicht irre) nicht übersteigen 
soll; diese Zahl ist allerdings sehr niedrig und 
dürfte nur in Hütten erreicht werden, wo viele 
W asser- und Aschenbestimmungen in Koks und 
Kohle ausgeführt werden, wo wenig Chemiker 
angestellt sind, oder wo das Laboratorium nichts 
mit Probenahme zu tun hat. Meines Erachtens 
ist ein Preis von 40  schon niedrig und in 
dieser Höhe werden wohl die Selbstkosten der 
Einzelbestimmung in den meisten großen Hiitten- 
laboratorien sein. Es seien hier einige Beispiele 
gegeben:

Tabelle 1.

Hütte X * Im Monat 
Januar

Im Monat
November

Im ganzen 
Jahr

Zahl der ausgeführ
ten Bestimmungen : 

für Betrieb I . . . 
n I I . • • 
n III • • 
» IV • •

5 016  
1 040  

295  
45

4 129  
1 451

158
86

53 279  
18 055  

3 054  
1 238

Summa 6 996 5 824 75 620

Laboratoriumsaus
lagen:

Gohältor . . . ,J t  
Löhne . . . .  Ji 
Materialien . . ,J i

700,00  
1 448 ,64  

899,93

735,00
858,15
447,35

8 785 ,00  
13 671 ,80  

8 283 ,42

Summa Ji 3 148,57 2 040 ,50 30 740,22

Preis einer Bestim
mung . . . ,*H 0,45 0 ,35 0 ,406

Tabelle 2.

Hütte M** 1 tes Jahr 2 tea Jahr 3 tes Jahr

Zahl der ansgeführ- 
ten Bestimmungen 167 993 171 228 198 350

Ausgaben für: 
Gehälter . . . Ji 
Löhne . . . ,Jl 
Materialien . . Ji

25 413,37 
22 088,23 
24 339,82

24 075,00 
21 899,98 
29 670,14

28 673,04 
23 195,50
29 102,20

Sa. der Auslagen Ji 71 841,42 75 051,12 80 970,74

Preis einer Bestim
mung .................. Ji

Verteilt auf: 
Materialien . .J i  
Generalien . . Ji

0,427

0,144
0,283

0,441

0,173
0,268

0,408

0,146
0,202

* Zahl den Chemiker 3 ; der Laboranti n 1 bis 6; 
der Arbeiter und Jungen 4 bis 8. Es wurden im Be
triebsjahr 10 138 Stahlchargen erzeugt, entsprechend 
144 105 t. Stahl (Robblöcke), somit entfallen auf jo 
eine Stahlchargo 3,024 M  Laboratoriumsspesen oder 
0,213 Ji auf die Tonne Rohblöcke. —  Der Selbstkosten
preis einer Bestimmung von 0,406 Ji besteht aus 
0,107 Ji Materialienauslagen und 0,299 JI Generalien.

** Zahl der Chemiker 3 bis 5 ; der Laboranten und 
Probenehmer mit festem Gehalte 4 bis 5 ; der Labo
ranten und Jungen mit Taggeld 13 bis 17; der Ar
beiter zur Probenahme 6 bis 8.
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W ie  die Laboratoriumsauslagen unter den 
einzelnen Betrieben eines W erkes verteilt w er
den, ist verschieden. A u f der Hütte A  bezahlt 
jahraus jahrein Betrieb I  5/I2, Betrieb II  3/12, 
Betriebe III  und IV  je  2/ 12 der Gesamtjahres
auslagen. A u f der Hütte B wird am Ende eines 
jeden Monats der Preis der Einzelbestimmung 
berechnet, und jeder Betrieb w ird für seine 
Analysen zu diesem Einheitspreis belastet. B ei
spiel aus Tabelle 1:

Im Monat Januar wird:
Betrieb i mit 5010 X  0,45 =  2257,20 Jl belastet

„ II „ 1C40 X  0,45 =  738,00 „
„ HI „ 295 X  0 ,4 5 =  132,75 „

IV „ 45 X 0 , 4 5 =  20,25 „

hältnis zu ihren Laboratorium sauslagen wieder 
gutgeschrieben.

Zum Schluß geben w ir noch die Sätze, die 
für Hütte M (Tabelle 2) berechnet w urden: 

Analysentnrif. P reis der E in ze lb estim m u n g.

Summa 3148,20

Bei dieser A rt der Berechnung, w o eine 
Aschenbestimmung im K oks gerade so teuer ver
rechnet w ird w ie eine Kohlenstoffbestimmung im 
Ferrosilizium , kommen natürlich diejenigen B e
triebe am teuersten w eg, die Kohlen und K oks 
zum Untersuchen geben.

. W e it  richtiger und interessanter ist die B e
rechnung nach feststehendem T arife für jed e ein
zelne Bestimmung, deren Sätze natürlich für 
jedes Hüttenlaboratorium so berechnet werden 
müssen, daß sie am Ende des Betriebsjahres 
einen kleinen Ueberschuß hinterlassen. Dieser 
w ird dann für Neuanschaffungen verw endet, oder, 
wenn er bedeutend ist, den Betrieben im V er-

In Roh
eisen

InEiscn-
lcg lc-

ruugen
In

Stalil

«,* M Jf,
0,80 3,00 0,80
0,50 3,00 0,50
0,30 2,00 0,30

P h osph or....................................
Kohlenstoff nach Eggertz . .

0,30 2,00 0,30
0,20

„  gowiclitsanalytisch 
Andere Körper...........................

3.00
5.00

5.00
5.00

3.00
5.00

]n Eisenerzen, Manganerzen, Zuschlägen, Schlacken, 
Ivalk, Dolomit, Magnesit, feuerfesten Steinen usw.:

Feuchtigkeit.....................................0,30 vH
Glühverlust.....................................0,50 „
Eisen, Mangan, j e .......................2,00 „
Pliohsphor, Schwefel, jo . . .  3,00 „
Kieselerde ......................................... 3,00 „
Kalk, Magnesia, Tonerde, jo . 3,00 „
Andere K ö r p e r ............................5,00 „

In Kohlen und Koks:
Feuchtigkeit.....................................0,30 J6
A s c h e ..............................................0,50 „
Flüchtige Bestandteile . . . .  0,50 „
Andere Bestimmungen . . . .  3,00 „

In Gasen und Grubenluft:
Kohlensäure, Sauerstoff . . . . \ . n j «  „ 
Methan, Kohlenoxyd, "Wasserstoff /  ’

Kupolofenbetrieb in Amerika.

V on Zivilingenieur O s k a r  L o y  de in Wilmersdorf. 

(Schluß von Seite 733.)

V e r g l e i c h  e n d e  K u p o l o f o n p r a x i s .
Nach Niedorlogung des Vorstehenden, das

einen T oil eines Kapitols über „Eisen- und Stahlguß“ 
in einem W erke über „M etallurgie des Eisens und 
Stahles“ bilden soll, w urden auf der Versam m 
lung zu Philadelphia von  W . S. M c. Q u i l l  a n  
der Am erican Foundrym ens Association einige 
wertvolle Angaben vorgelegt. Die betreffenden 
Zahlen waren von  großom  Intorosse * und be
stätigten in ganz verblüffender W eise die von 
mir oben festgesetzten Regeln. Einon Teil dieser 
Zahlenreihe bringe ich (Bradley-Stoughton) in 
Zahlentafel 4 untor Ilinzufügung einiger Zeilen. 
Außerdem ließ ich sämtliche Zahlen der Zahlen
tafel durch zw ei Faclileuto unabhängig vonein
ander nachrechnen.

B r e n n m a t e r i a l .  (Dieser Abschnitt be
spricht nur den M inderwert vom  Schmelzen 
mit Anthrazit und ist für deutsche Betriebe nicht 
von  W ichtigkeit. Der Berichterstatter.)

D ü s e n v e r h ä l t n i s .  Ein überraschendes Er
gebnis zeigen die durch Zahlen festgelegten Be-

* Vergleiche „The Foundry“, Juli 1907, S. 370 
bis 373.

Ziehungen zw ischen Düsenquerschnitt, Ofenquer
schnitt und Schmelzleistung. Ein O fon, dessen 
Querschnitt w eniger als 6,56 mal so groß ist, w ie 
der Querschnitt dor Düsen, schm ilzt stündlich 
auf das Quadratmeter Querschnitt 6450 k g ; ein 
Ofen, dessen Querschnitt mehr als 6,56 mal so 
groß ist, w ie der Querschnitt der Düsen, schm ilzt 
stündlich auf das Quadratmeter Querschnitt nur 
5420 kg. V on  diosem auffälligen Ergebnis der 
Zahlentafel 4 m acht nur dor Ofen Nr. 8 eine 
Ausnahm e; sein langsames Schmolzen wird augen
scheinlich durch den niedrigen Schacht veranlaßt, 
da das Eisen die Sehmelzzono erreicht, bevor es 
genügend vorgowärm t ist. Großo Düsenüffnungon 
bew irken , daß der Gebläsewind m it w eniger 
W iderstand und mit geringerer Geschw indigkeit 
in den Ofon dringt; d. li. man erhält mehr W ind, 
doch wTird dieser nicht so stark in die M itte dos 
Ofons getrieben. W en n  dio Veröffentlichung  
dieser Zahlen nur das eine Gute hätte, auf den 
V orteil großor Düsenöffnungen hinzuwoisen, so 
w ürde sie schon sehr viel für die Gießereiindustrie 
getan haben. Aus den hier angof uhrten Typon  der 
Praxis kann man als feststehend ansohon, daß 
der G e s a m t d ü s e n q u e r s c h n i t t  n i c h t  w e -
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Zahlentafel 4. V e r g l e i c h  v o n  I C u p o l o f o n b e t r i e b e n .

1 Durchmesser .................. mm 686 889 1067
2 von Herd bis Dilsen . . mm 305 179 279
3
4

von Düsen bis Gicht . . mm 
Entfernung von Düsen bis 

Gicht geteilt durch Durch

2692 3048 3531

5
messer .....................................

Düsenquerschnitt ;;u Ofenquer
4,0 3,4 3,3

6
schnitt wie 1 z u ..................

Winddruek in mm “Wasser
3,97 5,66 9,62

säule ......................................... 394 700 350
7 SatzEisenzuKokswie lOOkgzu 25,00 13,3 13,15
8 Füllkoks über Düsen . . mm 507 533 381
9 K o k sla g e ............................mm 213 178 97

10
11

Eisenlage............................mm
Minuten Sckmelzbcginn nach

84 165 89

12
A n b la se n ................................

Minuten Schmelzzeit auf die
7 15 5

13
Gicht .........................................

Stündliche Schmelzung kg auf
3,25 8,50 5,70

das q m ..................................... 9000 6780 5340
14
15

Stündliche Schmelzung. . kg 
mm’WassersäuIe zu Entfernung

3320 4200 4760

16
von Düse bis Gicht wie 1 zu 

mm Wassersäule auf das m 
Entfernung zwischen Düse

6,78 4,35 10,09

bis G ic h t ................................ 146 230 99

17 Erzeugnisse................................ S Ï
"i a  
n  2 .

sT 
c "X
CS -5 

3

» 3 ;
Si* S?

1118
305

2709

2,5

4,53

415
11,40

838
155
100

15

9,00

6240
6100

6,67

150 

3 «^ ri = !» = SD i a n p. rs

1372
191

2603

1,9

6,58

570
14,50

610
175
160

10

10,00

5520
7680

4,57

219

I

1372
356

2870

2,1

5,45

613
13,30

813
264
213

20

1422 1473 1524
635 406 51

3581 2337 2845

2,5 1,6 1,9

2,85 4,83 10,47

700 700 350
12,50 14,70 13,30
1016 356 762
244 203 97
224 185 86

15

11,00 12,00 12,00 5,50

6600
9830

6300
10050

5310
9050

5490
10000

4,08 5,11 3,34 8,13

214 195 300 123

K
essel und 

Radiatoren

S*G.rz £ * | b  
ï  Î

Platten-
guß

1524 
305 ! 

2896 ;
I

1,9 j

6,73 j

350 ! 
13,15 

559 
165 ! 
173

15 I

11,00

5400
9000

8,27

121

n i g o r  a l s  e i n  S o c h s  t o i ,  und bossor noch 
nicht w onigor als ein V iertel dos O f ' e n q u o r -  
s c h n i t t e s  betragen sollte.

S c h a c h f c l i ö l i e .  Nach Zahlontafel 4 bestellt 
ferner ein w ichtiges Verhältnis zw ischen erstens
1.1er Schm elzgeschwindigkoit und zweitens der 
Höhe dor G ichtöffnung übor den Düsen, dividiert 
•durch den Ofendurchmesser. Dio durchschnittliche 
Schm olzleistung von  Oefen, bei denen dieses letz
tere  Verhältnis mehr als 2,5 beträgt, beläuft sich 
a u f etw a 7000 kg  für das Quadratmeter und Stundo, 
während dio durchschnittliche Sclunelzloistung 
von Oofon, bei donen dies Verhältnis w onigor als
2,5 beträgt, nur etw a 5500 kg  für dos Quadratmeter 
und Stunde zoigen. V on  dieser Regel g ibt Zalilon- 
tafel 4 nur zw ei Ausnahm en: Ofen 6 schmilzt 
schneller, zweifellos w ogen  großorD üsenöffnungon ; 
Ofen 3 schm ilzt langsamer infolgo verhältnismäßig 
kleiner Düsonöifnungon. Abgesehen von  diesen 
Ausnahm en g ilt die Rogol allgomein, und ein 
V ergleich  m it verschiedenen Oefen kann sie nur 
bostätigon; man vergloicho beispielsweise dioOofon 
4 und 8, bei denen das Düsonverhältnis nahezu das 
gleiche ist, ebenso 2 und 6 usw. Der Vergleich  
zw ischen 3 und 9 ergibt augenscheinlich eine 
Ausnahme, die sich durch zw ei Düsenreihon bei 
Nr. 9 erklärt.

W i n d p r e s s u n g .  Die Durchschnitts-Schm elz- 
goschw indigkeit beträgt bei Oefen von  mehr als 
53 cm W assersäulen-W indpressung nur 6000 kg

f. d. qm und Stundo, w ährend bei geringerem  
Drucke im D urchschnitt 6255 kg f. d. qm stündlich 
geschm olzen werden. Dieses Verhältnis ist n icht 
so auffällig, um darauf eine Regel aufzubauen, 
zumal nur ein oinziger Ofen (Nr. 1) von  großem  
Einfluß auf dio Reihe mit niedriger W indpressung 
ist. Trotzdem  ist aber dio Tatsache w ich tig  genug, 
um dio Theorie zu w iderlegen, nach w elcher 
oin stärkerer Gobläsedruck notw endigerw eise oin 
schnelleres Schm olzen verursacht. Falls nämlich 
die Oofon 3, 9 und 10 größere DüsonöfTnungon 
hätten, könnten w irboi niedrigem  Gebläsedruck oin 
sehr günstigos Durchschnitts-Ergebnis erwarten.

H ö h e  d e s  F ü l l k o k s .  Die ursprüngliche 
Höhe des Füllkoks ist kein Maßstab, m it dom 
man rochnen könnte, da das Bott in den meisten 
Fällen w ährend der ersten M inuten des Schinelzens 
höher oder niedriger w ird und danach eine etwas 
andoro Lago annimmt. In der D icke dor Schichten 
von  Koks und Eisen, dio dem Füllkoks folgen, 
liegt der Schw erpunkt unserer Betrachtungen; 
dioso Schichten sollten auf 15 bis 20 cm Koks und 
auf 15 cm Eisen angelegt werden, unabhängig 
vom  Ofendurchmesser. W enn heißeres Eisen 
vorlangt wird, sollte die Koksschicht 20 cm stark 
gehalten werdon, im anderen Falle nur 15 cm.

S c h m o l z g o s c h w i n d i g k o i t .  Dio Schnellig
keit des Schmelzens ist sohr w ichtig, da unter 
sonst gleichon Verhältnissen dor N utzeffekt eines 
Ofens um so größer ist, jo  schneller er auf das
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Quadratmeter Querschnitt schm ilzt; damit w ächst 
unter gegebonon Bedingungen dio Sparsamkeit 
des Betriebes.

B) Vi. I. K eep: Y orhenl-O ofon.*
Dio Beschaffenheit des Eisens ist besser, w enn 

es, sobald es gesclim olzon ist, aus dem Ofen 
gonom m on wird. W enn das Eisen im Herde dos 
Ofons sich ansaminelt, verursacht dieser Umstand, 
daß es aus dem Koks Schw efel aufnimmt. Dor 
in Abbildung 2 dargestellto V orhord zeigt oino 
Ideal-Bauart. Dio Düson befinden sich hart über 
dem B oden ; daher ist das K oksbott kloiner als 
bei Oofon olino Vorherd, dor Koksvorbrauch 
w ird entsprechend geringer. Da das E isen und die 
Schlacken, sobald sie geschm olzen sind, ablaufon,

A b b ild u n g ; 2.

ist hier die Gefahr geringer, daß sich Schlacke vor 
den Düsen festsotzt; aus diesem Grundo ist diese 
Bauwoise insbesondere sohr gut für lange oder 
für ununterbrochene Schm elzungen.

Die Gefahr w ird goring, daß der Boden durch
geh t; und geschieht dies, so ist eine Ausbesserung 
einfach, da kein größerer Posten flüssigon Eisens 
vorhanden ist, w elches ausflioßon könnte. Der 
V orhord könnte auf Räder gesetzt werden, so daß 
er fortzunehm en wäre, w enn er nicht gebraucht 
wird. Da der V orhord keinen Koks enthält-, kann 
er eine große M onge Eisen fassen. Dor Vorhord 
muß, w ie der Ofen, erst stark angohoizt worden, 
bevor das Eisen hinoinläuft. Asche und Holzkohle 
schwim m en auf dor goschm olzenen Schlacke und 
fließen aus dem Schlackenloche aus. Das g e 
schm olzene Eison im V orherd ist m it Schlacke 
bedeckt, und dio lose D ecke des Vorhordes sow ie 
die erwärm te Ausm auerung desselben halten die 
Hitze derartig zusammen, daß das Eison reichlich

* Nach „The Eoundry“ 1907, Soptombor, S. 28.

so heiß bloibt wio im Horde dor Oefon alter Bau
art, w o dor kalte W ind dio Schlacken und das 
Eisen abkühlt, w enn sie von  dor Schm olzzono 
herab tropfen.

Das m it Schlacke bodockto Eisen im Vorherd 
gestattet allem Schaum nach oben zu steigen 
und sichert oin reineres Eisen, als es unm ittelbar 
aus dem Ofen gozogon  w orden kann. Aus dem 
Vorherdo kann oino kleine und große M onge 
Eisen abgolassen w orden ; auch kann dor Abstich 
so bemessen soin, daß ein immorwähronder Strom 
von  Eisen abflioßt..

Dor skizziorto Vorhord w ird  in England und 
Deutschland viel gobraucht, um  Eisen w eich  zu 
machen, indem man Holzkohlen hineinwirft, 
bevor das Eison abgefangon w ird, und sie auf 
dem Eison schw im m en läßt. Solch ein V orhord 
erm öglicht, oino große M enge Eisen aus einem 
kloinon Ofen zu schmolzen.

W on n  ich (Keep) n ich t irre, ist eine veränderte 
Form  dieser Bauart in dor nouen Gießerei von  
W arden K ing & Sohn in Montreal, Kanada in 
Gebrauch. Ich entsinne mich keiner anderen. 
In den Osborn W orks, Auburn, N. Y ., ist dor 
Abstich  derartig- gostaltot, daß oin Damm etwas 
vorn am Zapfloeho angebracht ist; die Schlacko 
w ird durch dioson Damm aufgohalton und fließt 
über die Seito der Abstichrinno durch oino 
Oefl’nung in einen Pfannonw agen. Fast alle 
W agonrädor-Gioßereion und violo Großgußwerke 
haben ihre Oofen auf hohe Füßo gesetzt, und 
das Eisen fließt, sobald es geschm olzen, in großo 
Mischpfannen, dio in Zapfen Iningori und gerade 
unter den A bstichen angebracht sind. Dioso 
Sammol- oder M ischpfannen haben oino starke 
A usfüttorung, dio heiß gom acht wird, bovor das 
Eison hineinläuft. Dio Schlacko w ird auf dor 
Rückseite dos Ofens abgolassen und soll n icht 
aus dem Eisonabstichloche laufen.

