
Die Zeitschrift erscheint in halbmonatlichen Helten.

s  STAHL m  eiseh ¥
•H> „ . wm ■  hei Jahresinserat
jährlich ® mmm. ^  ^  %

dH. Porio. ZEITSCHRIFT ”e” r
FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.

R e d i g i e r t  v o n
Dr. ing. E. S c h r ö d te r ,  «na Generalsekretär Dr. W . B e u m e r,

Geschäftsführer des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. Geschäftsführer der Nordwestlichen Gruppe des Verein?
deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

für den technischen Teil für den wirtschaftlichen Teil.
K o m m is s io n s -V e r la g  v o n  A. B a g e l  in  D ü s s e ld o r f .

1. März 1905. 25. Jahrgang.

S e i l b a h n  und E i s e n b a h n .
(Hierzu Tafel VII.)

~u Anfang des vorigen Jahres wurde in 
Lothringen eine Transportanlage in 
Betrieb genommen, die in weiteren 
Kreisen Beachtung verdient. Es ist 

dies eine Drahtseilbahn, die die Firma J. Po l i l i g ,  
Aktien-Gesellschaft in Köln, für den L o t h r i n g e r  
H ü t t e n v e r e i n  A u m e t z - F r i e d e  in Kneut- 
tingen ausführte und die in bezug auf ihre

der vom Schacht Aumetz kommenden Erze, 
welche bisher mit der Reichseisenbahn von 
Aumetz nach der Knenttinger Hütte gebracht 
wurden, zu ermäßigen und anderseits das Um­
laden der für den täglichen Verbrauch von 3 
bezw. 4 und später 5 Hochöfen der Hütte 
Friede erforderlichen Erze zu vermeiden, so­
wie auch die Unkosten des Abladens der ins

Abbildung 1. Durchgangs- und Entladestation auf der Hütte.

Jahres-Tonnenkilometer-Leistung(etwa5 */2 Mill.) 
als die bedeutendste aller existierenden Seil­
bahnen bezeichnet werden kann.

Das Projekt dieser Drahtseilbahn entsprang 
dein Bedürfnis, einerseits die Transportkosten

V.M

Depot zu bringenden Erze zu umgehen. In 
ersterem Paukte trat die Drahtseilbahn in 

i Wettbewerb mit der Eisenbahn und zwar in 
einer für erstere außerordentlich vorteilhaften 
W eise, wie weiter unten ausgeführt wird. Die

1
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L eistungsfähigkeit der Bahn betrüg t jährlich  j 
500 000 t  in 300 A rbeitstagen zu zwei 
zehnstündigen S chich ten , also täglich etwa 
1700 t  bei T ag- und N achtbetrieb , welche 
Menge dauernd geleistet werden muß und auch 
effektiv geleistet wird.

Die Gesam tanlage besteht ans der H anpt- 
seilbahn vom Schacht Aumetz bis zum H ütten­
p la tz  in Knenttingen und zwei Abzweigungen

Abbildung 2. 40 m hohe Stütze mit Endstation

auf der H ütte, von denen die eine nach dem 
Erzdepot füh rt und die andere d irekt auf die 
Hochöfen. Die H auptseilbahn, deren Länge 
10 750 m beträg t und die ein Gefälle von 145 m 
hat, beginnt bei Schacht Aumetz und geht in 
gerader Linie zwischen den Ortschaften Liide- 
lingen und Havingen durch bis zum Fentseher 
W alde, beschreibt dann h ier auf dem unteren 
Teil der L inie eine Kurve, die automatisch 
durchfahren w ird, und endigt in der auf dem 
H üttenwerk in K nenttingen errichteten Endstation. I 
Die Seilbahn überschreitet dreimal die Eisen­

bahn, zwei Chausseen und sieben Feldw ege bezw. 
S traßen. Diese P unk te sind durch geeignete 
Schutzbrücken gegen etwa herunterfallende E rz ­
stücke gesichert. Die T ragseile der Bahn sind 
in patent.verschlossener K onstruktion mit g la tter 
Oberfläche (Simplexseil mit K ern aus Rund- 
drähten) aus bestem G ußstahldraht von 90 bis 
100 kg B ruchfestigkeit f. d. qmm Querschnitt 
hergestellt, während das Zugseil aus bestem 

S tahl von 180 kg Bruch­
festigkeit f. d. qmm ge­
liefert wurde. Die Tragseile 
werden durch 102 pyra­
midenförmige, auf Funda­
menten stehende eiserne 
Stützen getragen, von denen 
mehrere eine Höhe von 30 
bis 40 m haben. W ährend 
die m ittlere Stützen entfer- 
nung etw a 100 m beträgt, 
sind m ehrere größere Spann­
weiten bis zu 300 in vor­
handen.

Die Stationen sowie die 
au f der Strecke vorgesehe­
nen Spannvorrichtungen der 
T ragseile sind in Eisen aus­
geführt. Die Hauptstrecke 
h a t nur zwei Stationen und 
eine autom atisch durchfahr- 
bare Kurve, so daß nur an 
den beiden Enden der etwa 
11 km langen Anlage Be­
dienung erforderlich ist. In 
der B eladesta tion , welche 
zu ebener E rde liegt, wer­
den die Seilbahnwagen mit­
tels sogenannter Fiillklap- 
pen aus einem 1000 t  fassen­
den Füllrnm pf beladen. Die 
F üllung des le tzteren  ge­
schieht derart, daß die aus 
dem Schacht kommenden 
Grubenwagen automatisch 
im Gefälle zu den drei auf 
dem B ehälter stehenden 
Kreisw ippern laufen, dort 
gekippt werden und dann 

im weiteren K reislauf zu einer Schleppkette 
gelangen, welche sie leer w ieder zum Schacht 
zurückfördert (siehe Tafel VII).

Die Endstation auf der H ütte lieg t 6,5 m über 
Hüttensohle. Von ih r aus führt eine Abzweigung 
nach dem- E rzlagerp latz , auf welche die W agen 
der Seilbahn ohne Umladung übergehen. Die ge­
samte Länge dieser Zweigbahn b e träg t 338 m;
sie führt über den L agerp la tz  bezw. über die
unter der Bahn angeordneten Füllriim pfe in 
einer Länge von 210 m und is t so disponiert, 
daß die Seilbahn wagen ihren Inhalt automatisch
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Abbildung 3. Chaussee - Schutzbrücke.

während der F ah rt in die Depots bezw. Füll- 
riimpfe an jeder gewünschten Stelle entladen.
Ebenso werden die W agen am Ende dieser 
Zweigbahn autom atisch um die Endseilscheibe 
durch das Zugseil herum geführt, so daß hier 
keine Bedienung erforderlich ist, während ein 
Hann genügt, um die autom atische Kippvorrich­
tung von Zeit zu Zeit zu verstellen und den 
Betrieb zu beaufsichtigen. Die E rze  werden 
von dem Depot bezw. aus den Füllriimpfen in 
die hier angeordneten Gichtwagen abgefüllt und 
durch Aufzüge auf die Hoch­
ofengicht gefördert (siehe 
Tafel VII).

Um die Kosten dieser Um­
ladung zu verm eiden, ist 
noch die bereits erw ähnte 
zweite Abzweigung von der 
Hauptseilbahn vor den Öfen 
angeordnet, w elche, als 
Hängebahn mit Seilbetrieb 
konstruiert, parallel mit der 
Achse der Hochöfen zw i­
schen letzteren und den 
W inderhitzern durchführt 
und eine gesam te Länge von 
302 m hat. Die für diese 
Nebenbahn erforderliche Ab- 
zweigatation, welche in 
gleicher Höhe lieg t wie die 
Endstation (6,5 m), is t in 
die Hauptbahn eingebaut.
Ton ihr aus ste ig t die 
Hängebahn, w elche auf 
Gitterträgern, die nur an 
wenigen Stellen unterstützt 
werden, ruht, etw a 34  m Abbildung 4. Straßen - Schutzbrücke.

über Hiittensohle bezw. 7 in über Gichtplateau 
bis zum ersten  Ofen und geht dann w eiter in 
dieser Höhe horizontal bis zum letzten  Ofen. 
Vor jedem Hochofen ist ein Füllrum pf von etwa 
40 t  Inhalt e ingebaut, über dem die Seilbahn- 

: wagen sich w ährend der F ah rt automatisch ent- 
| leeren und ebenso wie bei der Lagerplatzbahn 
i automatisch die U m kehrstation um fahren, ohne 
i sich vom Zugseil loszukuppeln. Aus den Füll- 

rümpfen werden die Gichtwagen m ittels Schieber 
gefüllt und zu dem betreffenden Ofen gefahren.
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Abbildung 5. Beladestation auf der Grube Aumetz.

Auf dieser Hochofenbahn, dio erst je tz t  ih rer leitet werden. Bei der E rzförderung mit der
Vollendung entgegengeht, verkehren also die Hochofenbahu dienen die vorhandenen Gichtanf-
W agen der Hauptbahn ohne Umladung, indem ziige lediglich zum Heben des Koks und werden
sie m ittels W eichen auf die Nebenstrecke gc- nur in Ausnahmefällen, wenn von dem eisernen

Bestand au f dem Lagerplatz 
bezw. aus den Füllrümpfen 
E rz entnommen werden muß, 
sowohl fü r Koks als auch für 
E rz  benutzt. Der Hütten­
p la tz  is t auf diese Weise 
w esentlich entlastet.

W ie erw ähn t, is t auch 
ein T eil der au f der Haupt­
bahn ankom m endenErze für 
die nahegelegenen Fent- 
scher Hochöfen der Hütte 
Friede bestimm t und wird 
an der Endstation auf dem 
H üttenplatz in Eisenbahn­
wagen verladen und.  auf 
den bestehenden Geleisen 
dorthin übergefiihrt.

Der A ntrieb der Haupt­
bahn sowie auch der Neben­
bahnen erfolgt durch Elektro­
m otoren, welche von der 
elektrischen Z entrale des 
W erkes gespeist werden. 
Säm tliche A ntriebe befin­
den sich au f der Hütte, 
auch der der Hauptstrecke, 
die von hier aus durch ein

Abbildung 6. Kurvenstation zum selbsttätigen Durchfahren. nahezu 22 km langes Zugseil
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Abbildung 7. Hochofenbahn.

ohne Ende in Bewegung gesetz t w ird, ein F all, ! d. li. das Zugseil lieg t über bezw. neben den Trag- 
der unseres W issens bis je tz t  vereinzelt dasteht.
Infolge der Anwendung von Laufw erken mit 
Rollenlagern ist die erforderliche B etriebskraft 
eine außerordentlich geringe. Rechnerisch e r­
gaben sich etwa 15 P .S . für die H auptstrecke, 
aber in W irklichkeit is t die Reibung der Lauf­
werke eine so niedrige, daß tro tz  des geringen 
Gefälles von etwa 1 : 70 die Bahn fast auto­
matisch geht. Der A ntrieb der H auptbahn ist 
unter der Endstation au f horizontaler W elle an­
geordnet, welche durch ein S tirn räderpaar und 
eine Vorgelegewelle von einem Elektrom otor 
mittels Riemen angetrieben wird. In der An­
triebsstation sind zw ei autom atisch wirkende 
Zugseilspann Vorrichtungen angeordnet, um eine 
gleichmäßige Spannung des außergewöhnlich 
langen Zugseils herbeizu­
führen. Eine weitere Spann- 
vorrichtuug befindet sich 
an der Beladestation. Der 
Antrieb der Erzdepotbahn 
befindet sich ebenfalls an 
der Endstation, während 
der Antrieb der Hochofen­
bahn bei der etw a 67 m vor 
dieser liegenden Abzweige­
station angeordnet ist.

Die Seilbahnwagen haben 
einen Inhalt von d '/s  hl, 
was einem Gewicht von 
durchschnittlich 650 kg E rz 
entspricht. Sie folgen sich 
hei einer Zugseilgeschw in­
digkeit von etwa 2,5 m in 
der Sekunde in Abständen 
von etwa 65 m. Die Anlage
ist mit Oberseil ausgeführt, Abbildung 8. Streckenspannvorrichtung.

| seilen, was mancherlei Vorteile b ietet. Der Kuppe­
lungsapparat ist in diesem F alle mit dem Lauf­
werk vereinigt, und zw ar is t h ier der Pohligsche 

I „U niversalklem m apparat“ in Anwendung ge- 
1 kommen, dessen zuverlässige Klemmwirkung sich 

bei H underten von Bahnen in allen Zonen, auch 
im hohen Norden bei s tä rk s te r K älte und Schnee- 

! und Eisbildung auf dem Zugseil aufs glänzendste 
; bew ährt hat. Sein An- und Abknppeln erfolgt 

autom atisch und man ist daher nicht von der 
mehr oder minder großen Zuverlässigkeit und 
Geschicklichkeit der Bedienungsmannschaft ab­
hängig, weil der A rbeiter nur den W agen über 
die E inkuppelungsstelle anzuschieben nötig hat.

Die L eistungsfähigkeit dieser Anlage ist, wie 
bereits bem erkt, die bedeuteudste aller existieren-
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den D rahtseilbahnen, denn sie betrüg t jährlich  
über 5 Millionen Tonnenkilometer. Sie is t aber 
anch in finanzieller H insicht in hohem Maße 
beachtensw ert, denn ih r Betrieb ermöglicht eine 
erstaunliche E rsparn is gegenüber dem früheren 
E isenbahntransport, der einschließlich der An­
schlußgebühren 1,20 J l  f. d. Tonne betrug, 
während der Seilbahntransport einschließlich 
U nterhaltungs- und Erneuerungskosten sich nur 
auf etwa 25 ej f. d. Tonne stellen wird. Be­
dienung, K raftverbrauch und Schm ierm aterial 
kosteten b isher, wo Erneuerungen noch nicht 
erforderlich w aren, etw a 13 bis 15 cj f. d. 
Tonne oder 1,2 bis 1,4 ^  f. d. Tonnenkilometer. 
Durch diese E rsparnis macht sich die Anlage, 
die mit Rücksicht auf die große Leistung in

Vorschläge zur Modernisierung
Von Ingenieur Adolf Röck,

Unter obigem Titel ist in , Stahl und Eisen“ 
1905 Heft 1 ein Aufsatz von Ingenieur H ü b e r s  
erschienen, durch welchen einige Winke gegeben 
werden, wie in rückständigen Walzwerken durch 
Einführung geeigneter mechanischer Hilfsmittel 
die Zahl der erforderlichen Arbeiter und somit 
die Auslagen für Löhne eingeschränkt werden 
können, um dadurch bei sonst im allgemeinen 
gleich bleibenden Verhältnissen eine möglichst 
weitgehende Verminderung der Gestehungskosten 
des Walzerzeugnisses zu erreichen.

W eit m ehr aber als durch die Löhne wird 
in zahlreichen Fällen der Unterschied in der Höhe 
der Selbstkosten der Erzeugnisse einzelner W alz­
werke durch die Verschiedenheit im prozentualen 
Aufwande an Brennstoff und Einsatzmaterial ver­
ursacht. Welch große Differenzen in dieser Be­
ziehung zwischen verschiedenen Unternehmungen 
tatsächlich Vorkommen, würde man nicht für 
möglich halten, wenn man nicht selbst in der 
Lage gewesen ist, dieselben zweifellos zu kon­
statieren. Die Ursache hiervon ist in dem Um­
stande gelegen, daß es manches Walzwerk ver­
säumte, seine Schweiß- bezw. Wärmöfen dem je­
weiligen Stande der Hüttentechnik entsprechend 
auszugestalten, obwohl bei diesen im Laufe der 
Zeit gewiß nicht minder wichtige Verbesserungen 
gemacht wurden als z. B. bei den Walzstrecken 
selbst und deren Hilfsvorrichtungen zur Erleichte­
rung bezw. Einschränkung der menschlichen 
Arbeit.

Der erste wichtige Schritt nach vorwärts in 
bezug auf die Betriebsökonomie der Sehweißöfen 
wurde schon vor ungefähr einem halben Jahr­
hundert getan, indem m an dem Rostflammofen

solidester W eise, d. li. ganz in Eisenkonstrnk- 
tion ausgeführt worden is t und ziemlich be­
deutende Baukosten veru rsach te , in wenigen 
Jahren  bezahlt.

Beiläufig sei hier noch erw ähnt, daß die 
eingangs genannte Baufirma im Reichslande noch 
eine andere bem erkenswerte D rahtseilbahn zum 
T ransport von g ranu lierter Hochofenschlacke, 
nämlich für die R o m b a c h e r  H ü t t e n w e r k e  in 
Rombach Anfang 1904 ausgeführt h a t ,  die bei 
einer Länge von etw a 2 km täglich in 10 Arbeits­
stunden 2000 t  bew ältigt. Dieselbe steht in 
Verbindung mit einem Hebewerk, das die Schlacke 
m ittels Selbstgreifern aus einem Sammelbassin 
hebt und in einen Füllrum pf en tleert, aus dem 
die Seilbahnwagen gefüllt werden.

; veralteter Walz Werksanlagen.
T ern itz , N ieder-Österreich.

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

zur besseren Ausnutzung der noch sehr heiß den 
Herd verlassenden Verbrennungsgase bezw. be­
hufs rationellerer Verwertung des Brennstoffs einen 
Dampfkessel anschloß, um sich auf diese Weise 
eine sehr billige Betriebskraft zu verschaffen. 
Von dieser Neuerung wurde seinerzeit noch so 
ziemlich allgemein Gebrauch gemacht. Gar man­
ches ältere Walzwerk unterließ es aber dann, 
auch die später folgende bahnbrechende Erfindung 
der Gasfeuerung und daher auch die damit im 
Zusammenhang stehenden wichtigen Verbesse­
rungen an Schweiß- bezw. Wärmöfen in seinem 
Betriebe einzuführen, und verwendet sogar heute 
noch ganz dasselbe Schweißofensystem wie vor 
Jahrzehnten. Dies ist besonders dort häufig der 
Fall, wo das reichliche Vorhandensein eines guten 
und zugleich billigen Brennstoffs ein weitgehendes 
Sparen an diesem Material nicht als notwendig 
erscheinen ließ. Zweifellos wird aber der immer 
schärfere W ettbewerb schon sehr bald auch bei 
solch günstig gelegenen, im übrigen aber rück­
ständigen W erken diesbezüglich gründlich Wandel 
schaffen.

Ohne hier auf diesen Gegenstand näher ein- 
gehen zu wollen, sei nur kurz bemerkt, daß es 
keinem Zweifel unterliegen kann, daß die er­
forderliche Dampfkraft viel rationeller in einer 
modernen, mit allen notwendigen Konlrollapparalen 
ausgestalteten Zentral-Kesselanlage erzeugt werden 
kann, als mittels der an Puddel- und Schweißöfen 
angehängten Kessel, zumal der Puddler bezw. 
Schweißer die Feuerung nie so regulieren wird, 
wie es für die Dampferzeugung am zweckmäßig­
sten wäre, sondern eben nur so, wie es der Ofen-

■ einsatz jeweilig erfordert. Desgleichen ist es ja
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Tabelle I. V e r g l e i c h e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  b e t r e f f s  B r e n n s t o f f a u f w a n d ,
E i s e n a h b r a n d , L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  u n d  W i r k u n g s g r a d  e i n i g e r  S c h w e i ß o f e n s y s t e me .

O fen sy s tem e

B rcn n sto fT au fw an d E is e n a b b ra n d L e is tu n g s fä h ig k e it
W irk u n g .- :  
g r . d  ln  | 

=  V er- 1 
h ä l tn l s d e r  

n u tz b a r  
g e m a c h t,  i 

z u r  a u fg e -  ! 
w e n d e te n  i 

W ä rm e

S te in k o h le  
fü r  100 k g  k a l t  e in ­
g ese tz te«  u n d  c in -  
h l tz ig  v e ra rb e ite te *

........

A b b ra n d  
fü r  100 k g  k a l t  e in ­
g ese tz te*  u n d  e in ­
h itz ig  v e ra rb e ite te *

T a g e s e rz e u g u n g  
f .d .  q m  H erd fiäch e  

b e i  k a l t  e in g e se tz te m  
u n d  e in h itz ig  v e r­

a rb e ite te m

S c h w e iß - F lu ß - 
e iaen  e iacn

S chw clß -
e iie n

F lu ß ­
e isen

S ch w eiß -
c iscn

Fluß*
e isen

K i l o g r a m m

I t o s t s c h w e i ß o f e n ................................................ e tw a
S iem en s-G assch w eiß o fen  ä l te r e r  B a u a r t . . . .  „
N euer S ie m e n s -G a s s c h w e lß o fc n .................................... *
V orro llo fen  ( S t o ß o f e n ) .....................................................  „
S t a p f - O f e n .............................................................................  „

4 0 - 6 0  j 3 0 - 4 5  
2 0 - 2 6  1 6 - 2 0  
14— 18 1 2 - 1 6  

| 8 - 1 2  
1 1 - 1 5  : 6 ,5 - 1 0  

1

12.5— 15 
1 1 - 1 4

1 0 .5 -1 8 ,5

8 - 1 2

4 .5 -5 ,5  3000
3 . 5 - 5  5000 

3 - 4 ,5  I 5500
2 . 5 - 4  1 
2 ,2—4 j 7000

4 500 
7 0 0 0  
7 500 

10 000 
10 000

5 - 1 0
1 4 - 1 9
16—22

(18—25)
2 0 - 3 0

allgemein bekannt, daß man in einem moder­
nen Gasschweißofen schon mit einem kleinen 
Bruchteil jener BrennstofTmenge ausreicht, welche 
bei Benutzung von Rostschweißöfen für dieselbe 
Erzeugung notwendig ist. Der Grund hierfür 
liegt darin , daß die W ärmeübertragung bei 
Gasöfen unter wesentlich günstigeren Verhält­
nissen vor sich geht als bei Öfen mit direkter 
Feuerung, da bei jenen die Flamme viel besser 
regulierbar sowie auch bedeutend heißer ist und 
daher das Anwärmen des Einsatzes entsprechend 
weniger Zeit beansprucht. Hierdurch wird aber, 
auf die Gewichtseinheit der Erzeugung bezogen, 
nicht nur ein kleinerer Gesamt-Kohlenverbrauch, 
sondern zugleich auch ein geringerer Eisen- 
abbrand bedingt. Kurz gesag t: Jenes Walzwerk, 
welches mit modernen Gasschweißöfen arbeitet 
und sich den erforderlichen Dampf in einer auf 
der Höhe der Zeit stehenden Zentral-Kesselanlage 
erzeugl, arbeitet viel ökonomischer als ein sol­
ches, welches den Einsatz für die Strecken in 
Rostschweißöfen anwärm t und den Dampf sich 
ganz oder teilweise von Abhitzkesseln liefern läßt.

Wie aus Heft 1 von „Stahl und Eisen“ 1905 
Seite 24 Abbildung 1, welche den Plan eines 
Walzwerks vor dessen Modernisierung darstellt, 
ersichtlich ist, hat sich Ingenieur Hübers dasselbe 
als mit einem Vorrollofen und 7 Rostschweißöfen 
ausgestaltet gedacht. Bei 6 von diesen letzteren 
wird die Abhitze zur Dampferzeugung heran­
gezogen, während beim siebenten ein Kessel 
nicht angeschlossen zu sein scheint, welcher Um­
stand in den späteren Betrachtungen aber nicht 
berücksichtigt werden soll. Aus der Abbildung 2 
desselben Aufsatzes, welche das bereits moderni­
sierte Walzwerk darstellt, ist zu entnehmen, daß 
mit alleiniger Ausnahme des Vorrollofens säm t­
liche übrigen Öfen ganz so, wie sie vor der Re­
konstruktion waren, auch nach derselben bei­
behalten wurden. Es mag ja  sein, daß Ingenieur 
Hübers in seinem Aufsatz die Ofenfrage überhaupt 
nicht berühren wollte; meines Erachtens würde 
es sich aber, wenn an jemand die Frage der Re­

konstruktion eines veralteten Walzwerks heran- 
tritl, schon mit Rücksicht auf das früher An- 
gedeutele, ganz besonders aber im Hinblick auf 
das im Nachstehenden näher Auseinandergesetzte 
empfehlen, sich zum Zwecke der Lösung dieser 
Aufgabe vor allem ändern zu vergewissern, ob 
das (vielleicht schon seit Jahrzehnten) in Be­
nutzung stehende Schweißofensystem noch auf 
der Höhe der Zeit ist oder ob es nicht besser 
durch ein moderneres, rationeller arbeitendes zu 
ersetzen wäre.

Über diese wichtige Frage vermag Tabelle I, 
welche auf Grund praktischer Erfahrungen zu­
sammengestellt ist und den Kohlenverbrauch, den 
Eisenabbrand, die Leistungsfähigkeit und den 
W irkungsgrad der verschiedenen, bei Walzwerken 
meist in Verwendung stehenden Schweißofen­
systeme übersichtlich einander gegenüberstellt, 
vollen Aufschluß zu erteilen. Demnach weist 
der Stapf-Ofen,* von weichem in Tabelle U einige 
laufende Betriebsergebnisse enthalten sind, die 
niedrigsten Brennstoffverbrauch- und Eisenabbrand- 
zifTern auf und wäre daher bei einer halbwegs 
vollständigen Modernisierung eines Walzwerks in 
erster Linie die Verwendung solcher Öfen in 
Rücksicht zu ziehen. Dies um so mehr, als sich 
der Stapf-Ofen infolge seiner Konstruktion und 
Arbeitsweise gleich gut zum Erhitzen von 
Schweißeisenpaketen wie zum Anwärmen von 
Flußeisen eignet und besonders dort sehr be­
deutende Vorteile zu bieten verm ag, wo in 
demselben Ofen abwechselnd Schweißeisen, Fiuß- 
eisen oder Stahl verarbeitet werden müssen. Da 
in „Stahl und Eisen“ 1903 Heft 24 eine ziem­
lich ausführliche Abhandlung über den Stapf- 
Ofen veröffentlicht wurde, möge hier nur kurz 
erwähnt werden, daß sich derselbe durch zwei 
Eigentümlichkeiten besonders kennzeichnet. Es 
ist das erstens die Zweiteilung des Herdes, 
welche durch Anbringen einer Zwischenfeuer­
brücke und entsprechendes Herabziehen des Ge-

* D. R. P. 129911 usw.
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wölbes gegen dieselbe erreicht wird und 
es hierdurch möglich m acht, fast un­
mittelbar —  nämlich nur durch die 
Zvvischenfeuerbrücke getrennt —  neben 
dem bereits auf Schweißhilze erwärm ­
ten Teil einer Chargenhälfte auf der 
ändern Herdhälfte kalte Vorwage ein­
zusetzen, ohne dadurch die Temperatur 
der ersten Chargenhälfte herabzumin­
dern,* da die Zwischenfeuerbrücke dies 
verhindert. Die andere Besonderheit be­
steht in der eigentümlichen Art der 
Flamm enführung, welche die Verbren­
nungsgase zwingt, die von ihnen dem 
Herd raum zugeführte W ärm e hauptsäch­
lich nur an einen bestimmten, in der 
Nähe der Arbeitstür gelegenen Teil des 
Einsatzes in jeder einzelnen Herdhälfte 
abzugeben. Diese zwei Eigentümlich­
keiten des Stapf-Ofens im Verein mit der 
Reversierbarkeit und der hohen Tempe­
ratur der Flamme gestatten, ein Arbeits­
verfahren in Anwendung zu bringen, 
welches —  speziell auch bei Verarbeitung 
von Schweißeisenpakelen —  dem für 
eine rationelle W ärmeausnutzung ganz 
besonders geeigneten Gegenstromprinzip 
in weitgehendem Maße Rechnung trägt, 
indem die gewöhnlich kalt eingesetzte 
und durch die Abgase aus der ändern 
Herdhälfte vorgewärmte Chargenhälfte 
durch Wenden der Flamme der W ärme­
quelle nähergebracht und außerdem 
jedes einzelne Stück —  ähnlich wie 
beim Vorrollofen, der sich bekanntlich 
aber zur Schweißeisenverarbeilung im 
allgemeinen nicht eignet —  vom Ofen­
arbeiter nach und nach auf die heißeste 
Stelle der betreffenden Herdhälfte gerückt 
wird, um von dort unmittelbar nach Er­
reichen der erforderlichen Schweiß- bezw. 
Walzhitze der W eiterverarbeitung zu­
geführt zu werden. W ährend einerseits 
durch das Vorerwähnte der außerordent­
lich niedrige Kohlenverbrauch begründet 
erscheint, ist anderseits gerade der zuletzt 
angedeutete Umstand die Hauptursache 
des geringen Eisenabbrandes, welcher 
mit dem Stapf-Ofen erzielt werden kann.

Wie würden sich nun die Verhält­
nisse gestalten, wenn in dem nach 
Ing. Hübers modernisierten Walzwerke 
auch noch die veralteten Rostschweiß-

* Dieser Übelstand haftet neben ändern 
z. B. den in einzelnen Werken in Verwen­
dung stehenden Siemens-Gasschweißöfen mit 
übermäßig langem aber ungeteiltem Herd 
— sogenannten Langöfen — an, bei welchen 
gleichfalls Halbchargen alternierend ein­
gesetzt werden.
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Öfen ausschließlich durch Slapf-Öfen ersetzt wür­
den? An Stelle der 7 Roslschweißöfen hätten 
zweckmäßigenveise 4 Stupf-Öfen mit je etwa 
G'/i qm Herdfläche zur Aufstellung zu gelangen; 
sie wären in der Lage, täglich ungefähr 160 t 
Schweißeisen bezw. 240 t Flußeisen auf die er­
forderliche Schweiß- bezw. Walzhitze zu bringen. 
Über die Aufstellung derselben gibt die nach­
stehende Abbildung näheren Aufschluß. Ofen IV 
kann entweder für die Grobstrecke oder für die 
Mittelstrecke oder nach Bedarf abwechselnd für 
diese oder jene betrieben werden. Ofen III ar­
beitet auf die Mittelstrecke, Ofen I auf die Fein- 
slrecke, während Ofen II je nach Bedarf der 
Mittel- oder Feinstrecke zu dienen hätte. Eventuell 
könnte der eine oder andere Ofen in Reserve 
stehen. Bei der Annahme, daß im modernisierten 
Walzwerk alljährlich —  mit Außerachtlassung

A =  G ro b s tre c k e , B =  M itte ls tre c k e , C ■= F e in s tre c k e , 
D =  Y o rro llo fc n , E  (I I I  I I I  IV ) -  S ta p f -Ö fe n .

der Erzeugung des Vorrollofens —  40 000 t Ein­
satz von den Stapf-Öfen verarbeitet würden, 
ließen sich bei Zugrundelegung von '/* Schweiß­
eisen- und '/* Flußeisenware die voraussichtlichen 
Ersparnisse infolge der dadurch bedingten Ver­
ringerung des Eisenabbrandes und Kohlenver­
brauchs folgendermaßen berechnen.

A. E r s p a r n i s  an E i s e n  a b b r a n d .  Bei 
obiger Annahme ist der Abbrand beim Stapf- 
Ofen laut Tabelle I für 100 kg Einsatz um 
2,825 % geringer als beim Rostschweißofen; 
daraus ergibt sich f. d. Jahr ein Minderverbrauch

o 095
an Einsatzmaterial von 40 000 X =  1130 l

Nimmt man den Preis des Einsatzes durchschnitt­
lich mit 80 M  für die Tonne an, so erhalten 
wir 1130 X  80 =  90 400 -Ji, welche alljährlich 
durch verringerten Eisenabbrand erspart werden.

B. E r s p a r n i s  an B r e n n s  t of f  au f w a nrl. 
Bei derselben Annahme wie vorhin stellt sich 
beim Rostschweißofen laut Tabelle I der Verbrauch 
an Brennstoff für 100 kg Einsatz durchschnittlich 
auf 43,75 kg, wobei gleichzeitig in dem ange­

schlossenen Dampfkessel durch die Abhitze des 
Ofens noch etwa 140 kg Wasser verdampft wer­
den. Nimmt man an, daß 1 kg der verwendeten 
Kohle 7,5 kg Wasser zu verdampfen vermag, so 
wären zur Verdampfung von 140 kg Wasser

“ 7 =  18,667 kg Kohle erforderlich. Wird diese /,o
Kohlenmenge von dem gesamten Kohlenverbrauche 
für 100 kg Einsatz in Abzug gebracht, so er­
hält man jene Brennstoffmenge, welche dem 
eigentlichen Ofenbetriebe zugerechnet werden muß 
und sich im gegebenen Fall auf 43,75 —  18,667 
=  25 ,083  kg stellt. Da der Stapf-Ofen bei sonst 
gleichen Verhältnissen gemäß Tabelle I durch­
schnittlich nur 10,625 kg Kohle für 100 kg Ein­
satz benötigt, so ergibt sich ein Minderverbrauch 
für 100 kg um 14,458 kg oder für 40 000 t um 

144- 59
4 0 0 0 0  X  "ioÖÖ” =  5783,2  t. Wäre nun der

Preis der Kohle loco Hütte 12,50 J t  für die 
Tonne, so erhält man die Summe von 5783,2  
X 12,5 =  72 290 JL, welche alljährlich durch 
verringerten Brennstoffverbrauch erspart werden.

Durch die Ausstattung des fraglichen Walz­
werks mit Stapf-Ölen würden also im Vergleich zu 
dem von Ingenieur Hiibers angenommenen Betriebe 
mit Roslschweißöfen an Eisenabbrand und Brenn­
stoff allein jährlich schon die gewiß sehr be­
deutenden Ersparnisse von 90 400 -j- 72 290 == 
162690 Jb erzielt werden. Außerdem ist noch 
zu berücksichtigen, daß zu obiger Ersparnis — 
im Vergleich zum Betriebe mit Rostschweißöfen 
—  auch noch solche infolge geringerer Reparatur­
kosten und niedrigerer Arbeitslöhne für die Ofen­
mannschaft hinzuzurechnen wären. Die Bau­
kosten der 4 Stapf-Öfen einschließlich je eines 
modernen Generators betragen etwa 100 000 -Jb. 
Rechnet man für Verzinsung und Amortisation 
des Anlagekapitals 20 Jb = 2 0 0 0 0  so ergibt 
sich ein jährlicher Reingewinn von 142 690 ./# 
oder mit anderen Worten: das durch die Mo­
dernisierung der Ofenanlage verausgabte Kapital 
bewirkt eine Herabsetzung der Gestehungskosten 
um etwa 4 J6 f. d. Tonne Erzeugung und ver­
zinst sich schon während der Amortisationsdauer 
mit ungefähr 1 4 3 ^ .  Obwohl diese Zitfern für 
Manchen geradezu unglaublich hoch erscheinen 
dürften, so ist trotzdem durch dieselben für viele 
Fälle noch lange nicht die Grenze des Erreich­
baren gegeben. Im Gegenteil, ich bin fest davon 
überzeugt, daß es zahlreiche Hüttenwerke gibt, 
wo die durch Ersatz der vorhandenen Öfen durch 
moderne erzielbaren Ersparnisse verhältnismäßig 
noch bedeutend höhere wären. Mir ist sogar ein 
Fall bekannt, wo dieselben, besonders infolge der 
bedeutend höheren Preise für Einsatzmaterial und 
Brennstoff, tatsächlich mehr als die doppelte Höhe 
der vorhin berechneten Ersparnisse erreicht haben. 
Hierzu sei noch bemerkt, daß in dem betreffen­
den Walzwerk vor dessen Rekonstruktion sogar
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Siemens-Gasschweißöfen (allerer Bauart) in Ver­
wendung gestanden haben, welche dann durch 
4 Stapf-Öfen ersetzt wurden. Zwei der ersteren wur­
den nur mit geringem Kostenaufwand in Stapf-Öfen 
umgebaul und arbeiten so wie früher mit Braun­
kohlengas aus Zuggeneratoren älterer Konstruktion; \ 
zwei Öfen wurden dagegen neu gebaut und wer- i 
den mit Steinkohlengas aus je einem modernen ; 
Unterwind-Generator betrieben.

Obwohl es sich schon aus dem Vorstehenden 
ergibt, sei trotzdem noch besonders darauf hin­
gewiesen, daß selbst solche Walzwerke, welche 
bereits mit Gasöfen arbeiten (wie übrigens auch 
aus Tabelle I zu ersehen ist), sehr bedeutende 
Ersparnisse dadurch erzielen können, daß sie ihre 
alten Gasöfen durch Stapf-Öfen ersetzen. Häufig 
ist es sogar möglich, die vorhandenen Gasöfen 
mit verhältnismäßig geringen Auslagen ohne 
weiteres in Stapf-Öfen umzuwandeln, wie dies 
schon bei einer größeren Anzahl mit Erfolg 
durchgeführt wurde.

Der Vollständigkeit halber sei angeführt, daß 
die Verwendung von Gasöfen allerdings die Er­

richtung einer eigenen Kesselanlage bedingt, durch 
welche der für den Betrieb des Walzwerks er­
forderliche Dampf erzeugt wird. Es müßten also 
eigentlich bei den vorhin angegebenen Anlage­
kosten für die Öfen auch die Baukosten für die 
Kesselanlage in Rücksicht gezogen werden. Da 
aber die Ersparnisse, welche durch Modernisierung 
der bei älteren Walzwerken gewöhnlich vorhan­
denen unrationellen Dampfkesselanlage (besonders 
dann, wenn zugleich auch dafür Sorge getragen 
wird, daß veraltete und unökonomisch arbeitende 
Maschinen durch neue und gute ersetzt werden, 
desgleichen die Dampfleitungen sach- und fach­
gemäß disponiert und ausgeführt sind) erreicht 
werden können, derart sind, daß durch sie nicht 
nur die Verzinsung und Amortisation der hierfür 
aufgewendeten Bausumme gedeckt werden kann, 
sondern überdies noch ein bedeutender Rest als 
Gewinn übrig bleibt, so habe ich es unterlassen, 
die Baukosten der Kesselanlage mit jener für die 
Öfen zu verquicken, und wäre dieser Gegenstand 
ebenso wie die vorhin kurz besprochene Ofen­
frage besonders zu behandeln.

Windtrocknung und Turbogebläse.
Von Professor IVIathesius-Charlottenburg.