Ein Sammler dieser A rt hält oino halbo T onne 
bis zu mehreren Tonnen geschm olzenen E isens; 
eine so große M enge Eisen hält seine H itze 
für eine beträchtliche Zeit. Das Eisen w ird rein 
und gleichm äßig. Sollen kleine Pfannen gefü llt 
werden, so w ird dor Sammler gew öhnlich  gokippt, 
um das Eison über don Rand ausflioßon zu lassen; 
bei einigen M ischpfannen wird das Eisen seitwärts 
nahe am Boden abgezapft; doch ist es nicht 
gebräuchlich, zum Zusamm enhalten der W ärm e 
eine Docke anzubringen. Gelogentlieh w ordon 
mehrere solcher Sammolpfannen gefü llt und zur 
Seite gostellt, bis genug Eisen geschm olzen ist, um 
dio größton Stücko zu gießen. Die M ischpfannen 
wurdi-n zuerst angewandt, um Gleichm äßigkeit 
des Eisens zu erzielen. Das Eisen kann in den 
M ischpfannen m it Forrom angan oder m it A lu 
minium versetzt wordon, und das Eisen w ird 
viel gleichm äßigere Güsse geben, als w onn  es 
unm ittelbar vom  Ofen mit verschiedenen Pfannen 
entnom m en wird.
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Ein Ausfuhrzoll auf französische E isenerze?
V on  Dr. T ro sch o r -D ü sso ld o r f.

Ausfuhrzölle gehörten  lange Zoit zu den D ingen, 
die als vollständig überwunden, als abgetan 

galten, denen in der W irtschaftspolitik  nur noch 
eine geschichtliche Bedeutung beizuniessen sei. 
W enigstens in den modernen Kulturstaaten. In 
tropischen Gobioten sind Ausfuhrzölle seit langem 
und noch jo tzt eine höchst w ichtige, vielleicht 
die w ichtigste Finahzquelle und darum schlechter
dings unentbehrlich; aber selbst dort sind sie 
zw ar als ein notw endiges, abor doch als ein Uobel 
angesehen w orden, seitdem die morkantilistischon 
Anschauungon früherer Zeiten besserer Einsicht 
liabon Platz machen müssen. Unsere jüngste Zeit 
aber gefüllt sich nun darin, ab und zu doch einmal 
w ieder in der morkantilistischon Rumpelkamm er 
Umschau zu halton, was sich donn da w ohl vor- 
findo, das sich m it einigem  modornom A ufputz 
noch als brauchbar erweise. Und es soll nicht 
golougnot worden, daß dabei w ohl oiniges zu 
lindon ist; donn darüber sind w ir ja  doch nun 
seit Friedrich List nachgerade einig, daß der 
Physiokratismus in seiner absoluten Verurteilung 
alles dessen, was der Merkantilismus erfunden 
und angew andt hatte, mindestens zu w oit ging. 
Es ist abor bei solchem  Stöbern in alten Sachen 
n icht nur erklärlich, sondern goradozu natürlich, 
daß os an V ersuchen nicht fohlt, auch ungeeignete 
D ingo horvorzusuchon und m it neuem Anstrich 
zu versehen, dio abor, so sehr sio auch von Staub 
und Modor goroin igt worden, sich doch nicht in 
ihre m odorno U m gebung oinfügen w ollen, Frem d
körper bloibon.

Zu diesen gohöron auch in den allormoiston 
Fällen dio Ausfuhrzölle, w eil m it der modernen 
V  erkehrsentw icklung die V orsorgung dor einzelnen 
W irtschaftsgebiete m it Lebensm itteln, Rohstoffen 
und Fabrikaten auf oine ganz andere Grundlago 
gestellt w orden  ist. Und doch, was ist nicht 
neuerdings, besonders seitdem sich Großbritannien 
m it der fiskalischen Maßnahme oinos Ausfuhr
zolles auf Kohle versucht hat, an Vorschlägen für 
Einführung von  Ausfuhrzöllen geleistet w orden ! 
Bei uns in Deutschland sind ja  dio Anträge dos 
A bgoordnoton Grafen Kanitz dio Erhöhung oinos 
Kohlenausfuhrzolles botroifend chronisch, der Kali
ausfuhrzoll ist oinom Toil der Reichsboten oin 
beliobtos Stockonpford gew orden. W ir dürfen 
uns abor trösten: n icht nur w'ir Deutschen sind 
m it solchon W irtschaftspolitikern gesegnet, dio 
sich darin gefallen, Parlamente und Oeffontlieh- 
keit m it derartigen Dingen zu behelligen, sondorn 
auch andere Länder leiden keinen Mangel daran.

In don französischen Kammorn hat anfangs 
1907 Francis Laur, dor jüngst auch in Deutsch
land durch dio vier Bände soinor das doutsche

und französische Kartellwesen in etwas einseitiger 
und das letztere in etwas ruhmrediger W eise be
handelnden Schrift „Do l’accaparom ent“ bekannt 
gew orden  ist, don A ntrag oingobracht, einon Zoll 
von etw a 1 Fr. 25 Cent, auf die Tonne ausgoführter 
Eisenorze zu logon, „dor für den französischen 
Staatshaushalt eine wachsende und nicht zu untor- 
schätzende Einnahmequelle und für dio franzö
sische Eisenindustrie ein Schutz gogon  den fremden 
W ettbew erb sein w ürde“ , von dem aber oin R ück
gang der Eisonorzausfulir n icht zu bofürchton sei. 
Boi dom w achsenden Bozugo Deutschlands an 
französischer M in e tte 'is t  os interessant genug, 
oinon Blick auf don Bericht zu w orfon , den 
daraufhin M. A gu illon , Inspoctour général dos 
mines, dom M inister dor öffentlichen Arbeiten 
über dio inutmaßlichon W irkungen eines solchon 
Ausfuhrzolles erstattet hat.*

Abgesehen von  einigen kleineren Erzlager
stätten, dio von goringor, für dio Ausfuhr jeden 
falls ohne jodo Bedeutung sind, besitzt Frankreich 
drei orzfördorndo Bozirke: dio östlichen Pyrenäen, 
dio Normandie und Bretagno und vor allom das 
Dopartom ont M ourtho-ot-M osolle. A n  der F örde
rung von 8481000 t Erzen im Jahre 1906 waren 
dio Ostpyronäon m it 247103 t, dio beiden ge
nannten nördlichen Provinzen m it 409242 t und 
Mourthe-ot-M osello mit 7309019 t beteiligt. Dank 
dor stetigen und raschen E ntw ick lung des Erz
bergbaues im letztgenannten Gobieto ist im Jahro
1907 Frankreich aus oinom orzoinführondon zu 
einem nahozu indifferenten Lande gew orden  und 
w ird olm o Zw eifel in diesem Jahro 1908 zu oinom 
erzausführendon worden. Es betrug nämlich in 
Frankreich (in T onnen):

1 die t o r -
im Jahre

derung
die die 

Einfuhr 1 Ausfuhr
die Mehr- 

cinfuhr
der Ver- ! 
brauch

1900
1901
1902
1903
1904
1905
1906

I. Sem. 1907

5447094
4790732
5003782
0219541
7022849
7395409
8481000

v

2119003
1062874
1563334
1832807
1738139
2151633
2015062
1007005

37179S.1747205 
258925 1403949 
422677 1140657 
714100 1118047 

1228773 509360 
1355591 796042 
1739971; 275091 

993553 13452

7194899
6194681
0144439
7338188
7532207
8191451
8750091

9

Für dio Ausfuhr nach Deutschland kom m en 
nur die Erzgebiete im Osten und im Norden in 
Betracht. V on  der Förderung von 247102 t des 
südlichen Erzgebiotos dor Ostpyronäon wurden 
1906: 62117 t  ausgoführt, und zw ar ist fast aus
schließlich England das Bestimmungsland. Ist 
schon in don letzten fünf Jahron dio Ausfuhr auf

* Abgedruckt in don „Annales des inines“ 1908,
I. Lieferung.
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nahezu das A chtfache gestiegen, währond dio 
Förderung fast gleich geblieben ist, so w ird  man, 
da eino H ochofenindustrio im Süden'Frankreichs 
n icht rocht vorw ärts kom m en will, in dor F olge
zeit um so mehr auf den E xport angewiesen sein, 
als man die Gruben in kurzem auf eino Jahres- 
ausbeute von  500000 t bringen will. Man w ird 
nun nicht behaupten w ollen, daß England auf 
dio paar Tausend Tonnen Erze angewiesen sei, ob
w ohl sio von  einer ausgezeichneten Beschaffenheit 
für den Bessemerprozeß sind. Ein Abw älzen  eines 
Ausfuhrzolles auf das Ausland dürfte daher un
m öglich sein, denn andere Absatzgobioto w erden 
sich bei V erteuerung der Erze auch nicht leicht 
finden lassen. Da dor V erdienst für dio Tonne 
aber je tz t schon schmal genug ist, so w ürde ein 
Ausfuhrzoll nichts Geringeres als das Aufhören 
des ostpyreniiisehon Erzborgbaues bodeuten.

Die Erze dor Bretagno und Normandie können 
ihrer Zusam m ensetzung nach nur als Zuschlagerze 
für den Thomas- und M artinprozoß in Betracht 
kom m en. Das ist os, warum  auch sio auf die 
Ausfuhr m it unbedingter N otw endigkeit ange
wiesen sind; Frankreich kann von ihnon nur 
einen sehr kleinen Toil verbrauchen. V on  dor 
Förderung dor Normandio z. B. hat os im Jaliro 
190G längst n icht den vierten Teil solbst verhüttet, 
währond dio Förderung dor Bretagno nahezu 
vollständig ins Ausland gegangen  ist, und zwar 
nach Deutschland; denn dio Ausfuhr nach den 
Niederlanden, d. li. nach Rotterdam , geht in W irk 
lichkeit nach Deutschland, das demnach 1906 au 
nordfranzösischen Erzen mehr als 2000001 em pfing; 
England etw a 120000 t.

V o n  gar geringer Bedeutung abor sow ohl für 
Frankreich als auch für Deutschland sind selbst 
diese Erzlagerstätten im Vergleich zu donon im 
D epartem ent Mourthe-ot-Moselle. Es w ürde ein 
falsches Bild ihrer E ntw ick lung und ihrer E n t
w icklungsfähigkeit goben, w ollte man die Er
zeugung dieses Dopartem onts nur im  ganzen be
trachten. Es sind vielmehr drei Bezirke w ohl zu 
unterscheiden: dio von N ancy und L on gw y, in 
donon im Stollonbau ziem lich mittelm äßige Erze 
gow onnon  werden, und dorjenigo von Brioy, w o 
im  Schachtbau die bekannte französische Minetto 
gew on nen  wird. Die Förderung dieser Bezirke 
gestaltete sich in den letzten fünf Jahren folgender
m aßen: Es wurden in Tonnen gefördert:

im Jahre Bezirk
Xftncy

Bezirk
I.ongw y

Bezirk
Brley

Zusammen

1902 1 450 000 2 050 000 800 000 4 000 000
1901! 1 (¡08 533 2 421 023 1 204 631 5 273 224
1904 1 741 027 2 523 202 1 580 207 5 845 050
1905 1 090 527 2 290 841 2 314 751 0 304 159
1900 1 082 000 2 490 002 3 084 580 7 250 524

Brioy also, erhellt daraus, ist dor Bezirk, dom 
einzig und allein das A nw achsen dor französischen 
E isenerzförderung um etw a 3 M illionen Tonnen zu

zuschreiben ist, und dabei ist der Borgbau dort orst 
am A nfang seiner E ntw ick lung. V ier Gruben 
nur sind in vollom  Betrieb, vier andere liabon dio 
A usbeute obon orst begonnen, und siobon bis 
acht Schächto w orden je tz t noch  niodergebracht, 
so daß in w enigen  Jahren sich die Förderung auf
10 Millionen Tonnen und mehr belaufen dürfte.

W as will Frankreich m it dioson Erzen be
g inn en ? Dor Bericht des Herrn A guillon  gesteht 
offen ein: „W elch e E ntw ick lung auch unsere
Eisenindustrie in Lothringen odor sonstw o in 
Frankreich, w ohin das lothringischo Erz ver
frachtet w ordon kann, nehm en m öge, es w ird 
ihr bei unserem Mangel an Steinkohlen unm öglich 
sein, zu verbrauchen, was M eurthe-et-M osollo an 
Erzen horvorbringen muß, damit sich dio Aus
beute gew innbringend gestalte. Die Ausfuhr ist 
allzeit eino N otw endigkeit gew oson und w ird  os 
besonders mehr und mehr w ordon.“

Dio aus dem Departem ent M eurtbo-eUMosello 
ausgoführten Erzo verteilten sich nach Be
stimm ungsländern also:

Bestim
mungsland

1901 1902 | 1903 1901 1905 1906

Belgien 
Deutsch

land . . 
Luxem

burg . .

49313

24723

143287|349066 

39504 08220 

20818 127587

405807

148504

91598

044070

73216

164353

815748;

227684;

160613

im ganzen 74030 203009|045473 046029 882245 1211040

Aus diesen Ziffern geht hervor, daß dio Bo- 
doutung dor Ausfuhr in stetigem  W achsen be
griffen ist auch für den w ichtigsten  Erzborgbau 
Frankreichs, „dor sich nur durch und für den 
E xport entw ickeln  kann, und den ein Ausfuhrzoll 
im Erstehen töten  würde, w ährend seine E nt
w ick lun g  in so hohem Grade w ünschensw ert ist“ .

W as abor den angeblichen Schutz dor franzö
sischen Eisenindustrie betrifft: es ist dor alte, 
abor im mer w ieder gem achte Fehler, gleichgültig  
ob von  Herrn Laur odor vom  Giafen Kanitz ein 
Ausfuhrzoll beantragt wird, zu giaubon, daß eine 
Verhinderung oder Beschränkung dor Ausfuhr 
eines Erzeugnisses dessen Preis im Inlando horab- 
setzon w ürde. Dio unw irtschaftliche Ausbeute 
dor Gruben w ürde ganz im Gegenteil in höheren 
Preisen für dio heimischen Verbraucher zum Aus
druck kom m en müssen, w enn anders dio auf
gew andten I' apitalien noch einen Gewinn ab- 
w erfon  sollen. Der Schutz der französischen 
Eisenindustrie und das Interesse Frankreichs 
überhaupt besteht vielmehr darin, dio Erze, dio 
es im  Ueberfluß hat, auszuführen, um m it ihnen 
dio K ohlen zu bezahlen, die es n icht hat.

So fällt das Urteil über den Ausfuhrzoll auf 
Erzo aus vom  französischen Standpunkte aus 
betrachtet. W as haben w ir Deutschen dazu zu 
sagen ? Dor Berichterstatter hat sehr recht mit 
dor M einung, daß, obw ohl w illkom m en, uns doch
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dio französische M inetto n ich t unentbehrlich ist, 
und daß w ir unseren Erzbedari sehr bald w ieder 
anderswo docken würden, falls man versuchen 
sollte, don ausländischen Bezieher m it dem Aus
fuhrzoll zu belasten. W ir führten 1907 an Eison
orzen 84760760 t- ein, davon aus:

1 *! 
Schweden. . . . 36035051 Oesterr.-TJngarn. 2062110
Spanien..............21492993 Rußland (asiat.) . 2338845
Frankreich . . . 7915202 Algerien..............  1965714
Rußland (europ.) 4306519 Griechenland . . 1832283 
Belgien.............. 3801523 Neufundland. . . 985712

Frankreich liefert uns also noch  nicht einmal 
don zehnten Teil unseros Einfuhrbedarfos, und 
w enn man die Einfuhr aus Belgien und den 
Niederlanden als zum größten Teil aus Frank
reich kom m end hinzurechnet, immer noch kaum 
don achten Toil. So viel ist es abor auch erst 
neuerdings. 1905 sind bei einer Gesamteinfuhr 
von 60,9 Millionen Tonnen nur 2,8; 1904 bei
60,6 Millionen Tonnen nur 2,6; 1903 bei 52,3 Milli
onen nur 1,4 Millionon Tonnen als aus Frankreich 
kom m ond angoschriebon worden, d. li. etw a dor 
lünfundzw anzigsto Toil, und m it Einschluß der 
Einfuhr aus Belgien und den Niederlanden otwa 
der zw anzigste Toil. W as die Franzoson in diesen 
letzten Jahron gew annen haben, das w ürden sie 
gew iß  bald w iodor bei Einführung oinos Ausfuhr
zolles an andere Länder verlieren. Die orste 
Voraussetzung dafür, daß man von  einom Aus
fuhrzoll n icht selbst don Schaden hat, das M onopol, 
fohlt doch don französischen Erzen gänzlich.

Ein Teil dor deutschen Erzbezieher würde 
allerdings durch einon Ausfuhrzoll auf das un- 
angonohm ste berührt w ordon : diejenigen näm
lich, die im französischen M inottegobiote Foldor 
zu Eigentum  orworbon haben. Im Bezirk Briey 
sind von  35000 ha im ganzen otw a 8500 an Aus
länder, davon 2500 an Belgier und 6000 an Deutsche 
und Luxem burger vorliehen; otwra 5000 ha sind 
noch zu vorgobon. Sollto os w irklich  in Frank
reich Leute geben, dio, um diese ausländischen 
Folderbositzor geschädigt zu sehen, den ganzon 
aufblühonden Erzbergbau lahm zu legon Gefahr 
laufen m öch ten ? Daß dioso W irkung eintroten 
w ürde, darüber dürfte oin Zwreifel w ohl n icht 
bestehen.