In der Diskussion über das Verfahren, den 
Gebläsewind für den Hochofenbetrieb zu trocknen, 
sind so verschiedene Ansichten über die Wirkung 
des Trocknens auf die Verbrennungsprozesse im 
Hochofen ausgesprochen worden, daß es sich 
vielleicht lohnt, darauf hinzuweisen, daß die bereits 
von Dr. ing. L ü r m a n n  in der Versammlung 
am 4. Dezember 1904 in Düsseldorf dargelegte 
Anschauung als die allein richtige angesehen 
werden kann, nach welcher Wasserdampf, der 
im Gebläsewind enthalten ist, noch in der Ver­
brennungszone des Hochofens durch die Ein­
wirkung der hohen Tem peratur in Gegenwart von 
glühendem Kohlenstoff in Kohlenoxyd und W asser­
stoff umgewandelt wird. Der mit dieser Um­
wandlung verbundene W ärmeverb rauch muß sich 
daher direkt in der Verbrennungszone des Hoch­
ofens geltend machen, etwa in der Art, als ob 
der dem Ofen zugeführte Wind um die ent­
sprechende W ärmemenge weniger hoch erwärmt 
gewesen wäre. Der W ärmeverbrauch bei der
Umwandlung des W asserdampfes ist ebenfalls von 
Lürmann bereits zutreffend angegeben worden 
zu 1643 W . - E. für 1 kg zu zerlegenden |
W assers. Daß dieses W asser, welches mit der ;
Tem peratur des Windes in den Ofen eingeführt 
wird, außerdem auf die im Gestell des Ofens 
herrschende Tem peratur erwärmt werden muß,

ist ebenfalls bereits von Hrn. Lürmann aus­
gesprochen worden und wird wohl allgemein als 
richtig anerkannt werden, trotz der augenschein- 

: lieh auf einem Mißverständnis beruhenden Auße- 
| rung von Ingenieur G r a b a u  in Heft 3 von „Stahl 

und Eisen“ 1905.
L ü r m a n n  hat, um den amerikanischen 

Zahlen entgegenzukommen, die Tem peratur im 
Gestell zu 2 0 0 0 0 angenommen und ist von der 
amerikanischen W indtem peratur von 4 6 6 0 aus­
gegangen ; er zieht also eine Erwärmung des 
W asserdampfes um 1534° in Rechnung. Diese 
Erwärmung dürfte für deutsche Verhältnisse zu 
hoch gegriffen sein, da in deutschen Hochofenanlagen 
die W indtemperatur kaum unter 600 0 liegen dürfte 
und da beim Erblasen von Thomaseisen z. B. 
die Tem peratur des Hochofengestells wohl nicht 
höher als 1 S 0 0 0 anzunehmen ist. W enn wir also 
die Erwärmung des W asserdampfes demgemäß 
um 1200° in Betracht ziehen, so ergibt sich hier­
durch ein W ärm ebedarf von 1200 X  ^  
576 W.-E. oder ein Gesamtwärmebedarf für 
1 kg W asser von 2119 W.-E. oder von 2,2 W.-E. 
für 1 g W asser im Kubikmeter Luft. Das ent­
spricht bei dem G ew icht'von 1,293 kg für das 
Kubikmeter und der spezifischen W ärme der Luft 
von 0 ,2375  einer Temperaturerniedrigung des 
Gebläsewindes von 22 : 1,293 X  0 ,2375  =  7,3°.
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Wenn man die Möglichkeit erwägt, daß der 
Wasserdampf nicht als solcher, sondern nach 
seiner Dissoziation auf die Tem peratur des Hoch­
ofengestells erwärmt wurde, und wenn man ferner 
berücksichtigt, daß in höheren Temperaturen die 
spezifische W ärm e der Gase bekanntlich erheblich 
steigt, so kann dieser W ärm ebedarf vielleicht sich 
bis zu einer Erniedrigung der W indtemperatur 
um 8 bis 10° für 1 g W asser im Kubikmeter 
der eingeführten Luft steigern. Das würde im 
Maximum zwischen ganz trockner und ganz feuchter 
Luft vielleicht einer Temperaturerniedrigung des 
Windes um 100 bis 130° entsprechen. Daß ; 
diese Temperaturerniedrigung des Ge­
bläsewindes sich beim Erblasen kalt­
gehender Eisensorten stärker als durch 
den bereits von Hrn. Lürmann berech­
neten Koksmehrverbrauch von etwa 
35 kg für die Tonne Roheisen aus­
sprechen sollte, ist nicht anzunehmen.
Anders kann sich die Sache allerdings 
gestalten, wenn wir uns beim Erblasen 
heißgehender Eisensorten an der Grenze 
der überhaupt im Hochofen erreich­
baren Tem peratur bewegen. Da kann 
wohl eine erheblich größere Differenz 
in Erscheinung treten. Aus dieser, 
wie ich glaube, besonders anschau­
lichen Darstellung des Vorgangs ergibt 
sich aber auch ohne weiteres, daß 
die Störungen im Hochofengang, welche 
gelegentlich durch schroffen Wechsel des 
Feuchtigkeitsgehalts der Luft eintreten 
können, recht empfindliche sein müssen.

Mit der Trocknung des Gebläsewindes 
ist deshalb zweifellos eine erhebliche Er­
höhung der Betriebssicherheit verknüpft; 
immerhin darf es aber als mindestens 
recht unwahrscheinlich bezeichnet wer­
den, daß hierdurch ein Gegenwert ge­
schaffen werden könnte für die wesent­
liche Erhöhung der Anlage- und Betriebs­
kosten eines Hochofenwerks, welche 
durch die Hinzufügung einer Eismaschinen-Anlage 
unausbleiblich erscheint. Schon in der Versamm­
lung vom 4. Dezember 1904 legte ich mir 
deshalb die Frage vor, ob eine Trocknung des 
Gebläsewindes nicht auch durch andere Mittel 
ebenso gut und erheblich billiger bewirkt werden 
könnte. Die gleiche Frage hatten, wie ich im 
Gespräch erfuhr, auch andere Teilnehmer der 
Versammlung erwogen, die — wie ich —  dabei 
an die dem Chemiker näherliegende Verwendung 
altbekannter Trocknungsmittel, wie z. B. Chlor­
kalzium und Schwefelsäure, gedacht hatten. Um 
die Eignung dieser Mittel zu diesem Zweck zu 
prüfen, habe ich nun eine Reihe von Versuchen 
ausgeführt, indem ich sorgfältig gemessene Luft­
mengen durch einen Apparat hindurch saugte, 
der entsprechend der Abbildung 1 zusammen­

gesetzt war. In derselben stellen Turm A B C D 
Glasbehälter dar, welche mit Chlorkalzium gefüllt 
waren, hinter welche zwei Absorptionsgefäße E 
und F mit konzentrierter Schwefelsäure, sodann 
zwei U-Röhren mit Phosphorsäure-Anhydrit und 
dann wieder ein abschließendes Absorptionsgefäß 
mit Schwefelsäure geschaltet waren. Die Resultate 
der Versuche sind in der nachstehenden Tabelle 
zusammengestellt. In derselben ergibt insbesondere 
die Spalte 9 die jeweilige Gewichtszunahme der 
einzelnen Apparate für 1000 1 durch den Apparat 
gesaugter Luft. Die Resultate der Spalte 9 sind 
in Abbildung 2 durch Schaulinien übersichtlich

« n  h i
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Abbildung 1.

I  =  C b lo rk & lz iu tu -V o rlag e  M r. I .  I I  =  C h lo rk a lz lu m -Y o rlf tg e  N r. I I. 
I I I  =  » „ I I I .  IV  =  „ .  IV .
V =  S c h w e fe lsä u re -V o rlan d  N r. I . V I =  S c h w e fe lsä u re -V o rlag e  N r. I I .  

V I I  =  T e m p e ra tu r  im  V e rsu c h sra u m .

zur Darstellung gebracht. Aus diesen Schaulinien 
ergibt sich, daß zunächst bis zum Versuch 3 das 
in der Vorlage enthaltene geglühte Chlorkalzium 
eine außerordentlich intensive Trocknungsfähigkeit 
zeigte, die erst von Versuch 3 ab in einen Be­
harrungszustand überging. Schon vom ersten 
Versuch an sammelte sich am Boden des ersten 
Chlorkalziumturmes eine gewisse Menge Chlor­
kalziumlauge an, die zwischen je zwei Versuchen 
durch Abgießen entfernt werden mußle. Der 
Inhalt des ersten Turm es im Betrage von 134,25 g 
Chlorkalzium verminderte sich im Laufe der Ver­
suche durch Abschmelzen von unten her, so daß 
nach Beendigung von 14 Versuchen nur noch 
ein Rest Chlorkalzium im Gewicht von 48,46 g 
in dem Turm zurückblieb. Wie die Schaulinien, 
zeigen, verminderte sich trotz dessen die ab-
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X — »¿S Ci » © X X  © X © — cô ieŝ eô kÔ  »_»_© ci_ —_t-__r-_ —_ eo c fo “cT © c fO  c f  b-“cf© "cf
b* «  Ci b-as_ »o_ x_ «_ 
b f c f  c f  c f

— Ci b- b* « 'S !© ©  'r .  t-̂ _ ©_ o0_ erĵ ©̂ —̂  
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o” ccT «j «reo CJ 05 n

— >o —'~ltXL — ao, ©~ ©~ © ©"
Ci »Q ©»o eo © <■■>»« — ao_ — oo T~LCC' — © 
©" ©" © c f  © c f  c f  ©" co © oo os co eo co co

— X  — X — X
© eo eo eo eo eo «  «  co »  co co

»Ci 'S* —.x^eo eo «  «

CI © -4» ©—.X — x  eo eo eo eo co »  eo co

«  O 1 '

Ä  «  «  
®

CM

1©>
00 CO ©» o  
° ,  «  O 0  <©r’ <© CO CO CO CO

— »iS i-IO  H »  tc 
© o "  eo eo © oc so oo

—1 -if Ci wO »»A « ©  — eo —• eo — X — X 
©©" ©"©“ ©'eo' © ©~ eo eo eo eo eo eo eo eo

«  »  «  © «  «  — X — X — Xeo eo eo eo eo eo eo eo «  «  co co

Ci »  — X
© eo eo »

»Ci — Ci © — n —
c f  Cif « f ef «  »  «  »

m w 

1  1  
* 50- a
c  *

It O  00 N O  — I
-T cT —. 1

i-  CI A Nc>.o_ © o_ 
o“ ©“ — ©"

cs©  © t-  eo »O © as © © X ©  c>— r-o s  
—“c f  © c f  c f©  — c f

© Ci » C i  b* © x  ci Ci eo — »  
© ©“ ©“ c f  —“ ©"

«  » o  «  b- © x  b- »  X̂

©
co

3 'T t*W c  
V P .S

fc*V
J3jaCiö
ö

—<oo o  oc 
©J_ <H c i. 

eT ©r *-T ©TCi Ci C0 CI Ci CI Ci CI
I l S i i S S l W i l l S i i

b» © Ci CirL<i «-©-Ci eo co eo eo ci eo ca Ci CI Ci Ci

— — t - x  © x  Ci eo©„—% l-CC -t^©^ co kif eif ©’ ctf orf eo“ « C i  « C i  « C i  « C i Ci Ci Ci Ci CI Ci Ci Ci

» X  © © t-  ©«^x ,Ci eo c f  — -jf« C i  — 01 ->t< CI Ci Ci Ci ®i Ci Ci

© © N X  
crf »  — Ci CI Ci

© Ci b- X 
© eo e’i."*! 
A 'b  eo © — Ci 'S* <N Ci Ci Ci Ci

— ’SiJR,
g « »

® | "oCO

©
J5
©

© oo — <©© Ci_
oo c f  « f e fCi Ci Ci Ci Ci Ci CI Ci

© co t- © 
*•-**. H. ° .  — Ci Ci »» c i  m ci Ci Ci Ci Ci
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sorbierende W irkung des ersten Turm es erst vom 
13. Versuch ab. Der in diesem Turm zurück­
gebliebene Rest Chlorkalzium war feucht und 
wurde zur Trockne verdampft, wobei sich, ein 
Rest von 27,52 g trocknes Chlorkalzium ergab. 
Das feuchte Chlorkalzium hatte also 20,94 g 
Wasser enthalten. Die gesamte Wasseraufnahme 
des ersten Turmes hat, wie sich durch Addition 
der in Spalte 5 eingetragenen Gewichtszunahme 
ergibt, 136,41 g W asser betragen. Aus dem 
Turm waren abgeschmolzen 134,25 — 27,52 — 
106,73 g CaCl*. Mit diesem waren aus dem Turm 
heruntergeflossen 136,41 — 20,94 — 115,47 g 
Wasser; es bilden also unter den Bedingungen 
dieses Versuchs etwa 100 g Chlorkalzium mit 
100 g W asser die abschmelzende Lösung. Die 
fortschreitende W irkung der Wasserabsorption 
war an dem ersten, bei den letzten Versuchen 
auch bei dem zweiten Turm erkennbar, doch hat 
sich bei letzterem eine tropfbar-flüssige Lösung 
nicht gezeigt. Das Absclimelzen vollzog sich bei 
der hier gewählten Luftgeschwindigkeit ungefähr 
in den untersten 2 bis 3 cm der Chlorkalzium­
schicht, während das erkennbare Feuchtwerden 
derselben sich von unten herauf etwa 7 cm hoch 
erstreckte. Die Trockenfähigkeit des Chlorkalziums 
ergibt sich aus Spalte 9 in den mittleren Ver­
suchen etwa bis zu einem W assergehalt von 1,3 g 
im Kubikmeter durchgesaugter Luft.

Wie die Schaulinien der Schwefelsäure-Vor­
lagen ergeben, wurde dieser Feuchtigkeitsrest bis 
etwa zum 10. Versuch überwiegend von der 
ersten Schwefelsäure-Vorlage aufgenom m en; vom 
13. Versuch ab sinkt die Aufnahmefähigkeit dieser 
Vorlage, so daß mit der hier eingetretenen Ver­
dünnung die Absorptionsfähigkeit der Schwefel­
säure diejenige von Chlorkalzium nicht mehr 
wesentlich übersteigt. Die Schwefelsäure war an­
gewendet worden mit einem spezifischen Gewicht 
von etwa 1,84 und hatte in der ersten Vorlage 
nach dem 14. Versuch das spezifische Ge­
wicht 1,62 angenommen. Das Gewicht der 
Schwefelsäure in der ersten Vorlage betrug 
42,59 g, so daß 100 g Schwefelsäure 43,13 g 
Wasser absorbierten. Um nach Eintritt dieser 
Verdünnung die fernere Absorptionsfähigkeit der 
Schwefelsäure zu prüfen, wurde ein Versuch unter 
gleichen Bedingungen gemacht, bei Hintereinander­
schaltung von 3 Schwefelsäure-Vorlagen ohne Vor­
schaltung der Chlorkalziumtürme. Bei diesem 
Versuch ergab die erste Schwefelsäure-Vorlage 
für 1000 1 in 24 Stunden durchgesaugter Luft 
eine Gewichtszunahme von 11,27 g, die zweite 
eine solche von 3,41 g und die dritte Vorlage 
keine Gewichtszunahme. Die Konzentration der 
Schwefelsäure sank hierbei von 1,62 auf das 
spezifische Gewicht 1 ,48 ; es ergab sich also, 
daß Schwefelsäure von etwa 1,5 bis 1,6 spe­
zifischem Gewicht unter den hier obwaltenden Be­
dingungen im Kubikmeter Luft noch einen Rest­

betrag von 3,41 g W asser zurückließ, d. h. also 
eine geringere Trocknungsfähigkeit zeigte als 
Chlorkalzium in dem oben erwähnten Beharrungs­
zustande. Hiernach dürfte konzentrierte Schwefel­
säure zwar gegenüber Chlorkalzium als das 
energischere Trocknungsmittel anzusehen sein 
bis zum spezifischen Gewicht 1,6;  dann sinkt 
die Trocknungsfähigkeit der Schivefelsäure aber 
sehr rasch, und das Kilogramm Schwefelsäure 
vermag bis zu diesem Punkt nur etwa ‘/ä kg 
W asser zu absorbieren. Die Schwefelsäure ist 
also ein erheblich teureres Trocknungsmittel als 
Clorkalzium und muß hiermit aus den weiteren 
Erwägungen über Verwendung dieser Mittel für 
den hier behandelten Zweck ausscheiden, wenn 
man außerdem die erheblich größeren Schwierig­
keiten ihrer Anwendung und Konzentrierung nach 
der erfolgten Verdünnung in Betracht zieht. 
Schwefelsäure könnte vielleicht höchstens dann in 
Erwägung gestellt werden, wenn es sich darum 
handelte, Windmengen — vielleicht für Bessemerei­
zwecke — , nachdem man den größten Teil der 
Feuchtigkeit durch Ghiorkalzium aus denselben 
entfernt hat, v o l l k o m m e n  zu trocknen.

Die hinter die Schwefelsäure-Vorlage geschal­
teten Röhrchen mit Phosphorsäure-Anhydrit er­
gaben, wie Spalte 7 der Tabelle zeigt, keine 
deutlich erkennbare Gewichtszunahme; die Diffe­
renzen in dem Gewicht derselben sind an­
scheinend überwiegend auf Wägefehler zurück­
zuführen. Bei den Versuchen ist also die Luft, 
soweit es hier durch die verwendeten Mittel 
möglich erscheint, vollkommen getrocknet worden. 
Wie aus den Spalten 8 und 10 der Tabelle sich 
ergibt, hat es sich bei den Versuchen um fast 
vollkommen mit Feuchtigkeit gesättigte Luft ge­
handelt.

Der lichte Durchmesser des ersten Chlorkalzium- 
lurmes betrug etwa 42 mm, sein Querschnitt 
daher etwa 13,85 qcm. Da die Fördermenge 
der Luft im Mittel 0,61 1 i. d. Minute betrug, 
war bei dem Versuch die Geschwindigkeit der
Luft =  610 : 13,85 =  44 cm in 1 Minute.
Schätzen wir den freien Raum zwischen den 
Ghlorkalziumstücken auf Vio bis 1/üo des Quer­
schnitts, so hat die wirkliche Geschwindigkeit der 
Luft 4,4 bis 8,8 m i. d. Minute betragen. Es 
wird keinem Bedenken unterliegen, diese Ge­
schwindigkeit bei etwaiger Anwendung im großen 
auf etwa das 60 fache, d. h. also im Maximum
zwischen den Ghlorkalziumstücken bis auf etwa
9 m i. d. Sekunde zu steigern, wobei aller­
dings Vorsorge getroffen werden müßte für das 
sichere W'iederauffangen mitforlgerissenen Chlor­
kalziumstaubes. Bei dieser Steigerung der Ge­
schwindigkeit würde sich voraussichtlich die Länge 
des Turmes, auf welche hin sich ein Abschmelzen 
und Feuchtwerden des Chlorkalziums bemerken 
läßt, ebenfalls auf das 60fache, d. h . also Ab­
schmelzlänge maximal 2 m und die Strecke des



270 Stahl und Kisen. W in dtrockn un g u n d  Turbogebllise. 25. Jahrg. Nr. 5.

Feuchtwerdens auf 4 m ausdehnen. Die An­
wendung eines ersten Apparates von 8 m Höhe 
erscheint daher für diese Geschwindigkeit aus­
reichend. Bei der oben angedeutelen Geschwindig­
keitserhöhung würde die auf den ganzen Quer- i 
schnitt bezogene Geschwindigkeit der Luft etwa 
60 X  0>44 =  etwa 25 m i. d. Minute betragen. 
Um also in der Minute 1000 cbm Luft durch 
einen solchen Apparat passieren zu lassen, würde 
ein Querschnitt von 1000 : 25 =  40 qm erforder­
lich se in ; das entspräche einem Durchmesser des 
Absorptionsturmes von 7 m oder von zwei 
parallel geschalteten Türmen von je etwa 5 m 
Durchmesser. Der Turm könnte hergestelll wer­
den aus Eisenblech, welches durch sorgfältigen 
mehrmaligen inneren Anstrich mit guter Lack­
farbe genügend sicher gegen Rost geschützt wer­
den müßte. Das Clilorkalzium wäre auf einen 
schmiedeisernen oder gußeisernen Rost mit ziem- j 
lieh großen Spaltöffnungen zu lagern, da das Zu­
sammenbacken des Chlorkalziums dasselbe vor 
dem Durchfallen sichert. Bei den allerdings nur 
in recht kleinem Maße ausgeführten Versuchen 
habe ich ein dem Luftdurchgange hinderliches
Zusammenbacken nicht bemerken können. Dieser 
Punkt sowie das Fortreißen des Chlorkalzium­
staubes müßte durch in großem Maßstabe durch­
geführte Versuche studiert werden. Dieses Fort­
reißen würde wahrscheinlich zu verhindern sein, 
wenn der mit Chlorkalziumstaub beladene Luft­
strom in der Richtung von oben nach unten
durch einen zweiten mit Chlorkalzium beschickten 
Turm  geleitet würde, der denselben Querschnitt 
wie der Hauptturm haben müßte, dafür aber 
vielleicht nur eine Höhe von 3 m zu haben
brauchte. Der Chlorkalziuminhalt dieses Turmes 
würde nach dem Ergebnis der vorliegenden Ver­
suche außerordentlich lange Zeit unverändert er­
halten bleiben.

W enn angenommen wird, daß während einer 
längeren Zeit aus je 1 cbm W asser 10 g
W asserdampf durch Absorption mittels Chlor­
kalzium entfernt würden, so würde das bei einer 
Luftmenge von 1000 cbm i. d. Minute einer 
W assermenge von 10 kg i. d. Minute entsprechen 
oder einer in 24 Stunden zn kondensierenden 
W assermenge von 14 400 kg, der ein Bedarf 
von trockenem Chlorkalzium in gleicher Höhe 
gegenüberstehen würde. Zum Zwecke der Wieder­
gewinnung dieses Chlorkalziums wäre also eine 
Abdampfanlage mit einer Leistungsfähigkeit von 
600 kg W asser in der Stunde in Aussicht zu 
nehmen : das entspräche bei einer Verdampfungs­
leistung von 10 bis 6 kg W asser f. d. Quadrat­
meter Heizfläche und Stunde einer anzuwenden­
den Heizfläche von 60 bis 100 qm. Zur Ver­
dampfung dieser W assermengen wären, wenn 
sechsfache Verdampfung in Aussicht genommen 
wird, 2400 kg Kohle für 24 Stunden erforder- . 
lieh, wenn man diese W ärmemengen nicht ganz

oder zum Teil der bisher unausgenutzten, den 
Gichtgasen innewohnenden W ärm e entnehmen 
wollte, welche Gichtgase sowieso zum Zwecke 
der Reinigung von Staub der Kühlung bedürfen.

Durch die Einschaltung von Absorptionstürmen 
in die Windleitung wird zweifellos, selbst wenn 
die Querschnitte dieser Türm e so groß gewählt 
werden wie hier angenommen ist, ein nicht un­
beträchtlicher W iderstand in der Windleitung 

! neu hervorgerufen. Sollte dieser W iderstand sich 
I bei der Anwendung einfacher Türme, wie sie 
| hier vorausgesetzt wird, als zu groß erweisen, 

so läßt sich zweifellos durch veränderte Anord­
nung der Absorptionsapparate Abhilfe schaffen. 
Immerhin bleibt eine Belastung der Gebläse­
maschinen übrig, die in den meisten Fällen diese 
zu tragen nicht in der Lage sein werden. Die 
Einschaltung der Absorplionsapparate zwischen 
Gebläsemaschine und Hochofen würde allerdings 
den Vorteil eines erheblich geringeren Volumens 
der die Apparate durcheilenden Luft ergeben; 
die Absorption müßte aber dann bei schon etwas 
höherer Tem peratur der Gebläseluft erfolgen und 
die Apparate wären kräftiger zu bauen. Auch 

] würde die Einführung von Clilorkalzium etwas 
: größeren Schwierigkeiten begegnen, ferner wäre 
I die Kompressionsarbeit für die nachher zu absor­

bierende W asserdampfmenge nutzlos aufzuwenden.
! Die Einschaltung der Absortionsapparate vor die 

Gebläsemaschinen würde den Ansaugewiderstand 
der Maschine unzulässig erhöhen und damit die 
Fördermenge derselben entsprechend vermindern. 
Es sei mir deshalb gestattet, im Anschluß an 
das oben Vorgetragene auf eine Konstruktion hin­
zuweisen, deren Anwendung bei der eben ge­
schilderten Schwierigkeit besonders geeignet er­
scheint. Die Herren Geheimrat R i e d 1 e r und Pro­
fessor S t u m p f  von der Königl. Techn. Hochschule 
in Charlotlenburg haben soeben die Erprobung 
der Neukonstruktion eines T u r b o g e b l ä s e s  
beendet und mir in dankenswerter Weise ge­
stattet, die vorläufigen Versuchsdaten hier an­
schließend zu veröffentlichen. Abbildung 3 stellt 
einen Querschnitt durch den Ventilator dar, der 
für eine Kompression von 1000 cbm in der 
Minute bis zu einer Spannung von etwa 1,25 
Alm. abs. bei 3000 Umdrehungen in der Minute 
konstruiert ist. Aus der Abbildung ist ohne 
weiteres ersichtlich, daß der Ventilator von 
Axialdrucken frei ist und einstufige Kompression 
vorsieht. Der Antrieb dieses Kompressors ist 
durch eine Dampfturbine von etwa 800  P. S. 
Leistung vorgesehen. Dieses Turbogebläse würde 
nach den Versuchen mit einem Nutzeffekt von 

j etwa 75 %  arbeiten. Der Nutzeffekt ist zu ver­
stehen von der effektiven Leistung der Dampf- 

| turbine aus gerechnet, gemessen durch die tat- 
: sächlich gelieferte Windmenge, welche doppelt 

auf der Ansauge- und Förderseite bestimmt wor­
den ist. Bei diesem Nutzeffekt sind also im
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Verhältnis zur Gebläsemaschine berücksichtigt alle 
Venlilwiderstände, sowie alle Verluste durch Un­
dichtigkeiten der Ventile oder Kolben, worauf ich 
mir besonders aufmerksam zu machen gestalte, 
weil diese letzteren Verluste bei der Feststellung 
von Gehläsemaschinen-Leistungen nach den Dia­
grammen, wie das gewöhnlich geschieht, nicht 
berücksichtigt werden können. Es darf demnach 
ausgesprochen werden, daß diese Turbogebläse 
mindestens ebenso günstig arbeiten wie Dampf­
gebläsemaschinen, ohne deren nur zu wohl be­
kannte Betriebsnachteile zu besitzen.

Schalten wir nun einen solchen Ventilator als 
Hilfsapparat vor eine bereits bestehende Gebläse-

maschine, so ergibt sich das in den nachstehen­
den Diagrammen (Abb. 4) zur Darstellung 
gebrachte Bild. Es ist angenommen, daß die 
vorhandene Gebläsemaschine bereits befähigt ge­
wesen sei, Wind bis zu dem abs. Drucke von 
1,79 Atm. zu komprimieren. Dieser Arbeits­
leistung entspräche das Diagramm Fi- Durch die 
Hinzufügung des Ventilators soll die Gebläse­
maschine nun in den Stand gesetzt werden, Wind 
mit der abs. Pressung von 2 Atm. zu liefern. 
Die bisherige Arbeitsleistung derselben wird daher 
bei dem gleichen Hubvolumen dem Diagramm F 2 
entsprechen, d. h. also ihr muß von dem Venti­
lator Wind mit der Pressung von 1,25 Atm. 
abs. zugeführt werden. Aus Diagramm F* und 
E3 geht aber hervor, daß bei Beibehaltung des 
Hubvolumens und der gleichen Tourenzahl, also

der gleichen Arbeitsleistung der Gebläsemaschine, 
die von ihr gelieferte Windmenge sich um etwa
24,5  ?o erhöht. Soll eine Erhöhung dieser Wind­
menge nicht eintreten, so muß die Umdrehungs­
zahl der Gebläsemaschine entsprechend erniedrigt 
werden, was natürlich auch eine Verminderung 
des Dampfverbrauches derselben zur Folge hat. 
Der Kraftverbrauch des Ventilators würde sich 
bei einer Ansaugeleistung von 1245 cbm in der 
Minute hierbei auf etwa 1000 P. S .  stellen.

Die in vorstehendem geschilderte Kombination 
ergibt also wie ersichtlich die erfreuliche Möglich­
keit, mit vorhandenen Gebläsemaschinen ohne be­
sondere Änderung derselben sowohl eine erheb­
liche Erhöhung der Windspannung, als auch eine 
beträchtliche Erhöhung der Fördermenge durch­
führen zu können, ohne dabei dem Hochofen-

A bbildung 4.
  U rsp rü n g lic h e  K o m p re s s o r -A rb e i t  F i ^  2984 q m m

—  __  N eu e  „ „ F j =  2990 q m m

_______A rb e it  d e s  Z e n tr i fu g a l-K o m p re s s o r s  Fs =  1930 q m m

belriebsleiter die durch Verwendung der Gebläse­
maschine altgewohnte Kontrolle des Betriebes 
irgendwie zu erschweren. Die Absorptionsappa­
rate wären nun zweckmäßig zwischen Ventilator 
und Gebläsemaschine einzuschalten.

Die HH. Ri e d l e r  und S t u m p f  sind nicht 
bei der Konstruktion einstufiger Ventilatoren, für 
verhältnismäßig niedrige Drucke stehen geblieben, 
wie demnächstige Veröffentlichungen zeigen wer­
den, sondern die Versuchsausführung hat sich 
sofort auf mehrstufige Ventilatoren erstreckt, die 
für hohe Drucke verwendbar sind und, wie die 
Versuche bewiesen haben, bisher anderweit nicht 
erreichte Nutzeffekte ergeben. Diese Ventilatoren 
sind in der Form der Turbogebläse speziell für 
den Betrieb von Hochöfen, auch ohne Gebläse­
maschinen, bestimmt, und es muß hier hervor­
gehoben werden, daß das Turbogebläse für diese 
Zwecke ganz besondere Vorzüge besitzt. Es ist be­
kannt, daß ein Ventilator bei einer bestimmten
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Tourenzahl Wind von einer gewissen Pressung liefert. 
Erhöht sich im Hochofen der W iderstand gegen 
das Durchdringen der Gebläseluft, so kann sich, der 
Eigenart des Ventilatorbetriebes entsprechend, wenn 
bei der betreffenden Tourenzahl die Druckleistungs­
fähigkeit des Ventilators erschöpft ist, eine Vermin­
derung der vom Ventilator gelieferten W indmenge 
heraussteilen. Da mit der Verminderung der 
W indmenge aber auch eine Verminderung des 
Kraftbedarfs Hand in Hand geht, jedoch ander­
seits die Dampfzufiihrung zur Dampfturbine die­
selbe bleibt, so erhöht sich automatisch sofort 
die Tourenzahl der Dampfturbine in entsprechen­
dem Maße, so daß nun der Ventilator in der 
Lage ist, Wind von höherer Spannung bei einer 
etwas verminderten Liefermenge dem Ofen zu- 
zuführen in dem Maße, daß die vom .Ventilator 
verbrauchte Arbeitsmenge dieselbe bleibt. W ird 
der Dampfturbine nun mehr Dampf zugeführt, 
so kann bei weiterer Steigerung der Ge­
schwindigkeit auch die ursprüngliche W ind­

menge bei höherer Pressung dem Ofen wieder 
zugeführt werden.

Immerhin darf ich nicht unterlassen darauf 
hinzuweisen, daß diese augenscheinlichen Vorteile 
auch einen Nachteil einschließen, indem sie dem 
Hochofenbetriebsleiter die bisher gewohnte, durch 
die Beobachtung der Tourenzahl der Gebläse­
maschine gegebene Betriebskonirolle über die dem 
Hochofen zugeführte Menge Gebläseluft entziehen. 
Es würde ein Ersatz für diese zu suchen sein 
etwa in der Einschaltung von Apparaten in die 
Dampfzuführungsleitung der Dampfturbine, welche 
die von derselben verbrauchte Ärbeitsmenge an- 
zeigen, oder durch Einschaltung von Geschwindig­
keitsmessern (Anemometern) in irgend eine Stelle 
der Windleitung, vielleicht in die Saugleitung des 
Ventilators. Durch Kombination der Anzeigen 
eines dieser Instrumente mit dem in der Wind­
leitung jeweils herrschenden Drucke kann der 
Hochofenbetriebsleiter dann wie bisher den Gang 
des Ofens überwachen.

Das Kjellinsche Verfahren zur elektrischen Erzeugung 
yon Stahl.

Von Oberingenieur ) 

(Schluß von

F e s t i g k e i t s z a h l e n .  Es liegen bereits 
Untersuchungen nach dieser Richtung über den 
G ysingestahl sowohl bei Verwendung von saurem 
als basischem F u tte r vor. Dieselben sind in 
den Tabellen V III bis X  enthalten. Außerdem 
wurden von den definitiven Probechargen Nr. 923, 
929, 935, 939 und 947 je  fünf V ierkantstäbe 
25 X  25 X  300 mm der M aterialprüfungsanstalt 
dor Technischen Hochschule in W ien übergeben 
und ist das R esultat der unter Leitung von 
Hofrat Professor v o n  T e t m a j e r  durchgeführten 
Versucho in Tabelle X I wiedergegebeu.

P r o d u k t i o n  G y s i n g e .  Der elektrische Ofen 
in Gysinge wird von der n Metallurgischen P aten t 
A ktiebolaget“ außer zu verschiedenen Versuchen 
über spezielle E isenlegierungen zur laufenden 
Fabrikation von W erkzeugstahl in den in T a­
belle X II verzeichneten Marken und H ärtegraden 
verwendet. Der Gysingestahl wird nicht nur 
in Blöcken und Stangen geliefert, sondern auch

* Für die untere Kurveno-ruppe (Kraftverbrauchs­
kurven) der Abbildung 6 auf Seite 211 im letzten Heft 
sind nur die rechts angeführten K. W.-Zahlen maß­
gebend. Die linksstehenden Voltzahlen gehören nicht 
zu diesen Kurven und sind nur irrtümlich beim Ab­
brechen der Originalzeichnüng in zwei Hälften ab­
gedruckt worden.

. E n ge lh a rd -W ien.

Seite 212.)*

in der eigenen Schmiede auf F ertig fab rikate ver­
arbeitet. So übernimmt z. B. das G ysinger W erk 
speziell die H erstellung von Bohrern und Meißeln, 
geschmiedeten Stempeln, geschmiedeten Stahl­
stücken nach Skizze, Schmiedestahl für Gewehr- 
und Gescliützläufe, Magneten, kleinen Maschinen­
teilen nach Skizze, S tahl für Stanzen und P räge­
stempel usw. Als besonders günstige Eigen­
schaften dieses S tahls werden hervorgehoben: 
seine große D ehnbarkeit, absolute Homogenität 
und D ichtigkeit, große W eichheit, die Möglich­
keit große Kohlenstoffgehalte zu erreichen und
seine ausgezeichneten magnetischen Eigenschaften.
Trotzdem  der G ysingestahl m it Kohlenstoff- 
gehalten bis zu 2 °/o hergestellt wird, sei er, 
wenn er rich tig  angelassen wird, leichter zu 
behandeln als andere Sorten. Das Zusammen­
schweißen mit Eisen kann bei Kohlenstoffgehalten 
bis zu 1,4 °/o einfach mit Sandzwischenlage 
ausgeführt werden. V erbundplatten zeigen eine 
derartige V erbindung mit dem Eisen, daß eine 
T rennung unmöglich ist. Der S tahl zeig t weder 
Blasen noch Risse. Ausschuß infolge von ver­
borgenen Fehlern kommt äußerst selten vor. 
E r wird besonders auch für leichte Schilde für 
Schnellfeuer- und M arinegeschütze sowie für 
Munitionswagen empfohlen. S tahlplatten  ans
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Altere Zahlen vom Ofen mit saurem Futter. 
Tabelle VIII. Z e r r e i ß v e r s u c h e . *

K o h le n ­
sto ff

7 »

D u rc h ­
m esse r

m m

Q uer-
sc h n it ts -

f läch e

qm m

P ro -
p o rtlo -
n a ll tä ts -
g re n z e

k g /q m m

E la s t iz i ­
t ä t s ­

m o d u l

V e r lä n g e ­
ru n g  bot 
d e r  P ro -  

p o r tio -  
n a l l t ä t s -  
g re n z e

•/o

S tre c k ­
g re n z e

k g /q m m

B ru c h ­
g re n z e

k g /q m m

D e h n b a r ­
k e it  z u r  
N o rm a l-  

la n g e  

i i , 3  v H F

%

K o n -
tra k t lo n

•/«

B ruch-
s te l le n -
a b s ta n d

von
n ä c h s te r
Endm arke

m m

? ó  _hJ* 'S

o  -*•

a
CJ
X)o

o
Xi13
To
hec
fc>

0 ,7 0
0 ,8 0
1 ,0 0
1 ,2 0

2 0 , 0 0
1 9 ,9 8
2 0 , 0 0
2 0 , 0 0

3 1 4 .2  
3 1 3 ,5
3 1 4 .2
3 1 4 .2

4 7 .7  
4 3 ,1
4 7 .7  
5 7 ,3

2 1 1 0 0  
2 0  7 2 0  
2 0  7 4 0  
2 0  5 4 0

0 ,2 2 6
0 ,2 0 8
0 ,2 3 0
0 ,2 7 9

5 1 .7
4 7 .8  
5 5 ,4  
6 7 ,0

9 1 .0  
9 4 ,4
8 7 .0  

1 1 7 ,9

1 1 ,6
8 ,7
6 , 0
4 ,3

2 7 .8
1 7 .9
4 1 .5
1 3 .5

1 0 9
7 4
7 5  
7 8

, X
in. i? -J
ü  SJ O 
X » P

:O p -

0 , 6
0 , 8
1 ,0
1 ,2

1 5 .0 0
1 5 .0 1
1 5 .0 0
1 5 .0 0

1 7 6 ,7
1 7 6 ,9
1 7 6 ,0
1 7 6 ,6

5 0 .9
5 0 .9
6 7 .9
5 0 .9

2 1 0 8 0  
2 1 2 5 0  
2 0  9 6 0  
2 0  5 7 0

0 ,2 4 1 5
0 ,2 3 9 5
0 ,3 2 4 0
0 ,2 4 7 4

5 2 .1
5 6 .5
7 0 .2
5 5 .5

7 6 ,2
9 4 ,8

1 0 3 ,1
7 2 ,1

1 5 ,0
9 .0
9 .0  
2 ,9

3 6 ,0
1 5 .2
1 5 .3  

5 ,3

3 0
7 4
8 7
7 4

Ms
c  ^

3
-2O
£

*S>o
O

0 ,7 0
0 ,8 0
1 ,0 0
1 ,2 0

2 0 , 0 0
2 0 , 0 0
2 0 , 0 0
2 0 , 0 )

3 1 4 .2
3 1 4 .2
3 1 4 .2
3 1 4 .2

3 0 .2  
2 8 ,6  
4 4 ,6
4 2 .2

2 0  8 3 0
2 1  5 0 0  
2 0  8 4 0  
2 0  7 9 0

0 ,1 4 5
0 ,1 3 3
0 ,2 1 4
0 ,2 0 3

3 2 ,6
3 1 .8  
4 6 ,1
4 6 .9

7 2 ,9
7 9 ,1
8 5 ,4
8 2 ,3

1 4 .6
1 2 .6  
1 1 ,1  
1 3 ,0

1 9 .9  
1 9 ,0
1 9 .9  
2 8 ,6

9 5
8 0
5 7
9 3

! ►.Ü *! £} «  d 
•« — **i 2 « ©I * tc —

0  3  * 
H

0 , 6
0 , 8

1 ,0
1 ,6

1 5 .0 0  
1 5 ,0 3
1 5 .0 1
1 5 .0 2

1 7 6 ,7
1 7 7 ,4
1 7 6 ,9
1 7 7 ,2

4 4 ,1
4 3 .8  
5 4 ,3
4 2 .9

2 1  5 1 0  
2 1  3 1 0  
2 1  1 7 0  
2 0  9 8 0

0 ,2 0 5 0
0 ,2 0 5 5
0 ,2 5 6 5
0 ,2 0 4 6

4 5 ,0
4 6 .2  
5 6 ,5
4 5 .3

6 5 .9
8 4 .9
9 5 .0
6 9 .1

1 7 .3
1 2 .3  

9 ,7
4 ,9

4 5 ,2
2 9 ,7
1 7 ,9

5 ,5

3 4
5 2
3 4

8

Tabelle IX. S c h l a g p r o b e n . *
30 mm Querschnitt. Kerben 6 mm tief, 1 mm breit. Fallbär 18 kg.

Kohlenstoff-
gehalt

Ohne Kerbe Mit Kerbe

Ungeglüht Geglüht Ungeglüht Geglüht

o/n
Schlagzahl Schlagarbeit Schlagzahl Schlagarbeit

kg
Schlagzahl Schlngarbett

kg
Schlagzahl SchlagArbeit

kg

Gyslnge-
Elektro-

stahl

0 ,8 0
1 , 0 0

1 , 2 0

1 ,4 0

8
5
5
5

6 5
2 7
2 7
2 7

4
4  
7
5

1 8
1 8
5 0
2 7

5
4
3
3

2 7
18
1 1

1 1

, 3
4
5  
3

1 1
1 8
2 7
1 1

Fagersta-
stahl

0 ,7 9
1 ,0 5
1 ,1 7

6

5
5

3 8
2 7
2 7

6
6

8

3 8
3 8
6 5

3

!
1 1

5 .4
5 .4

4

s
2

1 8
1 1
18

Neuere Zahlen vom Ofen mit basischem Futter. 
Tabelle X. Z e r r e i ß v e r s u c h e ,

Geglühte Proben. Durchmesser 20 mm, 200 mm Länge.

i’ro p o rtio -
n& H täu- S t r e c k ­ B ru c h ­

D eh n u n g
c P st Mn s

g ren z e
*

g re n z e g re n z e
o/o °/o % »<0 %

38,2 56,7 77,2 0,5 2,32 0,015 0,21 0,(7 0,011
44,0 51,0 96,3 7,1 0,91 0,019 0,23 0,33 0,011
44,3 50,7 97,6 10,6 0,91 0,018 0,30 0,47 0,010
33,0 43,3 93,2 10,0 0,89 0,015 0,27 0,30 0,005
33,8 48,3 94,9 9,0 0,80 0,015 0,27 0,48 0,007
36,1 40,8 76,0 15,0 0,63 0,017 0,30 0.44 0,008
30,2 33,4 43,3 23,8 0,18 0,014 0,12 0,17 0,008
14,3 19,9 32,1 28,0 0,07 0,013 0,012 0,06 0,009

Material- 
Prüfunga- 

Anstalt der 
Technischen 
Hochschule 
Stockholm

Herbst 1903.

* N e u m a n n :  „Stahl und Eisen“ 1904 S. 824 bis 825.
V.» 2
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Tabelle XI. M a k r o s k o p i s c h e  G e f ü g e u n t e r s u c h u n g ,  
ausgeführt im Auftrag der Siemens & Halske Aktiengesellschaft, Wien, von dem Mechanisch-Technischen 

Laboratorium der k. k. Technischen Hochschule in Wien unter Professor T e t m a j e r .
M a t e r i a l :  V ie rk a n te is e n :  d ie  Ä tz p ro b e n  e n ts ta m m e n  d e n  K ö p fen  d e r  n a c h s te h e n d  b e s p ro c h e n e n  Z e r re iß p ro b e n ;

u n te rs u c h te  F la c h e  q u e r  z u r  S ta b a c h se .

L fd .
F o rm  u n d  

B e z e ic h n u n g  
d e r  P ro b e k ö rp e r

B e sc h a ffe n h e it d e r  p o l ie r te n  O berfläch e

Nr. v o r d e r  Ä tz u n g n a c h  d e r  Ä tzu n g

1 939
ru n d  

1,10 °/o C p o lie r t ,  h o m o g en h o m o g e n , k a u m  m e rk b a re , e tw a s  d u n k le  R a n d b ild u n g
2 1,10 „ „ „ „ R a n d -  u n d  K c rn b lld u n g ;  K e rn  le ic h te r  m it  w e llig e r  Z e ic h n u n g

3 929 1,00 „ * T» * e b en so

4 1,00 „ „ W «1 e b e n so

& 923 0,70 * „ V « R a n d -  u. K e rn b lld u n g ;  R a n d  d u n k e l,  K e rn  e tw a s  l ic h te r  u . s e it lic h  v e rsc h o b e n

6 0,70 „ „ R a n d -  u . K e rn b ild u n g ;  R a n d  d u n k e l,  K e rn  l ic h te r  m it  d u n k le r ,  sc b n e c b lu m e n -

947 2,00 * Cr

a r t l g e r  Z e ic h n u n g  
R a n d -  u . K e r n b ild u n g ;  R a n d  d u n k e l,  K e rn  l ic h te r  u n d  p o rö s

8 2,00 „ „ „ „ h o m o g e n ; M itte  m it  s t r i c h a r t ig e r  Z e ic h n u n g

fl 935 1.70 „ C * 1 R a n d -  u n d  K e rn b ild u n g ;  R a n d  d u n k e l,  K e rn  l ic h te r  m it  e in ig e n  P o re n

10 1,70 „ „ * h o m o g en , m it  e in ig e n  porÖ9Cn S te llen

Tabelle X Ia. K a 11b r u c lip r o b e n .
M a t e r i a l :  V ie rk a n te is e n  m it  u n b e a rb e i te te r  O b erfläch e  u n d  a b g e ru n d e te n  K a n te n .

Form

Querschnitts-
Abmessungen Versuchsresultate

Lfd.

Nr.

und Bezeichnung  

der 

Probekörper

Beschaffenheit

der

Oberfläche
Breite 

b ln cm

Dicke 

s In cm

Krüm-
inungs-
wlnkel

a  0

Mittlerer
Krüm-
mungs-

Halbiness

r in cm

Krürn-
rnungfl-

Koeffizient

s
K SS 50

r

Oberilächcnbeschaifeuhcit 

nach der Probe

l 939 1 ,10 %  c Mit Walzhaut, 
fehlerfrei, Kan­
ten abgerundet

2,51 2,53 16° 14,14 8,95 Plötzlicher völliger Querbruch, 
feinstes Korn, teils strahllg, 
mit dunklem Strahlenzentrum, 
teils m uschelig

2 1,10 „ Desgl. 2,55 2,49 1 7 » 15,26 8,16 Desgl.

3 929 1,00 „ Desgl. 2,53 2,54 14» 17,73 7,16 Desgl.

4 1,00 „ Desgl. 2,49 2,49 9 » 30,96 4,02 Wie vorher; Strahlenzeutrum: 
klein, grobkörnig, glänzend

5 923 0,70 „ Desgl. 2,56 2,54 23» 12,53 10,1 Wie vorher; Strahlenzcntrum : 
dunkel, m att, groß

6 0,70 „ Desgl. 2,57 2,57 17» 20,52 6,27 Desgl.

7 947 2  %  Cr Desgl. 2,53 2,55 19° 13,53 9,43 Wie vorher; Strahlenzentrum: 
klein, dunkel, matt

8 2 , .  „ Desgl. 2,54 2,53 2» 29,04 4,36 Wie vorher ; Strahlenzentrum : 
schwach ausgeprägt

9 935 1,70 %C Desgl. 2,49 2,51 42» 6,45 1 9 ,5 Wie vorher; strahllg. Strahlenzen­
trum : groß, dunkel, matt

1 0 1,70 „ Desgl. 2,51

OlOo
f 40° 6 ,7 5 18,5 Desgl.

G ysingestahl haben bei nicht mehr als 3 mm 
Dicke auf 200 m, bei 4 mm auf 100 m dem 
modernen Infanteriegeschoß mit Nickelmantel 
widerstanden. Gewehrläufe ans diesem Stahl 
haben bei Proben in L üttich einem Druck von 
über 2000 Atmosphären widerstanden, während 
anderer S tahl bei 1300 Atmosphären Druck 
sprang. Nach Dr. N e u m a n n  in „S tah l und 
E isen“ 1904 is t der G ysingestahl dem besten 
T iegelstahl vollkommen ebenbürtig. In einem 
Briefe der F irm a B ö h l e r  an die Gysinge-Gesell- 
schaft vom 3. F ebruar 1904 wird m itgeteilt, 
daß der Gysingestahl dem Böhlerschen Tiegel­
stahl nahekommt, und nur der M angangelialt 
zu hoch ist. D ieser M angangelialt hängt jedoch 
nicht mit dem Verfahren selbst zusammen, wie 
an früherer S telle schon ausgeführt wurde.

Z u s a m m e n f a s s u n g .  Auf  Grund der in 
den vorstehenden Abschnitten niedergelegten Re­
sultate und Betriebsbeschreibungen wäre das 
Kjellinsche Ofenverfahren nach zwei Richtungen 
mit konkurrierenden Arbeitsmethoden in Ver­
gleich zu ziehen, nämlich einerseits mit anderen 
ebenfalls für Zwecke der S tahlfabrikation dienen- 

, den elektrischen Öfen, anderseits mit den in 
der P rax is im großen Maßstabe betriebenen rein 
thermischen E inrichtungen, dem Tiegelofen und 
dem Siemens-M artinofen.

Die elektrischen Öfen für die Stahldarstellung 
können w ir in solche mit und ohne Anwendung 
von E lektroden zur Strom zuführung einteilen. 
Zu e rs te rer Gruppe gehören die Öfen von 
S t a s s a n o ,  C o n l e y ,  H e r o u l t ,  K e l l e r ,  H ä r m e t  
usw. Sie verwenden die E lektroden in verschiedener
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Tabelle XIb. S c h l a g b i e g e p r o b e n .
B ä rg e w lc h t  9,994 k g . F a llh ö h e  3,50 m . S tü tz w e ite  25.0 cm . T o ta le  A rb e ltsm e n g e  e in es  S c h lag e s  34,98 k g 'm .

P ro b e s tü c k  N r.

B e z e ic h n u n g  d es  P ro b e s tü c k s

Breite b in cm . . . .
Dicke s in cm ................
Querschnitt in qcm. . . 
Aufgenommene Arbeit in kg/m

kg/m
Desgl. in (Q u e rsc h n itt)  

Krümmungswinkel u ° . . 
Mittlerer Krümmungsradius 

in cm................................
Krümmungskoeffizient 50 “
Anzahl der Schläge bis zum

Bruch .............................
Krümmungswinkel u '°  . . 
Mittlerer Krümmungsradius 

in c m .............................
Krümmungskoeffizient 50—O r*
Totale Arbeitsmenge kg/m 
Desgl. in —— . . . . .° no.ni

Beschaffenheit des Bruch- 
gefüges

(SB.) l 2 3 4 5 6 8 9 10

939 
1,10 c/o C

939 

1,10 °/oC

929 
1,000/0 C

929
1,00 o/0 C

923 
0,70'Vo C

923 
0,70 o/„ C

947 
2 o/o Cr

947 
2 0/o Cr

935 
1,70 o/o C

955 
1,70 % C

e

2 ,5 6
1 ,4 4
3 ,6 8

3 1 ,4 0

2 ,5 3
1 ,4 3
3 ,6 2

3 0 ,6 3

2 ,5 8
1 ,5 5
4 ,0 0

2 9 ,9 3

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

2 9 ,8 3

2 ,5 0
1 ,4 5
3 ,6 2

3 1 ,8 5

2 ,4 8
1 ,0 3
2 ,5 5

3 2 ,0 0

2 ,5 3
1 ,4 9
3 ,7 7

2 6 ,0 8

2 ,2 8
1 ,4 8
3 ,3 7

2 4 ,6 3

2 ,5 4
1 ,3 7
3 ,4 8

3 0 ,7 6

2 ,5 0
1 ,4 5
3 ,6 2

je 8 ,5 3 8 ,4 6 7 ,4 9 8 ,1 5 8 ,8 0 1 2 ,5 6 ,9 2 7 ,3 2 8 ,8 5 _
ei o

, g l 1 3 “ 1 4 ° 1 2 “ 1 3 “ 1 5 “ 1 4 “ 7 “ 4 “ 3 2 “

•a "v
• s " 2 6 ,1 2 9 ,4 3 5 ,5 8 3 ,7 2 7 ,6 2 4 ,5 5 2 ,4 1 0 0 1 6 ,8 —
«s

2 ,7 8 2 ,4 3 2 ,1 9 2 ,1 8 2 ,6 3 2 ,0 6 1 ,4 2 0 ,7 4 4 ,3 4 —

j .

5
6 0 °

■ 2  

2 1 “
3

1 9 °
2

1 3 “
6

6 1 °
5

2 7 “
3

1 2 “
2

5 “
2

8 9 “
1

8 “
c
® *0 7 ,0 2 3 ,5 2 5 ,3 8 0 ,7 7 ,7 1 6 ,8 3 8 ,6 9 0 4 ,4 4 6 ,1
v St3 — 1 0 ,3 3 ,0 5 3 ,0 7 2 ,4 0 9 ,4 2 3 ,0 1 1 ,9 3 0 ,8 2 1 5 ,6 1 , 6 8

g l 1 7 4 ,9 0 6 9 ,9 6 1 0 4 ,9 4 6 9 ,9 6 2 0 9 ,8 8 1 7 4 ,9 0 1 0 4 ,9 4 6 7 ,9 6 6 9 ,9 6 3 4 ,9 8
a 4 7 ,5 1 9 ,2 2 6 ,2 1 9 ,1 5 8 ,0 6 8 ,5 2 7 ,8 2 0 , 8 2 0 , 1 9 ,6 7

fe in s te s  K o rn , te ils  
s tr a h lig ,  te ils  m u sc h e lig  

M it | 
m atten  

S trah len- j ""
Zentren 1

k ö rn ig ,
ho m o -

gen

fe in s te s  K o rn , te ils  s tra h lig , 
te ils  m u sc h e lig

M it 
m atteu  

S trah len - *“
Zentren

körnig,
s trahlig .

von
m attem

Strahlen-
Zentrum

aus

feinstes 
K o rn ; 

teils  
strah lig , 

teils 
m usche­

lig

Tabelle XIc. Z e r r e i ß p r o b e n .
M a t e r i a l :  Y le rk a n te ls e n .

Lfd.

Nr.

F o rm  
u n d  B e­

z e ic h n u n g  
d e r  

P r o b e ­
k ö rp e r

schalF en- 
h e lt  

d e r  O b e r­
fläche

! Q u e rsc h n itta -  
! A bm essungen

; D icke i F la ch e  

a f

V e rs u c h s re s u lta te

. S t r . e k g r .0«  B ra c h lu s t  j V e r la n g e -  E ln .  A rb e Iu .  
, _  , ' r u n g  n a c h  j

I cm  [ q cm

1 j
S, t  G B , t 

cm  | ! t /q c m  j I t /q c m  j
X
C/o :ß -  r  100

B e sch a ffen h e it 

d e r  O b erfläch e  

u n d  des 

B ru c h g e fü g e s

r u n d
l 9 3 9

1, 1 00 /,, C
fe in  g e ­

s c h lic h te t ,  
fe h le rf re i

2 , 0 0 3 ,1 4 2 0 1 5 ,8 5 ,0 3 2 6 ,1 8 ,3 2 4 ,5 1 2 0 ,3 7

2 9 3 9 D esg l. 1 ,7 9 2 ,5 2 1 8 1 4 ,2 5 ,6 3 2 1 ,4

00co~ 4 ,3 15 0 ,3 6
i,ioo;„ c

3 9 2 9 D esg l. 1 ,7 8 - 2 ,4 9 1 8 1 3 ,0 5 ,2 2 2 3 ,5 9 ,4 5 6 , 0 1 0 0 ,5 7
1,00 o/o 0

4 9 2 9 D esgl. 1 ,7 6 2 ,4 3 18 1 2 , 8 5 ,2 7 2 2 ,3 9 ,1 9 6 , 1 8 0 ,5 6
; 1 ,00  o/o c

5 9 2 3 D esg l. 1 ,8 0 2 ,5 4 1 8 1 1 ,9 5 4 ,3 1 2 2 ,5 8 , 8 6 1 0 , 2 2 2 0 ,9 0
0,70 o/o C

6 9 2 3 D esg l. 1 ,7 9 2 ,5 2 18 1 7 ,0 6 ,7 6 2 0 ,3 8 ,0 5 4 ,3 3 2 0 ,3 5
0,70 o/o C

7 9 4 7 D esgl. 1 ,8 0 2 ,5 4 1 8 1 4 ,8 5 ,8 3 2 4 ,8 9 ,7 5 4 ,3 8 0 ,4 2
2 o/0 Cr

8 9 4 7 D esg l. 1 ,8 5 2 ,6 9 1 8 1 4 ,0 5 ,2 0 2 4 ,7 9 ,1 9 5 ,0 8 0 ,4 6
, 2 o/o C r

9 9 3 5 D esg l. 1 ,8 0 2 ,5 4 1 8 1 5 ,8 6 ,2 3 2 0 ,9 8 ,2 3 2 ,4 2 0 ,2 3
1,70 o/o c

1 0 1 9 3 5 D esg l. 1 ,8 0 2 ,5 4 1 8 1 5 ,7 6 ,1 8 2 1 ,7 8 ,5 5 2 ,3 4 0 ,2 3
1,70 o/o C

O berfläch e  I n ta k t ;  
B ru c h g e fü g e :  fe in s te s  

K o rn , s tra h lig . 
S t r a h le n z e n t ru m : 

d u n k e l,  m a t t  
D esg l.

D esg l.

D esg l.

k ö rn ig e r  B ru c h ;  in  
d . M itte  s c h w a m m ig

f e in k ö rn ig ;  i. d . M itte  
u . a m  R a n d e  g ro ß e  
m a t te  S te llen  

B ru c h  a n  zw ei S te lle n
a) f e in k ö r n ig , h o ­

m o g en
b) fe in s te s  K o rn , 

h o m o g e n , m u ­
s c h e lig

fe in k ö rn ig ,  s tr a h lig

e b e n so ;  S tra b le n z e n -  
t ru m  a . I ia n d e ,  m a t t

D esg l.
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Tabelle X ld. Re s u l t a t e  der  E l a s t i z i t ä t s ­
messung.

P ro b e s ta b
Nr.

E la s t iz i tä ts g re n z e  in

t/q c m

E la s t iz i tä ts ­
m o d u l in  t/q cm

1 1 5 ,0 4 ,7 8 2 1 7 0
2 1 3 ,0 5 ,1 6 2 2 9 0
3 1 1 , 0 4 ,4 2 2 1 0 0

4 1 0 ,5 4 ,1 4 2 0 9 0
B 1 0 , 0 3 ,9 4 2 0 5 0
6 1 5 ,0 5 ,9 5 2 0 8 0
7 1 4 ,0 5 ,5 1 2 1 2 0

8 1 3 ,0 4 ,8 3 2 1 4 0
9 1 5 ,0 5 ,9 1 2 1 0 0

1 0 1 4 ,0 5 ,5 2 2 0 7 0

Form . W ährend der Ofen von Stassano mehr 
einen reinen Lichtbogenofen darste llt, ist der 
Conleysche Ofen als W iderstandsofen ausgebildet. 
Heroult läß t die den Strom zuführenden E lek­
troden in eine das Metallbad bedeckende Schlacken­
schicht bis nahe an die Metalloberflächo eintaucheu 
während K eller und Härmet in ihren Raffinieröfen 
die E lektroden nicht so tie f in das Schlackenbad 
eintauchen lassen, aber ebenfalls eine Schlacken­
schicht gewissermaßen als Erhitzungsw iderstand 
verwenden. Der Kjellinsche Ofen enthält keine 
Elektroden und spart hierdurch sowohl die Aus­
gabenposten für Elektrodenabbrand und K raft­

verlust durch die Elektroden als auch diejenigen 
fü r Amortisation und V erzinsung der starken 
Leitungen für die Strom zufiihrung, außerdem 
bew irkt die Anwendung von Kohlenelektroden 
sonstige Nachteile im Betriebe. Die E lektroden 
wirken an der Kohlung mit, abgelöste in das 
M etallbad fallende Kohlenstncke (durch E in­
fressen der Kohlen am Schlackenrand) können 
ganze Chargen verderben, die Kohlen wirken 
reduzierend auf B estandteile der Schlacke, die 
dadurch in das Eisen kommen, und endlich ist, 
besonders beim reinen Lichtbogenofen, die Tem­
peratur eine für den Stahlschm elzprozeß viel zu 
hoho, so daß unnötige Ü berhitzung ein tritt. 
T rotz dieser Vorteile des Kjellinsclien Induktions­
ofens und der dadurch möglichen genaueren Ein­
stellung des K ohlungsgrades bleibt er bezüglich 
des K raftverbrauchs unterhalb der für andere 
Systeme m itgeteilten Grenzen, welche für den 
Schrottprozeß bei kaltem  E insatz mit 900 bis 
950 K ilow attstunden, bei Anwendung von ge­
schmolzenem Roheisen mit rund 650 K ilow att­
stunden angegeben werden, während derKjellinscho
Ofen je  nach Ofengröße, Chargendauer und Ein­
satzgew icht lau t den früher eingehend an­
gegebenen B etriebszahlen bei kaltem  Einsatz 
590 bis 966, bei geschmolzenem Roheisen 490 
bis 650 K ilow attstunden f. d. Tonne S tahl als 
Block erfordert. Bezüglich des Betriebes kann

Tabelle XII. P r o d u z i e r t e  S o r t e n .

M arke o/o C 1 V e rw e n d u n g S c h m le d c h itz e  : H ä r tu n g S c h w e iß e n  j

|
g e lb  

« ehr h a r t

1.5

1.6

;... j

F ü r  D reh -, H o b e l-  u n d  S to ß m e iß e l zu m  B e a rb e ite n  h ä r te r e r  
M eta lle , fü r  R a s ie rm e s s e r ,  M ü h lp ic k e n , M e ta lls ä g e fe ile n , Z ieh- 
s c h e ib e n  usw.

1

ro tw a rm

b r a u n r o t  in  ! 
W a sse r  von 15 bi* 
2 0 ,J C., b e s se r  in  ; 
S a lz lö su n g e n  od . 

S c h w e fe lsä u re  j

o ra n g e

h a r t

1 .3

1.4

F ü r  D reh -, H o b e l-  u n d  S to ß m e iß e l, k le in e  F rä s e r ,  S p ira l-  u n d  
G e w in d e b o h re r, S ä g e fe i le n , M eißel a u f  fra n z ö s isc h e  M ühl­
s te in e , M ü h lp ick en  usw .

ro t  w arm

|
d u n k e lro t  in  | 

W a sse r , S a lz ­
lö su n g e n , 

S ch w e fe lsä u re

m u ß  v o r ­
s ic h t ig  m it j 
B o ra x  g e ­
s ch eh en

| r o t  

m it te lh a r t

1 ,1

1 , 2

L o c h s te m p e l, G e w in d e b o h re r  u n d  S c h n e id b a c k e n , L o c h b o h re r ,  
R e ib a h le n , F rä s e r ,  K re ism e sse r , P la n ie r ro l le n ,  S c h e rm e sse r  
fü r  d ü n n e re  B lech e, S c h n itte ,  W e rk z e u g e  f ü r  h a r te s  H olz  
u n d  m it te lh a r te s  G este in .

ro tw a rm
d u n k e lro t  
ln  k a lte m  

W a sse r

o h n e  B orax  
n o c h  m öglich

ro sa  

! z ä h h a r t
i

0 ,9

1 , 0

F la ch -  u n d  K re u z m e iß e l,  K a lt-  u n d  W a rm s c h ro ttm e lß e l ,  g ro ß e  
L o ch s tem p e l, P a t r lz e n ,  M a tr iz e n , S c h e rm e sse r  fü r  S ta b e ise n  
u n d  d ic k e re  B leche, M u n zstem p e l, G ru b e n b o h re r ,  fü r  Y er- 
s tä h le n  v o n  H o lz w e rk z eu g e n .

h e llro t
ro tw a rm  

in  k a lte m  
W a s s e r

g u t m öglich

i d u n k e lb la u

zäh
j .......

0 ,7

0 , 8

W a rm m a tr iz e n ,  G e se n k e , D ö p p er, P a t r iz e n  fü r w e ic h e  M eta lle , 
P ic k -  u n d  B re ith a c k e n , S c h m ie d e w e rk ze u g e , zum  V e rs tä h le n  
vo n  S c h n e id e w e rk z e u g e n , g ro ß e n  F lä c h e n  u n d  f e in e re n  
M a sc h in e n te ile n .

d u n k c lg e lb ro tw a rm s e h r  le ich t

h e llb la u

■weich

0 ,5

0 , 6

A ch sen , M a sc h in e n te ile , F e d e rn , w e lc h e  s ta rk e m  D ru ck  a u s ­
g e s e tz t  s in d  u n d  in  V e re in ig u n g  m it  Z ä h ig k e it  h o h e  F e s tig ­
k e it  b e d in g e n , fü r  W a rm m a tr iz e n , g ro ß e  S c h m ie d e h ä m m e r usw .

d u n k c ig c lb ro tw a rm s e h r  le ich t

S ilb e r-  
j S p e z ia l­

ch ro m

F ü r  D reh- u n d  H o b e ls tä h le , z u r  B e a rb e itu n g  v o n  S ta h l-  u n d  
H a r tg u ß , h a rtg e b re m ^ te n  B a n d a g e n , fü r  Z ie h c lse n  u n d  sp ez ie ll 
a u c h  fü r  W e rk z e u g e , d ie , o h n e  h a r te  S tö ß e  zu  e rle id e n , u n ­
g e h ä r te t  a u f  w a rm e m  S ta h l  u n d  E lsen  a r b e i te n ,  w ie 
S c h e re n  usw .

ro t w a rm  n a c h  
v o rs ic h tig e r  

E rh itz u n g  iiu  
H o lz k o h le n fe u e r

b ra u n ro t ' 
in  W a ss e r  von 

15 b is  20 ü C.

G old -
S p ez la l-

w o lfra m

1

D esg le ich en . d esg l. d esg l.
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der Verfasser mangels eingehender eigener Er­
fahrungen mit anderen Systemen kein Urteil 
abgeben, doch ist nicht anzunehmen, daß der 
äußerst einfache und glatte Betrieb beim Kjellin- 
schen Ofen von den anderen derzeit industriell 
oder probeweise betriebenen Konstruktionen iiber- 
troifen werden könnte.

Gehen wir nun zum Vergleich mit den in 
Betracht kommenden rein thermischen Methoden 
der Stahlerzeugung über, so wollen wir, 
der historischen Entwicklung des Kjellinschen 
Verfahrens, welches heute noch in erster Linie 
für die Herstellung von Qualitätsstahl verwendet 
wird, Rechnung tragend, zunächst die Tiegel­
stahlerzeugung ins Auge fassen. Tiegelstahl 
wird heute entweder durch Umschmelzen von 
Rohstahl in Tiegeln erzeugt und man erhält auf 
diese W eise die besten, speziell für Schneide­
werkzeuge benötigten Stahlsorten, oder man 
schmilzt im Tiegel Roheisen und Schmiedeisen 
zusammen, welche Mischung speziell für Stahl­
gußstücke verwendet wird. Bei diesen Metho­
den spielt die Wechselwirkung zwischen dem 
Tiegelmaterial und dem Inhalt des Tiegels eine 
wesentliche Rolle. Der Stahl nimmt aus dom 
feuerfesten Ton Silizium und, wenn Graphit­
tiegel verwendet werden, auch Kohlenstoff auf. 
Die durch den Tiegelguß besonders erreichbare 
hohe Dichte und Gasfreiheit des Stahls läßt 
sich beim Kjellinschen Ofen, wie schon viele 
gutachtliche Äußerungen beweisen, ebenfalls er­
reichen. Da ferner bekanntlich der Ofen, der 
die größte Hitze liefert, das beste Resultat er­
zielen läßt, so ist der Kjellinsche Ofen als 
elektrischer Ofen an nnd für sich und dann 
durch seine leichte Regulierbarkeit bezw. durch 
die Möglichkeit der Anwendung beliebiger 
Energiedichten in der Schmelzrinne für die 
Herstellung derartiger Stahlsorten bei ent­
sprechenden Rohmaterialien vom technischen 
Standpunkt aus jedenfalls geeignet. Hierzu 
kommt noch der Vorteil, daß ohne Elektroden 
gearbeitet wird und keine mitwirkende Gas­
atmosphäre vorhanden ist. Zum weiteren Be­
weis sei auf die an früherer Stelle wieder­
gegebenen Tabellen über die chemische Zu­
sammensetzung und die mechanischen Eigen­
schaften des im Kjellinschen Ofen erschmolzenen 
Stahls verwiesen. Zu diesen rein technischen 
Vorteilen ist bezüglich der ökonomischen Seite 
hervorzuheben, daß der Verbrauch an teuren 
Tiegeln entfällt und daß infolge der größeren 
Chargen und der Einfachheit des Betriebes mit 
einer geringeren Anzahl von minder geschulten 
Arbeitern gearbeitet werden kann als beim 
Tiegelschmelzen.

N eu  m a n n  gibt an,* daß der Tiegelofen 
1200 kg Kohle =  12 d t  und etwa 40 d t  Tiegel­

* „Stahl und Eisen“ 1904 Heft 16 S. 950.

kosten f. d. Tonne erfordere, was 52 d t  für 
Gefäße und Schmelzen bedeuten würde. Von 
anderer Seite wird der Kohlenverbrauch bis zu 
200 °/o =  20 d t  f. d. Tonne Stahl beziffert, 
dafür aber, m it geringeren Kosten für die Tiegel 
gerechnet. Immerhin wird man für diese beiden 
Posten im D urchschnitt mindestens 20 bis 40 d t  
f. d. Tonne T iegelgußstahl einsetzen können. 
F ü r die H erstellung von Q ualitätsstahl wird 
man nur einen Kjellinschen Ofen m ittlerer Größe 
in Vergleich ziehen können, wie sie z. B. der 
in Gysinge arbeitende Ofen von etwa 165 bis 
170 KW . Energieaufnahme darste llt. W enn 
w ir nun die frühere B etriebsart in B etracht 
ziehen (sechsstündige Chargen nnd rund 4000 kg 
Tagesproduktion), für welche effektive B etriebs­
zahlen aus längerer Periode über die Kosten 
für das F u tte r  vorliegen, so wären den Aus­
lagen für T iegel und Kohle entgegenzustellen

966 Kilowattstunden zu 2 Pfg. . . . 19,32 J l
Kosten des Futters f. d. Tonne . . . 2,55 „

Zus. 21,87 JC

Bei vierstündigen Chargen und gleicher 
Dauer des F u tte rs  würden sich hingegen nur 
ergeben:

800 Kilowattstunden zu 2 Pfg. . . . 16,00 J t
Kosten des Futters f. d. Tonne . . . 1,75 „

Zus. 17,75 Z/i

wobei die E rsparn is an Arbeitslöhnen g ar nicht 
berücksichtigt ist. Die übrigen Posten bleiben 
die gleichen, da für beide F älle  mit bestem Roh­
m aterial gerechnet werden muß und die Posten 
für Gießformen, Allgemeinunkosten und Aufsicht 
in beiden Fällen  nicht differieren werden. Aus 
diesen Ausführungen geht hervor, daß der 
Kjellinsche Ofen ein dem Tiegelstahl vollständig 
gleichwertiges P rodukt, aber mit niedrigeren 
Betriebskosten zu liefern im stande ist.

Auf andere Verhältnisse muß man dagegen 
bei einem Vergleich des Kjellinschen Ofens mit 
dem Siemens-Martinofen Bedacht nehmen. Mit 
Rücksicht auf die bei solchen Öfen geleistete 
M assenfabrikation muß man vor allem auch beim 
Kjellinschen Ofen zu größeren Typen greifen. 
Ein Ofen für z. B. 736 KW . =  1000 P . S. 
leistet infolge der m it der zunehmenden Ofen­
größe erfolgenden Abnahme der V erluste durch 
W ärm eleitung und -Strahlung 30 t  täglich bei 
kaltem  E insatz un i  3 6 1 bei Verwendung von 
geschmolzenem Roheisen. Nimmt man hin­
gegen* an, daß ein norm aler Martinofen Char­
gen von 20 t bew ältigt, und zw ar bei saurem 
F u tte r  in etwa 8 bis 10, bei basischem F u tte r 
in etwa 10 bis 12 Stunden, so erzeugt ein sol­
cher Ofen täglich im Mittel bei zehnstündiger 
Chargendauer 48 t. Es entspricht daher ein

* Nach D a mm er :  „Chemische Technologie“ II 
S. 191 und 192, Artikel Eisen, bearbeitet von 
B e c k e r t
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norm aler M artinofen etw a IV 3 bis 1 l/a K jellin- | 
sehen Öfen za 1000 P .S .  Dahei ist natürlich ! 
stets das einfache Verdünnungs-(Schrott-)Ver- 
fahren als Grundlage genommen. Der Abbrand 
beim Martinofen be träg t rund 5 %  1 ia  dieser 
Beziehung arbeitet also der Kjellinsche Ofen 
mit seinen 2 °/o Abbrand im Mittel günstiger. 
W as die zu verwendenden Rohm aterialien an­
belangt, so kann man bei einer dem M artmieren 
entsprechenden Großproduktion natürlich nur 
mit den für diesen Prozeß heute in B etracht 
kommenden Rohm aterialien rechnen und nicht 
mit den besonders reinen Rohm aterialien, die 
man für den Tiegelguß verwendet. Es wird 
also auch das im Kjellinschen Ofen erzeugte 
P rodukt in diesem F alle nicht von T iegelstahl­
qualität sein. W ohl wird es aber dem gewöhn­
lichen M artinflußstahl gegenüber jenen Qualitäts- 
vorsprung haben, der sich durch das T iegel­
schmelzen an und für sich auch bei minderen 
Rohm aterialsorten erzielen läßt.

Die Gleichmäßigkeit der chemischen Zu­
sammensetzung wurde schon in Tabellen an 
früherer Stelle nachgewiesen und erübrig t von 
technischer Seite nur noch, auf einen U nter­
schied in den beiden Verfahren hinzuweisen. 
Beim Martinofen schreitet die Entkohlung bis 
zum Ende der Charge w eiter und muß eventuell 
rückgekohlt werden. Beim Kjellinschen Ofen 
hingegen t r i t t  nach erfolgtem Einschmelzen 
praktisch keine Entkohlung (Nachfrischen) ein 
und ha t man daher genügend Zeit, nach vor­
genommener kolorim etrisclier Bestimmung durch 
entsprechende Zusätze einen bestimmten Koh­
lungsgrad genau einzuhalten. Als einziger 
Nachteil des Kjellinschen Ofens in technischer 
Beziehung wäre zu erwähnen, daß die relativ  
schmale Schmelzrinne das Chargieren von sehr 
voluminösem Schrott erschw ert, doch soll auch 
nach dieser R ichtung durch Abänderung des 
Schmelzrinnenquerschnitts (siehe unter B) Ab­
hilfe geschaffen werden. Die Dauer des basi­
schen F u tte rs  (3 Monate) is t auch für deu V er­
gleich mit dem Martinofen eine günstige, da 
nach Angaben, die dem Verfasser von kom­
petenter Seite gemacht wurden, das F u tte r im 
basischen Martinofen im günstigsten F alle  etwa 
zwei Monate halten soll. Die Kosten für den 
M artinprozeß schwanken natürlich je  nach dem 
P reis des Einsatzes, doch kann man im Mittel 
für das basische V erfahren 75 bis 80, für das 
saure Verfahren 85 bis 88 J l  f. d. Tonne an­
nehmen.

F ü r einen Kjellinschen Ofen von 736 KW . 
K apazität und für einen Inhalt von 3740 kg 
bei 2000 kg Abstichgewicht berechnet sich eine 
tägliche E rzeugung von 30 bezw. 36 t  (bei E in­
satz von geschmolzenem Roheisen) m it einem 
K raftverbrauch von 590 bezw. 490 K ilow att­
stunden f. d. Tonne. Die Löhne für die P ro ­

duktionseinheit werden bei den größeren Öfen 
natürlich  auch entsprechend verm indert und sind 
für einen Ofen der genannten K apazität nach 
schwedischen V erhältnissen zwei Schmelzer zu 
3 , 6 0  J k  =  7 , 2 0  J l  und 1 4  A rbeiter zu 2 , 6 Q J l  
—  3 7 , 2 4  J t ,  zusammen 4 4 , 4 4 « $  für 2 4  Stunden 
nötigt. Bezüglich des F u tte rs  ste ig t die Masse 
desselben nur im V erhältnis von 3 : 2  im Ver­
gleich zu dem Ofen von 1 7 0  K W . und wird 
auch hier eine zwölfwöchige D auer des Futters 
angenommen.

Man kann also auf Grund der vorstehend 
angeführten Zahlen nachstehende Betriebskosten 
f. d. Tonne S tahl bei Zugrundelegung eines 
Kjellinschen Ofens von 736 KW . K apazität an­
nehmen :

K o sten  £,o h ' lsen  ' ' • F lu ß e is e n . . . 
e in e r  T o n n e  T a g e s e rz e u g u n g

k a lt  
k a l t  

30 T o n n e n

M

g e sch m o lze n  
k a lt  

30 T o n n e n
1

J t

Elektrische Energie: Bei einem 
angenommenen Kraftpreise 
von 2 Pfg. f. d. Kilowatt­
stunde und rund 0,6 Kilo- 
wattstunden-Verbraucli f. d. 
Kilogramm bei kaltem Roh­
eiseneinsatz und 0,5 Kilo­
wattstunden-Verbrauch bei 
flüssigem Roheisen . . . . 12,00 10,00

250 kg Roheisen, angenommen 
zu 55 J l  f. d. Tonne .  . . 13,75 13,75

790 kg Flußeisenschrott zu 
45 J l  f. d. Tonne . . . . 35,55 35,55

12 kg Ferrosilizium zu 115 J l  

f. d. T o n n e ........................ 1,38 1,38
Arbeitslöhne............................ 1,48 1,23
A nheizen ................................ 0,18 0,15
Ofenfutter................................ 0,43 0,36
Verschiedene Materialien . . 1,14 1,14
Gießform en............................ 1,30 1,00
Zinsen und Amortisation . . 1,21 1,00
Aufsicht und Allgemein­

unkosten ............................. 3,00 2,50
Zusammen 71,42 68,06

Aus dieser Aufstellung ersieht man, daß der 
einzige größere Posten, welcher wesentlichen 
Schwankungen im E inheitspreis untenvorfen sein 
kann, die erforderliche K raft bildet. D er ein- 

j gesetzte P re is  von 2 P fg . f. d. K ilow attstunde 
läß t noch eine K onkurrenz m it dem Siemens- 
M artinverfahren erfolgversprechend erscheinen. 
Das Kjellinsche V erfahren w ird also in jenen 
Fällen für die M assenfabrikation mit dem 
Siem ens-M artinverfahren in K onkurrenz treten 
können, wo z. B. für vorhandene W asserkraft 
noch billigere P reise fü r die K raft eingesetzt 
werden können oder wo für andere Teile des 
Betriebes noch nicht verw ertete, also über­
schüssige und billig einzusetzende K raftgase 
(Hoch- oder KoksofengaseJ vorhanden sind. 
Auch in letzterem  F alle kommt man m it dem 
Ansatz von 2 Pfg. für die Kilowattstunde 
gut aus.
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Wel l  eil e i s  eil.

Das W elleneisen ist ein neu eingefiihrtes 
W alzerzeugnis, welches als Stabeiseneinlage für 
Betonausführungen dient. Es bestellt aus einem 
geraden Stab von rundem, quadratischem oder 
auch anders geformtem Q uerschnitt, an den 
dünne gew ellte Bänder sich anschließen (ver­
gleiche die Abbildungen 1 und 2).