Herr Francis Laur hat natürlich, ebenso w ie 
dios Graf Kanitz und seine Freunde zu tun 
pflegen, auf don englischen Kohlonausfuhrzoll 
hingew iosen und behauptet, er soi voll und ganz 
vom  Auslando getragen w orden. Es soi hier 
darum oin Augenblick  bei diesem Ausfuhrzoll 
verw eilt, der bekanntlich im Jahro 1907 in folge 
dor unerw artet großen geldlichen Ansprüche, dio 
dor Burenkrieg an Großbritannien stellte, unter 
dom Schatzkanzlor Ilicksbeach oingeführt- wurde. 
Der Brite hat mal w iodor Glück gehabt m it 
diesem Ausfuhrzoll. Dor Streik im Kohlenbergbau 
Am erikas im Jahre 1903, der russisch-japanische 
Krieg, dor großo Ausstand im Ruhrrovior im

Januar/Fobruar 1905 und schließlich der allge
mein steigende K ohlenbedarf ist ihm zu Hilfe 
gekom m en, so daß in dor Tat soine Kohlonausfulir 
von 41,8 M illionon Tonnen im Jahre 1901 auf
47,5 Millionen Tonnen in 1905 trotz dos Ausfuhr
zolles stieg. So sieht das Bild im ganzen aus. 
Ganz anders abor w ird dor Anblick, wTonn man 
os in seine Toilo zerlegt. A u f don bestrittenen 
Absatzm ärkten näm lich hat — dor onglische 
Parlamentarier Thomas hat dies einmal ausge
führt — der Ausfuhrzoll wrio eine Prämie für den 
ausländischen W ettbew erb gew irkt und ihn be
fähigt, dio englische Kohle in rocht erheblichem 
Maßo zu verdrängen. Großbritanniens Anteil an 
Bolgions Kohlonversorgung ist von  1900 bis 1902 
von  6,04 auf 3 ,18%  zurückgegangon, dorjenigo 
dor ändern Länder von 11,85 auf 14,57% ge
stiegen: dio onglischo Ausfuhr an K ohlen nach 
Holland und Belgion w eist von  1900/1902 bezw. 
1900/1904 einon Rückgang um 21 bezw. 71 % , die 
deutsche dagogen oino Steigerung um 44 bezw. 
151 %  auf. W ie man angosichts dieser Zahlen 
von  oinom vollen  E rfolge dos englischen K ohlon- 
ausfuhrzolles sprechen kann, ist n icht ganz er
findlich. Dio Engländer selbst müssen doch 
übrigens von  seiner ausgezeichneten W irkung 
nicht so vollständig überzeugt gowreson sein. 
W ürden sie sonst w irklich  die „Tributpflicht des Aus
landes“ so schnell w iödor haben fahren lasson, um da
durch gloiehzoitig don deutschen Professor W agner 
zu desavouieren, dor da in soinom A grar- und 
Industriestaat“ schreibt: „England glaubt, daß 
das Ausland dio britische Kolilo, zumal gewisse 
Sorten davon nicht entbehren kann, dahor don 
Ausfuhrzoll darauf tragen wird. Flugs greift es 
im Jahro 1901 dazu, »realistisch« alle »Prinzipien« 
proisgobond, und lädt dem Ausland so einon Toil 
dor K osten des Buronkriogos auf, —  zur Sühne 
für die Partoinahmo der Frem den für die Buren 
könnten die Briten noch höhnen.“

W o hat nun dio französische M inette ein 
unbestrittenes A bsatzgebiet? In Deutschland 
nicht, das w urde obon schon bewiesen. E tw a 
in B elgien ? Belgien boziolit einon sehr großen 
Toil seines Erzbodarfes aus Frankreich, abor als 
unbestrittenes A bsatzgebiet dürfte es doch keines
w egs anzusprochen soin. Deutsch - Lothringen 
und Luxem burg w ürden bald in größerem  Maßo 
herangozogen, besonders abor würden bald über 
A ntw erpen  größere Erzm engen eingeführt werden. 
V on  anderen Ländern ganz zu schw eigen. „Donn 
w elcho E ntw ick lung der orzabbauonden Bezirke 
Frankreichs man sich auch immer träumen mag, 
ihre Förderung w ird  stots nur eine unbedeutende 
Zilfor für E ngland und Deutschland bleiben, dio 
von  ihnen schnoll durch anderweitigen Bezug 
ersetzt w orden w'ürde, w enn  man die Ausfuhr 
belasten sollte.“

Im übrigen noch eins: W enn vom  1. März d. J. 
ab dio Frachtsätze für den Bezug französischer
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Minotto durch die doutschon Eisenbalinverwal- 
tungen herabgesetzt w orden  sind, so ist doch 
damit nicht nur der rhoinisch-wostfälischen Eisen
industrie ein Gefallen getan, sondorn die Maß
nahme w irkt auch nicht zum mindesten zu Nutz 
und From m en des französischen Erzbergbaues. 
Will der Franzose an seinem eigenen W irtschafts
leben das zerstören, was der Doutscho fördert? 
Und w ird  dor Deutsche gonoigt sein, dort am 
französischen W irtschaftsleben hinfort zu fördern, 
w o dor Franzose selbst zerstört?

Auch das sollten sich Hr. Lauer und allo, die 
seinom V orschläge etw a hoistimmen m öchton, 
sehr w ohl Uberlogon; sie sollton auch nicht vor- 
gessen, einmal Betrachtungon darüber anzustellen,

w ie das Ausland sonst einen französischen Erz- 
ausfuhrzoll aufnehm en wird, das Ausland, das 
doch schließlich auch mancherlei erzeugt, w as 
Frankreich bitternötig braucht, und mancherlei 
Frankreich abkauft, was es auch anderswoher 
gloicli gu t und w ohlfeil boziehen könnte.

Nach all dem könnon w ir Doutschon nicht 
umhin, aus bester U oborzougung M. Aguillon, 
dessen Urtoil sich auch dor Conseil einm ütig 
angoschlossen hat, darin beizupflichton, „daß 
jeder Ausfuhrzoll auf französische Eisonerzo 
für allo Erzbezirko einschließlich M ourtho-ot- 
Mosolle n icht nur ein w irtschaftlicher Fehler, 
sondorn sogar ein nationales Unglück für Frank
reich w äre“ .

Die Eisenbahnen der Erde (1902 bis 1906).

Dom neuesten H ofte dos „A rch ivs für Eisen
bahnw esen“ entnehm en w ir aus dor jodes 

Jahr erfolgenden Zusam m enstellung über die Eisen
bahnen dor Erde, daß die Bautätigkeit im  Jahre 
1906 oino wesentlich lebhaftere w ar als im V or
jahr; es sind 27964 km  neu eröffnet, gegenübor 
20979 im Jahre 1905. Der U m fang der Eisen
bahnen der Erde hat sich um 3,1 %  vergrößert, 
w ährond dio Vorm ohrung im Jaliro 1905 nur
2,3 o/o betrug. Besonders stark, nämlich 10076 km, 
war w ieder dor Zuw achs in den Verein igten  
Staaton von  Amerika, w o  fast 3000 km  mehr als 
im V orjahre fortiggestellt sind. Im  Jahro 1907 
hat sich die Bautätigkeit daselbst ungefähr auf 
dor Höhe des Jahres 1906 gohalton, während für
1908 ein w esentlicher R ückgang zu orwarton ist. 
Das europäische Eisenbahnnetz hat sich um 
6288 km  vorm ehrt; im ouropäisclien Rußland 
wurden rund 1600 km, im Doutschon Reich rund 
900 km  neue Eisenbahnen horgostellt. Auch 
Oestorreich - Ungarn und Frankreich haben ihr 
Eisenbahnnetz bedeutend ausgedehnt, während 
dor nahezu völlige Stillstand dos Eisenbahnbauos 
in Großbritannien und Irland fortdauert.

In Asien hat sich das Eisenbahnnetz Chinas 
um nahezu 2300 km vergrößert. Nachdem dort 
die Vorurteilo gegen  dio Eisenbahnen endlich 
überwunden sind und man insbesondere auch er
fahren hat, daß die Eisenbahnen bei der billigen 
Bew irtschaftung hohe Erträge abw orfon, w ird 
überall in dem großen  chinesischen Reich der 
Bau nouor Eisenbahnon in A ngriff genom m on. 
Auch  in den mittelasiatischon Gebieten Rußlands 
und in Kleinasien nobst Syrion und Arabien (die 
Ilodschasbahn) sind eine große Anzahl neuer 
Schiononw ege in Betriob genom m en.

Das Eisenbahnnetz von Afrika hat eine Aus
dehnung von 28193 km, gogonüber 26395 km im 
Jahro 1905. In der K apkolonio und in Transvaal, 
aber auch in unseren doutschon K olonien  ist dor 
Eisonbahnbau rüstig vorw ärts geschritten.

Dio meisten Eisonbahnen befinden sich in 
Am erika, und zw ar 473096 km, darunter in den 
Verein igten  Staaten (einschließlich Alaska, das 
579 km Eisenbahnen aufwoist) 361579 km, also 
über 45000 km  mehr als in Europa, dosson Eisen
bahnnetz einen U m fang von  316093 km  hatte. 
Asien besitzt 87958 km, Australien 28510 km, 
Afrika 28193 km Eisenbahnon. A u f dio V er
einigten Staaten m it ihren 361579 km folgen  das 
Deutsche Reich m it 57 376 km, Rußland (euro
päisches) m it 56670 km, Frankreich mit 47142 km, 
Britisch-Ostindien m it 46642 km, Oosterreich- 
Ungarn mit 41227 km, Großbritannien und Irland 
mit 37107 km, Kanada m it 33147 km, M exiko m it 
21007 km, dio Argentinische Ropublik m it 
20560 km, Brasilien m it 17 059 km, Italion m it 
16 420 km, Spanien m it 14649 km und Schweden 
m it 13165 km. Dio übrigen Staaton besitzen 
w eniger als 10000 km  Eisenbahnon.

Das Verhältnis der Eisenbahnon zur Aus
dehnung dos Landos und zu der Bovölkorung ist 
in den Spalten 12 und 13 dor nachstehenden 
U eborsicht angogobon. Im Verhältnis zum 
Flächeninhalt dos Landos stellt das Königreich 
Belgien immor noch an dor Spitze. Es kom m en 
auf 100 qkm  Flächeninhalt 25,4 km Eisenbahnen. 
Es folgen das K önigreich  Sachsen m it 20,3 km, 
Baden m it 14,5 km, E lsaß-Lothringon m it 13,6 km, 
Großbritannien und Irland m it 11,8 km , das 
Deutsche Roich mit 10,6 km, W ürttom borg und 
die Schweiz m it 10,5 km, Proußon und Bayern 
mit 10,0 km. In den übrigen Erdteilen stellt 
sich dieses Verhältnis w esentlich ungünstiger : in 
den V ereinigton Staaton auf nur 3,9 km. Es hat 
sich im Jaliro 1905 verschlechtert, w eil seitdem  
Alaska m it soinem w eiten  Flächeninhalt und ver
hältnismäßig kloinen Eisenbahnnetz eingerechnet 
ist. Olino Alaska ist die Vorhältniszalil 4,7 km.

Die meisten Eisenbahnon im Verhältnis zur 
B evölkerung hat dio australische Kolonie Qeens- 
land, w oselbst auf 10000 Einw ohner 113,0 km
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L ä n d e r

I. E u r o p a :
Proußen ................................
B ayern .....................................
Sachsen ................................
W ürttem berg......................
B a d e n .....................................
Elsaß-Lothringen . . . .  
Uobrige deutsche Staaten .

Zusammen Deutschland 
Oesterr.-Ungarn, einschl. Bosnien und Herzegowina . .
Großbritannien und Irland................................
Frankreich..............................................................................
Rußland europ., einschl. Finland (3311 km) .
Italien............................................................................................
B e lg ie n ..............................................................................
Niederlande, einschl. Luxem burg.........................................
Schw eiz..........................................
Spanien............................................................
Portugal............................................................
D änem ark.......................................................
N orw egen ................................................................ ....  . .
Schw eden............................................................
S e rb ien ...................................................
R um änien ..............................................
Griechenland.......................................................
Europäische Türkei, Bulgarien, Rum elien.......................
Malta, Jersey, M a n ................................................................

ü . A m e r ik a : Zusammen Europa
Britisch Nordamerika (Kanada)..............................................
Vereinigte Staaten von Amerika einschl. Alaska (579 km)
Neufundland............................................................
M e x ik o ............................................................
Mittelamorika (Guatemala 957, Honduras 92, Salvador 

167, Nicaragua 276 und Costarica 748 km) . . . .  
Große Antillen (Kuba 2548, Dominik. Republik 209, 

Haiti 225, Jamaika 298, Portorico 322 km) . . . .  
Kleine Antillen (Martinique 224, Barbados 176, Trinidad 142 km)
Vereinigte Staaten von Colum bien.....................................
Venezuela..........................................................................
Britisch Guayana .................................................................
Niederländisch Guayana............................................................
Ecuador.................. ' ...........................................
P e r u ..........................................................................
Boiivia . .

3 4 5 6 i _ 
7 8 9 10 11 12 13

Lüngo der im Betrieb befindlichen Eisen- j Zuwachs von 1902— 1906 Der einzelnen Länder | Es trifft Ende 190B
bahnen am Ende des Jahres j im ganzen iu Prozent

Flächengroße 

qkm

; lievölkerungs- 
zahl

I llahnlänge au f je

1902 1903 1904 1905 | 1906 ! (Sp. 7—3) .Sp. 8 .100  
Sp.

: 100 
| qkm

10000
EId w .

32 465
K

32 854
i 1 o in e t

33 510
e r

! 34 228 1 34 872
km
2 407

%

7,4
(abgerundete Zahlen)

 ̂ 348 600 ! 34 473 000
km

10.0 10.1
6 832 7 0S1 7 409 7 512 7 587 755 11,0 75 900 6 176 000 10,0 12,3
2 940 2 973 2 973 2 984 3 045 105 3,6 15 000 I 4 202 000 20,3 7,2
1 906 1 946 1 984 1 984 2 040 134 7,0 19 500 ! 2 169 000 10,5 9,4
2 088 2 088 2 104 2 160 2 193 105 5,0 15 100 1 868 000 14,5 11,7
1 891 1 906 1 969 1 974 1 978 87 4,6 14 500 1 719 000 13,6 11,5
5 578 5 578 5 615 5 635 5 G61 83 1,5 52 100 5 760 000 10,9 9,8

53 700 54 426 55 564 56 477 57 376 3 676 6,8 540 700 56 367 000 10,6 10,2
38 041 38 818 39 168 39 918 41 227 3 186 8,4 676 500 47 118 000 6,1 8,7
35 660 36 148 36 297 36 760 37 107 1 447 4,1 314 000 41 450 000 11,8 9,0
44 654 45 222 45 773 46 466 47 142 2 488 5,6 536 400 38 962 000 8,8 12,1
52 339 53 258 54 708 55 006 56 670 4 331 8,3 5 390 000 105 542 000 1,1 5,4
15 942 16 039 16 117 16 284 16 420 478 3,0 286 600 32 475 000 5,7 5,1
6 629 6 819 7 041 7 258 7 495 866 13,1 29 500 6 694 000 25,4 11,2
3 311 3 372 3 433 3 542 3 560 255 7,7 35 600 5 341 000 9,3 6,0
3 997 4 145 4 249 4 2S9 4 342 345 8,6 41 400 3 325 000 10,5 13,1

13 770 13 851 14 134 14 430 14 649 879 6,4 496 900 17 961 000 2,9 8,2
2 386 2 404 2 494 2 571 2 637 251 10,5 92 600 5 429 000 2,8 4,9
3 105 3 159 3 288 3 288 3 434 329 10,6 38 500 2 449 000 8,9 14,0
2 344 2 344 2 490 2 550 2 550 206 8,8 322 300 2 221 000 0,8 11,5

12 177 12 388 12 577 12 684 13 165 988 8,1 447 900 5 136 000 2,9 25,6
578 578 578 610 610 32 5,5 48 300 2 494 000 1,3 2,4

3 177 3 177 3 177 3 179 3 210 33 1,0 131 300 5 913 000 2,0 5,4
1 035 1 035 1 118 1 241 1 241 206 19,9 64 700 2 434 000 1,9 5,1
3 142 3 142 3 142 3 142 3 142 — — 267 000 9 824 000 1,1 3,2

110 110 110 110 110 — — 1 100 372 000 10,0 3,0
296 097 300 435 305 458 309 805 316 093 19 996 6,7 9 761 300 391 507 000 3,2 8,1

30 358 30 696 31 554 33 147 33 147 2 789 9,2 8 768 000 5 339 000 0,4 62,1
325 777 334 634 344 172 351 503 361579 35 802 11,0 9 305 300 78 659 000 3,9 46,0

1 055 1 055 1 058 1 072 1 072 17 1,6 110 800 214 000 1,0 50,1
16 668 16 668 19 437 19 678 21 007 4 339 26,0 2 016 000 14 545 000 1,0 14,4

1 339 1 522 1 615 1 916 2 240 901 67,3 — — — —

2 712 3 479 3 581 3 602 3 602 890 32,8
447 459 459 459 541 94 21,0 _ _ _ _
644 644 661 661 723 79 12,3 1 330 800 4 500 000 0,05 1,6

1 020 1 020 1 020 1 020 1 020 — — 1 043 900 2 445 000 0,1 4,2
120 122 122 122 ; 167 47 39,2 229 600 295 000 0,07 5,7

~ — , 60 60 j 60 60 _ _ __
300 300 300 300 300 — — 299 600 1 400 000 0,1 2,1

1 667 1 667 1 844 1 907 1 959 292 17,5 1 137 000 4 607 000 0,2 4,2
1 055 1 055 | 1 129 1 129 1 129 74 7,0 1 334 200 [ 2 269 000 0,1 5,0

¡S

34 Vereinigte Staaten von Brasilien......................................... 14 798 15 076 16 747 IG 805 17 059 2 201 15,3 8 361 400 14 934 000 0,2 11,4
35 253 253 253 253 253 — — 253 100 030 000 0,1 4,0
36 1 948 1 948 1 948 1 948 1 948 — 178 700 931 000 1,1 20,9

37 4 643 4 643 4 643 4 643 4 730 87 1,9 776 000 3 314 000 0,6 14,3
38 Argentinische R epublik............................................................ 16 767 18 404 19 428 19 971 20 560 3 793 22,0 2 885 600 4 894 000 0,7 42,0

~ ~ , , r , . Zusammen Amerika 
III. A s ie n .

Russisches mittelasiatisches G eb iet.....................................

421 571 433 645 450 031 460 196 473 096 51 525 12 2 — — — —

39 2 669 2 669 2 609 2 609 4 519 1 850 69,3 554 900 7 740 000 0,8 5,8
40 Sibirien und Mandschurei....................................................... 9 116 9 116 9 116 9 110 9 116 — — 12 518 500 5 773 000 0,07 15,8
41 1 516 1 892 1 976 3 GIG 5 953 4 437 292,7 11 081 000 357 250 000 0,05 0,2

60 00 802 1 0G7 1 108 1 048 1740,7 218 600 9 070 000 0,5 1,1
43 6817 7 026 7 481 7 855 8 067 1 250 18,3 417 400 40 542 000 1,9
44 41 723 43 372 44 352 4G 045 46 642 4 919 11,8 5 068 300 294 905 000 0,9 1,6
45

P e rsie n ............................................................ .......................
593 630 030 751 904 311 52,4 63 900 3 087 000 1,4 2,5

46 54 54 54 54 54 — — 1 645 000 9 000 000 0,003 0,0G
47 Kleinasien, Syrien und Arabien, mit Cypern (5S km) . 2 760 3 233 3 4G4 3 575 4 716 1 95G 70,9 1 778 200 19 5G8 000 0,3 2,4
48 Portugiesisch I n d ie n ................................................................. 82 82 82 82 82 — — 3 700 572 000 2,2 1,4

49 Malayische Staaten (Borneo, Celebes u s w .) ................... 439 644 719 719 871 432 98,4 86 200 719 000 1,0 12,1
50 2 228 2 302 2 302 2 373 2 373 145 6,5 599 000 29 577 000 0,4 0,8
51 S i a m ................................................................................................ 534 685 718 718 718 184 34,5 633 000 9 000 000 0,1 0,8
52 Cocllinchina (Kam bodscha, Annam, Tonkin 239S, PondiclnSry 95, 

Malakka 92, Philippinen 250 km )..................................................................

■

2 781 2 781 2 781 2 781 2 835 54 1,9 — — — —

T, r . „ . ,  Zusammon Asien 71 372 74 546 77 200 81 421 87 958 16 58G 23,2 — — —

IV. A fr ik a .
9 833 000 0,553

Algier und Tunis .....................................................................
4 752 4 752 5 204 5 204 5 252 500 10,5 994 300 5,3

54 4 894 4 894 4 894 4 900 4 906 12 0,2 897 400 6 695 000 0,5 7,3

55 444 444 478 478 642 198 44,6 — — ---
56 100 ISO 180 184 306 200 200,0

786 800
—

0,7
—

1 Kapkolonie................................................... 4 799 5 650 5 G50 5 050 5 812 1 013 21,1 1 766 000 32,9

\ Süd-Afrika | Transvaal ...................................................
J O ranje-K olonie..........................................

Kolonien:

1 185 1 185 1 185 1 458 1 458 273 23,0 70 900 778 000 2,1 18,7

57 1 430 1 457 1 539 1 763 2 191 7G1 53,2 308 600 867 900 0,7 25,2
709 806 880 1 124 1 283 574 81,0 131 100 208 000 1,0 61,7

58 Deutschland (Deutsch Ostafrika 410, Deutsch Siidwest- 
afrika 1110, Togo 167, Kamerun 160 km ).................. 1 377 293,0470 470 888 1 351 1 847 — — ~

59 England (ISrit. Ostafrika 939, Sierra Leono 363, Gold-
485 32 3küsto 270, Lagos 204, Mauritius 212 k m ) ..................