Bekanntlich haben die Betonausführungen in 
den letzten Jah ren  im Bauwesen immer mehr 
Anwendung gefunden, besonders die Verbindung 
von Eisenkonstruktionen mit Betonkörpern, bei 
welchen sowohl ersteren als auch letzteren  in 
statischer Beziehung bestimmte Funktionen in 
einem Gesam tobjekte zugeteilt werden. Diese 
Betonkörper haben zur Aufnahme der Zugkräfte 
meist Stabeiseneinlagen von quadratischem, run­
dem oder rechteckigem  Querschnitt, welche ihren 
Zweck nur dann vollkommen erfüllen, wenn die 
Verbindung der Betonmasse mit den Einlagen 
an allen Berührungsstellen eine innige ist, so 
daß ein Gleiten der Stäbe im Betonkörper aus-

Abbildung 1.

geschlossen ist. Die Innigkeit der Verbindung 
der Betonmasse mit den g la tten  E inlagestäben 
ist selbst bei sorgfältigster A usführung von Zu­
fälligkeiten abhängig, wie Beschaffenheit der 
Oberfläche der Stäbe, Oxydanflügen, Fettflecken 
usw., welche die S icherheit der Verbindung ver­
mindern oder das Zusammengreifen beider K ör­
per stellenweise ganz vereiteln. Auch ist es 
kein Geheimnis, daß in n icht seltenen Fällen 
die Erscheinung zutage tra t ,  daß Betonausfüh­
rungen, welche die strengen Probebelastungen 
aushielten, in einigen Jah ren  bedenkliche Sen­
kungen zeigten. Die Untersuchung ergab, daß 
der Verband des Betons m it den Einlagestäben 
gelockert w ar, weshalb diese den Zweck nicht 
mehr erfüllten.

Die Ursache der allmählichen Lösung des 
innigen Verbandes kann in kaum m erkbaren, 
sich aber ste ts  w iederholenden Erschütterungen 
liegen, wie sie hei Brücken, Fabriksböden usw. 
auftreten. Ein geringes Vibrieren der Massen 
kann aber auch dnreh Vorgänge erfo lgen , die 
sich außer dem Bereiche des Bauobjektes er­
eignen, wie durch fahrende Züge, schwere F uhr­
werke usw. G ar nicht ausgeschlossen scheiot, daß 
als Folge der ungleichen Ausdehnung der Beton- 
masse und der E inlageeisen bei Tem peratnr-

sekwankungen sicli im Laufe der Zeit der V er­
band allmählich löst, wodurch ein Gleiten beider 
Körper möglich ist. Solche Vorgänge im Innern 
der Betonkörper entziehen sich jeder Beobach­
tung, schreiten allm ählich vor und führen im 
Laufe der Zeit zur unvermeidlichen K atastrophe. 
Infolge dieser Umstände wurde von den Fach­
leuten schon lange das Bedürfnis nach einem 
vollkommen gleitsicheren und nicht zu teuren 
Einlagem aterial empfunden; es fehlte auch nicht 
an Vorschlägen und Erfindungen, welche zum 
Teil patentrechtlichen Schutz genießen.

An diesem W etts tre it beteiligten sich in jü n g ­
ste r Zeit vorzüglich Am erika und die Schweiz. 
Es wurden spiralförm ig gewundene, verschieden­
artig  gepreßte S täbe, gew alzte Knoteneisen, 
durch spezielle B earbeitung erzeugte E inlagen, 
wie Bandeisen mit. angenieteten W inkeln usw.,

Abbildung 2.

vorgeschlagen und auch angew-endet. Alle diese 
Einlageeisen erfüllen entweder ihren Zwreck nicht 
vollkommen oder sie stellen sich für die a ll­
gemeine Anwendung zu teuer.

Der Vorstand des Brückenbaues der Königin 
M arieniiütte in Cainsdorf, Oberingenieur C. Don-  
c a s ,  hat in voller W ürdigung des Umstandes, 
daß eine Verbindung der Eisenkonstruktion mit 
Betonkörpern bei Ausführung vieler Probleme 
Vorteile b ietet, daher eine bedeutende Zukunft 
hat, diesem Zweige des Bauwesens seine beson­
dere Aufmerksamkeit und seine Studien gew id­
met. E r  ging von der Ansicht aus, daß die in 
einem Ban eingereihten Betonglieder die un­
bedingteste S icherheit für die Dauer bieten 
müssen, weshalb bei denselben nur gloitsicliere 
E inlagestäbe verwendet werden können. H ier­
bei wurde der hohe P reis solcher E inlagen sehr 
fühlbar. Dieser Umstand veranlaßte Doncas, 
ein Einlageeisen zu ersinnen, welches aus einem 
geraden Stab mit angeschlossenen gewellten B än­
dern besteht und von welchem er voraussetzte, 
daß es mittels des W alzprozesses erzeugt w er­
den könne.

W ährend im Beton der gerade S tab die 
Zugkräfte anfzunelimen habe, sollen die W ellen 
ein Gleiten des Stabes verhindern.
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Die Lösung der Aufgabe, solches W elleneisen 
zu erzeugen, begegnete jedoch Schwierigkeiten; 
ich mußte vom gewöhnlichen W alzverfahren 
teilweise abgehen und die W ellung, nachdem 
der Vorstab auf einen geeigneten Querschnitt 
gebracht w ar, zwangsweise durchführen, wobei 
jedoch eine Verbiegung der M ittelrippe voll­
kommen zu vermeiden war.

Mit dieser W alzmethode ist es möglich, ein 
W elleneisen in Längen bis 40 m zu erzeugen, 
welches bei einer beliebig dimensionierten M ittel­
rippe Bänder von bestim m ter W ellen - Breite, 
-Länge und -Tiefe besitzt. Es ist wohl k lar, 
daß ein solches Einlageeisen den Anforderungen 
voll entspricht, ist doch der W iderstand gegen 
G leitung, welcher im bestimmten V erhältnis zu 
der auf den Stab wirkenden Z ugkraft steht, eine 
Funktion der W ellenform. Bei Betonausfnhrungen 
kann für jeden einzelnen Fall jene Type des Eisens 
verwendet werden, welche der Beanspruchung 
entspricht; der K onstrukteur is t daher in der 
Lage, mit ganz bestimmten Faktoren zu rechnen.

Es wurde eine große Anzahl vergleichender 
Belastungsproben mit Betonkörpern vorgenommen, 
in welche Rund-, Quadrat-, F lach-Stäbe und 
W elleneisen eingelegt waren. Die Versuchs­
körper wurden in gleicher Dimension, bei V er­
wendung gleicher Betonmasse und bei Beobach­
tung gloicher Sorgfalt ausgefiilirt. Die Be­
lastungen erfolgten bis zum Bruche und es hiel­
ten jene Betonkörper, welche W elleneiseneiulagen 
h a tten , um durchschnittlich über 50 °/o mehr 
Belastung bis zum erfolgten Bruch aus, als 
jene mit g la tten  E inlagestäben. Hierbei wurde 
auch beobachtet, daß die Probekörper mit 
W elleneiseneinlagen nahezu gleiche Belastungs­
ergebnisse zeigten, während jene mit gewöhn­
lichen Einlagen sehr abweichende R esultate e r­
gaben. An den gebrochenen Stücken konnte 
gesehen werden, daß ein Gleiten der W elleneisen

selbst während des Bruches niemals stattfand, 
während dies bei mehreren g la tten  Einlagen der 
Fall war. Sehr belehrend w ar folgender Versuch:

In einem Körper wurden W elleneisen ein­
betoniert, welche man vorher mit einer breiigen 
fetten Masse bestrich, so daß eine unm ittelbare 
V erbindung des Betons m it dem Eisen verhindert 
war. Die Belastungsprobe ergab trotzdem  ein 
sehr günstiges R esultat, und als der K örper ge­
brochen war, sali man deutlich, daß die noch vor­
handene F ettschicht eine direkte Berührung bei­
der K örper nicht zuließ. Bei Verwendung von 
W olleneisen als E inlagem aterial ist es daher nicht 
unbedingt nötig, daß sich Beton und Eisen verbin­
den, die W ellenform verbürgt auch ohne Bindung 
den nötigen Zusammenschluß von Beton und Ein­
lage, dies is t eine sehr beachtensw erte Tatsache.

Eine Reihe w eiterer Versuche wurde im Bei­
sein von Behörden ausgeführt, welche sowohl 
bei den Betonierungen als auch bei den Be­
lastungsproben gegenw ärtig  w areu. Außer Beton­
körper m it verschiedenen E inlagen wurden an 
einein Eisenkonstruktionsfelde die Belastungs­
proben ausgefiilirt. Die Ergebnisse waren sehr be­
friedigend und zeigten die große Ü berlegenheit des 
W elleneisens gegenüber anderm Einlagem aterial.

Das W elleneisen fand bereits bei einigen 
bedeutenden Bauten, welche die Königin Marien- 
hü tte  A.-G. ausführte, Anwendung. Es werden 
9 Typen dieses Eisens gew alzt. Das schwächste 
W elleneisen ha t eine ovale M ittelrippe von 4 X  6 unn, 
20 mm B reite, 1 mm W ellenstärke, 18 mm W ellen­
länge und 4 mm W ellentiefe, das stärksto  hin­
gegen ha t eine quadratische M ittelrippe von 27 mm 
Seite, ist 80 mm breit, hat eine 2 111111 starke 
W elle von 25 111111 Tiefe und 100 111111 Länge.

In teressant sind die Ergebnisse der mit 
W elleneisen vorgenommenen Zerreißproben, über 
deren Ergebnisse die nachstehende Tabelle Auf­
schluß gibt.

Probe

Nr.

Stärke
der

Mittel­
rippe

mm 

Durch m.

Querschnitt
Belastung pro qmm 
an der Streckgrenze 

kg

Belastung pro qmm im  
Momente, wenn die 

Wellenbänder vollkom­
men ausgezogen sind 

k g

berechnet berechnet 
auf den auf den 

Querschnlt Querschnitt 
der des ganzen  

Mittelrippe | Stabes

Bruchbelastung in quim 

k£

Dehnung

°/o

ln qmm 
der 

Mittel- 
rippe

ln qmm 
des 

ganzen  
Stabes

....^  “
*3 *3 o* *5 ‘pr 5 
ä -3 -r ~  5
0> ® © OD •*>
B i s  = i  5
g o* E g a  a
l -  _ , u
4> c  0  c iXt
■“  3  -S ■= -S *

berechnet berechnet 
auf den auf den 

Querschnitt j Querschnitt 
der des ganzen  

Mittelrippe ; Stabes

im Momente, 
wo d. W ellen- Dehnung 
biinder voll- nach dem 

kommen Bruche 
ausgezogen gemessen 

sind

1 o 28 58 44,6 I 21,5 85 41 92,8 44,8 12 25,2
2 o 26,5 57,5 49,0 i 22,6 75,4 34,7 101,8 46,9 10,1 33,3
3 6 29 58 37,9 ; 19,0 72,4 36,2 82.7 41,3 10,7 | 23,5
4 6,5 33 64,5 42,4 1 21,7 69,7 35,6 89,4 45,7 12,2 33,3
5 8 49,5 78,5 36,3 22,9 42,4 26,7 71,7 45,2 11,4 24,8
i) 9 58 79 36.2 , 26,5 62,0 45,0 63,7 46,8 11,7 22,8
7 8 50 80 36 i 22,5 59,0 36,8 65 40,6 12,5 31,7
8 9 58 79 — -- --  _ 56,9 41,7 ; 26,0
9 5,5 23,8 54 — i — -- — 94,5 40,9 ! 22,5

10 5,5 22,0 50,3 — — --  | -- 95,9 41,9 24,5
11 6 26,4 50,4 — — — ; 86,9 45,6 _  23,0
12 0 27,1 57,1 — 1 ; — - — — 94,6 43,8 ' _  23,5
13 8 50^ 80,9 — 1 — — | __ 65,0 40,5 — 29,0
14 8,5 55,0 83,s 1 — — 60,0 39,6 _  28,5
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Es war anzunehmen, daß die gewellten Bän­
der au der T ragfäh igkeit nur im geringen Maße 
teilnehmeu, da ja  die W ellen entsprechend der 
Belastung sich geradestreeken und die Bänder 
erst wenn dies geschah zur W irksam keit kämen. 
Die R esultate zeigen jedoch, daß die gewellten 
Bänder infolge ih rer V ersteifung durch die 
M ittelrippe einen ganz bedeutenden A nteil der 
Belastung aufnehmen. Die W elleneisen wurden 
aus Flußeisen von 40 bis 46 kg F estigkeit 
f. d. qmm erzeugt.

Die Belastungen sind für den Q uerschnitt 
der M ittelrippe und für den G esam tquerschnitt

des Stabes berechnet. Bei den Versuchsstäben 
Nr. 1 bis 7 wurde außer der Bruchbelastung 
die B elastung an der S treckgrenze und jene im 
Momente, als die Bänder vollkommen gerade­
gezogen waren, verzeichnet. Die Dehnungen sind 
für eine Probelänge, welche der Bachschen F or­
mel entspricht, bestimmt. Als Q uerschnitt wurde 
jen er der M ittelrippe angenommen. Dieselben 
wurden bei den Proben Nr. 1 bis 7 außer 
nach erfolgtem Bruche auch im Momente ge­
messen, wo die W ellung der Bänder verschwand.

Alexander Sattmann, 
V o rs ta n d  d e s  W a lz w e rk s  u n d  d e r  

M artln liQ ttc  In  C a in sd o rf .

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Über die Bewertung der bei Verhüttungsprozessen als Nebenprodukte 

gewonnenen Kraftgase.

Das Problem  der V erw ertung von K raftgasen, 
die bei V erhüttungsprozessen als Nebenprodukte 
gewonnen w erden, nimmt imm er mehr In teresse 
fiir sich in Anspruch. Bei E rö rte rung  der F rage 
der K raftgasbew ertung und bei R entab ilitä ts­
berechnungen von K raftgasanlagen findet man 
oft die Ansicht ausgesprochen, daß das Gas 
mit einem W erte von Null in die Berechnung 
einzusetzen sei. E in flüchtiger Überschlag über 
die W ertfeststellung läß t diesen Schluß allerdings 
zu. Hochofengas z, B. is t auf den ersten  Blick 
ja nichts anderes als ein nebensächlich, sich selbst­
verständlich ergebendes Erzeugnis des Hochofen­
prozesses, das n icht m it W illen erzeugt wird, 
sondern eben vorhanden ist, g le ichgültig  ob man 
Verwendung oder keine Verw endung für dasselbe 
hat. Der nächstliegende Schluß geh t also dahin, 
das Hochofengas m it dem W erte Null einzusetzen.

Beleuchten w ir diese F rage jedoch einmal 
von anderer Seite : Man hat im Hochofengas bei 
moderner Auffassung der Lage ein Produkt, das 
in zivilisierten Ländern auf jeden Fall kap italisier­
bar ist. Selbst wenn eine Verwendung dieser 
Kraftquelle im eigenen Betriebe in vollem Um- ; 
fange nicht möglich sein sollte, w ürde eine ren­
table Ausnutzung derselben nicht schwer zu finden 
sein, zumal man ja  bei ihrer V erw ertung nicht 
an Ort und Stelle gebunden ist. Das Kabel 
leitet die in elektrischen Strom um gesetzte 
Energie des Gases viele Meilen w eit und ge­
sta tte t eine vielfache V erw ertung derselben. 
Fast jede S tad t h a t ih re  elektrische Beleuchtung) 
ihre elektrischen Bahnen und zahlreiche Ab­
nehmer für diese billige K raftquelle, und selbst 
wo ein derartiger Absatz n icht möglich ist, lieg t

eine Ausnutzung durch eine eigens zu diesem 
Zweck gebaute Anlage nahe. Sollte also das als 
nebensächliches P rodukt sich ergebende K raftgas 
nicht zu vergleichen sein m it dem natürlichen 
W assergefälle, das als A ntriebskraft sehr geschätzt, 
und dessen W ert meist recht hoch beziffert w ird? 
Sowohl das n icht oder unrationell ausgenutzte 
Gas, als auch das nicht ausgenutzte W asser­
gefälle stellen W erte d a r , deren Brachliegen 
unverzinstes K apital bedeutet. Zugegeben sei, daß 
die W asserkraft in ih rer Ausnutzung immerhin noch 
billiger ist als die G askraft, bed ing t durch die 
geringeren Betriebskosten und die w eniger hohe 
Am ortisation einer Turbinenanlage. E ine Gegen­
überstellung der Gesamt - A nlagekosten einer 
W asserkraft- und einer G askraftanlage dürfte 
jedoch so sehr verschiedene W erte nicht ergeben, 
zumal wenn man bei W asserkraftanlagen die 
Kosten der m eist erforderlichen Ober- und U nter­
grüben berücksichtigt.

Brauchbare W assergefälle werden nun dank 
ihrer einfacheren D ienstbarm achung in zivili­
sierten Ländern rech t intensiv ausgenutzt; scheute 
man doch selbst nicht die riesigen Kosten einer 
Turbinenanlage zur Ausnutzung eines Teils 
der K räfte des N iagarafalles und des Rhein­
falles bei Schaffhausen. In beiden Fällen nahm 
man die Verteuerung, die die Anlage eines 
meilenlangen Kabels m it sich brachte, und die 
durch dieses bedingten Strom verluste m it in Kauf. 
E ine ebenso w ertvolle K raftquelle w ie diese 
W asserfälle ste llt auch das K raftgas dar. D ie 
idealste V erw ertung des K raftgases ist selbst­
verständlich die im eigenen W erke. Die wachsende 
K onkurrenz im E isengeschäft und die ste ts  sich



vervollkommnenden und größere V erbreitung vollkommene Ausbau der Anlagen noch nicht
findenden Gaskraftm aschinen bürgen dafür, daß beendet ist. W erke, die die Anlegung von
künftig  die rationelle Ausnutzung des Gases ein Gaskraftm aschinen w eniger beschleunigen, wer-
l’aktor unter den Lebensbedingungen der W erke den folgen, und m it der allgem einen Einführung
wird, der ihnen den Zwang auferlegt., dasselbe rationeller Gasausnutzung muß dann auch eine
im Interesse ih rer K onkurrenzfähigkeit rationell Bewertung der Gestehungskosten der als Neben-
auszubeuten. Man wird dann, wenn diese Zwangs- produkt gewonnenen Kraftgase, w ie z. B. des
läge eingetreten  is t ,  in H ochofenw erken, um Hochofengases, eintreten. Man wird demselben,
dem Roheisen konkurrenzfähige Gestehungskosten w ie schon bem erkt, einen Teil der Produktions-
nachzuweisen, einen Teil der Produktionskosten kosten des Roheisens im Interesse konkurrenz-
dem K raftgas auf bürden, und das dürfte der fähiger Roheisenpreise zumessen, zumal das Hoch­
modernere und auch richtigere S tandpunkt sein, ofengas neben dem Roheisen einen bestimmbaren
denn an der Seite des erzielten Roheisens besitzt W ert hat. Um nun zu einer Entscheidung der
auch das Hochofengas, dessen Energie 1. in Form Frage zu kommen: W ie is t das als Nebenprodukt
von elektrischer K raft an die einzelnen B etriebe gewonnene K raftgas zu bew erten, ließe sich wohl
des W erkes abgegeben oder 2. auch nach außerhalb der Vorschlag machen, es zum mindesten m it dem
verkauft werden kann, einen bestimm baren Han- Heizw erte zu bemessen, der sich aus dem Ver-
delsw ert, der sich in ersterem  Falle aus der Ver- gleich der kalorischen W erte des Gases m it der
ringerung der Betriebsunkosten berechnen läßt. Kohle oder besser noch des Kokses ergibt.
Es g ib t W erke, die bahnbrechend m it der Diese Forderung w äre wohl gerechtfertig t, da
vollkommenen Ausnutzung ihres Hochofengases sie ungefähr die faktischen Gestehungskosten
durch Gaskraftm aschinen vorgelien, zu diesen des Gases, das im Hochofen zu seiner Bildung
gehören z. B. die Ilseder-Peiner W erke, die fast eine seinem K alorienw ert entsprechende Menge
ihre gesamten P einer W alzwerksanlagen elektrisch Kohlenstoffin Form von Koks verbraucht, entspricht,
m it in Ilsede durch Gaskraftm aschinen erzeugtem  1 B o r s i g w e r k ,  Januar 1905.
Strom antreiben oder antreiben werden, da der G eldm acher, Ingenieur.
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Mitteilungen ans dem Eisenhüttenlaboratorium.
Z u r Kohlenstoffbestimmung. Salpetersäure zur Kupferlösung irgendwelchen

nachteiligen Einfluß ausiibe, und fand, daß ein 
B a k e r *  hatte  festgestellt, daß bei der Kohlen- Zusatz von 20 g  A m m onnitrat oderö  Vol.-Prozent

stoffbestimmung Verluste ein treten , wenn der Salpetersäure zu 60 ccm der salzsauren Kupfer­
feuchte Kohlenstoffrückstand bei ICO“ getrocknet lösung ohne Einfluß auf die R ich tigkeit der
wird, weil sich ein geringer Teil als Kohlensäure Kohlenstofl’bestimmung ist, wenn der Kohlenstoff
verflüchtigt. Trocknet man bei 90°, so sind l 1/* nachher 30 Minuten bei 125° getrocknet wird,
bis 2 Stunden erforderlich. J a m e s  A. Auppe r l e **  Eine Tabelle zeig t die Verluste der verschiedenen
hat nun Versuche angestellt, um die Z eit ab- Kohlenstoffarten, wenn dieselben bei verschiede-
zukürzen. V erw endet w urden Proben von Martin-, nen Tem peraturen (90° bis 200°) verschieden lange
Bessemer- und Tiegelstahl, in denen der Kohlen- getrocknet werden. Es w urde 1 g S tahl in 60 ccm
Stoff in Form von P erlit, Sorbit, M artensit und Ze- Kupferlösung in einer Glasstöpselflasclie in Lösung
m entit vorhanden war. M artinstahl m it 0,09 %  C gebracht, die Flasche eine Minute in einer Zentri-
konnte 30 Minuten bei 200° getrocknet werden fuge geschleudert, der Rückstand durch einen
ohne V erlust; bei 0,19 bis 0,80%  C (als P erlit G o o c h - Tiegel abfiltriert, m it verdünnter Salz-
nnd Sorbit) in T iegelstahl gingen 0,053 % ver- säure und W asser gewaschen und 15 bis 30 Mi-
loren. Bei 150° gingen auch bei reicheren Stahl- nuten bei 125° getrocknet. Zur V erbrennung des
Sorten (1,47 % C) nur 0,06 %  verloren, dagegen Kohlenstoffs w urde der Tiegel dann in einen
konnten alle Proben 30 Minuten bei 125° ge- besonderen V erbrennungstiegeleingesetzt, welcher
trocknet werden, ohne daß ein nennensw erter in einem oben verschlossenen und m it einem
Verlust eintrat. Den größten Verlust wiesen Gas-Zu- und A bführungsrohr versehenen Platin-
bei höheren Tem peraturen (200°) S tahlsorten auf, tiegel bestand; nun erh itz te  er au f Rotglut, leitete
welche Kohlenstoff als Zem entit enthielten, vorgew ärm te kohlensäurefreie L uft oder Sauerstofl
namentlich wenn noch Chrom zugegen w ar; bei hindurch und fing die- gebildete Kohlensäure in
125° tra t auch h ier kein Verlust ein. A u p p e r l e  100 ccm 2 ’/2proz. Baryum hydroxydlösung in einem
untersucht dann, ob Zusatz von N itraten  oder Zehnkugelrohr auf. Zur V erbrennung genügen

bei 100 bis 150 ccm Luftdurchgang in der Mi- 
* „Journ. Chem. Soc.“ 51, 253. nute 5 Minuten. Das gebildete B a r y u m k a r b o n a t

** „Tron Age“ 1904, 6. X., p. 30. w ird nachher abfiltriert und bestimm t.
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Unter Mitwirkung von Professor Dr. W ü s t  in A a c h e n .

Klassifikations-Vorschläge für G iessere iroheisen .:::
Von Professor Dr. Wüst -Aachen.

(Fortsetzung von Seite 2 3 0 .)

V V / i r f t  man w eiter die F rage auf, ob aus den 
’ ’ vorhandenen Roheisensorten sämtliche 

Gnßwaren hergeste llt werden können, so muß 
unter Zurgundelegung der Zusam mensetzung der 
Gußwaren diese F rage verneint werden. In 
Tabelle 6 ist die durchschnittliche Zusammen­
setzung der Gußwarenklassen angegeben.

Tabelle 6. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  v e r s c h i e ­
d e n e n  G u ß w a r e n k l a s s e n .

Gußwarcnklaascn Si Mn P S

l.Oeschirrguß . . . -2,3— 2 , 6 0 , 4 — 0 ,6 1 ,0  1 ,5  0 ,OG — 0 ,0 8
2. K le in e  M asch in en -

g u ß s tü c k e .  . . . I , 8 - 2 , 2 | 0 , 5 — 0 ,7 j0 ,6 - 1 , 0  ;0 ,0 6 - 0 , 0 8
3. M ittle re  M a sc h in e n ­

g u ß s tü c k e  . . . . 1 , 5 — 2 , 0 1 0 , 6 - 0 , 8 0 , 6  1 ,0  0 , 0 6 - 0 , 0 8
4. G robe  M asc h in e n - j

gußstücke . . . . 1 ,2  —  1 ,5 0 ,7  — 1 , 0 0 , 4 - 0 , S  0 ,0 7 — 0 ,0 0
5. Dampf- und Gas­

motorenzylinder . 1 ,0 — 1 ,4 0 ,7 — 1,0 .0 ,2  0 ,4  j0 ,0 7 — 0 ,1 0
«.Bauguß . . . 1 ,5 — 2 , 2 0 , 5 - 0 , 7 'o ,6  1 ,2  0 , 0 6 - 0 , 0 9
7. Köhrenguß . . . 1 , 6 - 2 , 2 0 , 6  - 0 , 8 0 , 6  1 ,4  0 ,0 6 — 0 ,0 9
3-Hartguß . . . . 0 ,5  -  0 ,9  0 ,3 — 0 ,5 0 ,2  0 ,5  0 , 0 8 - 0 , 1 5
9.Kokillenguß . . . 1 ,8 — 2 ,2 U ,4 — 0 ,5  0 ,0 6 - 0 ,1 0 0 ,0 6 — 0 ,0 8

io. Tübbing« . . . .  1 ,5 — 2 , 0 0 , 5 — 0 ,7  0 , 6 - 1 , 0  0 ,0 6 — 0 ,0 8  
U.Temperguß . . . 0 , 4 — 1 ,0 0 ,2 — 0,3ü »n tcr0 ,1 2 0 .1 0  0 ,2 5

* Es ist hier und da aufgefallen, daß die mit­
geteilten Preise des Gießereiroheisens in den itn letzten 
Heft veröffentlichten Tabellen so hohe sind. Dies 
rührt daher, daß die Preise sich auf die Jahre 
1901, 1902 und 1903 verteilen und daher zum Teil 
aus der Zeit der Hochkonjunktur stammen. D er Verf.

Obgleich in dieser Richtung eine große 
M annigfaltigkeit herrscht, so habe ich doch nur 
diejenige Zusammensetzung aufgefühlt, welche 
nach meinem D afürhalten als zweckentsprechend 
anzusehen ist. Die Gußw arenklasse I und II 
is t aus dem vorhandenen deutschen Rohm aterial 
außerordentlich leicht und in gu ter, tadelloser 
Q ualität herzustellen. Jedoch schon hei der 
H erstellung des m ittleren Maschinengusses treten 
Schwierigkeiten ein, da das Roheisen meist zu 
viel Silizium enthält, um diese Gußwarenklasse 
in dichter, feinkörniger Beschaffenheit, also mit 
möglichst hoher F estigkeit und Zähigkeit e r­
zeugen zu können. Diese Schwierigkeiten ver­
mehren sich, wenn es sich darum handelt, 
großen Maschinenguß zu erzeugen, da hier der 
Unterschied zwischen dem Silizium gehalt des 
Roheisens und dem erforderlichen Silizium gehalt 
des Gusses ein zu großer ist. Bei den großen 
Querschnitten des groben Maschinengusses erfolgt 
die E rkaltung äußerst langsam und lieg t die 
Gefahr nahe, daß bei einem zu hohen Gehalt 
an Silizium das Gefiige zu grobkörnig ist und 
die einzelnen Graphitabsonderungen zu b lä ttr ig  
w erden, so daß infolge der vorhandenen 
Rutschfläschen die Zerreißfestigkeit im Inneren 
des Gußstücks oft nur 8 bis 10 kg beträgt. 
Um diesem M ißstande entgegenzuw irken, darf 
der Silizium gehalt nicht über 1,4 °/° trni einiger­
maßen starkw andigen Gußstücken steigen. Da
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Roheisen von derartiger Zusammensetzung nicht j 
zu r Verfügung steh t, muß nun der Silizium­
gehalt durch Zusatz von Puddeleisen oder durch 
S tahlabfällo reguliert werden. Beide H ilfsm ittel 
haben M ißstände im Gefolge. Verwendet' man 
m anganarm es Puddeleisen, so bring t man mit 
demselben einen zu hohen Schwefelgehalt in das 
Gußstück, während bei Anwendung mangan- 
reichen Puddeleisens die Gefahr nahe liegt, daß 
der M angangehalt des Gußstücks zu hoch wird.
In beiden Fällen leidet die Zähigkeit des Ma­
terials. Der Zusatz von Stahlabfällen ist ein 
beschränkter, da sonst der Kupolofen zu kalt 
gehen würde, was allerdings durch Aufwendung 
von reichlichem Sclimelzkoks verhindert werden 
könnte. Der Stahl nimmt beim Schmelzen Kohlen­
stoff auf und geht in Roheisen über. Dieses 
Roheisen mischt sich jedoch nicht gu t mit dem 
silizium haltigen M aterial, so daß bei mangelnder 
R ührvorrichtung das Gußstück häufig aus ver­
schieden zusammengesetztem M aterial besteht, 
wodurch ebenfalls dio Festigkeitseigenschaften 
desselben ungünstig beeinflußt werden. Dampf­
zylinderguß kann ferner aus dem gewöhnlichen 
Gießereiroheisen beziehungsweise Häm atit nicht 
in der angegebenen Zusammensetzung hergestellt : 
werden. Auch hier muß mau zu den oben­
genannten Hilfsmitteln greifen, welche jedoch 
in diesem Fall nicht allein Abhilfe schaffen, 
sondern man ist gezw ungen, noch Spezial­
roheisensorten zu verwenden, die neben einem 
nicht zu hohen Silizium- und Schwefelgehalt 
einen mäßigen Gehalt an Mangan besitzen. F ür 
H artguß trifft dasselbe zu. H ier is t das Be­
dürfnis fü r ein der Zusammensetzung des H art­
gusses sich eignendes Rohm aterial nicht so vor­
handen, weil der H artguß meist im Flammofen 
geschmolzen wird, und der Flammofen hierbei 
gleichzeitig als F rischapparat iu T ätigkeit tr itt ,  
so daß man es durch die Führung des Frisch- 
prozesses in der Hand hat, ein M aterial von 
gewünschter Zusammensetzung zu erhalten. 
Auch für Tem perguß fehlt das M aterial zurzeit 
in Deutschland nnd wird noch vielfach ans dem 
Auslande eingefnhrt, nu r ein Hochofenwerk 
Deutschlands beschäftigt sich meines W issens 
mit der H erstellung dieser Spezialroheisensorte. 
Der Kokillenguß erfordert eine möglichst mangan- 
arrne Zusammensetzung; jedoch ist die H er­
stellung des Kokillengusses immerhin mit dem 
vorhandenen Rohm aterial möglich.

Die von mir ausgefiihrteu Roheisenanalysen 
zeigen, daß der G ehalt an Silizium im Roheisen 
ein immer höherer geworden is t infolge der 
günstigen Bedingungen für die Reduktion des­
selben im Hochofen. Anderseits aber bat die 
Entw icklung der Technik es mit sich gebracht, 
daß die Gußstücke immer größere Dimensionen 
und größere 'W andstärken annehmen, wodurch 
das Bedürfnis nach silizinmarmem M aterial in­

i

folge der hochsilizierten Beschaffenheit des Roh­
m aterials ein immer größeres wurde. Es ist 
deshalb heute unzweifelhaft ein B edarf nach 
solchem Roheisen, welches zur H erstellung 
groben Maschinengusses geeignet ist, vorhanden, 
bei welchem es auf eine etwas größere Höhe 
des Schwefels n icht ankommt, wenn das Ma­
terial nur im Preise n icht zu hoch ist. Ander­
seits is t B edarf nach einem niedrig silizierten 
M aterial da, das zu Q ualitätsguß Verwendung 
findet, bei (lein die Abwesenheit des Schwefels 
eine große Rolle spielt. L etzteres M aterial 
würde Verwendung finden für die Herstellung 
von Dampfzylindern, Gasmotorenzylindern usw., 
und könnte als E rsa tz  der in den Gießereien 
verwendeten Flußeisenahfälle dienen. E s würde 
dadurch ein gleichm äßigeres Niederschmelzen 
der G attierung erm öglicht werden und infolge­
dessen auch ein gleichm äßigerer Guß des Ma­
terials herbeigeführt werden.

Die manganarmen Spezialroheisensorten könn­
ten als E rsa tz  des immerhin in beträchtlichen 
Mengen noch eingeführten ausländischen Ma­
terials für den Tem perprozeß dienen. Falls 
der Tem perguß im Kupolofen hergestellt wird, 
so brauchen die Anforderungen in bezug auf 
den Schwefel n icht so peinlich zu sein. Dem 
Gießereifachmann ist jedoch nicht dam it gedient, 
wenn er ein Roheisen von gu ter Q ualität vom 
Hochofenmann geliefert bekommt, er kann mit 
dem M aterial nur dann befriedigende Betriebs­
resu ltate  erzielen, wenn die Q ualität der ver­
schiedenen Roheisenmarken eine durchaus gleich­
mäßige ist. Ebenso, wie der Thomas-Stahl-
mann bestreb t ist, seinen B irneneinsatz in mög­
lichst gleichm äßiger Zusammensetzung zu er- 

| halten, und, um dies zu erreichen, die An­
wendung um ständlicher Verfahren nicht scheut, 
ebenso muß der Gießereimann bestrebt sein,

; Roheisen von möglichst gleichm äßiger Zusammen-
1 Setzung zu bekommen, dam it die Gattierungen

für die verschiedenen Gußw arenklassen jahraus 
jahrein , nam entlich in bezug aü f die Höhe des 

| Silizium gehalts, dieselben bleiben. Dieses Be­
streben des Gießereimannes wird m it der fort­
schreitenden Technik ein immer intensiveres 
werden und er w ird gezwungen sein, im In ter­
esse der Güte seiner W are Anforderungen in 
dieser Beziehung an den Hochofenmann zu 
stellen, welche er bisher zu verlangen nicht ge­
nötig t w ar, da anderseits die Technik ihn 
zw ingt, Gußstücke für Anwendungszwecke zu 
liefern, die Beanspruchungen auszuhalten haben, 
welche sich immer mehr steigern. Ich erinnere 
hier nur an die Heißdampfmaschine, ebenso an 
die Gasmaschine, und möchte betonen, daß in 
bezug auf die Zusammensetzung des Zylinder­
m aterials große Anforderungen an das Guß­
eisen gestellt werden, denen nur mit einem vor­
züglichen M aterial nachzukommen ist, welches
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jedoch nur dann in immer gleichbleibender Quali­
tät geliefert werden kann, wenn das Roheisen 
entsprechend gleichmäßig zusammengesetzt ist.

Für die wechselnde Zusammensetzung der 
angelieferten Roheisensorten bringe ich iu Ab­
bildung 1 (Seite 289) einige Beläge. In dem 
einen Falle sind 86 Doppelwagen rheinisch- 
westfälischen Eisens angeliefert und von mir ; 
untersucht worden. Der Siliziumgehalt schwankt j 
von 1,14 bis 3,66 °/° > als0 in einer weiten ! 
Grenze. Die Übergänge sind zum Teil sehr | 
rapid, so daß dadurch ein ungünstiger Einfluß j  

auf die Betriebsverhältnisse der Gießerei aus­
geübt wird. Die zweite Lieferung bezieht sich 
ebenfalls auf rheinisch - westfälisches Gießerei­
roheisen. Es wurden insgesamt 20 Wagen an­
geliefert. Aus Abbildung 1 ist ersichtlich, daß 
die Zusammensetzung eine ziemlich gleichmäßige 
geblieben ist.

Tabelle 7 zeigt die Lieferung von einigen 
Wagen rheinisch-westfälischen Hämatitroheisens. 
Aus den Analysen geht deutlich hervor, wie 
wenig gleichmäßig das Material zusammengesetzt 
ist, und wie schwierig, ja beinahe unmöglich 
e3 ist, mit diesem Material gleichmäßige Gattie­
rungen herzustellen.

Tabelle 8 gibt die Zusammensetzung einiger 
Wagen westfälischen Gießereiroheisens Nr. III. 
Die Zusammensetzung des Materials wechselt 
wenig und zeigt außerordentlich gute Be­
schaffenheit. Auffallend ist auch hier der hohe 
Siliziumgehalt des Eisens, der dasselbe eigent­
lich zu Nr. I  stempelt. Es hat also in diesem 
Falle das Hochofenwerk der Gießerei ein Ma­
terial von höherem W erte als dem bezahlten | 
geliefert.

Tabelle 9 (Lollar) zeigt nicht die Zu­
sammensetzung einzelner Wagen, sondern den 
Durchschnittsgehalt einer ganzen Lieferung von 
50 bis 100 t. Die Probenahme geschah sorg­
fältig aus der ganzen Lieferung, und ist zu er­
sehen, daß die Qualität des Roheisens eino 
ziemlich gleichbleibende ist.

Hervorgehoben muß werden, daß das Ver­
fahren des Roheisenstapelns auf den Gießereien 
dem Erlangen einer gleichmäßigen Qualität des 
zu verschmelzenden Materials direkt wider- \ 
spricht. Meist werden die einzelnen W agen ; 
einzeln gestapelt und Schilder vor die einzelnen j 
Stapel gesetzt. Würden die Gießereien immer | 
von dem angelieferten Material Stapel von 
etwa 1 0 0 1 machen, und beim Verschmelzen 
am Kopf dieser Stapel mit dem Abtragen be­
ginnen, so könnten sie auf diese W eise das 
Roheisen auf dem Lagerplatz mischen und würden 
ein Material von gleichmäßigerer Beschaffenheit 
erhalten. Bei kleineren Gießereien ist dies je­
doch nicht gut '. möglich, da dieselben meist j 
nicht in der Lage sind, sich einen größeren 
Vorrat an Roheisen anzulegen. Anderseits [

Tabelle 7. Z u s a m m e n s e t z u n g  r he i n . - wes t f .  
11 ä m a t i t r o h e i s e n s.

1. Lieferung:

W a g e n
N r.

Sl M n p s

i 1,60 0,64 0,051 0,089
2 3,14 0,99 0,073 0,020
3 2,88 1,37 0,063 0,026
4 2,31 0,58 0,079 0,021
5 3,88 

2. Lieferung:

0,68 0,155 0,022

1 3,22 1,20 0,073 0,027
2 3,90 1.19

1.20
0;069 0^028

3 2,82 0,068 0,021
4 2,68 1,19 0,071 0,026
5 2,69 1,19 0,080 0,022

Tabelle 8. Z u s a m m e n s e t z u n g  r l i e i n - w es t f .
G i e ß e r e r o h e i s e n s  N r. TII.

W a g e n
N r.

SI Mu p s

1 3,80 0,69 0,607 0,025
2 2,90 0,69 0,549 0,038
3 3,16 0,62 0,612 0,027
4 3,20 0,73 0,632 0,028
5 3,01 0,71 0,617 0,040

Tabelle 9. Z u s a m me n s e t z u n g  
v e r s c h i e d e n e r  L i e f e r unge n  von 50 bis 100 t 

n a s s a u i s c h e n  G i e ß e r e i r o h e i s e n s  Nr. III.