Frankreich (Franz. Sudan 843, Franz. Somaliküste 160,
1 503 1 879 1 961 1 982 1 988 — — --

60
102Madagaskar 132, Reunion 127 km )'................................ 1 160 1 227 1 227 1 227 1 262 8,8 —

61 Italien (Eritrea 115 k m )........................................................... 27 27 70 76 115 88 325,9 — — ------

62 Portugal (Angola 543, Mozambique 588 km) . . . . 992 992 992 992 1 131 139 14,0 _________ _____________

------ , ,  . , .  Zusammen Af rika 22 465 23 963 25 1G0 26 395 28 193 5 728 25,5 — — --- ------

f»3
V. A u s t r a l i e  n.

• 3 707 3 868 3 928 4 002 4 055 288 7,6 271 000 830 000 1,5 48,8

f>4 5314 5 444 5 444 5 517 5517 203 3,8 229 000 1 201 000 2,4 45,9
fif> 4 808 5 050 5 279 5 553 5 586 718 14,7 799 100 1 370 000 0,7 40,8
fii> 3 029 3 059 3 059 3 083 3 097 68 2,2 2 341 000 363 000 0,1 85,3

07 4 507 4 711 4 711 5 138 5 479 972 21,0 1 731 400 485 000 0,3 113,0
r>8 990 998 998 998 998 2 0,2 07 900 172 000 1,5 58,0

r>9 W est-A ustralien ......................................................................... 3 182 3 451 3 491 3 636 3 030 454 14,3 2 527 300 412 000 0,1 88,2

70 Ilawai (40) mit den Inseln Maui (11) u. Oalm (91 km) 142 142 142 142 142 — — 17 700 10!) 000 0,8 13,0

Zusammen Australien 25 805 26 723 27 052 28 069 28 510 2 705 10,5 7 985 000 4 942 000 0,4 57,7

Zusammon auf der Erde 837 310 859 312 884 907 905 886 933 850 96 540 11,5 — — — —

Steigerung gegen das V o rjah r.....................................°/o 2,0 2,5 3,1 2,3 3,1 — ---
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komm en. Auch boi den übrigon australischen 
K olonien stellt sich dieses Verhältnis sehr günstig, 
w eil eben ihre B evölkerung noch eine sehr dünne ist. 
In den V erein igten  Staaten von  Am erika kom m en
46.0 km  Eisenbahnen au f 10000 Einw ohner. Unter 
den europäischen Staaten nim m t in dieser Be
ziehung Schweden m it 25,6 km  den ersten Platz 
ein. In Deutschland komm en 10,2 km (boi Ein
rechnung dor nebenbahnähnlichen Kleinbahnen
11,6 km ) auf 10000 Einwohner, in Frankreich
12.1 km, in Großbritannien 9,0 km, in Belgien
11.2 km usw.

W egen  dor durchschnittlich bessoron Aus
stattung dor Bahnen und w egen  des touren Grund

G i e ß e r e i

Gußeiserne Glocken.
Der bekannte schwedische Metallurge Svon  

R inm an bohandelte im letzten Kapitel des zweiten 
Bandes seiner 1782 erschienenen „Geschichte dos 
Eisens“ * u. a. auch don Klang des Roheisons. Es 
heißt dort: „Daß das Roheisen unter allen Eisenarten 
am stärksten klingt, muß man um so eher glauben, 
als es gegossen ist und die größte natürliche Ilärte 
und Spannkraft besitzt, vorzüglich wenn man gut
artiges grelles Eisen nimmt und os in dünnen Stücken 
in kalte Sand- oder Eisonformen gießt. Deshalb be
diente man sich auch in alten Zeiten** des Roheisens 
zu Glocken, welches noch jetzt an einigen Orten der 
Fall ist. Der Ilüttenbositzer L ew is , dem Schweden 
viele Verbesserungen boi der Eisengießerei verdankt, 
hat kürzlich zu Nyhytta im Wester Bergrovier kloino 
Glocken und Schollen unmittelbar aus dem Hochofen 
zu gießen angofangen.“ K arsten  fügte boi dor TJober- 
setzung des Buches an dieser Stelle dio Bemerkung 
ein: „Wenn dio Verhältnisse der Höhe, dos Durch
messers und der Motallstärko beim Gußeisen ebenso 
sorgfältig als boi dem gewöhnlichen Glockongut be
obachtet worden, so geben dio oisornen den metallenen 
Glocken in der Fülle und Richtigkeit des Tons kaum 
etwas nach, wie die in neueren Zeiten auf den preußischen 
Gießereien angefertigten eisernen Glocken beweisen.“

Karsten dachte hierbei offenbar in erster Linio 
an das Eisenwerk Vietz in dor Neumark, das im 
Jahro 1774 zwei Hochöfen besaß.*** Daselbst goß 
man oiserne Glockon, die wegon ihrer Billigkeit be
liebt waren. Zwei Glocken dieser Art waren in Zang- 
hausen aufgehängt.f Aber auch dio Königliche Eisen
gießerei zu Gleiwitz in Oberschlesien stellte in den 
vierziger Jahren des verflossenen Jahrhunderts noch

* Aus dem Schwedischen übersetzt und mit An
merkungen verschon von Dr. C. J. B. K a r s te n .  
Liegnitz 1815.

** Wenn man don Mitteilungen des alton Eraam . 
F ra n cisc i im „Lustgarten des Ost- und Westindischen 
Staates“ 1748, III. Teil, trauen darf, dann hat der 
chinesische Kaiser Y u m lö  schon im Jahre 1403 eine 
eiserne Glocke im Gewicht von 125 000 Pfund gießen 
lassen. (Oekonomisch - technologische Encyklopädio. 
Von D. Joli. G eo rg  K rü nitz. 1788, 19. Teil, S. 95.)

Nach F M. F eldh au s (Gießereizeitung 1908 Nr. 9 
S. 276) goß man im Jahro 1610 in Genf zuerst eiserne 
Glocken, weil das Erz zu teuer war. Datiert findet 
sich eine solcho von 1674 in der Sammlung von 
Dr. B ic k e l zu Marburg.

*** Vgl. Dr. L. B e c k : „Geschichte des Eisens“.
III. Band S. 910.

f  Dr. L. B eck a. a. O. III. Band S. 763 nach 
HandelBzeitung von 1785.

und Bodens sind die Anlagokosten in Europa 
meistens höher als in don übrigon Erdteilen. Die 
K osten betragen im D urchschnitt für 1 km  in 
Europa rund 301000 Jt (im V orjahro 298000 Jt), in 
den übrigen Erdteilen rund 157000 Ji (im Vorjahre 
151000^). Das Anlagekapital sämtlicher Eisen
bahnen wrürde sich unter Zugrundelegung dieser 
Durchschnittskosten in Europa auf 316093 X  
301000 =  95143993000 « ß , in den übrigen Erd
teilen auf 617 757 X  157000 =  96987849000 M 
Stollen. Das Anlagekapital aller Bahnen kann 
demnach am Schluß dos Jahres 1906 auf rund 
192 Milliarden Mark (182 Milliarden Endo 1905) 
geschätzt werden.

gußeiserne Glocken her. Nach einem im Jahro 1841 
erschienenen Preisverzeichnis dortiger Gußwaron* 
kosteten Glocken zwischen 6 und 15 Zentner Gewicht
4 Thlr. 15 Sgr. pro Zentner, solche zwischen 1 und 
6 Zentner 5 Thlr. pro Zentner und solche bis zu 
1 Zentner 5 Thlr. 15 Sgr. pro Zentner.

Auf dor Weltausstellung zu London im Jahre 1851 
befand sich, wie W ed d in g  berichtet,** eino große 
Glocke aus Gußeisen, welches mit einer geringen 
Menge Zinn legiert war.*** D en ison  schrieb hierüber 
an P e rcy : „Die Glocko von Stirlings „Union Metal“ 
in der Ausstellung von 1851 war beinahe halbkugel
förmig, otwa 1,5 m im Durchmessor und weit dünner 
im Metall, als Glocken von gewöhnlicher Form und 
gleichem Durchmesser zu sein pflogen, ja selbst als 
kleinere von domseiben Gewicht. Ihr Klang war nicht 
so schön als der, welchen bronzene Glocken derselben 
oder der gewöhnlichen Form geben, und es erforderte 
einen weit stärkeren Anschlag, um den Ton hervor
zubringen. Zuletzt brach sie, als man sie mit einem 
Schmiedehammer läuten wollte.“ Sie wrar von M o rries  
S tir lin g  ausgestellt worden, welcher ein latent auf 
die Legierung hatte.

Eine kleine Handgloeke von derselben Legierung 
bofindot sich in dor metallurgischen Sammlung im 
Museum für praktische Geologie zu London.f Auch 
P ercy  hat eine kleine Glocko aus weißem Roheisen 
mit Z u sa tz  von 5 %  Zinn gegossen; der Ton dieser 
letzteren war ziemlich gut, jedoch schriller und von 
geringerer Schönheit, als dor einer Glocke von den
selben Abmessungen, deren Metall aus Kupfer mit 
24°/oZinn bestand. Boi einem Zusatz von 20 o/0 Zinn 
zum Eisen zeigte sich die Legierung der vorigen 
ähnlich, nur weißer und etwas harter.

Im 70. Band der Allgemeinen Encyklopädio der 
Wissenschaften und Künste, herausgegeben von 
J. S. E rtsch  und J. G. Gru'oer (1859), ist auf S. 97 
auch der gußeisernen Glocken gedacht, wolche, wie 
es dort heißt: „einen reinen, kräftigen Ton, eine 
große Schallweite und Haltbarkeit besitzen und sich 
dabei durch große Wohlfeilheit sehr empfohlen“. 
Auf dio damals aufgekommonen G u ß s t a h lg lo c k e n  
war der Verfasser des erwähnten Artikels hingegen 
nicht gut zu sprechen, denn er sagte: „Die in

* Vgl. Dr. C. J. B. K a rste n : „Handbuch der 
Eisenhüttenkunde“. Berlin 1841, III. Teil S. 483.

** Dr. H erm ann W e d d in g : „Ausführliches
Handbuch der Eisenhüttenkunde“. II. Auflage. I. Band 
S. 309.

• *** Vgl. auch Dr. 'L. B eck a. a. O. IV. Band 
S. 782.

f  W e d d i n g  a. a. O.

-Mi t t e i l u ngen .
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neuester Zeit so sehr gerühmten Gußstahlglocken* 
beruhen, was die Benennung anlangt, nur auf einer 
Täuschung. Das Material zu diesen Glocken ist Roh
eisen und zwar ein so kohlehaltiges Eisen, daß cs 
leicht flüssig und in Glockenform gießbar ist. Um 
eine solche Masse herzustellen, ist es nur notwendig, 
daß Eisenhütten, welchc Spiegcleisen und weiches 
Roheisen darstellen, dio richtige Mitte zwischen Spiegel- 
eisen und körnigem Roheisen treffen. Wollte man 
Gußstahl gleich in Form einer Glocke gießen, so 
würde man kein gesundes ganzes Stück bekommen, 
weil der Gußstahl vermöge seiner Natur nur kompakt 
gegossen werden kann und das Fabrikat erst dann 
verwendbar ist, wenn es durch Schmiedon oder Walzen 
die innigste Verbindung oder Verdichtung erlangt 
hat.“ — Bekanntlich hat man ja noch auf dor Pariser 
Weltausstellung des Jahres 1855 die Stahlnatur dor 
Bochumer Glocken angezweifelt, weshalb unter der 
Leitung von Dr. Stein  beiß aus Stuttgart eine jener 
Glocken verschmiedet wurde.**

„Inwiefern sich das R oh eisen  durch Zusammen
schmelzen mit einem oder mohreron Metallen zu 
Glockongut eignen könne,“ schrieb schon Rinraan im 
Jahre 1782, „darüber sind bisher wohl nur mit dem Zinn  
allein Versuche angestollt worden.“ Ueber das Ergeb
nis dieser Versuche äußert er sich an anderer Stelle*** 
wie folgt: „Das z in n h a ltig e  E iso n , welches

* Dio erste Gußstahlglocke wurdo bekanntlich 
im Jahro 1851 von dom Bochumer Gußstahlwerk 
Mayer & Kühne angefertigt, wofür die Firma, aus 
der sich später der „Bochumer Verein“ entwickelt 
hat, im folgenden Jahre auf dor Düsseldorfer Ge- 
werboausstollnng einen Preis erhielt.

** Vgl. Dr. L. B eck : „Geschichte des Eisens“.
IV. Band S. 948.

*** a. a. 0 . S. 114— 115.

nicht mehr als ' /o Zinn und darunter enthält, ist sehr 
hart und dicht, wie der feinste Gußstahl; es hat die 
Eigenschaft mit dem Stahl gemein, daß es die feinste 
Politur annimmt und mit Kieseln feine roto Funken 
gibt, die den Schwamm fast ebenso gut, als mit 
einem guten Feuerstahl entzünden. Das spezifische 
Gewicht ist 7,889, eine zweite merkwürdige Eigonsclmft 
dieses Gemisches ist die, daß eino blank geschliffene 
Scheibe in einem feuchten Raum länger als ein Jahr 
liegen konnte, ohne zu rosten , obgleich andere 
polierte und geschliffene Stahlarbeiten unter denselben 
Umständen sehr vom Rost gelitten hatten. Dieses Ge
misch scheint daher zu allen feineren Arbeiten, zu Ver
zierungen und Stahlspiogeln, sehr anwendbar zu sein, 
denn es schmilzt leichter als Roheisen für sich allein, 
es hat eino weißo Farbe, es drückt sich in der Form 
sehr gut aus, ist im höchsten Grade dicht, nimmt 
eine schöno Politur an ubw . Noch eino Eigonschaft 
des zinnhaltigen Eisens ist die, daß es einen ebenso 
guten Klang als das Glockonmetall hat, woBhalb ich 
auch den Versuch anstellte, etwas Zinn mit ge
schmolzenem Roheisen zu verbinden, und aus diesem 
Gemisch eine Glocke in Sand zu gießen. Die Glocke 
fiel zwar fehlerhaft aus und konnte nicht gebraucht 
werden, weil das Eisen boim Vermischen mit dem 
Zinn zu sehr erkaltete, indessen ward dadurch doch 
die Möglichkeit, dem Eisen einen größeren Klang als 
gewöhnlich mitzuteilen, erwiesen. Wenn die Zeit es 
mir orlaubt hätte, so würde dor Fehler des ersten 
Versuchs bei einem zweiten ganz gewiß vermieden 
worden sein.“ —

Zweck der vorstehenden Zeilen ist es, die heutigen, 
mit allen Hilfsmitteln dor modernen Technik aus
gerüsteten Eisengießer zur Wiederholung und Fort
setzung der zwar bescheidenen aber grundlegenden 
Versuche ihres berühmten schwedischen Fachgenossen 
anzuregen. Otto Vogel.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Deutsche Patentanmeldungen.*

14. Mai 1908. Kl. 24 f, K  35 532. Geteilter Dreh
rost, bei dem die Rostteile durch Zugstangen mittels 
einer Drehachse von außen zu gleicher Zeit gekippt 
worden. Karl ICieß, Markt-Redwitz, Oberfr.

Kl. 24 h, B 45 050. Vorrichtung zum gleichmäßigen 
Beschicken von Hochöfen, Gaserzeugern, Röstöfen, 
Retorten und dergl. in bestimmten Mengen und unter 
dauerndem Ofenabschluß. Emil Bousse, Berlin-Wil
mersdorf, Uhlandstr. 53.

Kl. 48 c, Z 4719. Vorfahren und Ofen zum Brennen 
von zu emaillierender Gegenstände oder zum Glühen be
liebiger Stoffe: Zus. z. Pat. 151 583. Oskar Zahn, 
Berlin, Fasanenstr. 50.

18. Mai 1908. Kl. 7 a, K 33 501. Mehrfachwalz
werk. Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magde
burg-Buckau.

Kl. 7 b, Sch 28 603. Preßdorn zur Herstellung 
von Rohren mit einer oder mehreren in der Längs
richtung verlaufenden Zwischenwänden. Arnold Schwie
ger, Berlin, Stralauer Allee 36.

Kl. 18 b, S 19 779. Verfahren zur Herstellung 
von Flußeisen, Flußstahl oder Spezialstahl; Zus. z. Pat. 
184 316. Elektrostahl-Gesellschaft m. b. H., Rcmscheid- 
Hasten.

Kl. 24f, V  6709. Förderrost zur Verbrennung 
beliebiger Brennstoffe, insbesondere zur Verbrennung

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier 3Ionato für jedermann zur 
Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu 
Berlin aus.

von stark asche- und schlackenhaltigen Massenbrenn- 
stofl’en, wie Kohlen- und Koksgrus, Koksasche, Klaube
berge, Sägemehl und dergl. in Gasgeneratoren. Ver
einigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau- 
gesollschaft Nürnberg A.-G., Nürnberg.

Gebrauchsmustereintragungen.

18. Mai 1908. Kl. 21h, Nr. 338 818. Graphit
schmelzgefäß, dessen Wandungen besonders gestaltet 
sind zu dem Zweck, die Hitzewirkung eines durch dio 
Wandungen gesandten elektrischen Stromes an die 
Stolle zu konzentrieren, welche zum Schmolzen des 
Schmelzgutes am geeignetsten ist. Hugo Holberger 
G. m. b. H., München.

Kl. 21h, Nr. 338 938. Graphitschmelzgefäß, welches 
als ein Stück ausgebildet ist, jedoch an verschiedenen 
Stellen verschiedene Mischungsverhältnisse seinor Be
standteile aufweist, zu dom Zweck, eiuoin dieses Gefäß 
passierenden elektrischen Strom verschiedene Wider
stände entgegonzusetzen. nugo Holberger G. m. b. H., 
München.

Kl. 21h, Nr. 338 939. Muldenartiges Graphit
gefäß, welches als ein Stück ausgebildet ist, jedoch
an verschiedenen Stellen verschiedene Mischungsver
hältnisse seiner Bestandteile aufweist, zu dem Zwock, 
einem dieses Gefäß passierenden elektrischen Strom 
verschiedene Widerstände entgegonzusetzen. Hugo 
Helberger G. m. b. H., München.

Kl. 21h, Nr. 338 940. Muldonartigos Graphit
schmelzgefäß, dessen Wandungen besonders gestaltet 
sind zu dem Zweck, die Hitzewirkung eines durch die 
Wandungen gesandten elektrischen Stromes an dio 
Stelle zu konzentrieren, welche zum Schmelzen des



782 Stahl und Eisen. Bericht über in- und ausländische Patente. 28. Jahrg. Nr. 22.

Kl. 31a, Nr. 338 731. Vierseitiger, zerlegbarer 
Tiegelschmelzofen. E. Krause, Bochum, Wostfälisclio- 
straße 27.

Deutsche Reichspatente.

KI. 311), Nr. 191211, vom 9. Dezember 190G. 
E m il P fa ff  in C b em n itz -A lten d o rf. Verfahren  
und Formmaschine zum Ausheben von Gußmodellen

mit winklig zueinander 
I stehenden Flächen teilen

/ y  aus der Form .
/ / K S c a ^ er Formkasten a

3 y  wird nach dem Ein-
stampfen desModellosi 

\ ' . \  Ir \  mitsamt dor um die
\ jX  Zapfen c drehbaren

\\ v  Formträgerplatto d so
- W  gedr^ t und au^

J  \\ f y k  einon fahrbaren und
beliebig einstellbaren

i------------- VXfäijj irr-.'¿.Xi—  Tisch e gesetzt, daß
1— ----- l Ypf Hvi — t'*e Fläche des wink-

Y / s '  ligen Teiles f  des Mo-
delles b senkrecht 

'//"/¡JVv^'X steht und beim nun
|h  \  \  mehr folgenden Ansbe-

( L  — r \  ^en de8 Modellos sich
parallel zu der Form 

ausheben läßt. Zum Auslieben dos Modelles dient 
der Schwinghebel ff, der auf der Welle h aufgokeilt 
ist und auf die Schubstangen i wirkt, welche dio 
Lagerschalcn für dio Zapfen c tragen. Der auf dem
Kreisbogen k  des Wagens l einstellbare Tisch e be
sitzt an seiner unteren Kante eine Anschlagleiste m 
zum Aufsetzen des Formkastens a.