L ie fe ru n g Si M n p s

1 2,50 0,45 0,590 0,010
2 2,52 0,47 0,547 0,005
3 2,28 0,47 0,693 0,010
4 2,30 0,47 0,693 0,003
5 2,33 0,50 0,448 0,008
6 2,54 0,47 0,553 0,005
7 2,94 0,43 0,572 0,004
8 2,80 0,42 0,547 0,004

stehen bei größeren Gießereien diesem Ver­
fahren manchmal räumliche Hindernisse entgegen.

Aus der Zusammenstellung der Analysen obi­
ger Lieferungen ist zu ersehen, daß die Zu­
sammensetzung des Rohmaterials für die Guß­
warenherstellung nicht immer eine gleichmäßige 
genannt werden kann. Dies erschwert dem 
Gießerei-Ingenieur die Möglichkeit, seine Eisen­
gattierungen in der richtigen W eise herzustellen, 
nnd es kann leicht Vorkommen, daß die Qualität 
des erzeugten Gusses infolgedessen von Tag zu 
Tag schwankt. Häufig kommen in die Gattierung 
nur zwei Roheisensorten und Brucheisen. Wenn 
nun der Siliziumgehalt einer dieser beiden Roh­
eisensorten wesentlich heruntergeht, so kann 
dadurch schon die Gefahr naheliegen, daß der 
Guß weiß und hart wird. W ill es aber der 
Zufall, daß der Siliziumgehalt in beiden Roh­
eisen gleichzeitig sinkt, so ist der Guß natfir-
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lieh vollständig Ausschuß. Ein Beispiel eines 
derartigen Vorkommnisses ist aus der Tabelle 10 
zu ersehen. Es wurde kleiner Maschinenguß 
erzeugt, und man sioht, wie der sonst gleich­
bleibende Siliziumgehalt plötzlich so tief sinkt, 
daß die kleinen Maschinengußteile nicht mehr 
bearbeitbar sind. Der Guß von mehreren 
Tagen wurde in diesem Falle Ausschuß, und 
erst, als die Mischung geändert wurde und 
andere Roheisenmarken in die Gattierung ein­
geführt wurden, waren die Gußstücke wieder 
bearbeitbar. Gießt man anderseits große Gegen­
stände, und der Siliziumgehalt geht in die Höhe, 
so läuft man Gefahr, einen zu graphitischen, 
schaumigen Guß zu bekommen, der nicht die 
nötige Festigkeit besitzt.

Manche Gießeroien helfen sich dadurch, daß 
sie recht viele Roheisensorten in die Gattierung 
nehmen, um die Zufälligkeiten in der Zu­
sammensetzung des Roheisens hierdurch auszu­
gleichen. Namentlich bei Gießereien für Näh­
maschinenteile ist dieses Verfahren in An­
wendung, weil liier schon ein geringes Sinken 
des Siliziumgehalts unangenehme Folgen nach 
sich zieht. In den Maschinengießereien greift 
man nur selten zu diesem für die Herstellung 
der gewöhnlichen Gattierung etwas umständ­
lichen Mittel. Außerdem ist bei der Herstel­
lung des gewöhnlichen Maschinengusses in bezug 
auf den Siliziumgehalt ein ziemlicher Spielraum 
gestattet. Anders ist es natürlich, wenn man 
Qualitätsmaschinenguß, wie Dampfzylinder, Gas­
maschinenzylinder usw., hersteilen will. Dann 
erfordert die Gattierung eine sehr große Auf­
merksamkeit und es ist unerläßlich, falls man 
eine gleichbleibende Beschaffenheit des Gusses 
erzielen w ill, von der Zusammensetzung des 
Rohmaterials Kenntnis zu haben. In diesem 
Falle ist es möglich, eine befriedigende Gleich­
mäßigkeit zu erzielen, wie aus Tabelle 11 her­
vorgeht, in welcher die Analysen einer Anzahl 
von Dampfzylindern ein und derselben Firma 
durch drei Jahre hindurch angegeben sind. Die 
Roheisenraarken, welche zu der Gattierung ver­
wendet wurden, wechselten häufig. Im Anfang 
waren nur englische Spezialmarken, die zum 
Teil 140 d l  die Tonne kosteten, im Gebrauch, 
und die meist ziemlich hoch im Schwefelgehalt 
standen. Von Mitte 1903 ab wurde nur noch 
deutsches Material verwendet, welches nicht 
höher im Preise stand, als etwa 70 d l  die 
Tonne ab Hütte. Es ist aus der Zusammen­
stellung zu ersehen, daß die Qualität eine 
gleichmäßige bleibt, und daß infolge des niedri­
gen Schwefelgehalts der deutschen Marken der 
Schwefelgehalt der Gußstücke herunterging. 
Diese Beispiele können als Beleg dafür dienen, 
daß es bei Kenntnis der Zusammensetzung des 
Roheisens mit billigem deutschen Material mög­
lich ist, ein« gleichmäßiger« Qualität de* Gu»i«t

Tabelle 10. Zus ammens e t z ung  k l e i ner  
Masch i ne ngußs t üc ke .

Sl Mn p s B em e rk u n g e n

1 ,91 0 ,5 5 0 ,5 5 2 0 ,0 6 2
1 ,9 4 0 ,5 7 0 ,7 9 1 0 ,0 6 4
1 ,9 4 0 ,6 6 0 ,7 7 1 0 ,0 7 9
2 , 0 8 0 ,5 2 0 ,7 6 2 0 ,0 9 0 Guter Guß
1 ,8 3 0 ,4 0 0 ,5 8 5 0 ,0 6 4
2 ,1 5 0 ,5 2 0 ,7 8 1 0 ,0 6 9
2 ,1 4 0 ,4 1 0 ,6 6 8 0 ,0 7 1

1 ,6 9 0 ,4 8 0 ,6 7 9 0 ,0 8 6 •i Noch
1 ,7 2 0 ,4 8 0 ,6 8 1 0 ,0 7 8 j  brauchbar
2 ,0 3 0 ,6 0 0 ,8 1 5 0 ,1 1 9
1 ,9 4 0 ,4 1 0 ,6 0 5 0 ,0 9 5
1 ,9 7 0 ,4 8 0 ,6 1 0 0 ,1 0 0 Guter Guß
2 ,2 7 0 ,1 8 0 ,6 1 4 0 ,0 7 1
1 ,9 0 0 ,4 9 0 ,6 9 8 0 ,0 8 9  ;

1 ,4 9 1 ,0 2 0 ,2 9 5 0 ,0 7 4
1 ,2 7 1 ,0 4 0 ,2 8 7 0 ,0 7 2
1 ,3 6 1 ,1 0 0 ,2 9 8 0 ,0 9 4  ; Unbrauch­
1 ,1 6 0 ,9 0 0 ,3 3 9 0 ,1 0 2 barer Guß
1 ,0 4 1 ,0 2 0 ,3 2 7 0 ,1 7 2
1 ,3 8 0 ,9 5 0 ,4 0 2 0 ,0 8 9

1 ,8 3 1 ,0 8 0 ,9 8 7 0 ,0 6 2 Guter Guß

Tabelle 11 A n a 1 v s e n von D ainp fz y l i n d e r  n.

Si Mn p S J a h rg a n g

1,11 0,50 0,590 0,130
1,45 0,57 0,694 0,109
1,06 0,52 0,652 0,113
1,05 0,57 0,681 0,216
1,07 0,52 0,771 0,149
1,41 0,59 0,463 0,067 1902
1,28 0,66 0,516 0,098
1,28 0,53 0,396 0,077
1,21 0,56 0,252 0,125
1,15 0,50 0,257 0,119
1,16 0,53 0,527 0,117

1,26 0,80 0,298 0,083
1,13 0,38 0,391 0,133
1,34 0,42 0,482 0,122
1,18 0,34 0,535 0,159
1,28 0,40 0,453 U.146 1903
1,24 0,52 0,380 0,169
1.19 0,85 0,294 0,065
1,17 1,03 0,250 0,059
1.18 0,99 0,315 0,044

1,28 1,02 0,317 0,087
1,45 0,90 0,310 0,109
1,29 0,99 0,270 0,043
1,31 0,99 0,280 0,053
1,19 0,97 0,258 0,050
1.42 0,79 0,301 0,051
1,26 0,89 0,285 0,078
1,04 0,74 0,279 0,106 1904
1,26 0,S3 0.266 0,047
1,27 0,89 0,269 0,068
1,44 0.41 0,191 0,085
0,98 0,72 0,210 0,034
0,93 0,71 0,211 0,067
1,15 0,88 0,337 0.055
1,08 0,82 0,242 0,067
1,06 0,72 0.240 0,093
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Tabelle 12.
w ech  s e 1 in

J3 4)
w  h

xi * <
i i
£ .

Si

1 3,794
2 3,695

3,483I 3
4 3,526
5 3,742
6 3,874
1 2,275

2,2952
II 3 2,289

4 2,241
5 2,233
6 2,264
1 ‘2,713
‘2 2,727

2,659III 3
4 2,545
5 2,511
6 2,563
1 2,309
2 2,257

IV 3 2,248
4 2,144
5 2,139
6 2,055
1 1,834
2 1,810

y 3 1,787
4 1,730
5 1,747
6 1,740
1 1,412
‘2 1,341

VI 3 1,400
4 1,384 :
5 1,365
6 1,431
1 1,223
2 1,194

VII 3 1,189
4 1,189
5 1,-204 |
6 1,229
1 1,453

VIII 2 1,510
3 1,690 :

1

j G rö ß te  
Diffe- ' 
r c n z

Mn
G rö ß te  

| D iffe­
re n z

0,891

0,062

0,‘216

0,-254

0,104

0,090

0,040 |

0,528

1,048
1,975
1,053
1,014
1,034
1,112
1.189 
1,060 
1,170
1.189 
1,165 
1,051
0,970
0,960
0,950
1,000 |
0,965
0,981
1,070
0,950
0,965
0,970
1,010
0,965
1,097
1,123
1,129
1,118
1.125 
1,134
1,110
1.126 
1,126 
1,151 
1,161 
1,141
1,060 
1,090 
1,010 
1,010  | 
1,140 !
1,100 I
1.146 i 
1,136 1 
1,111

0,137

0,138

0,050

0,12

0,037

0,051

0,130

0,035

G rö ß te G rö ß te G rö ß te

0,0110
0,0130
0,0180
0,0190
0,0270
0,0290
0,0050
0,0064
0,0090
0,0040
0,0040
0,0056
0,0080
0,0064
0,0096
0,0112
0,0096
0,0096
0,0096
0,0064
0,0080
0,0064
0,00S0
0,0096
0,0168
0,0176
0,0120
0,0128
0,0096
0,0056
0,0216
0,0128
0,0760
0,0152
0,0192
0,0080
0,0256
0,0416
0,0112
0,0304
0,0240
0,0160
0,0232
0,0176
0,0160

0,018

0,005

0,0048

0,0120

0,0136

0,0304

0,0112

2  *-  *
Si Diffe­

renz
Mn Diffe-

reDz
8

4
V III 5 

1 6

1,833
1,933 0,528 
1,981

1,118
1,126
1,129

0,085
0,0160 
0,0120 | 
0,0120 j

1
2

“ ! i
1 5 
i 6

1.862
1,810
1,742 q q™ 
1,970 U’ ‘ 
2,021 
1,949

1,146
1.130 
1.116 
ljl33 
1,121
1.131

0,030

0,008
0,005 :
0,008
0,007*2
0,0088
0,0040

i 1 
1 2

X ; •
! 5 
: <>

1,861
1,732
1,661 ao, 
1,686 0,230 
1,626 
1,638

1,141
1,090
1,075
1,085
1,066
1,080

0.075

0,0096
0,0072
0,0050
0,0080
0,0080
0,0080

n | s ;
! 5 
1 6

1,704
1,662

$ 6 5  0,235
1,672
1,843

1.141 
1,136 
1,146 
1,131
1.141 
1,110

0,036

0,0080 I 
0.0054 
0,0050 
0,0120 
0,0050 
0,0192

1
i  2

x n  3
5 

' 6

1,942
1,989
.1,918 o | j o  
1,929 u>llrf 
1,883 1 
1,876

1,058
1,024
1,034
1.053
1.053 
1,043

0,029

0,0120
0,0144
0,0120
0,0112
0,0090
0,0120

! i
j  2

XIII l
!  5
j 6

1,167 
1,297 |
1,332 q l og 
1.214 0,189
1.356 :
1.356 |

0,995
0,995
0,956
0,897
1,053
0,975

0,156

0,0304
0,0256
0,0256
0,0288
0,0256
0,0272

1
i  2

XIV | J  
1 5 
| 6

1,189
1,17-2
1,108
1.238 U,lod
1.238 
1,261

0,965
0,995
0.975 
1,039
1,-287 
1,073

0,322

0,0352 
0,0384 
0,0304 
0,0120 
0,0248 
0,0192 |

! i  
2

"  j
! 5 
| 6

1,913 :
1,509
1.449 q ,g ,
1.449 i U,4M 
1,462 
1,497

1,170
1.051 
1,112 
1,031
1.051 
1,267

0,236

0,0096 : 
0,0108 
0,0192 
0,0192 
0,0176 
0,015*2 ]

| G rö ß te  
Diffe-

0,0112

0,0048

0,0046

0,0142

0,0054

0,0048

0,0264

0,0096

zu erzeugen, als bei der Verwendung ausländi­
scher Qualitätsmarken.

Nach vorstehenden Ausführungen dürfte für 
jeden fachmännischen Beurteiler der Verhältnisse 
die Notwendigkeit hervorgehen, daß die gegen­
wärtigen Grundlagen des Roheisenhandels sowohl 
für die Gießereien, als auch für die Hochofen­
werke unvorteilhafte sind. Dieselben sind ge­
eignet, für beide Teile häufig Schädigungen im 
Gefolge zu haben und dem Gießereimanne die 
Führung eines sicheren Betriebes zu erschweren. 
Es dürfte daher die Notwendigkeit nicht be­

zweifelt werden, diese rein empirischen und zu­
dem nur schwierig definierbaren Klassifikations­
bedingungen durch solche zu ersetzen, welche 
auf wissenschaftlicher Grundlage beruhen, und 
ohne große Schwierigkeiten jederzeit klarzulegen 
und nachzupriifen sind.

Legt man sich nun die Frage vor, in 
welchen Grenzen die Gehalte der einzelnen Be­
standteile bei den verschiedenen Roheisenmarken 
schwanken dürfen, so muß man die allgemein 
bekannte Tatsache in Berücksichtigung ziehen, 
daß der Hochofen als roheisenerzeugender
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Tabelle 13.
W e c h s e l  in d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  v e r s c h i e d e n e r  A b s t i c h e  v o n  G i e ß e r e i r o h e i s e n .

•g «> ' G rö ß te G rö ß te G rö ß te J3O c G rö ß te G rö ß te G röß te

1 fc •s ¿ 2* Si Diffe- Mn Diffe­ S D iffe­ ’S iu 
2  Ä o £ Si D iffe­ Mn D iffe­ S D iffe­

< r c u z re n z re n z < C-4 r e n z r e n z ren z

i 1,765 0,741 0,0608 4 2,359 0,731 0,0280
2 1,553 0,692 0,0448 VIII 5 2,188 0,241 0,917 0,215 0,0328 0,072

i 3
4
5
6

1

1,553
1,729
1,794
1,800

1,935

0,247 0,731
0,799
0,780
0,682

0,692

0,117 0,0590
0,0384
0,0432
0,0400

0,0400

0,0224

IX

6
1
2
3
4

2,155
3,837
2,885
3,005
3,174 0,952

0,702
0,721
0,760
0,751
0,799 0,078

0,0352
0,0510
0,0800
0,0928
0,0968 0,0158

2 1,831 0,731 0,0480 5 3,164 0,770 0,0968
0,06S8i i 3 1,920 0,628 0,585 0,146 0,0500 0,0224 6 3,367 0,789

4 1,077 0,634 0,0624 1 4,063 0,750 0,0416
5 2,459 0,605 0,0400 2 3,944 0,809 0,0432

m

1
2
3
4

3,366
3,148
3,949
3,706

1,00

0,647
0,647
0,644
0,595

0,068

0,0624
0,0592
0,0624
0,0640

0,0048

X 3
4
5
6

3,413
3,395
3,453
3,509

0,668 0,809
0,789
0,839
0,858

0,180 0,0800
0,0784
0,1056
0,0704

0,064

5 2,949 0,663 0,0632 1 2,661 0,749 0,1310
2 2,332 0,702 0,1616

1
2

2,0S3
1,806

0,682
0,682

0,0336
0,0336 XI 3

4
2,340
2,228 0,433 0,897

0,877 0,205 0,2300
0,2080 0,099

IV 3
4

1,976
2,262 0,564 0,672

0,721
0,663

0,078 0,0288
0,0240 0,096 5

6
2,236
2,257

0,741
0,692

0,2016
0,1616

5 2,292 0,0320
6 2,370 0,741 0,0320 1 3,011 0,672 0,0288

2 2,998 0,663 0,0176
1
2

4,149
3,973

0,682
0,647

0,0192
0,0296 XII 3

4
2,817
3,054 0,317 0,683

0,68.3 0,020 0,0160
0,0160 0,0128

v 3 3,926 0,612 0,721 0,074 0,0232 0,0560 5 2,828 0,672 0,0190> 4
5
6

3,961
3,537
3,924

0,702
0,682
0,692

0,0256
0,0576
0,0752

6
1
2

2,737
3,479
3,118

0,692
0,799
0,858

0,0232
0,0560
0,0530

1
2

1,336
1,365

0,663
0,721

0,1184
0,0960 X III !

3,271
3,349 0,361 0,780

0,705 0,135 0,0570
0,0640 0,021

VI 3
4 
ö 
6

1.353
1.353 
1,358 
1,316

0,049 0,682
0,6S2
0,741
0,644

0,097 0,1090
0,1230
0,1440
0,100S

0,048 5
6
1
2

3,354
3,448
1,892
1,873

0,761
0,721
0,605
0,644

0,0740
0,0700
0,064
0,062

1
2

4,345
4,171

0,809
0,721

0,0208
0,0192 XIV 3

4
1,826
1,873 0,066 0,536

0,644 0,147 0,061
0,061 0,017

VII 3
4
5
6

4,201
4.318
4Í312
4,236

0,173 0,721
0,6S2
0,S19
0,702

0,137 0,0160
0,0160
0,0192
0,0240

0,0048 5
6
1
2

1,826
1,849
3,589
3,290

0,644
0,683
0,702
0,839

0,067
0,050
0,0160
0,0160

1 2,118 0,839 0,0280 XV 3 3,367 0,605 0,760 0,157 0,0240 0,020
vin 2 2.295 0,241 0,907 0,215 0,0336 0,072 4 3,895 0,682 0,0160

3 2,266 0,828 0,0296 5 0,682 0,0296

A pparat ein wenig gleichmäßiges P rodukt 
liefert und daß selbst bei dem gleichen Möller 
und peinlich beobachteten Betriebsverhältnissen 
die Q ualität des erzeugten M aterials oft in 
weiten Grenzen schwanken kann, da sehr viel 
F aktoren auf den Hochofengang einwirken und 
das R esultat beeinflussen. Es is t deshalb nicht 
zu vermeiden, daß die Zusammensetzung des 
Roheisens von Abstich zu Abstich gewissen 
Schwankungen unterw orfen ist, ja  sogar inner­
halb des M aterials eines und desselben Abstichs 
finden oft beträchtliche Änderungen der ein­
zelnen Bestandteile sta tt. Um hierüber einige

A nhaltspunkte zu erhalten, habe ich zwei Ver­
suchsreihen durch einen meiner Schüler, Hrn. 
H i i l z e r ,  ausführen lassen. Beide Versuche 
stammen von einem Hochofen, der arbeitstäg­
lich etwa 120 t  G ießereiroheisen erzeugt. Bei 
der ersten Versuchsreihe wurden die Proben 
dem flüssigen Roheisen d irek t am Abstichloch 
regelm äßig entnommen. Bei der zweiten Ver­
suchsreihe dagegen wurden ans den einzelnen 
M asselbetten, und zw ar immer an derselben 
Stelle des M asselbettes, nämlich von B ett 2, 4, 
6, 8, 10, 12 nnd 14, P robespäne gewannen. 
Die erhaltenen R esultate sind in Tabelle 12,
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Tabelle 14. P h o s p h o r g e h a l t e  von 20 Ab s t i c h e n  
(gewöhnliches Gießereiroheisen).

E ^

£*  ■< Pr
ob

e 
I

Pr
ob

e 
II

Pr
ob

e 
II

I

Pr
ob

e 
IV

Pr
ob

e 
V

Pr
ob

e 
V

I

G
rö

ß
te

r
U

n
te

r­
sc

hi
ed

l 0 ,5 8 7 ;  0 ,5 8 2 0 ,6 0 0 0 ,5 8 7 0 .6 1 6 0 ,5 8 4 0 ,0 3 4
2 0 ,0 2 5  0 ,5 6 8 0 ,5 8 9 0 ,5 8 7 0 ,6 1 2 0 ,6 0 0 0 ,0 5 7
3 0 ,5 9 5  0 ,5 5 5 0 ,5 5 8 0 ,5 6 3 0 ,5 7 9 0 ,5 6 8 0 ,0 4 0
4 0 ,5 4 3  0 .5 3 5 0 ,5 5 2 0 ,5 4 6 0 ,5 5 2 0 ,5 4 6 0 ,0 1 7
5 0 ,4 9 8  0 ,5 3 4 0 ,4 9 9 0 ,5 0 4 0 .4 9 8 — 0 ,0 3 6
6 0 ,5 6 7 '  0 ,5 3 5 0 ,5 7 6 0 ,5 2 4 0 ,5 3 0 0 ,6 2 2 0 ,0 5 4
7 0 ,5 6 0  0 ,5 4 0 0 ,5 5 5 0 ,5 8 2 0 ,5 4 5 0 ,5 7 3 0 ,0 3 3
8 0 ,4 9 1 ' 0 ,5 5 3 0 ,5 3 8 0 ,5 1 6 0 ,4 8 7 0 ,4 9 3 0 ,0 6 6
9 0 ,5 4 0  0 ,5 3 5 0 ,5 3 8 0 ,5 4 5 0 ,5 4 0 — 0 ,0 1 0

10 0 ,5 2 4 0 ,5 3 5 0 ,5 0 6 0 ,5 2 4 0 ,5 0 8 0 ,5 7 3 0 ,0 6 7
11 0 ,4 6 6 0 ,4 8 4 0 ,4 6 1 0 ,4 5 5 0 ,4 3 6 0 ,5 7 3 0 .0 4 8
12 0 ,5 7 4 0 ,5 5 7 0 ,5 9 5 0 ,5 6 5 0 ,5 4 6 0 ,5 3 0 0 ,0 6 5
13 0 ,5 7 3 0 ,5 8 9 0 ,5 2 8 0 ,5 2 9 0 ,5 2 4 0 ,5 8 5 0 ,0 6 5
1 4 0 ,6 0 0 0 ,5 7 3 0 ,5 7 3 0 ,6 0 8 0 ,6 3 5 0 ,5 9 5 0 ,0 6 2
15 0 ,5 8 9 0 ,5 7 7 0 ,5 7 3 0 ,6 0 8 0 ,5 7 3 0 .5 5 3 0 ,0 5 5
1 6 0 ,5 4 6 :  0 ,5 3 0 0 ,5 2 7 0 .5 4 6 0 .5 7 3 0 ,5 4 6 0 ,0 4 6
1 7 0 ,5 5 3 !  0 ,5 1 3 0 ,5 7 3 0 ,5 6 7 0 ,5 5 6 0 ,5 3 3 0 ,0 6 0
1 8 0 ,5 7 3 0 ,5 8 9 0 ,6 1 2 0 ,5 8 2 0 ,5 7 3 0 ,6 2 3 0 .0 5 0
19 0 ,5 7 3  0 ,5 0 7 0 ,5 1 9 0 .4 6 4 0 ,4 7 5 0 ,4 9 1 0 ,1 0 9
2 0 0 ,5 0 8 :  0 ,5 0 8 0 ,5 1 5 0 ,5 0 5 0 ,5 2 1 0 ,5 2 6 0 ,0 2 1

trä g t 0 ,003 % • Sie fä llt mit einer geringen 
Differenz im Silizium gehalt zusammen, w äh­
rend die Maximaldifferenz des Schwefelgehalts 
0 ,030 °/o be träg t. D er m ittlere Unterschied in 
dem Schw efelgehalt der einzelnen Abstiche be­
trä g t 0 ,011 °/o.

Bei der zweiten Tabelle sind die U nter­
schiede viel größer, nam entlich in bezug auf 
Silizium- und Schwefelgehalt. Die größte Diffe­
renz im Silizium schwankt h ier von 0,049 bis 
auf 1,00 °/o. In  einem zweiten F a ll is t die­
selbe beinahe ebenso hoch, und das Mittel aus 
säm tlichen Differenzen is t hier 0 ,46 °/o , also 
doppelt so groß, wie bei der ersten Versuchs­
reihe. Die Unterschiede im M angangehalt sind 
ähnliche. Sie betragen im Minimum 0 ,020 und 
im Maximum 0,215 °/o . Das M ittel ste llt sich 
auf 0 ,124, also etwa ebensoviel, wie bei der 
ersten Versuchsreihe. Der Schwefelgehalt dieser 
Reihe ist durchweg höher, woraus leicht zu er­
klären  ist, daß die Differenzen in den einzelnen 
Abstichen bedoutend größere sind. Der Ofen­
gang is t hier jedenfalls nicht ganz einwandfrei

Anzahl der"Wa^en

Abbildung 1. Siliziumgehalte aufeinanderfolgender Wagen rheinisch-westfälischen Gießereiroheisens.

13 und 14 niedergelegt. Ebenso sind in einer 
Spalte bei Tabelle 12 und 13 die größten 
Schwankungen angegeben. W ie man sieht, 
schwankt in Tabelle 12 die Differenz in dem 
Siliziumgehalt der einzelnen Abstiche zwischen 
0,04 und 0 ,52  °/o, also in ziemlich weiten 
Grenzen. Sie b e träg t im Maximalfalle 30 °/o 
des Gesam t-Silizium gehaltes. Das Mittel aus 
sämtlichen größten  Differenzen der einzelnen 
Abstiche b e träg t beim Silizium gehalt 0 ,222 °/o. 
Beim Mangan sind die Schwankungen en t­
sprechend dem großen Lösungsdruck des Man- 
gans viel geringer. Sie betragen im Minimum 
nur 0 ,029 °/o und im Maximum 0 ,32  °/o . Das 
Mittel aus sämtlichen Zahlen b e träg t 0 ,106 °/°- 
Beim Schwefel sind die Schwankungen wieder 
ziemlich groß. Die geringste Schwankung be-

gewesen. Die Differenzen im Schwefel schwanken 
zwischen 0 ,0048  und 0 ,099 °/o, während die 
m ittlere Schwankung im Schw efelgehalt 0,041 °/o 
beträg t, also beinahe vierm al so groß ist, wie 
bei der ersten Versuchsreihe.

In Tabelle 14 sind die R esultate der U nter­
suchungen bezüglich der Änderung des Phosphor­
gehalts der zweiten Versuchsreihe beim Gießerei­
roheisen niedergelegt. Die U nterschiede in dem 
Phosphorgehalt der einzelnen Teile des Abstichs 
sind nicht sehr groß. D er geringste U nter­
schied b e träg t 0,01 °/o , während der größte 
U nterschied au f 0,1 °/° steig t. Die m ittlere 
Schwankung im Phosphorgehalt beläuft sich auf 
0 ,049 °/o. Sie is t als eine sehr geringe zu

betrach ten- (Schluß folgt.)

V.S5 3
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Magnetische Eigenschaften des G usseisens.
Von Dr. ing. H. Na th  u s i u s - Friedenshütte O.-S. 

(Schluß von Seite 169.)

Die m ikrographischen Untersuchungen (vergl. 
die Abbildungen 16 bis 27), welche ich auf 
dem Mikrographischen In stitu t des E isenhütten- 
Aktien-Vereins zu Diidelingen unter Leitung des 
Hrn. H ütteningenieur M ax  M ü n s t e r b e r g  
m it der gütigen Erlaubnis des Hrn. G eneral­
d irektor M ay  r i s c h  machte, zeigten, daß alle 
m agnetisch g u t e n  E isensorten den Kohlenstoff 
zum größten Teil als G r a p h i t  ausgeschieden 
hatten . Abbildung 16 zeigt, wie unregelm äßig

daß der G ehalt an gebundenem Kohlenstoff etwa 
1 ° l0 ausmachen muß, da man außer dem G raphit 
nur P e r lit wahrnimm t. B e träg t der gebundene 
Kohlenstoff über 1 0/0, so kommt er in Form 
des K arbids F e 3 C (Zementit) vor. D ieser ist 
der härteste  aller Gefügebestandteile, welcher 
nach dem Reliefpolieren in bezug auf alle 
anderen Gefügebestandteile in R elief erscheint.

Abbildung 16.

der G raphit gelagert ist. Dagegen erkennt man 
in Abbildung 17 und 18, daß der G raphit gleich­
sam symmetrisch angeordnet is t und diam etral 
gelagert zu sein scheint. Andere Schliffe, wie 
Abbildung 19, zeigen das staubförm ige, fein­
körnige Vorkommen des G raphits, in ähnlicher 
Form, wie die Temperkohle au ftritt. Als le tztes 
Vorkommen ha t sich der G raphit in Klumpen 
zusamm engeballt gezeigt, wie aus Abbildung 20 
ersichtlich. D er gebundene Kohlenstoff, welcher, 
wie gesagt, bei den untersuchten Gußeisensorten 
kaum über 1 °/o beträg t, t r i t t  zum größten Teil 
als P e r lit auf. Dieser Körper ze ig t sich in 
parallel angeordneten Lamellen, die als charakte­
ristisch bei den eutektischen Mischungen als 
Eutektikuui gefunden worden sind. Dieses Eutek- 
tiknm  ist beim Eisen der P erlit. Der G ehalt 
an P e rlit w ächst m it der Menge des gebun­
denen Kohlenstoffs, so daß bei einem G ehalt 
von 0 ,8  bis 1 ° o gebundenem Kohlenstoff dieser 
nur als P erlit vorkommt. So zeigt Abbildung 17,

Abbildung 17.

E r b leibt nach dem Ätzpolieren und Ätzen 
ungefärbt und spiegelblank. Zementit zeigt 
sich bei meinen m etallographisch untersuchten 
Proben, z. B. in Abbildung 26 und 27, 
durch die deutlich erkennbaren Streifen, tro tz ­
dem die Analyse bei diesen Proben nur 
0 ,785 bis 0 ,750  °/0 gebundenen Kohlen­
stoff ergab. Man muß hieraus schließen, 
daß durch den hohen M angangehalt dieser 
Proben (über 5 °/o) sich ein Mangankarbid 
(Mn3 C) gebildet haben w ird. Dieses würde die 
Versuche von T r o o s t  und H a u t e f e u i l l e *  
bestätigen.

Bei einem G ehalt an gebundenem Kohlen­
stoff un ter 0 ,8  °/0 t r i t t  noch F e rrit  als neuer 
Gefügebestandteil auf. Der F errit ist der wuch­
tigste  aller G efügebestandteile, der nach dem 
Reliefpolieren in bezug auf alle anderen Ge­
fügebestandteile vertieft erscheint. Besonders

* „Compt Rend. Seance“ vom 12. April 1875.
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zeigt sich dieser F e rrit in Abbild. 21. D er F e rrit 
bleibt spiegelblank und wird von dem Ä tzm ittel 
(Pikrinsäure) nicht angegriffen. In den Photo­
graphien scheint er als heller Grund. Bei der 
Probe Nr. 24 (Abbildung 21) ist nach der Ana-

Abbildung 18.

lyse säm tlicher Kohlenstoff als G raphit aus­
geschieden, woraus sich das reichliche Vor­
handensein von F e rrit erk lärt. J e  höher der 
Gehalt an gebundenem Kohlenstoff steig t, um so 
geringer ist die Ausscheidung von F errit. 
Dieses zeig t sich z. B. in Abbildung 22.

Abbildung 19.

Es s te llte  sich durch die Versuche heraus, 
daß bei magnetisch guten E isensorten der Kohlen­
stoff zum größten Teil als G raphit ausgeschieden 
ist, und zw ar sind die magnetischen E igenschaften

um so besser, je  feiner das Korn ist und je  
mehr das Vorkommen des G raphits dem Aus­
scheiden der Tem perkohle gleicht. So ste llt 
Abbildung 21 das beste magnetische Material 
dar. H ierbei ist säm t­
licher Kohlenstoff als 
feinkörniger G raphit 
ausgeschieden und um­
lagert große F e rr it­
körner. Es zeig t sich 
daher auch durch die 
m etallographische Un­
tersuchung, ob ein Ma­
te ria l magnetisch gut 
sein kann. Bei Nr. 8 
(Abbildung 2b) zeigt 
sich ein ähnliches Ge­
füge wie bei Abbil­
dung 20. Dieses ist 
das beste magnetische 
Gußeisen, welches sei­
nerzeit auf der P hy­
sikalisch -Technischen 
R eichsanstalt un ter­
sucht worden ist. Bei 
Abbildung 23 ist je ­
doch der G raphit noch 
feinkörniger ausge­
schieden als bei Ab- Abbildung 20.
bildung 2 0 , woraus
sich wohl die besseren magnetischen Eigen­
schaften der Probe erklären  lassen. J e  mehr 
nun der F erritg eh a lt abnimmt und P erlitgehalt 
zunimmt, um so ungünstiger werden die magne­
tischen Eigenschaf­
ten , so daß man 
bei den schlechte­
sten P roben , wie 
Abbild. 17 (Probe 
Nr. 6) und Abil- 
dung 16 (Probe 
Nr. 7) zeigen, deut­
lich die m agneti­
sche Verschlechte­
rung wahrnehmeii 
kann. Bei diesen 
Proben sehen wir 
auch den G raphit 
nie feinkörnig, son- 

i dern mehr in B lät­
te rn  oder grobkör­
nigen Anhäufun­
gen ausgeschieden, 
wie Abbildung 16 
(Probe Nr. 7) am Abbildung 21.
deutlichsten zeigt.

E in schnelles U rteil über magnetische E igen­
schaften des M aterials erlaubt die mikro­
graphische Untersuchung auch deshalb, weil sich 
bei hohem G ehalt an gebundenem Kohlenstoff
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(über 1 % ) Karbid bildet, das deutlich sichtbar 
ist. Bei meinen Proben kommt zw ar ein so 
hoher G ehalt an gebundenem Kohlenstoff nicht 
vor, doch w eist die Ausscheidung von den be­
reits erwähnten M angankarbiden in Abbild. 18 
und 26 (Probe 7) auf m agnetische H ärte , was 
sich durch die H ysteresiskurven vollauf bestätig t. 
Auch die wegen des hohen Silizium gehalts hyste- 
retisch guten Eisensorten erkannte man deutlich 
an den von B e h r e D s  entdeckten „lich tenH öfen“ , 
feine hellglänzende Adern, die um die G raphit­
ausscheidungen herum sichtbar sind.

Nach C a r n o t  und G o u t a l  soll sich das 
Silizium m it dem Eisen als F e S i und F eä Si 
verbinden. C o l s o n *  ste llte  die Verbindung 
F e6 SiC [anscheinend 3 F e2 (SiC), also ein Eisen-

Grundmasse (F errit) und sind nur bei 1000- 
facher Vergrößerung den anderen Gefügebestand­
teilen gegenüber erhaben sichtbar. Also auch 
dadurch, daß man durch die mikrographische 
Untersuchung mehr oder weniger Bildung von 
E isensilizid nachweisen 
kann, hat man ein Mit­
te l, über die m agne­
tischen Eigenschaften 
ein verm utliches U rteil 
zu sprechen. Abbild. 24 
ste llt Gußeisen mit ver­
hältnism äßig viel E isen­
silizid dar. Die m agne­
tischen Eigenschaften 
dieser Proben sind en t­
sprechend gut. Endlich 
sei noch bem erkt, daß 
beim Vorhandensein von 
größerem  G ehalt an 
Kupfer derselbe eben­
falls m ikrographisch 
deutlich erkennbar ist.
Da große Mengen von 
Kupfer (über 0 ,8 c/0) 
m agnetisch ungünstig 
sind, so lä ß t sich auch 
dieses, wie bei Abbil­
dung 2 5 , durch die 
m ikrographischen Un­
tersuchungen erkennen. Es dürfte somit fest­
gestellt sein, daß einige Beziehungen zwischen 
dem Kleingefiige und den magnetischen Eigen­
schaften des Gußeisens bestehen. Zum Ver­
gleich seien noch die drei besten von mir

Abbildung 23.

Abbildung 22.

silizid, in welchem Silizium teilweise durch 
Kohlenstoif erse tz t ist] dar. Die weiße Grund- 
masse auf den Photographien der hochsilizierten 
Proben is t F e rr it mit Silizium. Da nun auch 
außer dem G raphit gebundener Kohlenstoff vor­
handen und kein P erlit anwesend is t, kann er 
nur als E isensilizid zugegen sein. E isenkarbid 
oder Zementit kann, wie oben 'erklärt, nicht 
vorhanden sein wegen des geringen Gehalts an 
gebundenem Kohlenstoff. Auch in der Photo­
graphie dev m ikrographischen Untersuchung von 
Ferrosilizium , welche ich zum Vergleich an­
ste llte, waren ganz kleine Inselchen von E isen­
silizid zu sehen. Da ja  in dem F errosili­
zium nur Spuren von gebundenem Kohlenstoff 
sind, waren diese Inselchen auch nur in be­
deutend geringerer Anzahl sichtbar. Sie liegen, 
durch das Mikroskop betrachtet, in der weißen

„Compt. Read.“ LXXXXIV S. 1316.

Abbildung 24.

nach einem b e s o n d e r e n  V e r f a h r e n  im Kupol­
ofen erschmolzenen Eisenproben durch ihre 
Kurven neben einer besseren und schlechteren 
Stahlgußkurve von der Physik.-Techn. Reichs­
an sta lt und der besten bis je tz t  von der Reichs­
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Abbildung 27.

und dennoch verhältnism äßig billige Dynamo­
maschine zu erzeugen. * (Lebhafter Beifall.)

In  der an den V ortrag  sich anschließenden 
Diskussion ergriffen folgende H erren das W ort:

P rofessor H e y n :  Die gezeigten Gefüge­
bilder der verwendeten M aterialien sind nicht 
geeignet gewesen, die Ausführungen des H errn 
Vortragenden zu stü tzen. Da sie selbst sehr 
bescheidenen Anforderungen nicht genügten, 
wräre es vielleicht rich tiger gewesen, sie ganz 
fortfallen zu lassen.

Professor O s a n n :  Ich will an den H rn. Vor­
tragenden eine F rag e  rich ten . Der H r. Vor­
tragende ha t die Versuche in einem Kupolofen 
gem acht. Nun habe ich gehört, daß gerade 
ein geringer K ohlenstoffgehalt günstig  ist. Es 
w äre deshalb wohl auch der Flamm ofenprozeß 
hierbei in F rag e  zu ziehen. V ielleicht auch 
gerade ein M artinofen, den man gewöhnlich

* Die magnetischen Untersuchungen sind im Physi­
kalischen Laboratorium der Technischen Hochschule 
zu Aachen unter Leitung von Prof. Dr. W. Wi en (jetzt 
in Danzig) ausgeführt worden.

Abbildung 26.

dieses Gußeisen den V orzug größeren spezifi­
schen W iderstandes, le ich terer V ergießbarkeit, 
billigerer H erstellung ha t und bei vorzüglicher 
Dichtigkeit und Homogenität auch betreffs F estig ­
keit auf mindestens norm aler Höhe zu halten

ist, dürfte es n icht ausgeschlossen sein, daß es 
diesem Gußeisen gelingen wird, bei der Kon­
struktion  von Dynamomaschinen zum Teil wenig­
stens den S tahlguß zu verdrängen, besonders 
wenn mau berücksichtigt, daß diese Versuche 
durchaus noch nicht das Endziel erreicht haben 
werden, und daß man nach größerer praktischer 
E rfahrung  vielleicht noch bedeutend bessere Re­
sultate  erzielen kann. Es wird Sache der 
E lektrotechniker und Dynam okonstrukteure sein, 
ihre K onstruktionen den m agnetischen Eigen­
schaften dieses Gußeisens anzupassen, um m it 
diesem M aterial eine möglichst leistungsfähige

anstalt untersuchten Gußeisenprobe dargestellt 
(Abbild. 28 bis 33). Die maßgebenden Faktoren 
sind zahlenm äßig in der Tabelle auf Seite 294 
und 295 wiedergegeben.

Es scheint nach allen diesen Untersuchungen 
nicht ausgeschlossen, daß Gußeisen für elektro-

Abbildung 25.

technische Zwecke verw endbar zu machen ist. 
Da ich mit Abbildung 26, P robe Nr. 24 eine 
magnetische Kurve erzielt habe, wie sie bisher 
nur bei Stahlguß zu erreichen war, da ferner

v-
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fiirStahlform guß beschäf­
tig t und aushilfsw eise als 
Flammofen benutzt. Ich 
möchtegernhören, was der 
V ortragende dazu meint.

D r. ing. N a t h u s i u s :  
S icher w ird man in einem 
Martinofen ein M aterial 
erzeugen können, das 
magnetisch noch günsti­
ger ist. Ich glaube aber, 
da der Kostenpunkt eine 
große Rolle sp ie lt, daß 
die Selbstkosten bei einem

Martinofen erheblich 
größer sein werden und 
daß dam it im übrigen 
jeder Vorteil vor dem 
Stahlguß illusorisch wird. 
Man müßte doch mit 
neu tra ler Flamme arbei­
ten und sehr langsam 
einschmelzen. Zweifellos 
würde der Abbrand sehr 
erheblich. Ob man aber 
mit dem Silizium gehalt 
so hoch (6 bis 7 °/o) 
geben könnte, dürfte wohl 
fraglich sein. Man wird 
dann einer S tahlcharge 
näher kommen. Die T a t­
sache, daß man Gußeisen 
im Martinofen einsclimel- 
zeu kann,  is t j a  h in­
länglich bekannt, z. B. 
bei Kokillenguß oder 
einem M aterial von vor­
züglicher Q ualität, wo 
die K ostenfrage hinter 
dieser zurücksteht.

Professor O s a n n :  Ich 
meine, w ir gießen doch 
W alzen und andere 
schwere Gußstücke aus 
dem Flammofen mit Vor­
teil, gerade wenn es sich 
darum h an d e lt, kohlen- 
stoffarrae Gußstücke zu 
erzielen. (Zurufe: „S ili­
zium“ !) Silizium kann 
man am Schluß der 
Schmelze eintragen. Ich 
frage: Is t ein so hoher 
Silizium gehalt von 4 bis 
5 °/° unbedingt erfor­
derlich?

Dr. ing. N a t h u s i u s :  
Jaw ohl; er is t maß­
gebend für das Maximum 
der Perm eabilität.

Abbildung 28. Probe 24.

Abbildung 29. Probe 8.

Abbildung 30. Probe 22.
H v s te re s is k u r re . — . — . N u l lk u r re .  - ..............-  P e rm e a b il i tä U k u rv e .

P ro b e
N r. pmax. b e i H B b e i  U nm*.

Hy*te-
re*U -

Y e rlu s t
bei

24 2125 1,8 13 79o! 165 14160 165 Die drei besten nach meinem Ver­
8 1212 3,1 12 500 149 11680 149 fahren erschmolzenen Gußeisen­

22 1343 3,0 11790] 146 10 3201 146 |J proben.
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Abbildung 31. Stahlguß (besser).

Abbildung 32. Stahlguß (schlechter).

Abbildung 33. Gußeisen (bestes).

P robe
Nr. b e i  n SM ,  b e '  11

H y*te-
ren ls-

Y e rla s t
b e i

Hroax.

5 4 5 : S i  
5 6 3 : Sa 
5 6 5  : G

2280i 3,4 
480, 15,0 
370 10,0

18 BlOi 124 
15 290: 132 
9 6801 152

16 900 124 
47 500 132
17 900 152

S U h lg o ß , b e s s e re r  I o  « «
„ s c h le c h te re r  /  -  £  « I r  ea c

G u ß e isen , b e s te s  /  ► *

Professor O s a n n :  Vielleicht 
is t der H err V ortragende nur da­
durch zur Anwendung der hohen 
Silizium gehalte gekommen, weil 
sich andernfalls ein wesentlich 
un ter 3 °/o betragender Gesamt- 
kohlenstoifgelialt n icht im Kupol­
ofen erzielen läß t?

Dr. ing. N a t h u s i u s :  J e  mehr 
Silizium w ir haben , desto gün­
stiger wird die m agnetische Be­
schaffenheit.

D irektor K e u s c h : Ich wollte 
zu der U nterhaltung der beiden 
H erren nur eine kurze Bemerkung 
machen und H rn. Professor Osann 
erw idern , daß es unmöglich ist, 
im Flammofen derartig  hoclisili- 
ziertes M aterial herzuste llen ; das 
Silizium w ürde nach dem E in­
satz bis zu einem gewissen Grad 
sofort verschlacken.

O s k a r  L e y d e :  Bei den in te r­
essanten Ausführungen des H errn  
Vorredners wäre es von In teresse, 
eine Angabe über die S tärken 
der geprüften Stäbe zu erhalten. 
Es ist auf die M ikrostruktur des 
geprüften M aterials hingewiesen 
w orden; der W ert solcher U nter­
suchungen ist gewiß in der wissen­
schaftlichen Behandlung der vor­
liegenden F rage von W e rt; doch 
stellen solche Beobachtungen bis­
lang der P rax is fern —  als zu 
zeitraubend und zu teuer. Ganz 
rohe Versuche über den Einfluß 
der S truk tu r auf elektrische Lei­
stungsfähigkeit oder mindestens 
über zu beobachtende W echsel­
beziehungen oder B egleiterschei­
nungen zwischen Gefüge und L ei­
stungsfähigkeit wurden vor 10 
bis 15 Jah ren  gem acht, als die 
Chemie noch nicht wie heute ein 
wichtiges W ort bei der B eur­
teilung des E isens in den Gieße­
reien m itsprach. Man suchte durch 
die S truk tu r allein die Verschie­
denheit der elektrischen Erschei­
nungen zu erklären, h a tte  dabei 
freilich n icht wie heute mit so 
vorzüglichen Instrum enten zu ope­
rieren, wie w ir sie je tz t  in den 
modernen Laboratorien der Tech­
nischen Hochschulen finden. Der 
V ersuch, den ich im Auge 
habe, wurde m it T iegelgußstäben 
gleicher Dimensionen gem acht, die
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in 21 verschiedenen Mischungen aus einer W eiß­
eisenm arke und aus einer Nr. 1-Marke von 100 
zu 100 °/o in Abständen von 5 °/o zu 5 °/o ge­
gossen waren. Diese Mischungen ergaben bei 
den V erhältnissen 45 : 55 °/o weiß zu grau bis 
55 : 45 °/0 weiß zu grau die besten R esultate; 
d. h. bei feinstkörnigem, aber noch grauem Gefüge. 
Das tiefgraue Eisen mit höchstem G raphitgehalt 
zeigte die geringste L eitungsfähigkeit; das deckt 
sich mit den Beobachtungen, die man später bei 
Gußeisen-W iderständen machte.

Bei den erw ähnten Versuchsreihen variierte  
naturgem äß auch die chemische Zusammen­
setzung bedeutend, so daß man nicht m it Sicher­
heit darauf schließen konnte, daß der G raphit­
gehalt der T räger des elektrischen W iderstandes 
w ar oder nur Begleiterscheinung. Insofern 
w äre es von W ert, wenn sich die berufenen 
V ertreter der W issenschaft darüber äußerten, 
wie sich wohl das Eisen, aus einer einzigen 
Pfanne gegossen, gegenüber den elektrischen 
Anforderungen verhalten würde, wenn es in 
verschiedenen Graphitstufen, d. h. in verschie­
denen S tärken gegossen w äre; dam it w äre leicht 
zu erweisen, wie weit die Ausscheidung der 
Kohle als G raphit oder die sonstige chemische 
Zusammensetzung das Eisen auf seine elektrische 
Eigenschaft beeinflußte. Ich stelle mir die 
Sache so vor, daß G raphit als Kohle, als 
schlechter Leiter, zumal wenn seine B lätter 
normal zur Richtung des elektrischen Stromes 
liegen, hemmend auf die Leitung w irken. Das 
höchstgraphithaltige Eisen is t auch zugleich 
das lockerste und le ite t auch aus diesem Grunde 
weniger als dichtes feinkörniges M aterial. Ohne , 
Beachtung dieses Gesichtspunktes könnte man 
leicht hei rech t großen Güssen m it lockerem 
graphithaltigem  Gefüge zu falschen R esultaten 
kommen, wenn man die R esultate aus dünnen 
Probestäben, wennschon bei gleicher chemischer 
Zusammensetzung, eventuellen K onstruktions­
berechnungen zugrunde legt. Insofern w äre es 
von großem allgemeinem Interesse, wenn w ir 
hören könnten, ob w issenschaftliche Arbeiten in 
diesem Sinne schon angestellt sind.

Dr. ing. N a t h u s i u s :  Ich kann m itteilen, 
daß ich bei späteren Versuchen vergleichsweise

Stäbe von 10 mm und 25 mm Durchmesser 
von derselben P robe habe gießen lassen. Die 
Stäbe sind auf ih re m agnetischen, chemischen 
und m ikrographischen E igenschaften hin un ter­
sucht. Die Theorie ha t b es tä tig t, was die 
P rax is längst in E rfahrung  gebracht ha t —  näm­
lich daß die dünneren, magnetisch besseren 
Stäbe graphitreicher w aren , daß die fein­
körnigeren G raphit hatten , während die dickeren 
schlechtere m agnetische Eigenschaften, weniger 
und großblätterigen G raphit gezeigt haben. 
Bei den dünneren Stäben is t das R esultat 
günstiger gewesen, weil die Ausscheidung des 
G raphits günstiger verlief, etwa wie bei 
dem Tem per verfahren die Ausscheidung der 
Tem perkohle.

D irektor R e u  s c h :  Hr. Ingenieur Leyde ist 
von der irrtüm lichen V oraussetzung ausgegangen, 
daß G raphit hemmend auf die magnetischen 
E igenschaften des Gußeisens w irkt. Das Gegen­
teil ist der F all. Der g e b u n d e n e  Kohlenstoff 
w irk t vielmehr hemmend. Ich stehe nicht an, 
zu erklären , trotzdem  ich ja  bei den Versuchen 
gewisserm aßen G evatter gestanden bin, daß ich 
mit dem Hrn. V ortragenden bezüglich der W ir­
kung des Siliziums nicht übereinstim me. Dieser 
Stoff is t vor allem notwendig, um das Material, 
das für Gußeisen einen außerordentlich niederen 
Kohlenstoffgehalt besitz t, gießfähig zu machen. 
Silizium w irkt graphitausscheidend und darum 
auch günstig auf die magnetische Induktion. 
Ich habe in meiner seinerzeit in „S tah l und 
E isen“ veröffentlichten Abhandlung* über die 
magnetische Induktion von Gußeisen bezüglich 
der W irkung des Siliziums Verm utungen aus­
gesprochen, die sich nachher allerdings nicht 
bes tä tig t haben. Ich g laubte damals an einen 
ungünstigen Einfluß des Siliziums. Der Ausfall 
einiger Versuche ließ mich dies vermuten. Die 
Untersuchungen des Hrn. D r. N athusius lassen 
jedoch keinen Zweifel, daß Silizium auf die 
magnetischen Eigenschaften g ü n s t i g  wirkt, 
allerdings nach meinem D afürhalten nicht direkt, 

i  sondern nur indirekt dadurch, daß es Graphit 
ausscheidet.

„Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 21 Seite 1196.
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Die wasserwirtschaftliche Vorlage.

Die zu unserem Bedauern verstüm m elteK anal- 
vorlage —  „d en a tu rie rt“ nennt sie der „Vor­
w ärts“ , mit dem w ir diesmal ausnahmsweise 
übereinstimmen —  is t vom Preußischen Ab- 
geordneteuhause mit 244  gegen 146 Stimmen 
angenommen worden.

Die Vorlage um faßt nach dem vom Ab­
geordnetenhause gutgeheißenen W ortlau t vier 
W asserbauprojekte, drei für den Osten und 
eines fü r den W esten der Monarchie. L etzteres, 
das bei weitem w ichtigste, um fangreichste und 
kostspieligste, bezweckt die H erstellung eines 
Schiffahrtskanals vom Rhein zur W eser m it 
Anschluß nach Hannover und zerfä llt in fol­
gende Teilprojekte, für die die dabei bezeich- 
neten Summen ausgesetzt sind: 1. K anal vom 
Rhein bei R uhrort oder einem nördlicher g e ­
legenen P unkte bis zum Dortmund-Em s-Kanal 
bei H erne (Rhein-Herne-Kanal), einschließlich 
eines Lippe-Seitenkanals von D atteln  nach 
Hamm: 7 4 1/2 Millionen M ark; 2. verschiedene 
Ergänzungsbauten am D ortm und-Em s-K anal: 
61 5 0  000 d l ; 3. K anal vom Dortmund-Ems- 
Kanal bei Bevergern zu r W eser bei Bückeburg 
mit Zweigkanälen nach Osnabrück und Minden, 
wozu noch verschiedene Regulierungsarbeiten 
an der W eser kommen: 81 Millionen Mark, 
and Anschlußkanal aus der Gegend von Bücke­
burg nach H annover mit Zweigkanal nach 
Linden: 3 9 l /2 Millionen M ark; 4. K analisierung 
der Lippe oder Anlage von Lippe-Seitenkanälen 
von W esel bis zum Dortmund-Em s-Kanal bei 
Datteln und von Hamm bis L ippstad t: 
44 600 000 d l .  —  F erner sind für die Ver­
besserung der L andeskultur in  V erbindung mit 
den zu 1 bis 4 genannten Unternehmungen und 
dem Dortm und-Em s-Kanal 5 Millionen Mark 
ausgeworfen. Insgesam t sind also für das 
westliche W asserbauprojekt 2 5 0 s/4 Millionen 
Mark vorgesehen.

F ür den Osten der Monarchie sind geplant 
Herstellung eines Großschiffahrtsweges Berlin- 
S tettin: 43 Millionen M ark; V erbesserung der 
W asserstraße zwischen Oder und W eichsel so­
wie der W arthe  von der Mündung der N etze 
bis P osen : 21 175 000 d C ;  K analisierung der 
Oder von der Mündung der G latzer Neiße bis 
Breslau und verschiedene Bauten an der Oder: 
19 650 000 d l .  —  Die Kosten der gesamten 
Vorlage betragen demnach 334  575 000  d l .

Mit der A usführung der einzelnen P ro jek te  
soll nur dann begonnen werden, wenn vor dem 
1. Ju li 1906 die beteiligten Provinzen oder 
andere öffentliche Verbände dem S taa te  gegen­
über in rechtsverbindlicher Form gewisse finan­

zielle Verpflichtungen übernommen haben, näm­
lich: 1. die durch die Schiffahrtsabgaben und 
sonstige laufende Einnahmen der K anäle usw. 
etwa nicht gedeckten Fehlbeträge der B etriebs­
und U nterhaltungskosten bis zu der Höhe ge­
w isser, für die einzelnen P ro jek te verschieden 
bestim m ter Jah resbeträge dem S taate zu e r­
s ta tten ; 2. näher festgesetzte Baukostenanteile 
aus eigenen M itteln jäh rlich  in bestim m ter Höhe 
zu verzinsen und sie vom 16. B etriebsjahre ab 
auch m it ‘/a %  und den ersparten  Zinsbeträgen 
zu tilgen, soweit die laufenden Einnahmen der 
K anäle usw. nach dem Abzug der Betriebs- 
und U nterhaltungskosten zur V erzinsung und 
Abschreibung des verausgabten B aukapitals 
nicht ausreichen. Die H erstellung der V erbin­
dung zwischen der W eser und dem K anal vom 
Rhein zu r Wreser bei Minden (siehe oben un ter 
1 und 3) is t außerdem davon abhängig ge­
macht, daß der S taa t Bremen sich verpflichtet, 
in jler W eser gewisse W asserbauten vorzunehmen 
und ein D ritte l der Kosten der T alsperren  im 
oberen Quellgebiet der W eser sowie der Regu­
lierungsarbeiten an der W eser (oben un ter 3) 
in der Höhe von 6 600 000 d l  zu übernehmen.

W enn die laufenden Einnahmen einer der 
vorgesehenen Unternehmungen in einem Rech­
nungsjahr die aufgewendeten Betriebs- und 
U nterhaltungskosten und die zur V erzinsung 
und Abschreibung des verausgabten B aukapitals 
mit 3 l/s> °/o erforderlichen B eträge überschreiten, 
so ist der Überschuß zu verwenden zunächst 
zur weiteren Abschreibung des Baukapitals 
(beim Großschiffahrtsweg B erlin-S tettin  und dem 
Unternehmen an der W asserstraße zwischen 
Oder und W'eicbsel sowie an der W arthe  auch 
zur V erzinsung und Tilgung gewisser seinerzeit 
schon ausgegebenen Summen) und nach Voll­
endung dieser Abschreibung zu r Rückzahlung 
der vom S taate und den beteiligten Verbänden 
in früheren Jah ren  geleisteten Zubußen.

Im Anschluß an die V orlage wurden folgende 
zwei Resolutionen angenommen:

„Die Königüche S taatsreg iernng  w ird er­
sucht,  D. die F rage der Zweckmäßigkeit
und D urchführbarkeit einer K a n a l i s i e r u n g  
d e r  M o s e l ,  S a a r  u n d  L a h n  m it möglich­
ste r Beschleunigung einer P rüfung  zu un ter­
ziehen und gegebenenfalls dem L andtage einen 
Gesetzentw urf, in welchem un ter ausreichender 
H eranziehung aller In teressenten , einschließ­
lich E lsaß-Lothringens und Luxem burgs, die 
M ittel gefordert werden für die K analisierung 
a) der Mosel von der lothringischen Grenze 
bis Koblenz und der S aar von Brebach bis
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Konz,  und b) der Lalin 
von der hessischen Grenze 
bis zur Mündung so früh­
zeitig  vorzulegen, daß 
der Betrieb auf den drei 
F lußkanälen  zu gleicher 
Zeit mit dem K anal vom 
Rhein nach der W eser er­
öffnet werden kann;  — 
E. dem Landtage einen 
den B a u  d es  m a s u r i ­
s c h e n  K a n a l s  betreffen­
den G esetzentw urf bal­
digst vorzulegen.“

Von den Bestimmungen 
der Vorlage über die Aus­
führung der geplanten An­
lagen is t zu erwähnen, daß 
dem S taate an dem west­
lichen Kanalsystem (Rhein- 
W eser-K anal usw.) durch 
Königliche V erordnung das 
R echtderEuteignungsolcher 
G rundstücke verliehen wer­
den kann , deren Erwerb 
zu r Erreichung der mit dem 
Unternehmen in Verbindung 
stehenden, auf das öffent­
liche W ohl gerichteten staa t­
lichen Zwecke erforderlich 
ist. Von diesem Enteignuugs- 
rech t is t jedoch spätestens 
bis zum 1. Ju li 1909 Ge­
brauch zu m achen, auch 
d arf es zu beiden Seiten 
des Kanals n icht über 1 km, 
von der M ittellinie des Ka­
nals aus gerechnet, aus­
geübt werden. lu  Verbin­
dung mit den in der Vor­
lage vorgesehenen U nter­
nehmungen is t nach Mög­
lichkeit eine Verbesserung 
der Landeskulturverhält­
nisse herbeizuführen. Zur 
Durchführung säm tlicher 
A rbeiten w ird außer dem 
aus den G arantieverbänden 
zu bildenden B eira t ein 
W asserstraßenbeira t gebil­
d e t, der sich aus Regie­
rungskommissaren und Ver­
tre te rn  der verschiedenen 
Interessenten zusammeu- 
setzen soll.

Der Schluß der Vorlage 
en thä lt endlich ,die beiden 
P unkte, die im Parlam ent 
und in der P resse  der 
G egenstand des lebhaftesten
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Kampfes gewesen sind, das Schleppmonopol und 
die Schiffahrtsabgaben. Das erstere g ilt nur für 
das geplante westliche K analsystem  und besagt, 
daß auf diesem ein einheitlicher staatlicher 
Schleppbetrieb eingerichtet, P rivaten  dagegen 
die mechanische Schlepperei un tersag t wird. 
Auch bedarf es zum Befahren dieser Schiffahrts­
straßen durch Schiffe m it eigener K raft einer 
besonderen Genehmigung. Das Schleppmonopol 
wird durch ein besonderes Gesetz noch näher 
geregelt werden. Die Erhebung der Schiffahrt­
abgaben findet auf allen im Interesse der 
Schiffahrt regulierten  Flüssen s ta tt  und hat 
spätestens m it der Inbetriebnahm e des Rbein- 
W eser-K anals oder eines Teils dieses K anals 
zu beginnen. Die Abgaben sind so zu be­
messen, daß der E rtra g  eine angemessene Ver­
zinsung und T ilgung der Aufwendungen ermög­
licht, die der S taa t zur V erbesserung oder V er­
tiefung eines jeden Flusses über das natürliche 
Maß hinaus im In teresse der Schiffahrt ge­
macht hat. —

Inwieweit die P reußische S taatsreg ierung  
gegenüber dem A rtikel 54 der Reichsverfassung 
und den bestehenden internationalen V erträgen 
in der Lage sein wird, diese letzteren  Bestim ­
mungen durchzuführen, bleibt abzuw arten. F ür 
uns bilden sie, w ie w ir w iederholt ausgeführt 
haben, ein Zeichen reak tionärer Ström ung im 
V erkehrsw esen, die wir aufrichtig  und um so 
mehr bedauern, als w ir den je tzigen  M inister 
der öffentlichen Arbeiten sonst auf diesem Ge­
biete als einen Mann gesunden F ortschreitens 
kennen und verehren. N ichtsdestoweniger müssen 
wir zugeben, daß eine Ablehnung der K anal­
vorlage für die ganze weitere E ntw icklung 
unseres W asserstraßen verkehrs noch ungünstigere 
W irkungen hätte  haben können. So ist unsere 
Freude über die Annahme nicht allzugroß; aber 
w ir haben die Hoffnung, daß auch auf diesem Ge­
biete die reaktionären Bäume nicht in den Himmel 
wachsen werden. Die Tatsachen selbst werden 
zur Rückkehr in die Bahnen einer liberalen Ver- 
kehrspolitik zwingen. Die Redaktion.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanm el düngen, 
welche von dem an gegeben en  T a g e  an w ä h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  zu r E in s ich tn ah m e  für jederm ann  

im K a ise r lic h e n  Patentam t in B e r lin  au sliegen .

19. Januar 1905. Kl. la , Z 4121. Verfahren nnd 
Einrichtung zur Verhinderung der Staubschwaden­
bildung an der Hängebank von Kohlenzechen. Friedrich 
Zimmermann, Osterfeld i. W.

Kl. lb , IV 20799. Magnetische Scheidevorrich­
tung, bei welcher der Scheideraum für das freifallende 
Gut durch eine nicht magnetische Zwischenwand von 
den kreisenden Magneten getrennt ist. Wilhelm 
Wurmbach, Dahlbruch, Kr. Siegen.

Kl. 10 a, K 23537. Verfahren zur Gewinnung 
der Nebenprodukte bei der Kohlendestillation. Alfred 
Kunow, Berlin, Köthenerstr. 8 9.

Kl. 18a, S 19839. Vorrichtung zum Heben und 
Senken der Gichtglocke bei Hochöfen. Saarbrücker 
Elektrizitäts-Akt.-Ges., St. Johann a. d. Saar.

Kl. 18b, D 14633. Blocktange für Einsetzlauf­
krane mit wagerecht ausladenden Armen zum seit­
lichen Erfassen des Blocks. Duisburger Maschinen- 
bau-Aktien-Gesellschaft vormals Bechern & Keetman, 
Duisburg.

Kl. 24e, W 21041. Verfahren zur Erzeugung 
von mit den Entgasungserzeugnissen der zu entgasen­
den Kohle vermischtem Wassergas, wobei ein in einem 
Wärmespeicher erhitzter Kreisgasstrom durch die zu 
vergasende Kohle nach dem Warmblasen hindurch­
geleitet wird. George Westinghouse, Pittsburg, 
V. St. A.; Vertr.: Henry E. Schmidt, Pat.-Anwalt, 
Berlin SW. 61.

Kl. 24 h, <t  19965. Einrichtung zur Zuführung 
des Brennstoffs bei Gaserzeugern mittels Förder­
schnecken von unten. Fernand Emile Guilbaud, Le- 
vallois-Perret; Vertr.: G. Dedreux und A. Weick- 
maun, Pat.-Anwälte, München.

23. Januar 1905. Kl. 18b, G 19 626. Roheisen­
mischer mit Querwand. Karl Gruber, Kladno bei 
Prag; Vertr: A. Schörke, Patent-Anwalt, Dresden-A.

26. Januar 1905. Kl. 7 a, G 17130. Verfahren 
zum Walzen von Profileisen mit Steg und Flansch 
gemäß Patent 107 124. Henry Grey, New York; 
Vertr.: Fr. Meffert und Dr. L. Seil, Patent-Anwälte, 
Berlin NW. 7.

Kl. 18c, E 9672. Verfahren zur Vorbereitung 
von Gegenständen aus Stahl für die Oberflächen­
kohlung. Dr. Ewald Engels, Düsseldorf, Parkstr. 72.

Kl. 48 b, C 12255. Zur Erzeugung von Metall­
überzügen auf schmelzflüssigem Wege dienende Masse. 
Jacob Callmann und Rudolf Bormann, Berlin, Git- 
schinerstraße 15.

Kl. 48b, K 27525. Vorrichtung zum Entfernen 
des überflüssigen Zinkes aus Röhren. Hugo Krieger, 
Düsseldorf, Worringerstr. 107.

Kl. 49e, B 32003. Dampfhydraulische Schmiede­
presse. Firma A. Borsig, Tegel b. Berlin.

30. Januar 1905. Kl. 24e, P 16207. Gas­
erzeuger. Louis A. Payens, Nymegen, Holland, und 
Fritz Nenman, Eschweiler 2; Vertr.: 0 . Siedentopf, 
Pat.-Anwalt, Berlin SW. 12.

Kl. 26d, Gr 19896. Verfahren zum Reinigen teer­
haltiger Gase. Gasmotoren-Fabrik Deutz, Köln-Deutz.

2. Februar 1905. Kl. la , F 16318. Siebsetz­
maschine für Kohlen mit unterbrochenem Druckwasser­
eintritt. Henri Francou, Chatelineau, Belgien; Vertr.: 
Georg Benthien, Berlin NW. 6.

Kl. 10a, B 35513. Vorrichtung zum Anheben 
und Auslösen der Stampferstangen bei Kohlenstampf- 
maschinen, bei welcher die Stampferstangen mittels 
durch Anschläge auslösbarer Klemmvorrichtungen ge­
hoben werden. Diliinger Fabrik gelochter Bleche, 
Franz Meguin & Co., Akt.-Ges., Dillingen, Saar.

Kl. 24 e, L 17049. Gaserzeuger mit eingebauter 
Reduzier- und Fixierkammer. Joh. Lühne, Aachen, 
Maxstraße 12.
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Kl. 31a, W 20783. Vorrichtung zur Verteilung 
des zentralen Unterwindstroms bei Ticgelöfen mittels 
einer Prall- oder Leitfläche und einer Lochplatte. 
Emil Weisgerber, Marbach a. d. Donau, Nieder-Osterr.; 
Vertr.: Dr. B. Alexander-Katz, Pat.-Anwalt, Görlitz.

6. Februar 1905. KL 16, M 23651. Verfahren 
zur Herstellung eines Düngemittels aus Phosphoriten 
oder Mineralphosphaten. Walther Mathesius, Hörde i. W.

Kl. 49h, K 26188. Elektrische Schweißmaschine 
für Ketten. Oskar Küppers, Düsseldorf, Adersstr. 91.

G ebrauchsm ustcrelntragungen.
23. Januar 1905. Kl. 7 a, Nr. 241777. Vor­

richtung zum Feststellen der Mittel walze bei Walzen­
trios mittels zweier Doppelkeile, die quer zu den 
Walzenzapfen liegen. Adolf Schuchart sen., Düssel­
dorf, Uhlandstr. 41.

Kl. 7 a, Nr. 241865. Walzenpaar für Walzwerke, 
bei dem jede Einzel walze mit einer auswechselbaren 
Matrize und einem Zahnsegment und die untere da­
von überdies mit einem Gewichtshebel versehen ist, 
der dieselbe je in ihre Anfangslage zurückdreht. Emii 
Ebinghaus und Albert Schumacher, Gevelsberg.

Kl. 31 c, Nr. 240688. Aus Haken und Exzenter­
hebel zusammengesetzter Verschluß für Formkästen. 
Emil Reip, Gera, Reuß.

D eutsche R eichspatente.

Kl. 7 c, Nr. 154999, vom 17. Dezember 1902. 
N a t i o n a l  T u b e  C o m p a n y  i n  P i t t s b u r g ,  
V. St. A. Vorrichtung zur Verbindung des zu ziehen­
den Körpers mit der Antriebsvorrichtung.

Zwischen der Ziehkette z und der Ziehzange ist 
zur Milderung des Stoßes namentlich beim ersten An­
ziehen ein elastischer Bügel a eingeschaltet, dessen 
Ausdehnung durch eine durch beide Schenkel hin­
durchgehende Stange d mit verstellbarem Anschlag e 
begrenzt wird. Die Ziehzange wird in diesen Bügel, 
der mit einem hakenförmigen Daumen c in die Zieh­
kette eingreift, eingehakt. 5

Kl. 10a, Nr. 154488, vom 5. April 1902. Max 
K u h l e m a n n  i n  B o c h u m ,  W e s t  f. Koksofen mit 
Wandbeheizung nach Art der liegenden Koksöfen mit 
senkrechten Heizzügen.

Die Heizzüge sind, um die Heizgase auf einem 
längeren Wege auszunutzen, nach beiden Seiten ab­
wechselnd schräg geführt, so daß die aufsteigenden 
Heizgase einen Zickzackweg beschreiben müssen. Zweck­
mäßig sind die Wandungen der Heizzüge treppen­
förmig abgesetzt.

Kl. 40a, Nr. 154 692, vom 14. Dezember 1902. 
L é o n  Hu i  in in L e s  C l a v a u x  p a r  Ri o u -  
p é r o u x ,  Isè re . Verfahren und Vorrichtung zur 
Behandlung geschmolzener Metalle oder anderer Massen 
mit Natrium oder dergl.

Das Verfahren bezweckt, geschmolzene Metalle, 
insbesondere Eisen und Stahl, durch Natrium oder 
ähnliche Metalle zu reini­
gen und hierbei das Na­
trium so in das Metall ein­
zuführen, daß cs möglichst 
vollständig zur Wirkung 
kommt. Das Natrium oder 
dergleichen wird in abge­
messener Menge in einen 
Behältero eingebracht, der 
mit einem langen dünnen 
Ausflußrohr b versehen ist, 
welches zweckmäßig mit 
einem feuerfesten Mantel 
umgeben wird. Der im 
Gefäß a verbleibende Raum 
wird mit einem indifferen­
ten Druckgas (Stickstoff,
Kohlensäure) gefüllt. Beim Gebrauch wird das ge­
schmolzene Natrium nach Abschmelzen eines leicht­
schmelzbaren Verschlusses durch das unter Druck 
stehende Gas als feiner Strahl in das zu behandelnde 
Metallbad c getrieben und in diesem so fein verteilt, 
daß es zum größten Teil in Wirkung getreten ist, 
bevor es an die Oberfläche des Bades gelangen kann.

Kl. 7 c, Nr. 154166, vom 22. Juli 1903. Gebr .  
W a g n e r  in Ki r c h e n t e l l i n s f u r t  b. Tübingen.  
Verfahren zum Spannen von Blechtafeln auf Blech­
richtmaschinen.

Die zu richtenden Blechtafeln t werden zugleich 
mit einer Tafel « durch die Richtwalzen geführt, welch

erstere nach allen Seiten hin konisch gehobelt und 
somit in der Mitte dicker als an den Seiten ist. Hier­
durch wird nicht nur eine gleichmäßige Druckverteilung 
erzielt, sondern auch der unvermeidlichen Durchbiegung 
der Richtwalzen Rechnung getragen.

Kl. 18 c, Nr. 155810, vom 30. Dezember 1902. 
R o b e r t  A b b o t t  H a d f i e l d  in S h e f f i e l d ,  
E n g l a n d .  Verfahren zum Zähemachen von Mangan- 
stahl.

Der Stahl wird langsam auf etwa 750 bis 800° C., 
dann beschleunigt eihitzt, um den Stahl so rasch wie 
möglich auf die Temperatur zu bringen, bei welcher 
er in kaltes Wasser getaucht werden soll. Diese 
Temperatur hängt von der Natur des angewendeten 
Stahls nnd des gewünschten Produktes ab, wobei sie 
innerhalb gewisser Grenzen schwanken kann, und zwar 
liegt sie nicht unter 940° und nicht über 1125° C., 
vorzugsweise zwischen 980 und 1050° C. für Güsse 

| und 940 bis 1000° C. für geschmiedeten Manganstahl. 
Die Abkühlung in Wasser "erfolgt wie üblich.
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Kl. lS a , Nr. 151701, vom 21. März 1903. K a r l  
S c h n e i d e r  in Ko b l e n z .  Gichteinrichtung für 
Hochöfen, insbesondere solche mit schrägem Aufzug 
für selbsttätige Beschickung, welche das Beschicken von 
zwei nebeneinander stehenden Hochöfen durch einen 
Aufzug ermöglicht.

Erfinder schlägt vor, die Gichtbühnen benach­
barter Hochöfen durch eine Fördervorrichtung, z. B.

einen auf Schienen beweglichen Wagen w, miteinander 
zu verbinden und an diesem ein Fördergefäß aufzu­
hängen, in welches die Aufzüge ihre Füllung ent­
leeren. Zweckmäßig wird der obere Fülltrichter d 
selbst fahrbar aufgehängt. Bei Schadhaftwerden eines 
Aufzuges fährt dann der Wagen w mit dem Förder­
gefäß zu dem noch im Betrieb befindlichen Aufzug, 
wird hier gefüllt, fährt zu seinem Ofen zurück und 
entleert dort den Behälter.

Kl. 19 a, Nr. 15105S, vom 28. April 1903. 
F r a n z  Me l a u n  i n  C h a r l o t t e n b u r g .  Verfahren 
zur Ausbesserung abgenutzter Schienenstöfse ohne Ent­
fernung der Schienen aus dem Geleise.

Infolge des Umstandes, daß die Schienenköpfe 
sich an ihren Enden schneller als an ihren übrigen 
Teilen abnutzen, müssen viele Schienen vorzeitig aus- 

ewechselt werden, da sonst eine zu große Abnutzung 
es rollenden Materials eintritt. Um derartige Schienen 

noch weiter benutzbar zu machen, werden die ab­
genutzten Köpfe der beiden Schienenenden, ohne daß 
nie Schienen aus dem Geleise entfernt werden, ab­
geschnitten. Hierauf wird in der Länge der ab­
geschnittenen Fahrköpfe um die Schienen eine zwei­
teilige Gußform befestigt, deren innerer Hohlraum der 
Form der beiden abgeschnittenen Fahrköpfe, zusätzlich 
einiger Millimeter in der Höhe, entspricht. Nunmehr 
wird die Form mit geschmolzenem Flnßeisen von 
möglichst gleicher Zusammensetzung wie das Schienen­
material gefüllt, bei einer Temperatur, die ein Zu- 
sammenscnweißen des eingegossenen Metalls mit den 
beiden Schienenenden gewährleistet.

Das Schmelzen des Flußeisens kann beispielsweise 
mittels des Goldschmidtschen Thermitverfahrens er­
folgen. Selbstverständlich müssen die Schweißstellen 
metallisch rein sein und vorgewärmt werden.

Sobald das eingegossene Flußeisen teigig geworden 
ist, wird die Gußform entfernt, und der überhöhte Teil 
des Schienenkopfes durch eine hydraulische Schmiede­
presse oder einen Hammer überschmiedet, damit das 
neue Material dieselbe Dichte und Widerstandsfähig­
keit wie das alte erhält.

KI. 10a, Nr. 154510, vom 6. Februar 1903; Zu­
satz zu Nr. 135827 (vergl. „Stahl nnd Eisen“ 1903 S. 468). 
H e i n r i c h  K ö p p e r s  i n  E s s e n  a. d. R u h r .  
Liegender Koksofen mit senkrechten Heizzügen und 
unter diesen liegendem Gasverteilungskanal.

Nach dem Hauptpatent werden 
bei liegenden Koksöfen mit senk­
rechten Heizzügen und unter den­
selben liegendem Gasverteilungs­
kanal die zwischen dem Gas­
verteilungskanal und den senk­
rechten Heizzügen befindlichen 
Gasdüsen herausziehbar, und zwar 
durch Aussparungen im Wider­
lager nach Abnahme der Bedeckung 
zugänglich angeordnet. Die Gas­
düsen werden also zwecks Nach­
sehens oder Auswechselns nach 
oben herausgezogen.

Nach vorliegender Erfindung 
soll im Falle der Unterkellerung 

I der Ofenanlage die Bedienung der 
| herausziehbaren Gasdiisen dadurch 
i erleichtert werden, daß die Düsen c 

durch Öffnungen im Bodenmauer- 
werK zugänglich gemacht werden, wobei infolge Fortfalls 
der Aussparungen im Widerlager auch die Ofen­
konstruktion eine einfachere wird.

a ist der Gasverteilungskanal, b der Luftzufüh­
rungskanal.

Kl. 7 a, Nr. 155226, vom 10. Juli 1903. H e i n  r. 
E h r h a r d t  in D ü s s e l d o r f .  Kehrwalzwerk mit 
zwei das Werkstück abwechselnd und in entgegen­
gesetzter Richtung an ein und derselben Stelle be­
arbeitenden Walzenpaaren.