K l. 12k , Nr. 189473, vom 5. Septembor 1906. 
J u liu s  P lz a k  in P r a g . Sättigungskasten zu r
Darstellung von Ammoniaksalzen.

Dieser Siittigungskasten gehört zu derjenigen Art, 
bei welcher das Ammoniakgaa zu seiner Absorption

nacheinander zwei Säure 
( Y) \  verschiedener Konzen-
VwV tration enthaltende Be-

T  hälter durchströmt.
r] I1 \  /  Gemäß der Erfindung

wird der Sättigungskas-
S 1 ^  ten durch eino mittlere

1 y. JU— Zwischenwand a mit
j~l oberhalb des Säurespie-

31------§ "  tTy’lIiJ TJpr fl rq gda liegenden Gasdurch-
| s . J i  ■ L -S j trittsöifnungen b in die 
\ c » a J d beiden Säuroräume c und 

.! (¿geteilt, von denen jeder
.............................................. yj durch je zwei weitere

Zwischenwände e und f  
unterteilt ist. Die äußeren Zwischenwände f  haben 
eino größere Eintauchtiefe als die Zwischenwände e. 
Sämtliche Zwischenwände sind gemeinsam überdeckt 
und der Gasein- und -auslaß g und h sind an den 
zwischen den äußeren beiden Zwischenwänden e und j  
liegenden Raum angesclilosson.

K l. 7a, Nr. 189SOO, vom 24. Juni 1906. M a -  
sc liin e n b a u -A c t.-G e s . vorm . G eb rü d er K le in  
in D ah lbru ch . Hebe- und Senkvorrichtung fü r  die 
durch ein Gegengewicht aufwärts gepreßte Mittelwalze 
bei Triowalzwerken.

Das Gegengewicht, welches dazu bestimmt ist, 
die mittlere Walze a gegen die obere Walzo b des 
Triowalzwerkes anzu pressen, besteht aus zwei ge

gehoben. Das Gewicht des unteren Gegengewichtsteilcsrf

ist im Verhältnis zu der Mittelwalze o so bemessen, 
daß diese beim Abhoben von c sich sanft und ohne 
Stoß auf die untere Walze m auflegt. In gleicher 
Weise erfolgt dio Aufwärtsbewegung dor mittleren 
Walze a sanft, indoin ßie dor Bewegung dos Hebc- 
tischcs l folgend durch das sich langsam senkende 
obere Gegengewicht c gehoben und stoßfrei gegen dio 
obere Walzo b angopreßt wird.

K l.  7 a, Nr. 1S9S01, vom 3. Januar 1907. K a lk  er 
W e rk zc u g m  aschine n fa b r ik  B r e u e r , S c h u 
m acher & Go. A .-G . in K a lk  b. K öln . T rio-M ehr
fachwalzwerk zu r  Herstellung von W alzgut aller A rt.

Vor dem oberen und hinter dem untoren Einstich 
der Triowalzen a sind zwei Duowalzenpaare b und c

gelagert. Das Walz- 
/ — = = " ==1 1=1 N gut erhält so bei

jedem Durchgang
1 .—. |! durch das Walzwerk

©J] © ^  zwei Umformungen,
)>~n |— --------die eine zwischen den

b Duowalzen b oder c,
'r v s  v ' O i --------  und andero zwi-

b sehen don entspre-
chend gelagerten bei-

fT P r—--------------------— rT T j  den Triowalzen a.
Letzteren wird mit 
Rücksicht auf dio 

Querschnittsvermindorung des Walzgutes durch 
größeren Durchmesser oder größere Umdrohungszahl 
eino größere Umdrehungsgeschwindigkeit als den 
boiden Duowalzenpaaren gegeben.

^  EIL 24 c, Nr.190660,
vom 29. November 
1905. O sk a r  Z a h n  
in B e r lin . Gas- 

■■ erzeuget-, in welchen

f s~\ « '  die zu r  Vergasung
' /  fe? notwendige L u ft

durch mehrere in den 
% p  Brennstoff hineinra-
% p  gende Auslässe ein-
6  ____________ V/ geführt wird.

f// Die Verbrennungs-
yAhc c\/A a loft wird aus dem

, r rzS^ ^  : t\, Windkasten a durch
^ r rïZj—^ ï  eine Anzahl von in

T T  _  f — 7 ' r  den Gaserzeuger hin-
^zr" _ — — einragende Düsen b 

KvN: • .v» . -1 eingeführt, die in
ihren Führungen c 

verstellbar sind und jo nach dor Natur des Brenn
stoffes mehr oder weniger weit vorgeschoben worden.

Schmelzgutes am geeignetsten ist. llugo Helberger 
G. m. b. H., München.

Kl. 24c, Nr. 338 519. Umsteuerklappenventil für 
Regenerativöfen mit Rollenlagern für die Welle der 
Klappe. Hugo Gillo, Düsseldorf, Konkordiastr. 13.

trennten Teilen c und d. Von diesen ist der obere 
Teil c durch die Hebel e und f  zwangläufig mit der 
Bewegungsvorrichtung g h i k  für den Hebetisch l 
verbunden und wird beim Auf- bezw. Niederbewegen 
desselben gesenkt bezw. von dom unteren Teile d ab-
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S t a t i s t i s c h e s .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im  April 1908.

B e z i r k e

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im
März 1908 

Tonnen

im
April 1908 

Tonnen

vom  1. Jan. 
bis 30. April 

1908 
Tonnen

Im
April 1907 

Tonnen

vom  1. Jan. 
bis 30. April 

1907 
Tonnen

e
Bf "3
s  J

•¡s w
0  'C~. ts 
£  «3
1 *

«5

Rheinland-Westfalen*..............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Schlesien....................................................................
Mittel- und Ostdeutschland**............................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 
Saarbozirk................................................................

88 401 
17 135 
6 493 

23 697 
3 146 
9 476 

51 421

79 803 
15 718 
6 999 

22 900 
2 959 
9 225 

53 882

339 245 
71 524 
28 519 
90 813 
12 010 
37 190 

195 000

91 437 
21 004
7 386 

18 338
3 230
8 205 

34 939

353 367 
82 341 
34 12t 
73 838 
10 319 
33 757 

141 525
Gießerei-Roheisen Sa. 199 769 191 492 774 913 184 005 729 268

-g S  ___GS ö g .1 #3 ? |!GE£ g ^  
ca *’

Rheinland-Westfalen*..............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Schlesien....................................................................
Mittel- und Ostdeutschland**............................

24 835 
3 385 
1 067 
6 650

26 122 
1 002 
1 662 
5 930

100 538 
8 247 
8531 

29 040

25 411 
3 968 
3 214 
7 090

97 857 
15 347 
18 101 
30 110

Bessemor-Roheisen Sa. 35 937 34 770 140 956 40 283 161 415

J |
cS uiM co OS OE •xa 
Ja ■=

J

Rhoinland-Westfalen*..............................................
Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Schlesien....................................................................
Mittel- und Ostdeutschland**............................
Bayern, Württemberg und Thüringen .
Saarbezirk....................................................... ....  .
Lothringen und L u x e m b u r g ............................

260 247

31 358 
20 220 
14 600 
78 433 

248 824

244 890

30 777 
19 500 
11 300 
78 283 

229 600

1 048 352 
325 

116 195 
82 295 
53 320 

298 891 
970 077

280 974

28 092 
25 864 
12 870 
66 653 

289 791

1 096 107

93 107 
101 035 

48 530 
260 605 

1 120 702

Thomas-Rohoison Sa. 653 6S2 614 350 2 569 455 704 244 2 720 146

•1 S»'?eB S fco B Z .£ £ E <=»- t  .5OQ S n . Sc. 1=3
J .2  °  ja g 1-
— .H ¿S

Rheinland-Westfalen*..............................................
Siegerland, Lahnbezirk und HeBsen-Nassau .
Schlesien....................................................................
Mittel- und Ostdeutschland**............................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . .

59 911 
21 405 
11 604 

1 077

51 923 
16 653 

8 725

3 120

209 951 
88 106 
46 225 

1 959 
5 430

39 704 
31 808 
11 251

177 285 
119 261 
41 548

7S5

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 93 997 80 421 351 671 82 763 338 879

S3 g 
• = 

-1 H
'S co n=3

Rlieinland-Westfalon*..............................................
Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Schlesien....................................................................
Mittel- und Ostdeutschland * * ............................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 
Lothringen und Luxemburg................................

1 0 0 1 1  
12 613 
32 643 

1 127
980 

6 239

7 500 
12 511 
30 779 

960

7 077

27 353 
56 324 

115 922 
3 513 
2 424 

33 848

5 489 
16 828 
28 384

820 
14 287

14 531 
70 863 

117 261

2 245 
62 695

Puddel-Roheisen Sa. 63 613 58 827 239 384 65 808 267 595

bo0
I I“  J
E -gg M05

Rheinland-Westfalen*..............................................
Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-NasBau .
Schlesien.....................................................................
Mittel- und Ostdeutschland**............................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . .
Saarbezirk ................................................................
Lothringen und Luxemburg ............................

443 405 
54 538 
83 165 
52 771 
18 726 
87 909 

306 484

410 238 
45 944 
78 942 
49 296 
17 379 
87 508 

290 559

1 725 439 
224 526 
315 392 
208 220 

73 190 
336 081 

1 199 531

443 015
73 608 
78 327 
51 892 
16 926
74 918 

339 017

1 739 147 
287 812 
304 138 
204 983 

61 879 
294 422 

1 3?4 922

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 046 998 979 866 4 082 379 1 077 703 4 217 303

boraE> 8K S
-J- A  
E £  g n

Gioßerei-Rohoison..................................................
Bessemer-Roheisen..................................................
Thomas-Roheisen...................................................
Stahl- und Sp iegeleisen .....................................
Puddel-Roheisen.......................................................

199 769 
35 937 

653 682 
93 997 
63 613

191 492 
34 776 

014 350 
80 421 
58 827

774 913 
146 956 

2 569 455 
351 671 
239 384

184 605 
40 283 

704 244 
82 763 
65 808

729 268 
161 415 

2 720 146 
338 879 
267 595

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 046 998 979 800 j 4 082 379 j 1 077 703 4 217 303

April 1908:

Steinkohlen 
Braunkohlen 
Eisenerze . 
Roheisen . 
Kupfer . .

Einfuhr
1 008 540 t 

776 256 t 
591 180 t 

21 992 t 
11 381 t

Ausfuhr
1 428 041 t 

1 835 t 
249 772 t 

14 925 t 
526 t

R o h e i s e n e r z e u g u n g  im A u s l ä n d e :

Vor. Staaten von Amerika: A p r i l ................... 1 167 070 t
Belgien: „ ................... 116 770 t

* Bis Endo 1907 : einschl. Lübeck. ** Vom 1. Januar 1908 
ab: Hannover, Braunschvreig, Lübeck, Pommern.
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Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten.*
Ueber die Leistung der ICoks- und Anthrazit

hochöfen der Vereinigten Staaten im A p r i l  1908, 
verglichen mit dem vorhergehenden Monate, gibt 
folgende Zusammenstellung Aufschluß:

A pril 1008 MUrz 1908

I. Gesamt-Erzeugung . . . 1 107 070 1 247 855
Arboitstägl. Erzeugung . 38 902 40 253

II. Anteil der Stahlwerks-
Gesellschaften . . . . 737 157 854 966

darunter Ferromangan
und Spiegeleisen . . . 12 561 13 970

am 1. Mai am 1. April
1903 1908

III. Zahl der Hochöfen . . 396 396
davon im Feuer . . . . 142 150

IV. Wochenleistungen der t t
H ochöfen....................... 267 063 **269 128

* „The Iron Age“ 1908, 7. Mai, S. 1464a.
** Diese Ziffer stimmt mit der früher vom „Iron 

Age“ mitgeteilten nicht genau überein. —  Vergl. 
„Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 18 S. 03G.

Ausfuhr von Eisenerzen aus Rußland.
Wie das Kaiserl. Generalkonsulat in St. Petersburg 

berichtet,* gestaltete sich nach einer in der „Handels
und Industriezeituug“ erschienenen Zusammenstellung 
die Eisenerzausfuhr Rußlands in den letzten beiden 
Jahren (in runden Ziffern) folgendermaßen:

Ausfuhr nach 1907 1906

179 675
Deutschland....................... 328 300 187 375
H ollan d ................................ 128 475 81 575
Oesterreich-Ungarn . . 52 700 17 000
Frankreich........................... 13 275 5 450

400 —

Dänem ark........................... — 100
Ver. Staaten ....................... 6 800 —

Insgesamt 899 350 471 175
Danach ist Deutschland wohl der beste Abnehmer 

für russische Eisenerze ; denn auch die nach Holland 
bestimmten Mengen dürften größtenteils rhoinaufwärts 
nach Deutschland weitorgegangen sein. Ueber Sos- 
nowice sollen rund 323 000 t verfrachtet worden sein.

* „Nachrichton für Handel und Industrie“ 1908 
Nr. 57 S. 7.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(Fortsetzung von Seite 738.)

T. E. St au ton  berichtet übor oine neue Art von 
ErmUdungsversuchen 

und deron Ergebnisse, welche Beachtung verdienen. 
Ausgehend von Vorschlägen, welche er früher be
züglich der Erprobung von Schienen gemacht hat,
und welche sich neben der Zug- und Fallprobe auf
die Härte, die Stoß- und die Abnutzprobe bezogen,

glaubt er, ange
regt durch Ki r -  
ka l dy , *  letztero 
mit einer abwech
selnden ßiege- 
probe vereinigen 
zu müssen, um in 
der Art die ge
samte Beanspru
chung der Schie
nen im Probe
stück zur Wir
kung zu bringen. 
Eür seine Ver
suche hat er die 
in Abbild. 1 u. 2 
zur Anschauung 
gebrachte Bean
spruchung ge

wählt. Der Probekörper bestoht aus einem dem 
Schienenkopf entnommenen Ring von 25,4 mm äußerem,
18,4 mm innerem Durchmesser und 6,35 mm Dicke. In 
Abbildung I stellt R diesen Ring dar, welcher zwischen 
drei Walzen gelagert ist, von welchen die obore be
lastet und durch eine Vorrichtung in Drehbewegung 
versetzt werden kann. Hierdurch entsteht zwischen 
ihr und dem Ring eine Reibung, welche letzteren 
zwingt, sich zu drehen, wodurch, wieder infolgo von 
Reibung, die unteren beiden Walzen in Drehung ver
setzt worden. Diese an drei Stellen auftretendo Rei
bung soll den Verschleiß der Schiene unter der rollen-

* „Minutes of Proceedings of the Institution of 
Civil Engineers“, 1898/99, Bd. 13G S. 141.

den Reibung der Radsätzo ersetzen. Der Druck auf 
die oboro Rollo bewirkt einen gleich großen Gegen
druck der beiden anderen Rollen und erzeugt jö nach 
seiner Größe eine größero 
oder geringere Zusam
mendrückung des Rin
ges, wodurch in dem
selben an der Oberfläche 
die in Abbildung 2 dar- 
gestellten Druck- und 
Zugspannungen entste
hen, während auf der 
Innenseite des Ringes 
die entgegengesetzten 
Kräfte auftroten. Durch 
dieseBeanspruchungsoll 
die Durchbiegung der 
Schienen unter der rol
lenden Last nachgcahmt 
werden. Bezüglich der 
Konstruktion der Ma
schine sei auf die Quelle verwiesen. Die Art der 
Probeentnahme ist aus Abbildung 3 ersichtlich. Die 
Probestücke zeigten unter der Beanspruchung der 
Maschine folgendos 
Verhalten: Die Ober
fläche des Ringes 
wurde abgenutzt und 
verschliß, indem sich 
nach und nach kleine 
dünne Blättchen bil
deten, welche ab- 
ficlen. Das Material 
wurde verdrückt und 
quoll über die Rän
der des Ringes seit
wärts hervor. Im 
Laufe der Zeit bil
deten sich schmale 
Risse in der inneren 
oder äußeren Oberfläche des Ringes oder au beiden 
Stellen. Diese vergrößern sich nach und nach so 
stark, bis sic zum Bruche des Ringes führen. Im 
allgemeinen lassen sieh die Risse jedoch nur unter

Abbildung 1. Schematische 
Darstellung der Benuspruchungsweise.

Abbildung 2. Darstellung 
der Beanspruchung ain äußeren 

U m fange des Riuges.

Abbildung 3. Lage der Probe 
im Schienenkopf.
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dem Mikroskop entdecken. Berichterstatter g-laubt 
beobachtet zu haben, daß diese Risse bei den härteren 
Stahlsorton auf der Außenfläche und boi don weicheron 
Sorten auf der Innenfläche des Ringes zuerst auf

treten. Das Yersuchsmaterial wurde Schienen der 
Great Northern Railwav Company entnommen und 
werden darüber folgendo Angaben gemacht (ver
gleiche Tabelle 1).

Tabelle 1.

Nr.
Gewicht 

f. d. m

Im
Betrieb

Monate

An-
ferti-

gungs-
jahr

C Mn S1 p S Ni Cr Co
Festig

keit

Dehnung 

in 51 mm

Härtezahl

Brlncll

1 41,5 18 1904 0,39 0,85 0,075 0,097 0,047 3,32 _ .—. 84,5 11,0 351
4 41,5 17 1903 0,39 0,83 0,025 0,063 0,044 — — — 66,0 26,5 240
5 41,5 neu 1905 0,42 0 ,68 0,059 0,062 0,047 — — — 61,5 27,5 238
8 49,9 1905 0,42 0,79 0,441 0,062 0,059 — — — 72,5 23 ,0 276

10 — — 0,53 0 ,70 0,230 0,040 — _ — — 70,2 21 ,0 288
11 39,1 420 1870 0,27 0,36 0 ,090 0,106 0,035 — — — 50,0 26,5 221

913 _ neu 1907 0,48 0,78 0,020 0,021 0,060 1,45 0 ,26 0 ,25 82,7 18,2 304
13 46,8 60 1902 0,46 0,74 0 ,059 0,064 0,090 — — — 70,0 19,2 265

Es wurden drei Reihen Versuche jemacht, deron Ergebnisse in nachstehender Tabelle 2 folgen: 
Tabelle 2.

Nr. der 
l’robe

Anzahl der Umkehrungen der Beanspruchung 
der Probe bis zum Bruch*. Abmessungen der Proben Reihe I Reihe 11 Reihe III

Reihe I Reihe 11 Reihe III

1
4
5 
8

10 
1 1 

913  
13

306 000  
39 000  

131 000  
192 000  
142 000  
146 000  
205 500  

38 000

155 000  
80 000  
00 000  
79 000  
07 000  
59 200  
84 800  
25 600

372 000  
55 000  
51 000  

150 000  
100 000

215  000  
25 000

Aeußeror Durchmesser . . 
Innerer Durchmesser . . .
Breite des R in ges..............
Belastung d. oberen Rolle 
Unterschied zwischen dor 

Größo dor Druck- und 
d. Zugspannung am Um
fang dos ltingos..............

25 .4  mm
18.4 „
6 ,35  „ 
272 kg

1 55 ,3  kg 
f. d.

1 qmm

25.4  mm
18.4 „ 
0 ,35  „ 
302 kg

02,1 kg 
f. d. 
qmm

25,4  mm 
17 ,45  „ 

0 ,35  „ 
375  kg

57 kg* 
f. d. 
qmm

Die Ergebnisse obiger Tabellen sind in den Schau
bildern Abbildung 4 und 5 aufgezeichnet.

Die Schaubilder lassen erkennen, daß, obwohl im 
allgemeinen ein hoher Wert der Härtezahl mit hoher 
Widerstandsfähigkeit gegen Verschleiß und Bean
spruchung zusammentrifft, doch in einigen Fällen eine 
Steigerung dor Härtezahl von geringerer Widerstands
kraft boglcitot ist. (Vergleiche besonders l’ robe 8 
und 10.) Es fällt ferner sehr auf, daß die Proben 5 
und 11 mit geringster Festigkeit und größter Dehnung

200000

I

7

. 8 . .. 97JJ ;

__ ,

fte\he2

/\ ^

//r~—f-

JV,J 62.7 69.9 77,3
ßruc/tfts//p/ce/7 /n kt/Ji <7. ę/nm.

Abbildung 4.

länger widerstanden haben als die Proben 4 und 13 
mit höherer Festigkeit und geringerer Dehnung. Der 
Verfasser glaubt letzteres mit dem seitlichen Aus
weichen dos weicheren Materials und damit erklären 
zu müssen, daß sieh dieses an der Oberfläche härte. 
Aus der praktischen Erfahrung begründot er das da
mit, daß sich im Betriebo ergeben habe, daß weicho 
Schienen nach Benutzung durch 30 000 Züge 28 °/o 
mehr Verschleiß und Gewichtsverlust gehabt hätten 
als harte Schienon, daß dagegen nach Befahren durch 
weitere 65 000 Züge die harten Schienen 9 °/o mehr 
verloren hätten als die weichen. Endlich ist aus den

* Die Anzahl der Umdrehungen der Proboringo 
ist gleich ‘ / 3 d°r oben angegebenen Zahlen.

X X II  58

Abbildungon die ausgesprochene Ueberlcgenlieit der 
IiOgierungsstahlschienen zu erkonuen. Die Versucho 
wurden mit einer Umdrehungszahl des Ringes von 
266 i. d. Minute gleich 800 Beanspruchungsumkehrun
gen gcmacht, dieselbe kann aber auf 4000 bis 5000 
Umkehrungen gebracht werdon.

Für Konstruktionsmaterial, welches nicht dem 
Verschloiß unterliegt, kann der innere Durchmesser 
des Ringes größer, d. h. die Wandstürko kleiner ge
macht werdon, die Belastung kann dann so vermindert

300000

^ 700000

J

e n ^ r y ' W i

r— v7)?3
! !

'WO

X350̂

250%

JV.3 <52.7 69.9 77,3
ßruc/i/pst/p/te// in (7 y/nm

Abbildung 5.

86.2
Ó/UĆ.J7J.

werden, daß die Maschine praktiscli nur Biogungs- 
beanspruchungen ausübt.

( Anme r k ung  des Ber i c ht e r s t at t er s :  Die Art 
und Ausführung der Versuche bietet sehr viel Inter
esse und regt zu weiteren Versuchen an. Dio Ergebnisse 
der einzelnen Versuchsreihen weichen jedoch noch 
um mehr als 100 °/o voneinander ab. Das Verfahren 
bodarf daher noch eingehender Prüfung, um diese 
Abweichungen aufzuklären. Erst dann wird sicli 
sagen lassen, ob es geeignet ist, die bisherigen 
Prüfungsvorfahren zu ergänzen oder zum Teil zu er- 
s o t z o n .)  (Schluß folgt.)

* Die Beanspruchung am inneren Umfang des 
Ringes war etwa 15 0/s größer.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

Zur Geschichte des H ochofens.
In seinem Aufsatz über das Eisen- und Stahl- 

drahtgewerbo in Altena erinnert Dr. K a r l  K n a p -  
m a n n *  an die abergläubischen Mittel, durch welche 
die Osemundschmiedo in vergangenen Jahrhunderten 
in Ermangelung wissenschaftlicher und technischer 
Kenntnisse ihre mißratenen Frischfouer wieder in Ord
nung zu bringen versucht kabon.

Auch uns liegt die Zeit nicht so fern, in welcher 
der Hochofenmeister für seinen kranken Hochofen 
der Schutzpatronin aller Feuerarbeitnr, der heiligen 
Barbara, eine Messe lesen ließ, unter deren besonderen 
Schutz sich die Schmelzor überdies noch durch einen 
gemeinsamen Kirchgang am Tage dieser Heiligen 
(4. Dezember) stellten.

Wie uralt der Glaube an den Einfluß höherer 
Mächte auf den Gang der Schmolzfeuer ist, lehrt das 
"Wunder des heiligen Antoninus in der Eisenhütte. 
Diese in den Kreisen dor Eisenbüttenloute wohl ziem
lich unbekannte Logende sei hier wiedergegeben, da 
sio eino dor frühesten Nachrichten von dor indirekten 
Methode der Eisendarstellung, d. h. vom Hochofen 
ist. Zuvor sei bemerkt, daß der heilige Antoninus, 
der berühmte Verfasser dor Summa Theologica, vom 
Jahre 1446 bis zu seinem Tode im Jahre 1459 Erz
bischof in seiner Vaterstadt Florenz gowesen ist. —  
Nun dio Legende selbst, wie sie in den Acta Sancto- 
rum, Maii Tom. I, gedruckt 1680 zu. Antwerpen, er
zählt wird:

„Als dor heilige Antoninus einige Jahre vor seinem 
T o d e ..............dio Diözese Pistoja und auch das Ge
birge selbst besuchte, kam er in eine Eisenschmolze 
(officiua ferri f undondi ) .  Wie er mit seinen Be
gleitern in die IlUtto trat, um sich den n e u e n  B e 
t r i e b  anzusehen (videndi n o v a o  f a b r i c a o  deai- 
derio),** da wurde einer derArboiter, wie man sagt, 
durch dio Glut des Feuers oder durch dio Anstren
gung ermüdet, darüber unwillig und begann wirre 
Reden zu führen und lüstorlicli zu fluchen. Was nun 
folgt, klingt wunderbar: Sofort begann das Eisen zu 
erstarron (ferrum coepit congelari), so daß os durch 
keine Hitze, keino Anstrengung und kein Mittel ge
schmolzen worden konnte. Und so blieb es dio ganzo 
Nacht hindurch. Am folgenden Morgen ging der 
Hüttenmeister, wohl auf göttliche Eingebung hin, zu 
Antoninus und bat ihn, zur Hütte zurückzukommeu 
und dort das Zeichen des Kreuzes zu machen und 
seinen Segen zu sprechen. Antoninus tat dios, durch 
dio Bitten des Mannes bewogen, und sofort begann 
das Eisen, das vorher ganz fest war (duriBsimum 
erat), zu schmelzen (ferrum fundi coopit).*** —  Dios 
haben mir Antoninus’ Roisobegleiter gloich nach ihrer 
Rückkehr nach Florenz mit großer Freudo berichtot.“

Nach einor anderen Quelle der Acta Sanctorum lag 
dio Hütte auf der Nordseite des Aponnin an einem 
Flusse bei Modena oder bei Bologna (in finibus Mu- 
tinensibus trans Dardaniam aut in finibus Bononien- 
sibus ad Brismonem).

Die der Legende zugrunde liegende Begebenheit 
muß sich also in den fünfziger Jahren des 15. Jahr
hunderts zugetragon habon. Zweifel an der Tatsache

* „Stahl und Eisen“, Zeitschriftenschau Nr. 4, 
1907, S. 1863.

** Laurentius Surius schreibt in seinen llistoriae 
sen Vitao Sanctorum, Vol. V, Maius, noch deutlicher: 

„in officinam forroam, ubi l i q u e s c e n s  f e r r u m  
f u n d e b a t u r ,  rei  n o v i t a t o  ductus, penetravit.“

*** Surius loc. cit.:
„quasi concreta glacies, ubi sol incaluerit.“

eines Besuches des Heiligon in der Eisenbütto sind 
wohl durch dio Eigenart der ganzen Erzählung aus
geschlossen, wenn man auch gewillt ist, dio Betriebs
störung des Hochofens und ihre Behebung „rationa
listisch“ zu erklären. Uebcrdies haben dio gelehrten 
Verfasser der Acta Sanctorum für den Artikel übor 
diesen Hoiligcn in Florenz selbst Manuskripte von 
Zeitgenossen desselben eingosehon und auch ein vor 
dor Kanonisiorung des heiligon Antoninus (im Jahre 
1523) erschienenes Sammelwerk benutzt. Dio Legende 
von der Eisenhütte findet sich in allen Quellen. Dio 
ausdrückliche Angabe, daß es sich hier um die Dar
stellung von f l ü s s i g e m  Eisen handelt, und zwar in 
einer Hütte, die an einem Gobi  r g s f  1 u sso l i e g t ,  
sowio die Bemerkung, daß dor B e t r i e b  e t was  
N e u  os wa r ,  machen dieses Wunder des heiligen 
Antoninus von Florenz zu einer gewiß nicht unwill
kommenen Ergänzung unserer ja leider recht spär
lichen Kenntnisse von don Anfängen des Hochofen
betriebes im 15. Jahrhundert.

Dr. pbil. Otto Johannsen, Brebach a. d. Saar.

Alte Schienen.
Bei den Goleisumbauton auf einor der bayerischen 

Nebenlinien haben sieb scbweißoiserno Schienen der 
vormaligen Kgl. Bayer. Priv. Ostbahngesellschaft mit 
dem Walzzeichen C R & C 1859 und Quint 57 vor- 
gefunden. Das erstgenannte Walzzeichen ist das der 
nicht mehr bestehenden Firma Carl  Ruetz & Co., 
Eisonwerk Rothe Erde in Dortmund, das letztgenannte 
ist das dos früher auf der Quint bei Trier betriebenen 
Walzwerkes, das sich im Besitz der Familie Kr ä mo r  
befand.

Nach direkten Mitteilungen des Baukonstruktions
amtes der Kgl. Bayer. Staatsoisenbahnvorwaltung in 
München bestand dor Oberbau der in Rede stehenden 
Bahnlinie Pöcking— Passau, dio im Jaliro 1888 er
öffnet wurde, aus altbrauchbaren Ostbahnschienon. 
Größere Mengon derselben wurden in den Jahron 
1900 bis jetzt ausgowechBolt. Darunter befanden sich 
auch jene mit den Walzzeichon C R & C sowio Quint.

Dieso Schienen sind demnach, abgerechnet dio 
verhältnismäßig kurzo Zeit von der erstmaligen Aus
wechslung auf der Umbaustrecke bis zur Einlage auf 
der Pockinger Linie seit ihrer Anfertigung bis etwa 
zum Jahre 1904 —  d. h. also rund 45 bezw. 47 Jahre —  
ununterbrochen in Benutzung gewesen.

Dio Verwendung der Sclnvodisclion K aliber.
Unter der Bezeichnung „Schwedische Präzisions

arbeit“ wurde in dieser Zeitschrift* vor kurzem eino 
Kaliberreiho besprochen, welcho sich durch ihre über
aus vollendete Ausführung in weiten Kreisen große 
Anerkennung orworben hat. Es dürfte vielleicht 
unseren Lesern erwünscht sein, etwas über die Ver
wendung dieser Maßstücko zu erfahren.**

Dioso Verwendung ist sehr vielseitig und ent
spricht dem Bedarf der Praxis in allen Teilen. Der 
Natur der kostbaren Stücke gemäß ist sie meist eine 
indirekte, d. h. sie dienen vorzugsweise dazu, die 
eigentlichen Gebrauchsmeßwerkzeuge einzustellen.

Abbildung 1 zeigt eine doppelte S c h r a u b l e h r e ,  
welche links für das Maximum, rechts für das Mini
mum einer gewissen Abmessung eingestellt wird. Die 
Einrichtung bedarf wohl keiner besonderen Erklä
rung: die Mittolbacke ist verschiebbar und mit Hilfe 
der beiden langon Stellschrauben zu betätigen; eino

* „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 1 S. 34.
** „Am erican Machinist“ , 1907 Nr. 47 S. 790.
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Klemmschraube mit Gegenmutter dient zur endgül
tigen Sicherung der Einstellung. Als Grundlage für 
diese dient im vorliegenden Beispiel für das Maxi
mum ein Maßstück von 0,550 Zoll —  es liegen hier 
schwedischo Maßo vor — und rechts ein solches von
0,4 Zoll, dem ein anderes von 0,145 Zoll zugelegt 
wurde, so daß das kleinste Maß von 0,445 Zoll ent
steht. Dadurch ist ein Spiel von 0,005 Zoll ge
schaffen. Bio zu bearbeitenden Gegenstände -norden

also nach diesen Maßen behandelt, so daß höchstens 
Unterschiede von etwa ‘ /io mm Vorkommen können. 
Hierbei steht eigentlich, strong genommen, dio ver
schiebbare Backe schief, so daß das äußerste Endo 
der rechten Seite engor ist als das innere derselben 
Seite. Diese Differenz beträgt, der vorliegenden Aus
führung nach, etwa */« des Spieles, so daß also noch 
foinor nachgemossen werden kann, wenn man diese 
Eigenheit benutzt.

—  im Block und mit diesom zusammen —  dor erfor
derlichen Stellung der Stahlspitze entspricht. Auf 
diese "Weise vermeidet man die unmittelbare Be
nutzung der Originalmaßstücko. Beim Fachmessen 
auf der Richtplatte legt man, zweckmäßig ein Linoal

Abbildung 3. Schraublehre zum Elnstellcn von Innen- 
und Außentaster.

über dio boiden oder auch über die drei Stücke und 
verwendet das Ganze als Ilöhenmaß.

Zum Einstcllen der Taster — Innen- und Außen
taster —  dient die Schraublohro (Abbildung 3), in 
welcho z. B. für das Maß 3,25" die boiden Maßstücke 
3 " und 0,25" übereinander eingespannt werden, jedoch

Abbildung 2. Prüfung auf der Feinhobelm aschine.

Für die Ycrwondung an der Feinhobolmascliine 
dient ein zur Aufnahmo von Maßstückcn eingerich
teter Block (Abbildung 2), der zunächst auf den Tisch 
der Hobelmaschine zum Einstellen des Stahles ge
stellt wird und dann zum Fachmessen bozw. "Ver
gleichen auf der Richtplatte dient. Die boiden äußeren 
Nuten werden zweckmäßig für die Originalmaßstücke, 
die mittlere für ein für jeden neuen Zweck eventuell 
neu herzustellendes Paßstück verwendet, dessen Höhe

Abbildung 4. Anwendung der Maßstücke zun» Vorreißen.

unter Beilegung —  unten und oben — zweier Leisten m n, 
welcho nach der einen Seite zu vorstehen und auf den 
Innenseiten genau gerade gearbeitet sind. Wenn nun 
die beiden Maßstücke etwas seitlich nach links einge
spannt sind, so daß sie aus dem Itahmen dor Schraub
lehre, wie die Abbildung zeigt, hervorstehen, so er
hält man links die Norm für den Außen- und rechts 
die für den Innentaster. Die Stücke m n sind aber 
auch außen genau bearbeitet, und zwar b o , daß sie,
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wenn mit den flachen Seiten zusammengelogt, eine 
Zylinderfläche ergehen, deren Durchmesser irgend 
einer ganzen Zahl entspricht. Auf diese Weise ist 
noch eine Art gegeben, einen Außentaster einzustellen. 
Diese Vorrichtung kann auch zum Nachmessen eines 
lilechstückes oder stangenförmiger Körper, sowie zum 
Nachmessen dcB innern Durchmossers verwendet 
werdon.

Abbildung 4 zeigt die Verwendung der Maßstücke 
zum Vorreißen, die wohl weiter koiner Erläuterung 
bedarf. Vorausgesetzt muß hierbei werden, daß das 
Arbeitsstück mindestens unten bereits bearbeitet worden 
ist, und zwar gonauer als gewöhnlich zu diesem Zweck.

Es ergibt sich hieraus, daß diese einfachen Maß- 
Btücke eine recht vielseitige Verwendung finden und 
in der Hand intelligenter Arbeiter, die der erforder
lichen überaus sorgfältigen Behandlung gewachsen 
sind, sehr nützlich werden können. Der Schwerpunkt 
der Verwendung dürfto indessen nicht in der großen 
Werkstatt, sondern in der Workzeugmacherei bezw. 
zur Herstellung und Nachprüfung der Gebrauchs- 
kaliber liegen. Haedicke.

Dio finanzielle Lago der Kaiserlichen Japanischen 
Stahlwerke.*

Wir haben schon oft an dieser Stelle über den 
Bau und die technische Entwicklung der Japanischen 
Stahlwerko in W a k a m a t s u  berichtet,** ohne dabei 
der wichtigen Seite der finanziellen Ergebnisse dieses 
Stnatsworkos besonders Rechnung zu tragen. Man 
konnto in diesem Fallo zunächst um so eher an der 
Ertragsfähigkeit dieser Anlagen stillschweigend vor- 
üborgohon, als es sich um eine Gründung handelte, 
die in orstor Limo den Zwecken dor japanischen 
Armee und Marino usw. dienen sollte. Nachdem aber 
dio Werke einen solchen Umfang erreicht haben, daß 
doren Erzeugungsmengen wohl in dor Lago wären, 
fromdo Einfuhr an Eisen- und Stahlfabrikaten lang
sam zu unterbinden, so lohnt es sich wohl, der wirt
schaftlichen Soite der Sache einige Aufmerksamkeit 
zu schenken.

Bekanntlich loidet das Work in Wakamatsu haupt
sächlich unter dom Mangel an eigenen Eisenerzvor
kommen. Kohlo ist reichlich vorhanden in unmittel
barer Nähe der Anlagen, aber kein Eisonorz. Tat
sächlich ist mit Ausnahme einiger kloinorer Lager 
in Hokkaido Bohr wenig Eisenerz in Japan aufge
schlossen. Die Ausgaben für den Erzbezug aus China, 
auf den das Work schließlich angewiesen ist, bilden 
einon bedenklichen Posten in seiner Bilanz. Der 
jetzige Generaldirektor des Werkes General Nakamur a  
hat vor dor Budgotkommission olfen zugegoben, daß 
die finanzielle Lago des Werkes eine sehr schwierige 
sei: die Gestehungskosten für Kohlen seien und blieben 
Bohr hoho und man könno keine Besserung dor Er
gebnisse erwarten bei einem Einfuhrzoll von 5 0/0 dos 
Wertes auf Roheisen. Erst wenn nach A.blauf der 
jetzigen Vortrügo im Jahre 1912 eine Erhöhung des 
Einfuhrzolles auf Roheisen usw. möglich würde, könnte 
man eine Steigerung des Absatzes der Regiorungs- 
worko zu lohnenden Preisen erwarten. Was aller
dings die Werften und dio wachsondo Sehiffbau- 
industrio zu einer derartigen Finanzpolitik sagen 
worden, läßt dor Leiter des Staatswerkes unbe
rücksichtigt.

Es scheint nach kürzlich veröffentlichten Be
richten, daß von Beginn an bis heute mohr als 66 Mil
lionen Yen (117 Millionen Mark, 1 Yen =  2,09 Ji) für

* „The Economist“ 1908, 14. März, S. 551.
** „Stahl und Eisen“ 1899 Nr. 24 S. 1141;  1900 

Nr. 20 S. 1063; 1901 Nr. 22 S. 1218; 1902 Nr. 4 
S. 240, Nr. 15 S. 855, Nr. 33 S. 1313; 1903 Nr. 4 
S. 292, Nr. 11 S. 695; 1905 Nr. 6 S. 373; 1907 
Nr. 18 S. 634.

die Anlagen in Wakamatsu aufgewandt worden sind. 
Bei Durchsicht dor einzelnen Posten findet man oine 
Summe von 2,5 Millionen Yen zur Aufschließung 
einer Kohlongrube, 1 296 000 Yen wurden vorausgabt 
zur Sicherung der Förderung einer Eisonerzgrubo in 
China. Die Regulierung des Hafens bei Wakamatsu 
erforderte 500 000 Yen. Grundstücke, Maschinen, Ge
bäude usw. kosteten 21 592 000 Yen. Dabei stellte 
sich zu Beginn dea Etatsjahres 1906/07 heraus, daß 
dio Reserven des Werkes vollständig aufgebraucht 
waren, ohne daß dio Anlage in dor Lage gewesen 
wäre, sich auch nur annähernd selbst zu erhalten, 
daß vielmehr weitere Zuschüsse notwendig wurden, 
um das Work vor dom Zusammenbruch zu bewahren. 
So mußten denn vom März 1906 bis September 1907 
weitere 30 512 000 Yen aufgewandt werden; der größere 
Teil dieses Betrages wurdo durch Ausgabe von Schuld
scheinen aufgebracht.