Die Erfindung betrifft ein Kehrwalzwerk, bei dem 
zwei Walzenpaare, deren Achsen paarweise auf­
einander senkrecht stehen und sämtlich in einer zur 
Walzrichtung senkrechten Ebene liegen, das Werk­
stück abwechselnd und in entgegengesetzter Richtung 
an ein und dersel­
ben Stelle bearbeiten.
Während bei den be­
kannten Walzwerken 
dieser Art je ein Wal­
zenpaar nur einen 
Teil des Werkstückes 
umfaßt, derart, daß 
jede Walze nur auf 
ein Viertel des Um­
fangs angreift, ist 
gemäß der vorliegen­
den Erfindungdie An­
ordnung so getroffen, 
daß jedes znsammen- 
arbeitende Walzenpaar a bezw. b das Profil vollständig 
oder nahezu vollständig schließt. Dies ist dadurch er­
reicht, daß die Walzenscheiben an einer Stelle des Um­
fangs so ausgeschnitten sind, daß die Profilstücke des 
ändern Paares während ihres Arbeitens dazwischen­
greifen und sich bis zum vollständigen Schließen des 
Profils einander nähern können. Es ist daher weder 
ein Drehen des Werkstücks noch ein spiralförmiger 
Verlauf des Profils erforderlich, wie es bei den be­
kannten Einrichtungen der Fall ist.
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Kl. l!)n, Nr. 153 913, vom 9. Januar 1903. 
T h e o d o r  G a r d i n  in E s s e n  a, d. Ruh r .  
Sch ienenstoßcerb indung  m it W inkella schen  f ü r  schwe­
benden Stoß.

Die beiden Schienenenden a und b werden durch 
einen gemeinsamen, in der Längsrichtung der Schienen

zwischen den unteren Schenkeln der AYinkellaschen c 
liegenden Unterzug d  gestützt, der seinerseits auf 
Querunterzügen e ruht, welche durch die unteren 
Schenkel der Laschen hindnrehgeführt sind.

Hierdurch soll ein gleichmäßiges Niedergehen der 
Schienenenden samt den Laschen gewährleistet und 
somit ein Abhehen der Laschenenden vom Schienen­
fuß verhindert werden.

Kl. 31a, Nr. 154 605, vom
23. April 1903. Gus t av  O s t e r ­
ma n n  in R i e h l  bei Köl n .  
S ch u tzco rr ich tu n g  gegen Verbren­
n en  ¡ ü r  T iegel zu m  Schm elzen  
von M etallen  m it Unter- oder  
S e iten w in d feu er ung.

Der Sockel c und der untere 
Teil des Tiegels a ,  welche hei 
Unter- und Seitenwindfeuerung 
am meisten dem Verbrennen aus­
gesetzt sind, werden von einem 
auswechselbaren Mantel d  aus 
Tiegelgraphit umgeben. Da der 

Sockel c hierdurch wesentlich weniger stark beansprucht 
wird, kann er aus gewöhnlichem feuerfesten Stoff 
bestehen.

Kl. 48d, Nr. 154004, vom 13. September 1903. 
G. W e i g e l  in in C ö t h e n ,  Anh .  G lühofen  m it  
H in ric h tu n g  z u r  U nschädlichm achung  der F lugasche.

Um die in den Heiz­
gasen enthaltene Flugasche 
am Absetzen im Glübraum 
zu hindern, wo sie auf den 
Einsatz schädigend einwir­
ken würde, ist zwischen 
Ofenwand und Einsatz eine 
Jalousiewand w  und oben 
eine Schutzdecke d  vorge­
sehen, in solchem Abstande 
von der Ofenwand, daß die 
Ofengase mit so großer Ge­

schwindigkeit durch den Ofen geführt werden, daß 
die Flugasche mit fortgerissen wird. Zur Vervoll­
ständigung dieses Zweckes kann an der gegenüber­
liegenden Ofenwand eine gleiche Jalousiewand ein­
gebaut werden.

Französische Patente.

Nr. 335405. F r i e d .  K r u p p ,  A k t i e n - G e -  
s e l l s c h a f t ,  in Es s e n .  F ederstahl.

Der Stahl ist gekennzeichnet durch einen Silizium­
gehalt von 1 bis 4°/o bei einem Gehalt an Kohlen­
stoff von 0,4 bis 1 °/o.

Der Stahl soll eine erhebliche Zerreißfestigkeit 
bei sehr großer Elastizität und Zähigkeit besitzen.

Nr. 341503. E w a l d  E n g e l s  i n  D ü s s e l ­
dor f .  V erfahren  z u r  H erste llu n g  seh r h a rte r  u n d  
zä h e r  P anzerp la tten  u n d  dergleichen.

Das Verfahren setzt sich aus folgenden Teilen 
zusammen:

1. Behandlung der noch nicht zementierten Platten 
in einer Muffel oder dergleichen in der Glühhitze 
mit Sauerstoff oder sauerstoffabgebenden Substanzen 
(Mangansuperoxyd).

2. Abkühlen der Platten in einem Bleibade und 
Belassen darin, bis dieselben die Temperatur des Bleies 
angenommen haben.

3. Zementieren bei einer Temperatur, welche gleich 
oder tiefer ist als die, bei welcher die Platten zu 1 
behandelt wurden.

4. Härten der Platten in einem Olbade oder analog 
wirkenden Bade.

5. Erhitzen der Platten auf eine Temperatur, welche 
niedriger liegt als die Zementiertemperatur zu 3, zum 
Zweck, etwaige Spannungen in den Platten zu be­
seitigen.

Die nach diesem Verfahren behandelten Bleche 
oder Platten sollen sich durch sehr große Härte und 
Zähigkeit auszeichnen.

B ritische Patente.

Nr. 23838/1903. H e i n r i c h S p a t z  in D ü s s e l ­
dorf .  K o k su fen tü r .

Die Tür ist aus einem Stück Blech gepreßt. Sie 
besitzt einen nach innen etwas umgebogenen Rand, 
wodurch die feuerfeste 
Auskleidung festgehal­
ten wird. Mehrere ein­
gepreßte Rinnen sollen 
dem Futter einen wei­
teren Halt geben, zu­
gleich aber auch verhindern, daß die Tür bei der 
wechselnden Erhitzung sich wirft.

Vorstehende Figur stellt einen Querschnitt durch 
die Tür dar.

Patente der Ver. Staaten Am erikas.

Nr. 740039. J a m e s  C. D a v i s  in J l l i n o i s .  
V erfahren  z u r  H erste llu n g  von S ta h lg u fs  u n te r  Z u sa tz  

von F erro m a n g a n , C hrom , W o lfra m  oder anderen , dem  
S ta h l eine grofse H ä rte  gebenden h iem en ten .

Der Stahl wird in üblicher AVeise im Tiegel oder 
Herdofen geschmolzen und ihm die härtenden Stoffe, 
wie Ferromangan, Wolfram, Chrom, erst während des 
Vergießens in die Form zugesetzt. Die Stoffe müssen 
in möglichst zerkleinerter Form verwendet werden, 
werden dann aber sofort von dem flüssigen Metall 
aufgenommen und gleichmäßig verteilt. Um letzteres 
zu unterstützen, muß der Zusatz gleichmäßig während 
der ganzen Dauer des Gusses erfolgen.

Erfinder behauptet, daß die genannten Stoffe, wenn 
sie erst beim Guß zugesetzt werden, dem Stahl eine 
wesentlich größere Härte verleihen und hierfür auch 
besser ausgenutzt werden, als wenn sie dem Stahl 
bereits vor dein Vergießen zugesetzt worden sind. 
Demzufolge soll der Verbrauch an jenen Stoffen auch 
ein sparsamerer sein, als bei den älteren Verfahren.

Nr. 742315 nnd 742316. H e n r y  H a r m e t  in 
St. E t i e n n e ,  Frankreich. V erfa h ren  u n d  Anlage  
z u r  E rze u g u n g  von E isen  u n d  S ta h l im  elektrischen  
O fen. (S. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 642.)
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S t a t i s t i s c h e s .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Januar 1905.

B e z i r k e

Anzahl 
der 

Werke 
im Be­
richts- 
Monat

E r z e u g u n g Er z  eugung

im 
Dez. 1904 

Tonnen

I
im i 

J a n .1905 j 
Tonnen ! Tonnen

Im 
J a n .1904 

Tonnen Tonnen

Rheinland-W estfalen......................................... — 7 0 3 0 9 6 5 1 0 4 ; _ 7 5 1 7 6 —
So Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 1 8 2 4 6 1 2 7 0 3 — 1 8 0 3 2 —
«=» bß S c h le s ie n ............................................................. — 8 2 7 9 7 2 1 0 — 8 6 1 8 —

3 M P o m m e rn ................ ............................................. — 1 2 9 4 4 1 2 6 7 0 — 1 2 3 9 8 —
a  E Königreich Sachsen............................................. — — — — _ —

'S3 OQ Hannover und Braunschweig . . . . . . . . — 3 6 8 9 3 3 7 5 — 3 9 1 0 —

*7 = Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — 2 7 5 6 2 4 5 9 — 2 6 0 5 —
i~ c3 Saarbezirk ............................................................. 1 6 9 8 3 6 9 6 0 — 5 7 6 1 —
5  ^M Lothringen und L u x em b u rg ........................................ /  - 5 0 0 0 6 3 7 3 9 7 — 3 2 6 5 5 —

Gießerei-Roheisen Sa. — 1 7 1 2 1 2 ; 1 4 7 8 7 8 . — 1 5 9 1 5 5 —

Rheinland-W estfalen......................................... _ 2 0 1 0 6 1 8 4 1 4 _ 2 9 6 5 0 _
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 1 7 2 6 4 4 8 6 2 1 4 3 —
S c h le s ie n ............................................................. — 4 5 2 1 5 0 6 5 — 4 6 9 3 —

" H u Hannover und Braunschweig............................. — 5 7 8 0 3 8 4 0 — 5 4 3 0 —
aa v

Bessemer-Roheisen Sa. _ _ 3 2 1 3 3 3 1 8 0 5 — 4 1 9 1 6 —

R heinland-W estfalen......................................... _ 2 2 5 0 6 5 1 6 4 2 9 9 _ 1 7 3 8 1 5 _
a  a Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 9 4 0 3 — —

.22 -*=> <s> .03 S c h le s ie n ............................................................. — 1 9 4 9 4 1 8 6 1 8 — 1 9 9 6 9 —

Hannover und Braunschweig............................. — 1 9 7 7 2 1 9 5 7 8 — 1 8 9 3 7 —
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — 1 0 2 0 0 9 1 0 0 — 1 0 3 0 0 —

5 £ Saarbezirk ............................................................. 1 4 9 4 1 7 6 1 0 6 9 — 6 1 0 9 8 —
s  J Lothringen und L uxem burg ............................. /  .... 2 1 7 7 7 0 2 1 1 9 5 4 — 2 2 9 8 2 8 —

Thomas-Roheisen Sa. — 5 4 2 6 5 8 4 7 4 6 2 1 — 5 1 3 9 4 7 —
a  cT <u *s "T R heinland-W estfalen......................................... - 3 8 7 2 5 2 7 2 6 8 — 2 4 9 4 3 —

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 1 6 3 7 5 1 6 6 8 7 — 2 0 5 6 8 —
M g S c h le s ie n .............................................................. — 5 1 4 7 7 3 4 8 — 7 3 5 1 —

P o m m e rn ............................................................. ---- - — — — —
B —; o  J. a  J- Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — - — — — —
-E o  au. 

’S Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. - 6 0 2 4 7 5 1 3 0 3 — 5 2 8 6 2

a R heinland-W estfalen......................................... _ 1 4 2 1 5 1 6 — 5 7 3 6 —
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 1 9 3 7 3 3 4 3 9 4 — 1 6 0 1 6 —-a S c h le s ie n ............................................................. - — 3 2 9 4 4 2 9 6 2 6 — 2 3 4 7 2 —

j -1 Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . _ 9 0 0 8 9 0 — 9 9 0 —
~3! ",a Lothringen und L uxem burg ............................. — 1 1 5 8 5 1 4 1 7 6 — 1 6 9 5 9 —
CU

Puddel-Rolieisen Sa. — 6 4 9 4 4 6 0 6 0 2 !  — 6 3 1 7 3 —
R heinland-W estfalen......................................... _ 3 5 4 3 4 7 2 7 6 6 0 1 — 3 0 9 3 2 0 . —

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 5 4 6 6 0 4 8 2 7 3 — 5 6 7 5 9 —

Sf S c h le s ie n ............................................................. — 7 0 3 8 5 6 7 8 6 7 — 6 4 1 0 3 —
I S, 2 P o m m e rn ............................................................. — 1 2 9 4 4 1 2 6 7 0 — 1 2 3 9 8 —

! S  ‘1 Königreich Sachsen............................................. — — — — — —
=? =2 Hannover und Braunschweig............................ — 2 9 2 4 1 2 6 7 9 3 2 8 2 7 7 —

: H "1 Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — 1 3 8 5 6 1 2 4 4 9 — 1 3 8 9 5 —
Saarbezirk ............................................................. — 5 6 4 0 0 5 8 0 2 9 — 6 6 8 5 9 —
Lothringen und L uxem burg ............................. — 2 7 9 3 6 1 2 6 3 5 2 7 — 2 7 9 4 4 2 —

Gesamt-Erzeugung Sa. — 8 7 1 1 9 4 7 6 6 2 0 9 — 8 3 1 0 5 3 !  —

j b i) Gießerei-Roheisen ............................................. _ 1 7 1 2 1 2 1 4 7 8 7 8 — 1 5 9 1 5 5
!

• 60 s Bessemer-Roheisen............................................. — 3 2 1 3 3 3 1 8 0 5 — 4 1 9 1 6

1 c  ® Thomas-Rolieisen................................................. — : 5 4 2 6 5 8 4 7 4 6 2 1 — 5 1 3 9 4 7 —

Stahleisen und S piegeleisen ............................. 6 0 2 4 7 5 1 3 0 3 5 2 8 6 2 —
=  sss a Pnddel-R oheisen................................................. ! 6 4 9 4 4 6 0 6 0 2 6 3 1 7 3

« S Gesamt-Erzeugung Sa. — 8 7 1 1 9 4 7 6 6 2 0 9 8 3 1 0 5 3



304 Stahl und Eisen. B erichte über V ersam m lungen au s F achvereinen. 25. Jahrg. Nr. 5.

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Südw estdeutsch  - L uxem ­
burgische Eisenhütte.

Am Sonntag den 15. Januar hielt die 
Südwestdeutsch - Luxemburgische Eisen­
hütte seit ihrer Gründung die erste Ge­
neralversammlung in Saarbrücken ab. 
Die etwa 170 Teilnehmer wurden durch 
einen Sonderzug der Straßenbahn nach 
Burbach befördert.

Nachdem die 'WerksVerwaltung der 
Saarbrücker Gußstahlwerke den Teil­
nehmern einen Imbiß dargeboten hatte, 
richtete der Vorsitzende des Aufsichts­
rats , Hr. Fabrikbesitzer S e h m e r ,  
freundliche AYorte des Willkommens 
au die Versammlung, die hierauf durch 
den Vorsitzenden, Direktor AVeinlig- 
Dillingen, mit geschäftlichen Mittei­
lungen eröffnet wurde. Derselbe er­

teilte alsdann Hrn. Dipl.-Ingenieur Ot to Wol f f  das 
Wort zu seinem Vortrage: „ Ga s gene r a t o r en  für  
Hü t t e n b e t r i e b e “.

Der Vortragende gab ein Bild der Entwicklung 
der Gasgeneratoren bis auf die heutige Zeit und schil­
derte insbesondere die neuerdings in Amerika sehr in 
Aufnahme gekommenen Morgangeneratoren und ihre 
Vorteile: Kontinuierlicher Betrieb, Vermeidung großer 
Schlackenstücke, Möglichkeit zur Verwendung minder­
wertigen Brennmaterials, vollkommene Ausnutzung 
der Brennstoffe und ein Gas von hohem Brennwert.* 
An der sich daran anschließenden interessanten Dis­
kussion beteiligten sich die H1I. Vogel - Düsseldorf, 
Sahlin-London, v. Horstig-Saarbrüoken, Bergrat Jahns 
von der Heydt, Desgraz - Hannover, sowie der Vor­
tragende. Es wurde dabei auch die Frage erörtert, 
ob der Eisenhüttenmann nicht besonderes Interesse 
an möglichst kohlenoxydreichem Gas mit nicht zu 
hohem Wasserstoffgehalt habe.

In der letzten Zeit sind vielfach Untersuchungen 
vorgenommen worden Uber den Einfluß gasförmiger 
Beimengung im flüssigen Stahl auf seine Eigenschaften 
nach dem Erkalten. Vielleicht geben diese Zeilen 
die Anregung dazu, daß der eine oder andere sich 
dazu entschließt, seine Beobachtungen auf diesem Ge­
biet bekannt zu geben, so daß es dann später eine 
ebenso interessante wie dankbare Aufgabe sein würde, 
auf Grund dieser Ergebnisse den Wert der verschie­
denen Generatorsysteme besonders für den Siemens- 
Martinprozeß nochmals zu studieren und darüber zu 
berichten. Der Diskussion schloß sich eine Besichti­
gung der im Betriebe befindlichen Generatoren an.

Der Ansammlung wohnten bei der Königliche 
Landrat des Kreises Saarbrücken, Hr. Bötticher, und 
der Bürgermeister von Malstatt-Burbach, Hr. Schmook. 
Die HH. Bürgermeister Dr. Neff-St. Johann und Feld­
mann-Saarbrücken hatten ihrem Bedauern Ausdruck 
gegeben, daß sie an der Teilnahme verhindert seien.

Die Straßenbahn führte die Teilnehmer wieder 
nach Saarbrücken zurück, wo in den erst kürzlich von 
Künstlerhand neu eingerichteten glänzenden Räumen des 
Zivil-Kasinos ein gemeinsames Mahl etwa 160 Teilnehmer 
noch einige Standen in froher Gesellschaft vereinte.

Der Vorsitzende feierte zunächst in schwungvoller 
Rede unsern Kaiser als den Mann, der so viel zur

Hebung des Ansehens des Ingenieurstandes beigetragen 
habe. Hr. H. Röchling begrüßte die erschienenen Gäste, 
Hr. Saeftel gedachte in feinsinniger Rede der Damen, 
und Hr. Schmook verlieh dem Dank der Gäste in freund­
lichen und anerkennenden Worten Ausdruck. Zum 
Schluß sei auch noch der vortrefflichen Leistungen 
der AVerkskapelle der Burbacher Hütte gedacht, die in 
ihrer neuen kleidsamen Uniform, einer Nachbildung der 
alten Mansfelder Uniform, die Tafelmusik besorgte.

Die ganze Tagung nahm, wie schon berichtet, einen 
glänzenden und sehr befriedigenden Verlauf. Dienächste 
Versammlung findet Anfang Juni in Luxemburg statt, 
und zwar auf vielseitigen Wunsch mit Damen.

A achener B ezirksverein  deutscher  
Ingenieure.

(F o rtse tzu n g : vo n  S e ite  242.)

AVährend bisher der Bessemerprozeß bei weitem 
an der Spitze marschierte, wird er, wenn nicht alles 
täuscht, bald eingeholt und vielleicht überflügelt 
werden durch den basischen M a r t i n p r o z e ß .  Der 
Grund dafür liegt zum ersten darin, daß das saure 
Bessemerverfahren zur Erzeugung weichen Stahls 
nicht besonders geeignet ist. Dann aber sind die 
phosphorarmen Erzlager selbst in den Staaten nicht 
unendlich ausgedehnt, und bedarf man eines Stahl­
prozesses, der für aus phosphorhaltigen Erzen cr- 
blasenes Roheisen brauchbar ist. Da nun hochphos­
phorhaltige Erze wenig vorhanden sind, kann der 
basische Bessemer- oder Thomasprozeß nicht in Frage 
kommen. Trotzdem haben zwei Werke versucht, ihn 
aufzunehmen, aber beide haben nach kurzem Betrieb 
ihre Tätigkeit wieder einstellen müssen.

Die Martinwerke in den Staaten pflegen aus min­
destens sechs 30 bis 50 t-Öfen zu bestehen. Bei 
neueren Anlagen sind oft zwölf vorhanden, die man 
dann in einer langen Reihe nebeneinander anordnet- 
Steigt die Zahl über zehn, so werden auch manchmal 
zwei Parallelreihen genommen, derart, daß die Gieß­
seite sich zwischen den Öfen befindet. Diese Anord­
nung findet man z. B. auf den Homestead Works der 
Carnegie Company. — Obschon man neuerdings viel­
fach Schaukelöfen vorfindet, scheinen doch die meisteu 
Betriebsleiter noch den alten feststehenden den Vor­
zug zu geben. Die Herdlänge derselben ist sehr groß, 
sie beträgt z. B. bei einem 50 t-Ofen in den Sharon­
werken 8,84 m. Gewöhnlich sind die Heizkammern 
nicht unter, sondern vor dem Ofen angebracht. M o 
natürliches Gas verwendet wird, werden dann beide 
Kammern meistens für Luft gebraucht, weil dasselbe 
nicht vorgewännt zu werden braucht. Bei neueren 
Anlagen liegen die Öfen durchweg in Bodenhöhe, so 
daß die Schmelzmaterialien an der Chargierseite nicht 
gehoben zu werden brauchen. Chnrgiermaschinen 
sind ganz allgemein in Gebrauch, und habe ich kein 
einziges AVerk gesehen, das noch mit der Hand char­
gieren ließ. Selbst für deutsche Verhältnisse ist ja  aber 
auch die Frage der Martinofen-Chargiermaschinen längst 
zugunsten derselben entschieden. Es sieht geradezu
im posant aus, vier dieser m enschenähuliche Bewegun­
gen ansführenden M aschinen auf einer Arbeitsseite

* Der Vortrag wird in einem der nächsten Hefte 
zum Abdruck gelangen. D u  R ed

von nicht weniger als 16 m Breite und 292 m Länge, 
wie z, B. in Duquesne, in Tätigkeit zu sehen. D'e 
Gießseite jedoch ist fast allgemein tief angebracht. 
Der Stahl fließt nach dem Abstich in eine an einem 
Laufkran hängende oder auf AAragen s t e h e n d e  Ptanne, 
aus der er dann direkt in auf kleine Wägelchen
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stehende Kokillen abgezapft wird. Die Anordnung 
findet sich sowohl bei feststehenden als bei Schaukel­
öfen. Von letzteren gibt es die verschiedenartigsten 
Konstruktionen, die aufzuführen hier zu weit führen 
würde. Einige davon sind aber so falsch und un­
praktisch konstruiert, daß man f. d. Tonne Stahl 
950 kg Kohlen gebraucht, gegen rund 300 bis 350 kg 
bei den feststehenden Öfen. Mit- verhältnismäßig 
wenigen Ausnahmen sind denn auch alle neuen An­
lagen mit der alten bewährten-Konstruktion gebaut 
worden, die zu verlassen ein triftiger Grund kaum 
vorliegen dürfte. — Eine besondere Art der kippbaren 
Ofen sind die jetzt vielgenannten Talbotöfen. Ich 
sah deren nur zwei, und war man mit diesen beiden 
nicht zufrieden. Besonders alle Ingenieure der 
Carnegie Company sprachen sich gegen den Prozeß 
aus, da er an und für sich nicht billiger arbeite, aber 
die dazu nötigen Apparate dreimal so teuer in der 
Anschaffung seien. Das verlange größere Abschreibung, 
und zudem seien auch die laufenden Reparaturkosten 
höher, und zwar um nicht weniger als 80 3) f. d. Tonne. 
Auch die Lackawanna-Stnhlwerke, welche seinerzeit 
beabsichtigten, 200 t-Talbotöfen aufzustellen, scheinen 
davon abgekommen zu sein, denn ich ersah aus einem 
vor kurzem im „Tron Age“ erschienenen Bericht, daß 
man gewöhnliche Martinöfen bauen wolle. Offenbar 
hat man also durchweg nur böse Erfahrungen damit 
gemacht.

Der Betrieb geschieht meist in der Art, daß man 
ungefähr 60% flüssiges Roheisen in den Ofeu schüttet 
und später 40% Schrott zusetzt. Das Roheisen kommt 
in einer Pfanne auf einem längs der Ofen fahrenden 
Wagen an und wird dann mittels einer Rinne in 
den Ofen geschüttet. Diese Rinne ist mit einem Tisch 
fest verbunden und hat ein angegossenes Ohr, in 
welches die Stange der Chargiermaschine hineinpaßt. 
Mittels letzterer wird sie dann vor den Ofen hin­
gesetzt. Dann kommt die Roheisenpfanne, welche g e­
w öhnlich  mit Hilfe eines 4 0 1-Laufkranes gekippt wird. 
Doch sah ich auch die Einrichtung, daß der Wagen, 
in dem die Roheisenpfanne stand, mit einem elek­
trischen Motor versehen war, der durch Zahnradüber­
tragung die Pfanne neigen konnte. Innerhalb einer 
halben Sekunde wurde dieser Motor durch einen Draht 
mit der Chargiermaschiue verbunden und das Kippen 
der Pfanne durch einen auf letzterer angebrachten 
Kontroller von dem Chargiermaschinen-Eührer reguliert. 
— Dann folgt das Einsetzen des Schrottes, der auf 
dem längs der Arheitsseite befindlichen Schrottlager­
platz durch 5 t-Krane in die Mulden verpackt wurde. 
Wie diese dann von der Chargiermaschine gefaßt und 
weiter benutzt werden, darüber werde ich schwerlich 
Worte zu verlieren haben, da diese Prozedur ja  ge­
nügend bekannt ist. Erwähnenswert ist noch, daß 
man hei den meisten Öfen 5 Türen angeordnet hat, 
wovon die drei mittleren größten als Einsatztüren 
Verwendung finden, die anderen aber nur der Beob­
achtung und Reparatur dienen. Alle Türen werden 
stets hydraulisch bewegt. Man pflegt 2 bis 3 Chargen 
am Tara zu machen, bei viel Roheisen weniger, bei 
viel Schrott mehr. Ein 50 t-Ofen wird demnach ge­
wöhnlich 125 t  erzeugen. Vor jedem Ofen auf der 
Gießseite ist ein Pfannenloch angeordnet, nur etwas 
aber 1 m tief, welches dazu dient, die überlaufende 
Schlacke aufznnehmen. Um diese später bequemer 
herausschaffen zu können, legt man in manchen Wer­
ken große eiserne Haken auf den Boden des Loches. 
Ist nun später die Schlacke erkaltet, so w-ird eine 
Kette durch die Haken gezogen und der Schlacken­
kuchen bequem gehoben. Die Stahlpfannen hängen 
neuerdings meist an 75 t-Laufkranen. Um letztere 
nun nicht unnütz mit kleinen Arbeiten zu beschäftigen, 
>st meistens noch ein das Pfannenloch beherrschender 
Drehkran angeordnet. Dadurch hat der Laufkran 
genügend Zeit-, seine Pfanne an die Gießbühne zu

bringen, wo das Gießen der Blöcke genau wie im 
Bessemerwerk geschieht. Man pflegt auch im Martin­
werk nur schwere Blöcke zu gießen, und benutzt z. B. 
in Duquesne solche von 2730 kg und von 3620 kg 
Gewicht.

Vom Bessemer- wie Martinstahlwerk aus gelangen 
die Blöcke meist zum Kokillen-Abstreifer, kurz 
Stripper genannt. Hier werden die Kokillen entfernt 
und auf leere Wagen gesetzt, während die Blöcke auf 
ihren Wägelchen stehen bleiben. Der Stripper ist 
eine hydraulisch bewegte Doppelmaschine, die 2 Ko­
killen zugleich abstreifen kann und die mit Seiten­
bewegung versehen ist, um die losen Kokillen auf 
die im Nebengeleise stehenden Wagen setzen zu können. 
Ist der Block von der Kokille befreit, so geht er 
meist über eine Wage und gelangt dann zu den Tief­
öfen des Walzwerks. Dort wird er von einem speziell 
für diese Arbeit konstruierten Laufkran erfaßt und, 
nachdem der hydraulisch bewegte und auf Rädern 
laufende Deckel von einer Tiefofenkammer abgezogen 
ist, in diese gesetzt. Eine Kammer pflegt vier 2'/s 
bis 3 t-Blöcke zu fassen. Bei den soeben erwähnten 
Kranen, welche neuerdings nur mehr für elektrischen 
Betrieb konstruiert werden, hängen die Blöcke nicht 
an losen Ketten, sondern an einem Führungskolben, 
der dem Kran das Aussehen eines hydraulischen gibt. 
Da diese Führungskolben auch mechanisch drehbar 
sind, kann der Block in jeder gewünschten Lage mit 
unfehlbarer Sicherheit schnell eingesetzt und ebenso 
rasch und sicher wieder herausgeholt werden.

Dieselben Krane legen den Block dann auf einen 
kleinen schnellaufenden, kippbaren Wagen, welcher 
ihn zum Rollwerke des B l o c k w a l z w e r k e s  bringt. 
Die Rollgänge sind in Amerika stets und überall etwa 
1 m über Hüttensohle angeordnet, wodurch die vielen 
reibenden Teile und speziell die Zahnräder offen 
liegen, anhaltend genau beobachtet und daher eventuell 
zeitig ersetzt werden können, bevor ein Bruch eintritt. 
Die Möglichkeit, alles reiner zu halten, dient ebenfalls 
zur Schonung der Anlage und zur Verminderung des 
Kraftverbrauchs. Auf dem Rollengang läuft der Block 
nun weiter bis zum Blockwalzwerk. Die meisten 
Blockwalzwerke sind außerordentlich kräftig konstruiert 
und pflegen mit Walzendurchmesser von über 1 m aus­
gerüstet zu sein. Die Verstellung der Walzen ge­
schieht noch durchweg hydraulisch, nur an einem 
ganz neuen Walzwerk der Cambriawerke fand ich 
eine elektrische Einstellungsvorrichtung, über deren 
Betriebsbranchbarkeit jedoch Angaben nicht zu er­
halten waren, da die Straße erst gerade fertiggestellt 
war. Das Wenden der Blöcke geschieht gewöhnlich 
durch 2 hydraulisch angetriebene Backen, welche sich 
senkrecht zur Walzebene bewegen. Die Steuerung 
der ganzen Maschinerie geschieht von einer Brücke 
aus, welche über dem Rollengang vor dem Walzwerk 
angebracht ist-, und von der aus man das ganze Walz­
werk gut übersehen kann. Gewöhnlich stehen auf 
dieser Brücke 3 Mann, welche die ganze Anlage allein 
bedienen. Die Walzenzugmaschinen, welche ebenfalls 
von der Steuerbrücke aus reguliert werden, sind durch­
weg außerordentlich stark konstruiert. Mit einer 
Ausnahme fand ich nur gewöhnliche Zwillingsanord­
nung, und behaupteten verschiedene Ingenieure, daß 
die Verbund-Reversier-Maschinen viel zu kompliziert 
seien, um für den rauhen Walzwerksbetrieb genügende 
Betriebssicherheit bieten zu können. Die durch deren 
Anwendung zu erzielende Kohlenersparnis sei nicht 
so hoch, daß sie ins Gewicht falle. Diesen Angaben 
muß man unter Berücksichtigung der billigen ameri­
kanischen Kohlenpreise für dortige Verhältnisse wohl 
Berechtigung zuerkennen. Der Antrieb geschieht ge­
wöhnlich durch Vermittlung einer Zahnradübersetzung 
im Verhältnis 1 : 2, doch geht man in den neuesten 
Anlagen dazu über, die Maschinen ohne Übersetzung 
angreifen zu lassen. Es ist aber natürlich, daß bei

4
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dem direkten Angriff der Maschine die gerade bei 
Blockwalzwerken starken Stöße direkt auf diese über­
tragen werden müssen. Um das zu vermeiden, anderer­
seits aber auch ein schnellaufendes Walzwerk zu 
haben, ist man z. B. in den Cambriawerken dazu über­
gegangen, eine Kammradübersetzung 1 : 1 einzubauen, 
und zwar mit dem ausgesprochenen Zweck, diese 
Übersetzung als Puffer zu benutzen. Den Vorteil, die 
durch die Kammräder verursachte große Reibung zu 
verringern, hat man damit aber preisgeben müssen. 
Nachdem ein Block z. B. in 19 Stichen von etwa 
600 mm im Quadrat auf 152 mm im Quadrat 
heruntergewalzt ist, läuft er weiter zur hydrau­
lischen Schere, wird dort zerschnitten und ge­
langt durch geeignete Vorrichtungen auf Wagen. 
Die abfallenden Enden fallen von der Schere direkt 
auf ein endloses Band, das sie in einen Waggon be­
fördert. Da die Werke hierzu alte ausrangierte Wagen 
mit Vorliebe verwenden, diese aber aus Holz bestehen, 
so würden die Wagen bald in Flammen aufgehen, 
wenn sich nicht ein dichter Wasserregen auf sie er­
gösse. Sollen Knüppel gewalzt werden, so gelangt der 
vorgewalzte Block direkt weiter in die Knüppelstraße, 
während er andernfalls oft noch in W ä r m ö f e n  
kommt. Diese sind fast immer Siemens-Regenerativ- 
Öfen, haben gewöhnlich eine Herdliinge von 8 bis 
11 m und werden, wo angängig, mit Naturgas geheizt. 
Ihre Bedienung geschieht stets ganz mechanisch durch 
eine Einsetzmaschine, die ähnlich den in Martinwerken 
benutzten Chargiermaschinen gebaut ist.

Ich will jetzt dazu übergehen, den Walzprozeß bei 
den verschiedenen Produkten kurz zu beschreiben. 
Das Rückgrat der ganzen amerikanischen Stahlindustrie 
bildet die S c h i e n e n f a b r i k a t i o n ,  welche deshalb 
an erster Stelle zu behandeln ist. Die riesigsten und 

roßartigsten Einrichtungen sind getroffen worden, 
em ungeheuren Bedarf Amerikas an diesem Material 

zu begegnen. Mit seiner 320000 km-Bahnlinie, die 
in anhaltendem Steigen begriffen ist, benötigt jenes 
Band Oberbaumaterial-Mengcn, die für uns geradezu 
märchenhaft klingen. Was bedeuten für Deutschland 
dagegen jene 50000 km, die wir an Bahnlinie besitzen, 
zumal neue Strecken in unserem aufgeschlossenen 
Lande kaum gebaut werden können, wohingegen drüben 
über 10000 km Bahnlänge jedes Jahr neu hinzu­
kommen. Nicht weniger als drei Millionen Tonnen 
fertige Schienen sind in den Staaten im Jahre 1902 
erzeugt worden und fast alle für den inländischen 
Bedarf. Diese Massenerzeugung ist es vor allem, die 
den Amerikanern die Möglichkeit in die Hand gab, 
große Walzwerkanlagen nur auf Schienenfabrikation 
einzurichten. Ein Träger, selbst von gleicher Höhe 
wie Schienen, ließe sich auf diesen Anlagen überhaupt 
nicht herstellen, so ist jegliche Maschinerie, jegliche 
Führung, kurz alles,, auf Schienen zugeschnitten. 
Durch . geschickten: Ausnutzung der verschiedensten 
Hilfsmittel':und durch Anpassung der mechanischen 
Einrichtung an eine einzige, sich immer gleichbleibende 
Arbeit war es möglich, Schienenwalzwerke zu kon­
struieren, die, trotzdem sie beinahe ohne menschliche 
Hilfskräfte arbeiten, über 2000 t fertige Ware au 
einem Tage machen konnten. So dürfen sich die 
Edgar Thomson-Werke rühmen, im Jahre 1903 
735 000 t geliefert zu haben, d. h. pro Tag im Durch­
schnitt 2450 t. Aus eigener Beobachtung weiß ich, 
daß alle 50 Sekunden ein neuer Block im Gewicht von 
etwa 2 t zum Walzwerk gelangte. Ganz Deutschland 
könnte die Schienen dieses einzigen Walzwerks, dieser 
einzigen zusammenhängenden Maschinerie, kaum auf­
nehmen. Und da wir in Deutschland mehr als 25 
Werke haben, die gerne Schienen herstellen möchten, 
so wird man leicht ermessen, wie wenig in Deutsch­
land eine einzige größere Schienenstraße rentieren 
könnte. W ir müssen die Schiene als gewöhnliches 
Profileisen ansehen und müssen auf die großen Vor­

teile, die Spezial-Maschinerien bieten, hier Verzicht 
leisten. Und um so härter trifft uns das, als wir 
auch noch für jede Bahn und jedes Bähnchen beson­
dere Profile herstellen müssen. So etwas kennt man 
drüben nicht, man macht seine Standards, und wem 
die nicht passen, der kriegt halt nichts, es sei denn, 
daß er mit einem 10000 t-Auftrag herankommt.

Ein großes amerikanisches Schienenwalzwerk ist 
ein System, das aus mehreren Straßen kombiniert ist. 
Es beginnt natürlich mit einem Blockwalzwerk, in 
dem der Block gewöhnlich 7 Stiche erhält. In den 
alten hochberühmten Edgar Thomson-Wrerken ist diese 
Blockstraße noch ein Trio mit 2 Hebetischen, eine 
Anordnung, die jetzt ganz verlassen ist. Hier gelangt 
der in 2 Teile geteilte Bloom dann zu 4 Wärmöfen, 
um auf der entgegengesetzten Seite später wieder 
herausgonommen zu werden. Andere Werke haben 
Wärmöfen nicht eingeschaltet, sondern arbeiten direkt 
vom Block durch. In jedem der folgenden Gerüste 
erhält der Stab meistens nur mehr je einen Stich, um 
jeglichen Aufenthalt nach Möglichkeit zu vermeiden. 
Von bedeutenderen Anlagen besteht bei den Edgar 
Thomson-Werken jede der folgenden Straßen aus nur 
einem Gerüst. Hier erhält deshalb der Bloom 5 Stiche 
in dem ersten Walzwerk, an dem ein feststehender 
Kantapparat steht, der den Stab außerdem vor das 
nächste Kaliber zu schaffen hat. An der zweiten 
Straße geschieht das Kippen der Schiene in ähnlicher 
Weise; dieselbe arbeitet, da man bei ebenfalls 5 
Stichen es mit längeren Stäben zu tun hat, so, daß 
der 4. und 5. Stich zugleich mit dem 2. und 3. Stich 
des folgenden Stückes gemacht wird. Also: 1. Stich 
allein, 2. mit dem 4. des vorhergehenden Blooms, 3. 
mit dem 5. des vorhergehenden, erster des folgenden 
Blooms, 4. mit dem 2. des folgenden usw. Das alles 
geht so schnell, daß man zuerst die einzelnen Stücke 
kaum genau im Auge behalten kann. Durch die be­
schriebenen Vorrichtungen wird der Stab mechanisch 
stets gleich gewendet und fällt sozusagen stets in 
Führungen, so daß er immer in das richtige Kaliber 
geraten muß. — Nach dem 5. Stich im 2. Trio kommt 
ler Stab dann direkt auf eine schmale Bahn. Er be­
rührt so den rückwärtigen Hebetisch nicht, der also 
nicht auf das Durchgehen der Schiene warten muß. 
Hinter dem zweiten Walzwerk gelangt die Schiene 
auf ein Warmbett und wird, nachdem sie sich bis zur 
dunkelroten Farbe abgekühlt hat, in einem Stich auf 
dem dritten Walzwerk fertig gewalzt. Man hat näm­
lich die Erfahrung gemacht, daß in kälterer Tempe­
ratur gewalzter Stahl ein viel feineres Korn hat als 
solcher, der in heller Rotglut fertiggestellt ist. Da 
sich nun angeblich Schienen mit feinem Korn besser 
bewährt haben, so ist man zu dem Einschieben dieses 
Warmbettes gekommen. Hinter dem 3. Walzwerk 
stehen 4 Sägen, die zugleich schneiden, und zwar 
äußerst schnell; der Schnitt dauert etwa */s Sekunde. 
Sie -wirken von oben nach unten, nicht in seitlicher 
Richtung, und werden zugleich hydraulisch vorbewegt. 
Die Enden fallen auf eine schräge Ebene und rollen 
direkt in einen hölzernen Eisenbahnwagen, auf den 
von oben anhaltend Wasser gespritzt wird, um sodann 
nach Homestead versandt zu werden.