So haben also dio Kaiserlichen Stuhlwerke in 
don 10 Jahren ihres Bestohons dor japanischen Nation 
mehr als 50 Millionen Yon gokostot.

Der Schwedische Staat und die nordschwedisclion 
Eisenerzvorkom men.*

Am 9. April 1908 ist dom Schwodischon Reichstage 
seitens der Rogierung eine neue bislang allerdings noch 
nicht verabschiedete Yorlago, betreffend den Ankauf von 
Eisenerzvorkommen in Lappmarkcn, zugegangen.**

Es handelt sich um den Ankauf sämtlicher Eisen
erzvorkommen dor Aktiongesellschaft „Svappavaara 
malmfält“, umfassond dio Eisonorzfelder Svappavaara, 
Leviniemi und Tansari im Kirchspiel Jukkassajärwi samt 
Salmivaara im Kirchspiel Gellivare. Keines von diesen 
Eisenerzvorkommen ist bisher in Betrieb gewesen.

Durch das Abkommen des Schwedischen Staates 
mit den ICiirunavaara- und Gellivare-Gesellschafton 
im Jahre 1907 wurdo, wio bekannt, der Schwodischo 
Staat bis zur Hälfto Mitbesitzer der Kiirunavaara- 
und Gellivare-Grubon und erhielt das volle Eigen
tumsrecht an allen übrigen diesen Gesellschaften ge
hörenden Eisenerzvorkommen in Lappmarken. Zu
gleich wurdo dom Staate dio llofugnis erteilt, die Kii- 
runavaara- und Gellivare-Gruben nach dom Jahre 1932 
ganz zu orworben.

Als Gegenleistung gewährte der Staat der Kiiruna- 
vaara- (und Gellivare-) Gesellschaft das Recht, in dem 
Zeitraum von 1908 bis 1932 insgesamt 93 750 000 t 
Eisenorz zu gowinnen und auszuführen, verpflichtete 
sich selbst aber, aus don erworbenen Eisenerzfoldern 
in dioBom  Zoitraum koino Erze zu exportieren.

Dor Zweck dor Schwedischen Rogierung bei diesem 
Abkommen war, dio Eisenerzvorkommen in Lapp- 
markon für die zukünftige einheimische Eisenindustrie 
zu bewahren. Man hofft nämlich, daß es mit der 
Entwicklung der Technik in dor Zukunft gelingen 
wird, dio nordschwedisclion Eisenerze im Lande selbst 
zu verhütten, und man will deshalb vorhüten, daß dio 
Eisonorzlagerstätten durch eine zu große Ausfuhr zu 
früh orschöpft werden.

In Verfolgung diosor Politik beabsichtigt dio 
Schwedische Regierung nun den Ankauf dor bedeutend
sten noch verbleibenden bekannten Eisenerzvorkommen 
in Nordschwoden, dio der Aktiengesellschaft „Svappa
vaara malmfält“ gehören. Wenn dieser Kauf ab
geschlossen sein wird, hat damit der Schwodischo 
Staat sich für alle Zukunft den Besitz fast sämtlicher 
nordschwedisclion Eisenerzvorkommen gesichert.

Für dio Versorgung der deutschen Eisenhütten 
mit schwedischen Eisenerzen gewinnt dio neue Vor
lage der Schwedischen Regierung dadurch Bedeutung, 
daß dor Ankauf der Eisenerzvorkommen der Svappa- 
vaara-Gesollschaft ein Abkommen mit der Kiiruna-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 48 S. 1736.
** Vergl. „Stahl und Eison“ 1908 Nr. 18 S. 641.
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das Recht erlmlt, in dem Zeitraum von 1915 bis 1932 
noch 9 Millionen Tonnen Eisenerz, außer den in dem 
Abkommen von 1907 für den Zeitraum von 1908 bis 
1932 gewährten 93 750000 t, zu exportieren. Dio 
neue Vorlago sotzt dos näheren fest, daß von diesen 
9 Millionen Tonnon gefördert werden dürfen: 

von 1915 bis 1917 jährlich 150 000 t
„  1918 1920 „ 450 000 t
„ 1921 „ 1932 „ 000 000 t

Das Abkommen von 1907 hat ähnliche beschränkende 
Bedingungen, so daß dio Ausfuhr in der Zeit von 
1913 bis 1932 nach diesem Abkommen 4 050 000 t
im Jahre betragen darf.

Hierzu kommt in jedem Jahro dor Antoil aus den
9 Millionen Tonnen Mohrfürderung während dor Jahro 
1915 bis 1932, so daß dio Gesamtausfuhr in den
Jaliron 1913 bis 1932 sich etwa folgendermaßen ge
stalten wird :

1913 ....................................  4 050 000 t
191 4 ..................................... 4 050 000 t
1915 bis 1917 . . . .  4200000 t jährlich
1918 „ 1920 . . . .  4 500000 t
1921 „ 1932 . . . .  4 050000 t „
Die Gegenleistung der Kiirunavaara-Gosollschaft 

für die Gewährung dieser Mohrfördorung von 9 Mil
lionen Tonnen geht aus dom folgenden hervor: Dor 
Schwedische Staat soll für dio Eisenerzvorkommen 
der Svappavaara-Gesellschaft 8 500 000 Kr. bezahlen. 
Von dieser Summe bezahlt dor Staat 5 Millionen, 
während dio Kiirunavaara-Gosollschaft dio fehlenden 
3 500 000 Kr. begleichen soll. Außerdom soll aber dio 
Kiirunavaara-Gosollschaft als Abgabo an den St&at 
3 Kr. f. d. Tonno von der Hälfte der gewährten Mehr
förderung, also von 4*/a Millionen Tonnen, entrichten.

Der Schwedische Staat macht somit ein sehr gutes 
Geschäft, und unverständig wäre es, wenn er sich diesos 
outgehen ließe; denn für soino 5 Mill. Kronen bekommt 
er erstens die Eisenerzvorkommen dor Svappavaara- 
Gesellschaft und zweitens die Abgabon dor Kiiruna- 
v a a ra -G o B e lls ch a ft , welcho, wenn sio zu 4 °/o Zinseszins 
zurückgelegt worden, im Jahro 1932 eine Summe von 
18 161000 Kr. repräsentieren, während die 5 Millionen, 
die vom Staate jetzt ausgezahlt worden, mit 4 °/o 
Zinsoszins eine Summe von 13 329 000 Kr. im Jahro 
1932 ausmachon würden. Der Unterschied dieser 
beiden Summen, 4 832 000 Kr., ist also Gewinn dos 
Staatos im Jahro 1932, außer dem Erwerb dor Eisen
erzvorkommen der Svappavaara-Gesellschaft. Ferner 
ist unter den Vorteilen, welche dem Schwedischen 
Staat aus dem Svappavaara-Abkommen zuflioßen, noch 
zu erwähnen, daß dor Staat durch Vermehrung der

Ausfuhr um 9 000000 t eine bedeutende Fruchteinnahme 
auf der Staatsbahn erziolen wird. Der Frachtsatz 
für diesos vermolirte Quantum ist mit 2,04 Kr. bis 
zur R eic liB gren zo  (norwegischo Grenzo) festgesetzt.

Ebenso wio in dom Abkommen vom Jahre 1907 
bestimmt wurde, daß der Staat aus den damals er
worbenen Eisenerzvorkommen keine Erzo vor dom 
Jahre 1932 ausführen darf, so ist auch in dieser 
neuen Vorlago v o r g o B e h o n ,  daß keine Erze aus den 
nou erworbenen Eisenerzvorkommen exportiert werden 
dürfon.

Die Beunruhigung wogen Versorgung dor deut
schon Eisenhütton mit schwedischen Erzon, dio seiner
zeit hervorgerufen w'urde, zeigte sich schon nach dem 
Abkommen von 1907 als unbegründet und wird wohl 
jetzt ganz schwinden, wTenn man sieht, daß der Schwe
dische Staat Bclion ein Jahr später genoigt ist, eine 
bedeutende Mehrförderung zu gewähren.

Dagegen ist aber darauf hinzuweisen, daß auch das 
jetzige Abkommen der Gesellschaft neue Ausgaben 
und Abgaben auferlegt, durch welche dio früheren, 
sehr billigen Preise der schwcdiscben Erzo für dio 
Zukunft unmöglich gemacht worden.

Man darf orwarten, daß auch die Zukunft mehroro 
solche Exportorhöhungen bringen wird, denn dio Er
höhung der Ausfuhr liegt ja im engsten Interesse 
dos Schwedischen Staatos, als Mitbesitzer dor oxpor- 
tieronden Gruben Kiiruna und Gellivaro. Das weitere 
Intoresso dos Staates, dio Eisenorzo für die zukünftige 
einheimische Eisenindustrie zu bowahren, wird voraus
sichtlich, wonn diese Zukunftspläne sich nicht ganz 
so wie gohoft't verwirklichen, mehr und mehr zurück
treten für das engere Interesse, durch vermehrto Aus
fuhr oino roichoro Einnahmequelle für den Staat zu 
schaffen.

Eino geologlsclio  Landosanstalt und Bergakademie 
in China.

Wie die „Köln. Ztg.“ mitteilt, hat Professor 
K o i p e r ,  der Dozent für Bergbau an dor Universität 
zu Peking, infolge einer Anregung des Großsekretärs 
Tchanschitung von dem zuständigen Dezernenten der 
Chinesischen Regierung den Auftrag erhalten, eine 
Denkschrift auszuarbeiten, auf Grund doren von dor 
Regierung die Mittel für dio Errichtung einer g e o 
l ogi schen Landos ans t a l t  und Bo r g a ka do mi o  
nach dem Muster der gleichnamigen Berliner Anstalt 
gefordert werden können.

Der Plan dürfte, sofern er in richtiger Weise 
durchgeführt wird, wesentlich dazu beitragen, die 
großen Minoralreichtiunor Chinas in nicht zu langer 
Zeit bergbaulich zu erschließen.

Bücherschau.
Die Erzlagerstätten. Unter Zugrundelegung der 

von A l f r e d  W i l h e l m  S t e l z n e r  liinter- 
lassenen V orlesungs- Manuskripte und A u f
zeichnungen bearbeitet von D r . A l f r e d  
B e r g e a t ,  P rofessor der M ineralogie und 
G eologie an der K gl. Preuß. Bergakadem ie 
zu Clausthal i. H arz. —  II. H älfte, 2. A b
teilung. Mit 89 Abbildungen und zwei 
Tafeln. L eipzig  1906 , Arthur Felix. 18 jK>.

Die zweite Abteilung der II. Hälfte dieses reich
haltigen und vorzüglichen Werkes* fährt in der Be
sprechung dor hydatogenen Gänge fort und behandelt 
u. a. bei den Kupfererzgängen in ausführlicher Weise 
die kupferführenden Spateisenstoingänge des Sioger-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 4 S. 253,
1906 Nr. 11 S. 697.

landes und Ungarns. Von den folgenden Kapiteln 
interessieren den Eisenhüttenmann wieder die Höhlen
füllungen und metasomatischen Lagerstätten im engeren 
Sinne und dio metasomatischen Kontaktlagorstätton. 
Bei den orstoren, welche sich nur in oder a u f  dem 
Kalkstein- uud Dolomitgebirge findon, kommen als 
Einlagerungon Spateisonstoine (Kamsdorf) oder dio 
daraus liervorgegangonen Brauneisensteine (llüggol, 
Amberg, Bilbao) und Manganerze (Odenwald) und als 
Auflagerungen Mangan- und üraunoisonorze (Hessen, 
Nassau, Hunsrück) in Betracht. Bezüglich der Be
deutung des Kalkstoines für dio Ausfällung des Eisen- 
und Manganerzes äußert sich dor Verfasser hei den 
hossisch-rhoinländischen ManganeiBcnmulmlagerstütten 
dahin, daß dio unmittelbare Berührung der Metall
lösungen mit dem feston Kalksteine untor Auflösung 
von CaCOä und Dolomitisierung desselben zu einer 
Metasomatose führt, wie sich aus der stellenweisen 
Vorerzung und nachweisbaren Verdrängung des Kalkes
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vaara- (und Gellivaro-) Gesellschaft eiuschließt, nach 
dem diese Gesellschaft gegen gowisso Gegenleistungen 
seihst ergibt. Sobald diese bis in eine geringe Tiefe 
vorgeschritten sei, hätte die Erzausscheidung aufhören 
müssen, wenn nicht das gelösto Kalkbikarbonat auf 
dio Metallösung dieselbe ausfallende Wirkung aus
übte. Wenn auch dio Einzelheiten des Vorganges 
verwickelt sein mögen, so stehe doch so viel wohl fest, 
daß auch gelöstes Kalkbikarbonat als ausfällendes 
Agens bei dem Vorgänge beteiligt gewesen sei. Es 
sei deshalb wahrscheinlich, daß auch andere Lösungen 
als etwa nur Fe (HCOä)* und Mn (IICOj)̂ , z. B. solcho 
in Pflanzensäuren (Huminsubstanzon), zugegen gewesen, 
dio mit g e l ö s t e m CaCOa in Wechselwirkung treten 
konnten und dio unlöslichen Ausgangsprodukto für dio 
Entstellung dor Eisen- und Manganoxydo lieferten.

Als Kontaktlagerstätten bezeichnet Bergeat solcho 
Erzansiedolungen, die im Kontakthofe der Eruptiv
gesteine auftreten und deren wichtigstes Kennzeichen 
in ihrer innigen Verknüpfung mit Kontaktminoralicn 
und in ihrem gewöhnlich gruppenweisen Auftreten im 
Kontakthofe bestellt, während außorhalb desselben 
ähnliche Lagerstätten fohlon. Die auf den Kontakt- 
lagerstätten einbrechenden Eisenerze sind vorzugsweise 
Magnetite (Schmiedoberg, Schmiodefeld, Pitkäranta- 
Finiaud), seltener Roteisensteine und Eisenglanz 
(Elba, Banat, Serbien).

Don Schluß des Borgeatschen AVerkes bilden dio 
deuterogenen Lagorstätten mit don eluvianon und 
metathetischen Eisen- und Manganerzen (Produkte 
eines Verwitterungsprozessos, z. B. die Brauneisen
steine am Vogclsborg, die Bohnerzo Württembergs, 
Deutsch-Lothringens usw.), sowie die alluvialen Eisen
erzseifen (die Bohnerzo der Villacher Alpe, Kärnten). 
Der Verfasser rechnet zu letzteren nicht, wie sonst all
gemein angenommen, dio Braunoisonsteino von Jlsede- 
Peine, sondern glaubt, daß es sich hier nicht um Zu- 
sammenschwemmungen von Trümmern älterer Eisen-

Nachrichten vom Eisenmarkte
Die Lage dos Itolieisengescliiiftos. — Vom

deutschen Roheisenmarkte wird gemeldet, daß der 
Roheisenbedarf für das zweito Vierteljahr nunmehr 
ziemlich gedeckt ist. Da indessen dio Käufer die 
bonötigten Mengon nur recht knapp bemessen haben, 
so kommen kleino Zusatzbestollungen noch täglich 
herein. Für Abschlüsse auf weitere Fristen bestellt 
nach wie vor große Zurückhaltung bei den Abnehmern.

Ueber den o n g l i s c h o n  Markt s c h r o ib t  man 
uns unterm 23. d. M. aus Middlesbrotigli folgendes: 
Nachdem dio Warrants-„Schwänzo“ zum großen 
Nachteile dor Baissiers goondet hat, bewegt sich das 
Geschäft in ruhigeren Bahnen mit sehr beträchtlichen 
Abschlüssen, hauptsächlich für sofortige Lieferung, 
aber auch für das dritte Vierteljahr. Da dio Warrants- 
lagor im Laufe diosor Woche um 9172 tons a b 
genommen haben und dio Verschiffungen wenig hinter 
denen des Monats April Z u rü ck b le ib e n ,  sind die Preise 
nach dem ersten Rückschläge wieder fester goworden. 
Hiesige Warrants Nr. 3 werden zu sh 49/10 d ge
sucht. Rohoison ab Work notiert: G. M. B. Nr. 1 
sh 52/1! d, Nr. 3 sh f)0/3 d, für Juli-September sh 49/9 d 
bis sh 50/— ; Hämatit in gleichen Mengen Nr. i , 2 
und 3 sh 57/6 d für Lieferung im Mai bis Juni.
Die hiesigen Warrantslager enthalten 69437 tons, 
davon 69 412 tons Nr. 3.

Deutsche Draht walzwerke, Aktien-Gosellschaft, 
Düsseldorf. — In der letzten ordentlichen Mitglieder
versammlung der Gesellschaft, dio am 22. d. 31. in 
Düsseldorf stattfand, wurde dio Beschäftigung der 
Werke angesichts dor ganzen augenblicklichen Ge
schäftslage als befriedigend bezeichnet und davon

steine, sondern hauptsächlich um authigene Brockon- 
bildung handele; vielleicht seien auch metasomatischo 
Prozesse im Spiel gewesen.

Das Bergeatsche Werk wird sicherlich auch auf 
dom Studiertische dos Eisenhüttenmannes nicht fohlon. 
Es soi nur bestens empfohlen. Oskar Simmersbach.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zu-
g o g a n g e n , doren Besprechung V orb eh a lten  bleibt:

B o t t s ,  A n s o n  G a r d n e r :  Lead Refming by
Electrolysis. (With 74 figures and 16 full-pago hall'- 
tono platos.) Now York 1908, John Wiley & Sons. 
Geb. 4 $.

Chemisch-technisches Lexikon . Eino Sammlung von 
mehr als 17 000 Vorschriften für alle Gewerbe und 
technischen Künste. Herausgegobon von den Mit
arbeitern der Chemisch-technischen Bibliothek. Re
digiert von Dr. Josof  Bersch.  Mit 88 Abbildungen. 
Zweito, neu boarboiteto und verbesserte Auflage.
2. bis 5. Lieferung. Wien und Leipzig 1908, A. Hart- 
lebons Vorlag. (Das Werk erscheint in 20 Liefe
rungen zu jo 0,50 Jí.

Jahresbericht über die Leistungen der chemischen 
Technologie mit besonderer Berücksichtigung der 
Elektrochemie und Gewerbestatistik fü r  das Jahr 
1007. LUÍ. Jahrgang oder Neue Folgo X X X V III. 
Jahrgang. Bearbeitet von Dr. Ferdi nand Fi scher ,  
Professor an dor Universität in Göttingen. 1. Ab
teilung: Unorganischer Teil. Mit 238 Abbildungen. 
Leipzig 1908, Otto Wigand. 15 -H.

We s t ,  Jul. H .: Ilie E u rop a ! Ilie A m erik a !  Aus 
dem Lando der krassen Nützlichkeit. Zwoito Auf
lage. (Studien zur Förderung der deutschen Indu
strie. Eratos lieft.) Berlin 1908, Carl Hoymanns 
Vorlag. I Jí.

—  Industrielle Rundschau.
Abstand genommen, eino Aonderung der Preise ein- 
treten zu lassen.

Stah lw erks-V erband, A ktiengesellschaft zu 
D üsseldorf. — In dor am 21. d.M. abgohalteilen Hau p t- 
V e r s a m m l u n g  des Stahlwerks - Verbandes wurde 
über dio geschäftlicho Lage der syndizierten Erzeug
nisse berichtet, daß nennenswerte Aenderungen seit 
dem letzten Berichte* nicht oingetreten sind. Dor 
Abruf in Ha l bz e ug  hält sich, wie in den letzten 
Monaten, in mäßigen Grenzen. Dio Verbraucher kaufon 
nur dio für die jeweils vorliegenden Aufträge not
wendigsten Mengen, so daß es schwierig ist, über den 
Bedarf der kommenden Monate etwas Bestimmtes zu 
sagen. In Fo r mo i s o n halten dio Abnehmor eben
falls zurück, da aus den bekannten Gründen die Bau
tätigkeit nicht sehr lebhaft ist. In schwerem Ei s en-  
b ahnmat er i a l  sind die Verträge mit den verschie
denen deutschen Staatsbahnen nun alle abgeschlossen. 
In Rillenschionon wurden wieder vorschiedono Ab
schlüsse getätigt. Es befinden sich jedoch eino ganze 
Anzahl Klein- und Nebenbahn-Projekte in der Schwebe, 
die infolge der Geldknappheit noch nicht in Angriff 
genommen werden. Mit dem Auslande wurden ver
schiedene Geschäfte abgeschlossen, doch wird das 
Auslandsgeschäft durch den internationalen Wett
bewerb lebhaft umstritten. Dio vom Reichstage ge
nehmigten Kolonialbabnendürften fiirdie Werkogrößero 
Liefermengen ergeben. Voraussichtlich werden sich 
aber diese Lieferungen auf mehrere Jahro verteilen.**

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 19 S. 677.
** Yergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 20 S. 708.
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Gebr. B öhler & Co., Aktiengesellschaft, Berlin .
— Nachdem in der Hauptversammlung; vom l l . d . M.  
vorgelegton Berichte der Verwaltung überschritt dio 
Nachfrage nach don Erzeugnissen der Gesellschaft 
im abgelaufenen Jahro trotz des Rückganges der all
gemeinen geschäftlichen Lage fast dio Grenzen der 
Leistungsfähigkeit dcB Unternehmens. Dio im vorigen 
Berichte* erwähnton Neuanlagen konnten wegen ver
späteter Anlieferung der Maschinen erst gegen Jaliros- 
schluß in Tätigkeit gesetzt worden und daher auf das 
Ergebnis dos Jahres so gut wie gar nicht oinwirkon. 
In Qualitätsstahl für industrielle Zwecke und den 
sonstigen Erzeugnissen für don Friedensbodarf stieg 
der Umsatz gegen 1906 erheblich, indessen wurde 
das Erträgnis durch die allgemeine Verteuerung der 
Fabrikationsbedingungen verhältnismäßig ungünstig 
beeinflußt. Auch in Kriegsartikoln war dio Beschäfti
gung sehr gut. Von den Unternehmungen, an denen 
die Gesellschaft beteiligt ist, brachte die St. Egydye r  
Ei s e n -  und Stahl i ndustri e - Ges e l l s c haf t  im 
vorflossenen Jahro 6 °/o, dis Soci otä Me t a l l u r g i c a  
Bresci ana in Brescia bei sehr reichlichen Abschrei
bungen 5 o/o Dividende. —  Die Gewinn- und Yorlust- 
rechnung zeigt bei 41 608,87 Jt Vortrag einen Roh
ortrag von 4 072109,15 « * ; da für Abschreibungen 
1000 000 i-Ä, für Ausfälle, Steuern und Zinsen zusammen 
614 568,50 Ji zu kürzen sind, so verbleibt ein Rein
erlös von 2 457 540,65 J t,  dor wie folgt verwendet 
wird : 125 000 Ji als Uebcrwoisung zur gesetzlichen und 
200 000 Jt desgleichen zur besonderen Rücklage, 
79 546,59 Jt als Tantième für don Aufsichtsrat, 
2000000 Jt (1 6 % ) als Dividende und 52994,06 Jt als 
Vortrag auf neue Rechnung.

Gewerkschaft dos Steinkohlenbergwerks „G ra f 
B ism arck“  zu Golsenkirchen-Bism arck. —  Laut 
Geschäftsbericht förderte die Gewerkschaft im Jahro 
1907 auf ihron fünf Schachtanlagon 1 476860 (i. V. 
1511 850) t Kohlen und stellte in ihrer Ziegeloi 
3 983 120 (4 023 740) Ziegelsteine her. Der Gesamt- 
Ueberschuß belief sich unter Einschluß von 131983,97 Jt 
Vortrag auf 6 338 342,62 . ft ; hiervon gehen ab 871 489 Jt 
für Abschreibungen auf Zoclionerwerbs-Konto (Zeche 
Bickofeld-Tiefbau), 1 700 000 Jt Rücklagen für Neu
anlagen und 3 600 000 ^  verteilte Ausbeute, so daß 
166 853,62 Jt auf neue Rechnung vorgotragon werden 
können.

M aschinenfabrik Buckau, Actien-Gosollschaft 
zu M agdeburg. —  Nach dem Berichte des Vorstandes 
erzielte das Unternehmen im letzten Geschäftsjahre 
bei einem Umsätze, der den des Vorjahres weit übor- 
traf, einen Rohgewinn von 2189 292,54 vH. Nach 
Abzug der allgemeinen Unkosten (831 561,74 vit), Zinsen 
(426 539,52 vH) und Abschreibungen (527 997,32 Jt) 
verbleibt oin Reinerlös von 403 193,96 Jt. Hiervon 
sollen 10 000 .4  für die Unterstützung älterer Beamten 
und Arbeiter und 114155,88 Jt für noch abzuwickelndo 
Geschäfte zurückgcstollt, 29 538,08 vtt vertragsmäßig 
als Gewinnanteile an Vorstand und Beamte vergütet, 
35 000 Ji zu Belohnungen verwendet, 4500 Jt als 
Tantième dem Aufsichtsrat überwiesen und 210 000 
(7 »  als Dividendo ausgeschüttet worden.

Rheinische Bergbau- und Hiittenweson-Action- 
Gesollschaft zu Duisburg -H och feld . —  Dem Be
richte des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1907 
ist zu entnehmen, daß dio in der Hauptversammlung 
vom 13. Juni 1907 beschlossenen Maßnahmen** durch
geführt wurden. Der Bucbgewinn, der sieh aus der 
Herabsetzung dos Aktienkapitals ergab, wurde vor
zugsweise zu Abschreibungen auf ältero Werksein- 
richtungen benutzt. — Die Neugestaltung des H o c h 
o f e n b e t r i e b e s  ist in vollem Gange. "SVio schon

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 18 S. 643.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 25 S. 899.

im vorigen Jahresberichte erwähnt, wurde der Um
bau des Hochofens III Anfang 1907 beendet; seine 
Leistung wurdo aber trotz richtiger Bauart dadurch 
wesentlich beeinträchtigt, daß dio von einer als erst
klassig geltenden Firma gelieferte Gobläsemaschino 
dauernden Störungen unterworfen war. Hochofen IV  
wurdo ebenfalls umgebaut und arbeitet seitdem be
friedigend. Hochofen I wurde abgebrochen und au 
seiner Stolle der Neubau eines großen Ofens begonnen. 
Auch der alto Hochofen II soll alsbald durch einen 
neuen großen Ofen ersetzt werden. In Verbindung 
mit diesen Arbeiten erwiesen Bich andere Umbauten 
und Erweiterungon, insbesondere dio Anlage einer 
neuen großen Eutladeeinrichtung am Rhein, als not
wendig. Bei solchen Betriobsverhältnissen war es 
nicht möglich, dio in der ersten Hälfte dos Jahres 
noch bestehende allgemein günstige Geschäftslage 
auszunutzen; das zweite Halbjahr brachte dann nicht 
nur schlechteren Absatz, sondern auch die Notwendig
keit, erhebliche Abschreibungen an don Materialien, 
besonders don Krzboständen, vorzunehmen. Außerdem 
führten dio Verhältnisse auf dem Roheisenmarkte 
dazu, gegen Endo des Jahres einen Teil der Roheisen
erzeugung auf Lager zu nehmen, so daß der Bestand 
am 31. Dezember 1907 4934 t betrug gegenüber 
1551 t am gleichen Tage des Vorjahres. Erblasen 
wurden im ganzen 98 521 (i. V . 84 246) t Roheisen. 
An Material für den Hochofenbetrieb wurden auf don 
Gruben im Nassauischen 19 667 (16 082) t phosphor- 
haltige, manganhaltigo Erzo und llotoisensteiu ge
fördert. Dio gesamten Eisonsteinvorräto boliefon sich 
am 31. Dezember 1907 auf 80 424 (83 345) t. Ver
schmolzen wurden insgesamt 358132 (321 863) t Roh
stoffe. —  Das S t a b  l w o r k  war während der ersten 
neun Monate vollauf beschäftigt, wogegen Aufträge 
für das letzte Viortoljahr nur unter Proisopfern zu 
orhalton waren. Hergestellt wurdon 72 600 (65 992) t 
Rohbrammen und Blöcke. — In dor Gi eßerei  waren 
die Beschäftigung und dio Erlöse befriedigend. Die 
Guß Warenerzeugung betrug 24 225 (23 457) t. — In 
dor Z e m e n t f a b r i k  wurden 16670 (16895) t Ze
ment und in dor Sc hl a cke ns t e i nf abr i k  5530000  
(5802500) Scblackensteino hergestollt. —  Das Obor-  
bi lker Bl e c hwa l z we r k ,  das zwar genügende Auf
träge vorliegen hatte, solche im zweiten Halbjahre 
aber nur zu verlustbringenden Preisen hereinnehmen 
konnte, erzeugte 5047 (5434) t Luppen sowie 34 650 
(34 408) t Schweiß- und Flußeisenstreifen und Bloche.
— Dio durchschnittliche Arboitorzahl betrug in lloch- 
fold 1348 (1270) mit jo 1568,75 (1465,74) Jt Jahrcs- 
durchschnittslolin, in Oberbilk 357 (360) mit je 1440,94 
(1403) Ji. — Dor Rohgewinn des Berichtsjahres be
läuft sich auf 1 252 1 0 2 ,0 5 .4 ; dio allgemeinen Un
kosten erforderten 295 876,78 Ji, dio Zinsaufwendungen 
283 499,97 .4 , die Grundstückspacht in Oberbilk 
20 000 <4 und dio Abschreibungen 465 408,15 <4. Von 
don somit verbleibenden 187 317,15 Ji Reingewinn 
sind 9365,85 Jt der gesetzlichen Rücklage zu über
weisen, die übrigen 177 951,30 *4 sollen nach dem 
Vorschläge des Aufsichtsratos in nouo Rechnung ver
bucht werden.

Ein Elektrostahl werk in Schafrhausen (Schw eiz).
—  Es wird uns geschrieben: Hr. G e o r g  F i s c h o r  
in Schaffhausen, dor seit geraumer Zeit eingehende 
Versuche mit der Herstellung von Stahlformguß auB 
dem lleroultschcn Eloktrostablofen in oiner eigons 
zu diesem Zwecke errichteten metallurgischen Ver
suchsanstalt unternommen hat, beabsichtigt, auf Grund 
der Ergebnisse dieser Versuche in Schaffhausen ein 
großes Elektrostahlwerk ausschließlich für die Her
stellung von Stalilformguß zu errichten; mit dem Bau 
des Werkes soll bereits in diesem Monate begonnen 
worden. Es wird mit kaltem Einsatz gearbeitet und der 
Strom von einer städtischen Zentrale bezogen werden.
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Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Yereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Glasender sind durch *  bezeichnet.)

Die Allgemeine E lektricitäts-Gesellschaft* 1883/1908.
De pa r t me nt  of Comme r c e  and Labor ,  Bureau*  

of tho Ce ns us (Washington):
a. Bulletin 9. Mines and Quarries (1 9 0 i)  ;
b. Bulletin 65. Census o f  M anufactures: 1905.

*Coke.< (1 9 0 7 ) ;
c. Bulletin 78. Census o f  M anufactures: 1905. >Iron

and Steel and Tin and Terne Plate.« (1907).
F ran z, Wi l h e l m,  Professor: D er Verwaltungs

ingenieur. Yortrag, gehalten im Bozirksverein * 
Rheingau dos Vereins deutscher Ingenieure.

Ha nd e l s k a mme r *  zu Dor t mund:  Jahresbericht 
fü r  das Jahr 1907. I. Teil.

H a n d e l s k a m m e r *  in D u i s b u r g :  Jahresbericht 
fü r  1907.

H e y n * ,  E., Professor, und Dipl.-Ing. 0 . B a u e r * :  
Ueber den A n griff des Eisens durch 1 Fässer und 
wässerige Lösung. („Mitteilungen aus dom Königl. 
Materialprüfungsamt.“ 1908. Erstes und zweites Heft.)

Hi rsch,  Geh.Baurat, Professor:Die W iedereinführung  
von Schiffahrtsabgaben a u f  den natürlichen W asser
straßen. Festrede. [Königl. Technische Hochschule * 
zu Aachen.]

H 'ow e,* H e n r y  M .: Segregation in Steel Ingots. 
(Aus „Tho School of Minos Quarterly“, April 1908.)

K i n d e r * ,  H .: Metallographische Betrachtungen über 
die Eisenkohlenstofflegierungen. (Yortrag, als Manu
skript gedruckt.)

K o n g r e ß *  f ür  G e w e r b l i c h e n  R e c h t s s c h u t z  
(Düsseldorf, 2. bis 8. Soptember 1907): Verhand
lungsberichte.

K ö n i g l i c h e  F a c h s c h u l e *  für  dio E i s e n -  
und St ahl i ndustr i e  dos Si egenor  L a n d e s ,  
Siegen: Program m  und Jahresbericht fü r  das
Schuljahr 1907108.

L j u n g b e r g * ,  E. J . : Om Bolagsvälde och Bolagshat. 
(Förcdrag.)

L o z e * ,  Ed. :  L e nouveau terrain houiller du sud-est 
de la Grande-Bretagne. (Extrait de „La Geographie“.)

Qualitäts- und Prüfungsuorschriften des L loyd ’s Re
gister o f  British cf: Foreign Shipping. [Johannes 
Moijer*, Düsseldorf.]

S c h i l f * ,  E m i l ,  Berlin-Grunewald: Ingenieur und 
W irtschaftspraxis. (Aus „Technik und Wirtschaft“.) 

— : Ein Elektrizitäts-M onopol. (Aus „Dokumente 
des Fortschritts“.)

Statistik der Oberschlesischen B erg- und Hüttenwerke 
fü r  das Jahr 1907. Herausgegeben rom O be r.- 
s c hl o s i Bc l i e n  B e r g -  und H ü t t e n m ä n n i 
schen Ve r e i n* ,  E. Y.

Yergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 18 S. 636.

Ferner, infolge unserer Aufforderung 

□  Zum Ausbau dor Vo r e i ns bi b l i ot he k *  □

noch folgende Geschenke:

I. Einsender Diplom-Ingenieur Carl  Mi chenf el dor ,  
Düsseldorf:

Denkbuch des österreichischen Berg- und Hütten
wesens. Horausgegeben vom k. k. Ackorbauministo- 
rium unter der Redaktion des Ministerialrates 
A n t o n  S c h a  uen s t ein.  Wien 1878.

* „Stahl und Eisen“  1908 Nr. 20 S. 712.

He i l o mann,  Jul i us :  Systematische E rklärung der 
N aturkräfte. Borlin 1892.

M i c h e n folder ,  Carl :  Grundzüge m oderner A u f
zugsanlagen. Leipzig 1900.

—  : Neuere Transport- und Hebevorrichtungen. Leip
zig 1906.

Versuch eines E ntw urfs zu r Beschreibung eines Eisen- 
H ütten -W erks. Breslau 1804.

11. Einsender Ingenieur Ot t o  Y  o g o l ,  
Düsseldorf-Oborcassel :

Bi t t ner ,  Ludwi g :  Das Eisenwesen in Innerberg- 
Eisenerz bis zu r  Gründung der Innerberger H aupt
gewerkschaft im Jahre 1625. Wien 1901.

Notice sur la Société Anonym e des Charbonnages et 
Ilauts-F ourneaux d ’ Ougrée. Liógo 1885. 

R e d l i c h ,  Dr. Ot t o  R .: Napoleon I. und die In 
dustrie des Großherzogtum s Berg. (Aus „Jahrbuch 
dos Düsseldorfer Goschichts-Voreins“, X V I 1.) 

Z e n g h e l i s ,  C o n s t. D. : Les M inerais et M inéraux  
Utiles de la Grèce. Athènos 1903.

Aendernngen in der Mitgliederliste.
Böker, H einrich Gustav, Ingenieur derBergischen Stahl

industrie, G. m. b. H., Remscheid, Eborhardstr. 22 a. 
B öteführ, Franz, Geschäftsführer und Teilh. der 

Firma Carl Klingolhöffer, G. m. b. It., Grevonbroich. 
Geilenkirchen, Dr.-Ing. Th., Oberingenieur und Pro

kurist der Elektrostahl-Gesollschaft m. b. II., Rem- 
seheid-Hasten.

Hannebicque, E., Ingénieur dos Arts et Manufactures, 
Directeur des Usines Métallurgiques do la Basse 
Loire, Trignac (Loire inférieure).

Kuntze, Ernst, Direktor der A. Borsig Borg- und 
Hüttenvorwaltung, Borsigwerk, O.-S.

Mauermann, M ax, Oberingenieur der Pliönix-Stahl- 
werke von Joli. E. Bleckmann, Abt. Gußstahlwerk, 
Mürzzuschlag, Steiermark.

Prégardien, Jos., Dampfkesselfabrikant, Cöln, Stoll- 
werckhaus.

Sander, M ax, Ingenieur, Essen-Rüttenschoid, Ortrud- 
straßo 21.

Sattler, Albert, Oberingenieur a. D., techn. IConsulont 
für Anlage und Betrieb von Eisen- und Stahlwerken, 
Wien IV, Hougasse 80. 

von Schelgunow, N , Bergingenieur, Oberdirigierendor 
der Bogoslowsker Hüttenwerke, Bogoslowsk, Gouv. 
Perm, Rußland.

W ilke, August, Fabrikdirektor a. D., Brühl bei Cöln, 
Königstraße 10.

N e u e  M i t g l i e d e r .

Müller, Gustav, Geschäftsführer dos Yerbandes deut
scher Kaltwalzwerke, G. m. b. H., Hagen i. W . 

Zeitler, F ritz , Ingenieur, Betriebschef des Eisen- und 
Stahlwerk G. m. b. H., Ohligs, Mühlenstr. 19.

Eisenhütte „Südwest“ .

Tn seiner am 22. April d. J. in Trier abgehnltenen 
Sitzung hat der Vorstand der Eisenhütte „Siidwost“ 
an Stelle des nach Oborschlosien übersiedolnden Herrn 
Generaldirektors M. M e i e r  den Generaldirektor des 
Lothringer Hüttenvereins Aumetz-Friede, Hrn. II. D o - 
wer g  in Knouttingen (Lotlir.), zum 1. Vorsitzenden des 
Vereines gewählt. Hr. He r mann Rö c hl i ng  in Völk
lingen wurde erster, Hr. Bergassessor 11. S e i d e l  in 
Esch zweiter Stellvertreter dos Vorsitzenden, während 
Hr. Direktor Fr. S a e f t o 1 in Dillingen zum Kassen- 
führor ernannt wurde.



Te
m

pe
ra

tu
r 

Te
m

pe
ra

tu
r

„STAH L UND EISEN“ 1908 Nr. 22. Die Wärmetechnik des Siemens-Martinofens. Tafel XIII.

12 4 *  Z '

Abbildung 3. Temperaturmessungen am Martinofen IV . 17. Mai 1907.
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lago in der Luftkammer.

Temperaturen der obersten (27.) Stein
lage in der Gaskammer.

Temperaturen in der Gasglocke.

f f  Temperaturen in der Luftklappe.
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Zeit Abbildung 4. Temperaturmessungen am Martinofen IV. 9. August 1907.
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Abbildung 5. Temperaturmessungen am Martinofen IV . 6. und 7. August 1907.
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Abbildung 6. Temperaturmessungen am Martinofen IV . 7. August 1907.
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