Wie man aus dem vorher Gesagten schon ent­
nehmen kann, ist die Arbeit auf diesem Walzwerk recht 
kompliziert, trotzdem aber sah ich jede halbe Minute 
einen neuen Bloom zum Walzwerk gelangen. Hinter 
den obengenannten Sägen befindet sich dann das 
Warmbett, an das sich Weiter die Adjustage anreiht 
Hier werden die Kanten an den sehr glatt gesägten 
Enden ein wenig abgefeilt, 3 Löcher zugleich gebohrt 
und die Schiene gerichtet. An Fräsen denkt kein 
Mensch, denn weil man die Bahnen mit verstelltem 
Stoß baut, kommt es nicht auf ganz exakte Längen an. 

I In den Edgar Thomson Works sagte man mir, daß man 
| in etwa 20 Minuten die Straßen auf ein neues Profil
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umzubauen pflege. Das ist natürlich nur dadurch 
möglich, daß nicht die Walzen, sondern die ganzen 
Walzgerüste ausgewechselt werden. Dieses Aus­
wechseln ganzer Gerüste kommt in Amerika mehr und 
mehr auf und ist vielleicht für Profilwalzzwecke noch 
viel wichtiger als für Schienenstraßen. Es würde hier 
zu weit führen, noch andere Schienenwalzwerke auf­
zuführen, die alle mehr oder minder mit demselben 
Gedanken gebaut sind, mit möglichster Ersparung von 
Menschenkraft sehr viel und recht billig zu erzeugen. 
Daß den Amerikanern letzteres auch gelungen ist,

mag aus der Angabe hervorgehen, daß eine Tonne 
Schienen nur 5 bis 6 M  mehr kosten soll, als die 
Tonne Billets. In dem Jahre 1893, in welchem die 
amerikanische Eisenindustrie außerordentlich danieder­
lag und alle Rohmaterialien äußerst billig waren, 
sollen die Edgar Thomson-Werke Schienen zu 65 bis 
70 Jf, ohne Verlust verkauft haben. Daß dieser nie­
drige Herstellungssatz jemals wieder erreicht werden 
könnte, halte ich fast für ausgeschlossen.

(S ch lu ß  fo lg t.)

Referate und kleinere Mitteilungen.

U m schau im  Auslande.

Ö s t e r r e i c h - U n g a r n . I n  der Berg- und Hütten­
männischen Fachgruppe des Österreichischen Ingenieur- 
und Architekten-Vereins wurde im Dezember v. J. die 

Klassifikation von Eisen und Stahl 
eingehend erörtert.* Oberingenieur Sa i l l e r  hatte fol­
gende Einteilung vorgeschlagen:

I. Gekohltes Eisen im geschmolzenen Zustande 
gewonnen und daher frei von Schlacke.

I. Nicht schmiedbar: Gußeisen, grau, halbiert und 
weiß. 2. Schmiedbar: Stahl und schmiedbares Guß­
eisen, durch Tempern erzeugt.

II. Eisen, welches in einem teigigen Zustande 
gewonnen wurde und daher Schlacke enthält:

1. Mit weniger als 25 “/o Kohlenstoff: Schmiedeisen.
2. Mit über 25 °/o Kohlenstoff: Stahlschmiedeisen. 3.Durch 
Zementierung gekohltesEisen, Zement- oder Blisterstahl.

Ein anderer Vorschlag stammt von Oberingenieur 
Anton R i t t e r  von Dormus ;  dabei sind berück­
sichtigt: die Erzeugung, die Eigenschaften des Eisens 
und bis zu einem gewissen Grade auch die geläufigen 
Bezeichnungen.
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* „Zeitschrift des Österr. Ingenieur- und Arehi- 
tekten-Vereins“ 1905 Nr. 7 S. 103—104.

Man entschied sich weder für den einen noch für 
den ändern Vorschlag, da man erst die Beschlüsse des 
internationalen Komitees abwarten wollte.

D än e m a r  k. Wie N. V. U ss i n g in dem Kopen- 
hagener „Ingenioren“ mitteilte, ist man bei verschie­
denen Bohrungen in Vendsyssel, im nordöstlichen 
Teile des Landes, auf

natürliches Gas 
gestoßen, das unter Umständen für das an Brenn­
stoffen arme Land Dänemark noch von Bedeutung 
werden könnte. Man hat es bislang nur innerhalb 
eines Streifens, der sich von der Stadt Frederikshavn 
in nordwestlicher Richtung bis zum Skagerak erstreckt, 
in einigen hundert Fuß Tiefe gefunden. Eine von 
Dr. J. C. P e t e r s e n  ausgeführte Analyse ergab fol­
gende Zusammensetzung ( I ) ; zum besseren V ergleich 
ist die Analyse von natürlichem Gas aus Nord­
amerika (II) danebengestellt.

I ll
F r e d e r ik s h a v n  N o rd a m e r ik a

M e th a n ...............................  96,54 93,36
Ä th y le n ................................  1,15 0,28
Wasserstoff............................ 0,78 1,76
S tic k s to ff ............................  0,75 3,28
K ohlensäure........................ 0,39 0,25
K o h lenoxyd ........................ 0,25 0,53
S auersto ff............................  0,14 0,29
Schwefelwasserstoff . . .  — 0,13

100JK) 99,88
G r o ß b r i t a n n i e n .  In allerjüngster Zeit er­

regten auch die Funde von
Gas in Susscx, 

über die kürzlich R i c h a r d  P e a r s o n  in der „Iron 
and Coal Trades Review“ berichtet hat, großes Auf­
sehen. Das Gas wurde bei Healhfield in Tiefen von
300 bis 400 Fuß gefunden und auch bereits zum Be­
trieb von Gasmaschinen sowie zu Beleuchtuhgszwecken 
verwendet. Eine Analyse ergab:

K ohlenoxyd    1,00 °/«
M e th a n ................................................. 93,16 „
E th a n ................................................. 2,94 „
Stickstoff und indifferente Gase . . 2,90 „

100,00 °/o
Nach einer älteren Angabe* soll ein Gehalt von 

5 ‘/i °/o Äthylen nachgewiesen worden sein, was aber 
nicht recht glaubhaft erscheint, da das Gas nur mit 
schwach leuchtender Flamme brennt.

Auf ein Vorkommen von natürlichem Gas in 
Nord- und Südholland sowie in Friesland hatte 
J. L o r i e  schon früher hingewiesen.** In Deutsch­

* Vgl. „Jahrb. f. d. Eisenhüttenwesen“ III . S. 101.
** Vgl. „Jahrb. f. d. Eisenhüttenwesen“ II. S. 90.
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technische Bedeutung zu besitzen. Dagegen ist man | 
daselbst schon seit geraumer Zeit mit Erfolg bestrebt, 
Holzabfälle und Torf zu vergasen und dieses

Holz- und Torfgas zur Dauipfkesselfeuerung
zu verwenden. Nach einem Vortrag des bekannten 
schwedischen Ingenieurs C. W. B i l d t  sind zur er­
folgreichen Durchführung der Dampfkesselfeuerung 
mit Generatorgas erforderlich: 1. eine zwischen dem 
Generator und dem Dampfkessel angeordnete Ver­
brennungskammer, und 2. ein gleichmäßiger und kon­
stanter Gasstrom. Erstere muß hinreichend groß 
sein, damit die Flamme die erforderliche Intensität 
erlangen kann, bevor sie die kalten Kesselwände 
trifft, weil sonst leicht Rußbildung eintritt. Zur Er­
zielung eines gleichmäßigen Gasstroms wird der Gene­
rator mit einer automatischen Beschickungs- und Ver­
teilungsvorrichtung versehen. Aus vergleichenden Ver­
suchen, die vor einiger Zeit in Schweden ange­
stellt worden sind, folgert B i l d t ,  daß die Qualität 
des Gases besser sei, wenn der Generator mittels 
eines Dampfstrahlgebläses als mittels Gebläseluft be­
trieben wird. Es ist dies, nebenbei bemerkt, eine 
Erfahrung, die schon früher bekannt war. Die Höhe 
der Brennstoffschicht im Generator richtet sich nach 
der Beschaffenheit des Brennmaterials und dem Gang 
des Generators. Für Steinkohle beträgt sie 1 bis
1,5 m, für Torf und Holzabfälle je nach dem Wasser­
gehalt 3 bis 4 m. Brennstoffe mit geringerem Wasser­
gehalt erfordern eine höhere Brennstoffschicht als

Vgl. „Jahrb. f. d. Eisenhüttenwesens“ II. S. 90. 
Vgl. „Jahrb. f. d. Eisenhüttenwesen“ III. S. 101.

Wirkungsgrad, geringeren Brennstoffverbrauch, gleich- 
mäßigere und vollständigere Verbrennung und ge­
ringere Rauch- und Rußbildung; ihre Bedienung ist 
billig und bequem.

Die vorstehende Abbildung 1 zeigt die Einrich­
tung einer Dampfkesselfeuerung mit Generatorgas 
auf einem schwedischen 
Eisenwerk.

Neben der Verwen­
dung der Generatorgase 
ist es die Ausnutzung der 
Gichtgase als Kraftgas, 
der man auch in Schwe- 
den jetzt größere Auf­
merksamkeit zuwendet.
— Ed v a r d  Hu b e n d i c k  
hat in dem letzten Heft 
des „Bihang tili Jernkon- 
torets Annaler“ einen 
neuen
Apparat zur B estim ­
mung des Staubgehalts 

der Gichtgase
beschrieben, der sich von 
dem von L eo  M a r t i u s  
konstruiertem Apparat* 
im wesentlichen nur da­
durch unterscheidet, daß die Gasuhr weggelassen und au 
ihrer Stelle ein Saug- und Meßapparat hinter dem 
Filtrierapparat angeordnet ist. Letzterer besteht aus 
zwei Blechtrichtern (Abbild. 2) mit zwischengelegtem

* „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 12 S. 735 bis 738.

Abbildung 2.

solche mit hohem Wassergehalt. Das erhaltene Gas 
hatte folgende Zusammensetzung:

COa 0  CO H  c h 4 n  

Gas aus Steinkohle 1,3 0,4 29,1 10,6 5,8 52,8
„ „ Torf.  . . 3,4 0,3 30,7 12,8 7,0 45,8
„ „ Kohle und

Sägespänen 1 : 1 . .  1,6 2,3 22,7 8,0 5,0 60,4
Gas aus Kohle und 

Sägespänen 1 : 2 .  1,4 1,4 27,7 14,5 3,6 31,4
B i l d t  gelangt am Schluß seines Vortrags zu 

nachstehendem Ergebnis:
Die Dampfkcsselheizung mit Gas besitzt im Ver­

gleich mit anderen Feuerungssystemen einen höheren

land kennt man ein Vorkommen von Naturgas in der 
Pfalz (Bienwald),* und in Österreich ein solches bei 
Wels in Oberösterreich.**

S c h we d e n .  Auch in der südschwedischen Pro­
vinz Schonen, und zwar bei Engelholm, hat man Gas­
funde von ähnlicher Art wie die eingangs beschrie­
benen gemacht, doch scheinen dieselben keine größere

Abbildung 1. 

Dampfkesaelfeuerung m it Generatorgas.
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man eine entsprechende Gasmenge durch das Filter 
saugen. Um 200 1 Gas durchzusaugen, sind 40 Umstel­
lungen erforderlich, die 30 bis 60 Minuten beanspruchen. 
Die Einrichtung und Arbeitsweise des Apparates ist 
aus der Zeichnung ohne weiteres verständlich.

Beim Erblasen von Thomasroheisen wurde ein Staub­
gehalt von 1,04 g Staub im Kubikmeter Gas festgestellt 
und folgende Zusammensetzung des Staubes ermittelt:

i li in
Fe2 O s ............................. 16,38)
Fe3 O j ........................... 46,72 } 74,40 29,98
Als O a ............................ 1,46 j
Mn 0 ............................ 0,35 0,45 0,41
M g O ............................  2,11 2,36 2,77
C a O ...........................  11,50 6,90 7,98
S i O s ............................  9,79 6,30 9,18
P z O s ............................ 6,62 4,47 3,44
Glühverlust . . . .  — — 45,53

94,93 94,88 99,29
Bei einer ändern Hütte, die Bessemerroheisen 

lieferte, erhielt man folgende Staubmengen:

Endo versehenen Retorten aus 5 mm dicken Stahl­
blechplatten; sie haben 14 m Länge, 1,9 m Höhe 
und 2,54 m Breite und sind an beiden Enden mit 
dicht schließenden Doppeltüren versehen. Außer­
dem sind 40 Kühlkammern vorhanden, zwei für jeden 
Ofen, von gleicher Form und Größe wie die Retorten, 
aber aus dünnerem Stahlblech bestehend. Vom Holz­
platz führt ein Normalspurgeleise zu jeder Retorte 
und durch diese dann zu den beiden Kühlräumen. 
Jeder Wagen faßt 725 cbm Holz, jede Retorte kann 
vier Wagen oder 29 cbm Holz aufnehmen..

Die Verbrennungsprodukte werden durch Kanäle 
unter und um die Retorten geleitet und dann zum 
Schornstein geführt. Die Destillationsprodukte werden 
durch kupferne Rohre von den Retorten zu den Konden­
satoren geleitet; ein Teil der Gase geht zu den Dampf­
kesseln und dient zu deren Beheizung, während die kon­
densierbaren Produkte in flüssiger Form in die Abteilung 
für Gewinnung der Nebenprodukte gelangen. Nach 18 bis 
24 Stunden ist die Verkohlung beendet. Die Holz­
kohle kommt zunächst in den ersten Kühler, woselbst 
sie 18 bis 24 Stunden lang bleibt, und dann in den 
zweiten Kühler, in welchem sie auch etwa 24 Stunden 
bleibt, worauf sie direkt verladen werden kann. Der 
Betrieb ist ein kontinuierlicher und liefert 29 cbm Holz­
kohle f. d.Tagund Retorte, oder insgesamt 181 000cbm 
f. d. Jahr. Die Anlage zur Gewinnung der Neben­
produkte bietet mancherlei interessante Einzelheiten. 
Die flüssigen destillierbaren Produkte fließen von den 
Retortenkondensatoren durch eine mit Kupfer be­
kleidete Holzrinne in ein unterirdisches Reservoir A 
und werden von hier in den Behälter gepumpt, 
in welchem ein Teil des Teers von dem Holzessig ab­
geschieden wird (Abbildung 4).

Das Gemenge gelangt nach C, woselbst die Säure 
von dem Alkohol getrennt wird. In D erfolgt die

* „Bihang tili Jernkontorets Annaler“ 1904 Nr. 9 
1 S. 332.'

Die Zusammensetzung des Staubes war:
Eisenoxyd............................................. 16,1 %
T o n e r d e ......................................... 2,6 „
K a lk ......................................................12,0 „
M agnesia......................................... 2,0 „
A lk a l ie n .........................................  0,4 „
A m m o n iak ........................................  0,05 „
K ieselsäure..................................... 8,0 „
Kohlensäure....................................  6,4 „
Schwefelsäure.................................... 0,35 „
E ss ig s ä u re .....................................  2,2 „
W asser  4,2 „
Brennbar, in Wasser unlösliche 

Kohlenstoffverbiudung . . . .  39,0 „
Brennbar, in Wasser lösliche 

Kohlenstoffverbindung . . . .  6,7 „
f 100,00 7<r

Ka n a d a .  Nach E r n s t  A. Sj  ö s t e d t  ist die 
größte Holzrerkolilnngsaiilage m it Gewinnung 

der Nebenprodukte 
jene der „Algoma Steel Company“ in Sault Ste. Marie, 
Ontario. Die Retortenanlage besteht aus 20 neben­
einanderliegenden, mit einer Feuerung an jedem

Abbildung 3.

Filtrierpapier. Den Meß- und Saugapparat (Abbild. 3) 
bilden die zwei je fünf Liter fassenden tubulierten 
Glasflaschen Hi und Hs. A ist die Gasleitung, B der 
Zuleitungsschlauch, C der Filtrierapparat, D ein zu 
der Meßvorrichtung führender Schlauch. Durch ein 
abwechselndes Senken der Flaschen Hi und Hs kann

Abbildung 4.
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Neutralisation mit Kalk unter Bildung von Kalkazetat. 
Dieses sowohl wie der Rohspiritus gelangt nach E, 
wo der Alkohol abdestilliert wird (8 bis 10 °/°) i 
er gelangt nach G und von hier zu dem Alkohol- 
Destillationsapparat E, woselbst er auf 82 °/o gebracht 
wird, und dann in den Bottich R . Die Kalklösung 
wird in den Retortenraum gepumpt, dort abgedampft

Augenblicklich gelten folgende Preise in Ame­
rika für:

Holzkohle, f. 20 h l ................................13,88 M
Methylalkohol, 82prozentig, f. d. 1 . . 0,33 „
Teer, f. d. h l ..............................................2.18 „
Terpentin, f. d. k g .................................0,32 „
Essigsaurer Kalk, 82 prozentig, f. 100 kg 8,29 „

K o re a , das „Land der Morgenröte“, ist reich an 
Mineralschätzen aller Art; Gold, Silber, Blei, Kupfer, 
Eisen und Kohlen finden sich in abbauwürdigen 
Mengen und werden auch schon seit vielen Jahren in 
der primitivsten AVeise von den Koreanern gewonnen. 
Leider ist die Literatur, die dieses Gebiet behandelt, 
recht dürftig; ein Yortrag, den Bergassessor B ru n o  
K n o c h e n h a u e r  vor längerer Zeit im Berliner Be­
zirksverein der Deutschen Kolonial-Gesellschaft ge­
halten hat und der auch als Sonderabdruck der „Ver­
handlungen“ der genannten Gesellschaft im Buchhandel 
erschienen ist,* behandelt hauptsächlich das Vor­
kommen und die Gewinnung des Goldes; eine spätere 
Arbeit von G u sta v e  B ra eck e* *  enthält u. a. auch 
einige Angaben über Vorkommen und Gewinnung von 
Kohle und Eisen in Korea. 1903 ist ein Bericht von
C. W o lt e r  in Chemulpo in den „Mitteilungen der 
Geographischen Gesellschaft in Hamburg“ *** er­
schienen, und das neueste und, soviel mir bekannt, 
größte W erk über Korea ist jenes von H a m il t o n .f  
Leider ist der Verfasser, der früher Berichterstatter 
für große englische Tageszeitungen war, kein Fach­
mann, und auch er beschränkt sich in der Hauptsache 
nur auf die Goldgewinnung des Landes. Recht be­
achtenswert ist die Schilderung der Interessen der 
einzelnen Länder am Handel Koreas. So sagt er 
beispielsweise (S. 162): „In Tschemulpo befindet sich 
ein bedeutendes deutsches Handelshaus mit einer 
Filiale in Säul. D iese Firma zeichnet sich dadurch 
aus, daß sie sowohl in Tschemulpo als auch in Säul 
Deutsche angestellt hat, die die koreanische Sprache 
vollständig beherrschen. Das wird bei weiterer Ent­
wicklung des Landes von großem Nutzen sein und 
zeigt überdies in augenscheinlicher AVeise, auf welchen 
Grundsätzen sich der deutsche Handel im fernen Asien 
aufbaut.“ Bezüglich Großbritanniens beklagt er die

* Berlin 1901, Verlag von Dietrich Reimer. 
50 Seiten. Preis 1,20 J l.

** Vergl. „Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen“.
III. Band S. 12.

*** Hamburg 1903, L. Friederichsen & Co. 15 Seiten. 
Preis 1,10-4'.

f  Leipzig 1904, Otto Spamer. 296 Seiten und 
eine Karte. Preis geb. 8,50 M .

und vollkommen getrocknet. Den für die ganze An­
lage erforderlichen Dampf lieferte eine Kesselbatterie 
von 1500 P. S. A ls Rohmaterial verwendet man hier 
75 % Ahorn-, 15 % Buchen- und 10 0/o Birkenholz. 
In der folgenden Tabelle sind einige Resultate der 
in Amerika üblichen Holzverkohlung zusammen­
gestellt.

Schwerfälligkeit und Langsamkeit gewisser eng­
lischer Handelshäuser. „Diese Langsamkeit“, sagt er 
(Seite 146); „hat einen sehr ungünstigen Einfluß auf 
den Erfolg des britischen Handels. Der Kaiser von 
Korea beauftragte Mr. Bennett, 40 vollständige Tele­
phone mit Zubehör und allerlei Instrumenten zu 
bestellen. Ericsson von Stockholm schickte per 
Kabel dreifache Preislisten und per Extraschiff drei­
fache Kataloge und Photographien sowie Kästen 
mit den verschiedensten Modellen und Muster nasser 
und trockener Kabel. Eine der zwei britischen 
Firmen, denen man die Bestellung übermittelt hatte, 
antwortete gar nicht, die andere schickte nach zwei­
monatlichem Schweigen eine Anfrage nach der Boden 
beschaffenheit und den klimatischen Einflüssen, denen 
die Drähte usw. ausgesetzt sein würden.

Vor einigen Jahren war Nachfrage nach billigen 
Nadeln und Angelhaken. Man legte den englischen 
Fabrikanten die Notwendigkeit nahe, eine Nadel her­
zustellen, die zu einem Angelhaken gebogen werden 
konnte. Ein Deutscher merkte etwas von diesem 
vertraulichen Rundschreiben Mr. Bennetts und schickte 
eine große Auswahl von Angelhaken und Nadeln 
mit den erforderlichen Eigenschaften ein. Der 
Erfolg dieses Unternehmens war, daß die deutsche 
Firma für diesmal den Rahm abschöpfte. Die eng­
lischen Nadeln waren so spröde, daß sie sofort 
brachen, und es braucht wohl nicht erwähnt zu 
werden, daß außer den wenigen Paketen, die man zur 
näheren Prüfung öffnete, kein weiterer Absatz dieser 
Nadeln stattfand.“ Hamilton schließt diesen Ab­
schnitt mit folgenden AVorten: „Die Lage, die Eng­
land in Korea einnimmt, ermangelt jeder größeren 
Bedeutung in bezug auf Handel und Politik. Hier 
— wie überall — zeigt die englische Politik eine 
unbegreifliche Trägheit.“ Otto Vogel.

N eues S ta h lw erk  iu  P orto v ecc liio .
Nach einer uns zugegangenen Mitteilung beab­

sichtigt die „Societa Anonima degli A lti Forni e 
Fonderia di Piombino“ in Florenz in Portoveccliio 
ein Stahlwerk zu errichten, welches einen Hochofen, 
eine Martin- und AValzwerksanlage einschließlich eines 
Reversierblockwalzwerkes von 250 t täglicher Leistung 
umfassen wird. Mit der Ausführung der Pläne unu 
Errichtung der Anlage ist das Hüttentechnische Bureau 
von Fritz AV. L ü r m a n n  Dr. ing. h. c. in Berlin 
betraut worden, welches für dieselbe Gesellschaft 
bereits einen Hochofen gebaut hat. Es darf als ein 
neuer erfreulicher Erfolg der deutschen Technik be­
zeichnet werden, daß dieser Auftrag einer deutschen 
Firma zuteil geworden ist.

Y e r k o h l u n g s a r t H o lz a r t

E rh a lte n e  P ro d u k te  fü r  8621 cb m  K o h le n h o lz

H o lzk o h le M eth y l­
a lk o h o l T e e r T e rp e n tin Esulg«.

K alk

h l kB 1 1 1 k g k g

M eiler ...................................................................................
Ofen ohne Gewinnung der Nebenprodukte . . .

Ofen mit Gewinnung der Nebenprodukte . . .

Retorte ohne Gewinnung der Nebenprodukte . . 
Retorte mit Gewinnung der Nebenprodukte . .

/  Laubholz 
\  Nadelholz 
/  Laubholz 
(  Nadelholz 

Laubholz 
Nadelholz

12,7
16.4
15.6
16.4
15.6 
18,9 
18,2

320
410
390
410
390
470
460

9.5
3.8
3.8
7.6

11,4
19
19
38

19

38

16

32

45,5
34.1 
80
54.1
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Eine Jub iläu m sfeier  an der H och schu le  zu  Aachen.
Zu Ehren des h u n d e r t s t e n  d i p l o m i e r t e n  

H ü t t e n i n g e n i e u r s  veranstaltete die hüttenmännische 
Vereinigung an der dortigen Hochschule am 17. Februar 
eine größere Feier, bei der an 150 Teilnehmer, unter 
ihnen der Rektor, Geh. Regierungsrat Prof. Dr. Borohers, 
verschiedene Professoren sowie andere Mitglieder des 
Lehrkörpers derTechnischeuHochschule, zugegen waren, 
Zuerst sprach Assistent Diplom-Ingenieur G o e r e n s  
über die Konstituenten der Eisenkohlenstoff-Legierungen. 
Alsdann ergriff nach einigen kurzen geschäftlichen 
Mitteilungen des Vorsitzenden Prof. Dr. W üst als 
derzeitiger Vorsitzender der Prüfungskommission das 
Wort zu einer Ansprache, in der er einleitend den 
Umstand hervorhob, daß der hundertste diplomierte 
Hütteningenieur, ebenso wie der erste Diplom-Ingenieur 
des Hüttenfachs, aus Luxemburg stammt. Daß hierbei 
kein Zufall obwaltet, geht daraus hervor, daß von den 
102 bisher diplomierten Hütteningenieuren 39 Luxem­
burger sind. Prof. AVüst fuhr dann wie folgt fort: 
„Diese Zahlen zeigen die Bedeutung Aachens mit 
seiner Technischen Hochschule für das Großherzogtum 
Luxemburg, welches als erstes eis.enerzeugendes Land 
der Erde einen großen Bedarf an wissenschaftlich ge­
bildeten Hütteningenieuren hat. In Deutschland be­
trug z. B. im Jahre 1904 die jährliche Roheisen­
erzeugung auf den Kopf der Bevölkerung 170 kg, in 
Luxemburg dagegen 5600 kg. Nach Einführung des 
Diplomexamens wurden die Prüfungen hauptsächlich 
von den hier studierenden Luxemburger Herren ab­
gelegt. Inzwischen hat sich dies geändert und die 
Zahl der deutschen Studierenden, welche sich dem 
Diplomexamen unterziehen, ist in steter Zunahme be­
griffen. A uf die einzelnen Zeitabschnitte verteilen sich 
die Prüfungen wie folgt: Bis 1880 einschließlich  
15 Diplom-Ingenieure, von 1881 bis 1890 einschließlich  
8 Diplom-Ingenieure, von 1891 bis 1900 einschließlich  
21 Diplom-Ingenieure, von 1901 bis 16. Febr. 1905 
einschließlich 58 Diplom-Ingenieure. Also in den 
letzten 4'/« Jahren mehr Diplom-Hütteningenieure als 
in den 28 Jahren zuvor. Dies hat nicht nur in dem 
gesteigerten Bestreben, das akademische Studium mit 
der Diplomprüfung abzuschließen, seinen Grund, sondern 
namentlich , in der Zunahme der Studierenden des 
Hüttenfachs i an unserer Hochschule. Geht doch aus 
einer Mitteilung der Zeitschrift „Stahl und Eisen“ 
(Jahrgang 1905 Nr. 3 S. 182) hervor, daß Aachen in 
der Zahl der Studierenden des Hüttenfachs nunmehr 
sämtliche Hochschulen Deutschlands überflügelt hat. 
Vergleichen wir innerhalb unserer Hochschule die 
Zahl der Diplom-Ingenieure des Hüttenfachs unter 
Zugrundelogung'der Zahl der abgegangenen Studierenden 
der jeweiligen Fachrichtung mit derjenigen der Diplom­
ingenieure der anderen, hauptsächlich hier in Betracht 
kommenden Fächer, so können wir die für uns nicht 
neue aber erfreuliche Tatsache feststellen, daß die 
Studierenden des Hüttenfachs mindestens mit demselben 
Eifer und demselben Ernste wissenschaftlichen Strebens 
ihren Studien obliegen, wie diejenigen anderer Fächer. 
Die Zahl der diplomierten Ingenieure des Hüttenfaches 
beträgt 102, die Zahl der seit 1880 exmatrikulierten 
Studierenden desselben Faches 288. D ie Zahl der 
diplomierten Chemiker beträgt 34 und diejenige der 
Seit 1880 exmatrikulierten Studierenden der Chemie 
337. Bei der Elektrotechnik sind die entsprechenden 
Zahlen 62 und 237, , ;

Wenn wir an dem nunmehr erreichten H alte­
punkt die Blicke rückwärts wenden, so können w ir  
eine kräftige Entwicklung konstatieren. Aber auch 
die Zukunft des hüttenmännischen Unterrichts an 
unserer Hochschule erscheint in durchaus erfreulichem 
Lichte. Ist doch nunmehr die Sicherheit gewährt, 
daß in Aachen Institute für Hüttenwesen errichtet 
werden, welche allen Anforderungen des Unterrichts

entsprechen und erhöhte Forschungsmöglichkeiten 
bieten. A lle Anzeichen sprechen demgemäß dafür, 
daß begründete Aussicht vorhanden ist, den weiteren 
Haltepunkt, den zweihundertsten Diplom-Ingenieur, in 
wenigen Jahren zu erreichen.“ Indem sich alsdann 
Prof. Dr. W üst an den hundertsten Diplom-Ingenieur 
wandte, überreichte er ihm namens der Prüfungs­
kommission ein bleibendes Andenken in Form einer 
kleinen Bronzestatue, oinen Hüttenmann darstellend, 
wie er mit einer Zange einen Stahlblock faßt. Ein 
dreifaches Glückauf dem Hundertsten schloß die von 
großem Beifall begleitete Rede. An den offiziellen 
Teil der Feier schloß sich noch ein geselliges Bei­
sammensein, bei dem der Rektor der Hochschule den 
Vorsitz führte.

E isen erzförd eru n g  am  Oberen See.

Nach einer in der „Iron Trade Review“ veröffent­
lichten Statistik verteilte sieh die Eisenerzförderung 
am Oberen See auf die verschiedenen Reviere in den 
letzten vier Jahren wie folgt:

1904 1903 1902 1901

M a rq u e tte  . . . .  
M cn o m ln ee  . . . 
G o g eb lc  . . . .  
V e rm illo n  . . .
M e s a b l ........................
A n d e re  R e v ie re

2889202
3124046
2436660
1303033

12350504
68560

3088S89
3809560
2959519
1703526

13098823
18200

3929913
4686309
3722100
2117611

13556325

3297272
3676988
2985165
1814640
9148968

| 22172005 24678517 28012258 20923033

Die Verschiffungen in den Lake Superiorhäfen für 
denselben Zeitraum ergeben sich aus der folgenden 
Zusammenstellung:

1904 1903 1902 1901

E s c a n a b a  . . . . 4346002 5500323 4087031
M a rq u e tte  . . . . 1937818 2039464 2C36530 2391953
A sh la n d  . . . . 2325014 2868289 3010782 2932432
T w o H a rb o rs  . . 4639607 5202586 5694868 50984SS
G la d s to n e  . . . . 562 87189 93853 118902
S u p e r io r  . . . . 4236710 4042236 4247457 2358214
D u l u t h ........................ 4724005 5442177 5687983 3492962

21566291 24027943 27471796 20480042
D azu  m it d e r  B ah n  

v e rs a n d t  . . .
. ' ' ■ ;; A

605714 650573 540463 442991

In s g e s a m t 22172005 24678516 28012259 20923033

Die mitgeteilten Zahlen schließen die Förderung 
der in Kanada gelegenen Helen-Grube nicht ein,  aus 
welcher im Jahre 1904 78 628 t gewonnen wurden. 
Infolge der geldlichen Verlegenheiten der Lake Superior 
Consolidated Company wurden .’ypn, dieser Giuhe be­
deutend geringere Mengen Erz verschifft als,im , Vor­
jahr, in welchem sich die Förderung a«f r206674 t 
belief. Hiervon wurden 173403 t an die Hochofen­
werke in Ohio und Pennsylvanien versandt. Aus der 
obigen Tabelle geht die steigende AVichtigkeit hervor, 
welche der Bergbau im Mesaba-Revier in den letzten 
Jahren erlangt hat. Zwar standen die Erzverschiffungen 
aus dem genannten Revier im Jahre 1904 hinter den­
jenigen der Jahre 1903 und 1902 zurück, dagegen ist 
der prozentuale Anteil des Mesabibezirks an der Ge­
samtförderung von 48 % im Jahre 1902 auf 53 °/o im 
Jahre 1903 und 55,7 °/° im Jahre 1904 gestiegen, und 
alle Anzeichen deuten darauf h in , daß eine weitere 
absolute sowie relative Steigerung der dortigen Erz­
förderung zu erwarten‘steht. Die United States Steel 
Corporation hat im letzten Jahre 58 Qfo ihrer gesamten 
Eisenerzförderung gegen 56 "¡o bezw. 50 °/o in den 
Jahren 1903 und 1902 aus dem Mesabibezirk bezogen. 
Die Verschiffungen der Steel Corporation stellten sich 
1904 auf 11376907 t oder 51,3 °/o der Gesamtförde­
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rung am Oberen See, während sie im Jahre 1903 
13701367 oder 55,5 °/° und im Jahre 1902 16394976 t 
oder 58,5 “/o der Gesamtfördernng geliefert hat. Es 
ist indessen bei Beurteilung dieser Zahlen zu berück­
sichtigen, daß die Erzverschiffungen der Corporation 
keinen sicheren Maßstab für den Verbranch dieser Ge­
sellschaft abgeben, da dieselbe sowohl Erze an andere 
Verbraucher abgibt als auch selbst Erze kauft. Es 
sei im Anschluß an die obengenannten Zahlen noch 
mitgeteilt, daß das Erzgeschäft in dem laufenden Jahr 
ein besonders lebhaftes gewesen ist und man annimmt, 
daß die ganze Förderung des Jahres 1905 bereits An­
fang Februar verkauft war. Die für die kommende 
Schiffahrtssaison zu erwartenden Erzverschiffungen 
werden auf 28000000  bis 30 000000 t geschätzt. Be­
züglich der Schwierigkeiten, diese gewaltigen Mengen 
zu verladen, wird daraufhingewiesen, daß eine monat­
liche Leistung von 4 0 0 0 0 0 0 1 wiederholt erzielt worden 
ist, was bei einer Dauer der Schiffahrtssaison von 
7 l/s Monaten 30000000  t ergeben würde.

Januar. .

Januar . .

S te in k o h le n c in fu h r  
1904 1905

t t

390 021 583 089
K o k se in fu h r

S te in k o h le n  v e rb ra u c h  
1904 1905

t  t

Januar . . . 8 787 214 6 851485

Januar . .

K o k sv e rb ra u c h  
t  t

821 103 645 168

K ohlengew innung im D eutschen R eich e.

Nach den jetzt vollständig vorliegenden Ausweisen 
betrug innerhalb des Deutschen Reiches

d ie  S te in k o h le n fö rd e ru n g  d ie  K o k se rz cu g u n g  
1904 1905 1904 1905

t  t  t t

Januar. . . 9 969 763 7 590 980 987 980 780 461
B rik e tts

d ie  B ra u n k o h le n fö rd e ru n g  u n d  N a ß p rc ß s te ln e  
t  t  t  t

Januar. . . 4 1 5 2  658 4  462 998 945 224 957 592

Hiernach zeigt unter der Einwirkung des Berg- 
arbeiterausstaudes die Steinkohlengewinnnng im Monat 
Januar gegen den entsprechenden Monat des Vorjahrs 
einen Rückgang um 2 378 783 t. Zugleich zeigt auch 
die Koksherstellung gegen den entsprechenden Monat 
des Vorjahrs einen Rückgang und zwar um 207 519 t. 
Demgegenüber ist die Braunkohlenförderung wie auch 
die Herstellung von Briketts und Naßpreßsteinen ge­
stiegen, da diese Erzeugnisse für den Ausfall in der 
Steinkohlenförderung herangezogen werden mußten. 
Auch die Bewegung der Einfuhr und Ausfuhr wurde 
wesentlich durch den Ausstand beeinflußt. Stellt man 
Einfuhr und Ausfuhr gegenüber und berechnet daraus 
(Förderung +  Einfuhr — Ausfuhr) den Verbrauch, so 
ergibt sich folgendes Bild:

S te in k o h le n a u s fu h r  
1904 1905

t t

1 572 570 1 322 584
K o k sa u sfu h r

41 255 65 534 208 132 200 827

Unter dem Druck des Ausstandes ist somit die 
Steinkohleneinfuhr beträchtlich gestiegen und die 
Ausfuhr ebenso zurückgegangenf das hat jedoch 
nicht ausgereicht, um den durch den Ausstand her­
vorgerufenen Ausfall auszugleichen. Es hat viel­
mehr gleichzeitig auch eine beträchtliche Einschränkung 
des Verbrauchs staftfinden müssen. Dieselbe Erschei­
nung zeigt sich auch heim Koks.

Schiffbau der W elt im Jahre 1904.

Die Zeitschrift „Schiffbau“ bringt unter dem
8. Februar d. J. nach Lloyds Register eine Zu­
sammenstellung über den Schiffbau der Welt im Jahre 
1904, der wir folgendes entnehmen :

Im Jahre 1904 wurden in Großbritannien ohne 
Kriegsschiffe 712 Schiffe von 1205 162 Brutto-Rcg.- 
Tons (613 Dampfer von 1 171375  t und 99 Segel­
schiffe von 33 787 t) vom Stapel gelassen. Außerdem 
wurden von Staats- und Privatwerften zusammen 37 
Kriegsschiffe von 127175 t Deplacement gebaut. Die 
Gesamtproduktion beträgt daher in diesem Jahre 
749 Schiffe von 1332 337 t. Die Produktion vou 
Handelsschiffen in Großbritannien iin Jahre 1904 zeigt 
eiue kleine Vermehrung von etwa 1 5 0 0 0 t gegen das 
vorhergehende Jahr und ist mit Ausnahme von 1903 
seit 1897 am geringsten. Verglichen mit den Zahlen 
1901, wo die Produktion sowohl von Handelsschiffen 
als auch von Kriegsschiffen am größten war, ergeben 
die vorliegenden Zahlen einen Rückgang von 320 000 t 
bei den Handelsschiffen und 84794  t bei den Kriegs­
schiffen. 99,71 °/o der vom Stapel gelaufenen Schiffe 
sind aus Stahl, 0,17 °/o aus Eisen und 0,12 % aus 
Holz gebaut. 97,2 °/o der Gesamtproduktion entfallen 
auf Dampfschiffe. Unter den Hauptschiffbauplätzen 
von Großbritannien steht Glasgow an der Spitze mit 
einer Produktion vou 238725 t. Dann folgen der 
Reihe nach Newcastle mit 236055t, Sunderland mit 
2 2 9 1 3 5 1, Greenoek mit 146 8 3 8 1, Middlesborough mit 
110236t, Hartlepool mit 9 6 1 5 4 t  und Belfast mit 
74251 1. Bemerkenswert ist der Umstand, daß im 
Jahre 1904 in Großbritannien 13 Schiffe mit Dampf­
turbinen gebaut sind, unter ihnen zwei von 11000 t. 
Außerdem befinden sich noch zwei große Schnell­
dampfer für die Cunard-Linie und fünf Dampfer von 
etwa 29500  t im Bau, welche mit Dampfturbinen ver­
sehen werden.

Die Hauptschiffbauländer außer Großbritannien 
sind Amerika, Deutschland und Frankreich. In den 
Vereinigten Staaten sind 143 000 t weniger gebaut 
worden als im Vorjahr. Dieser Ausfall ist zum Teil 
dadurch hervorgerufen worden, daß der Schiffbau an den 
großen Seen, welcher in den Jahren 1901 bis 1903 
im Durchschnitt 163000 t lieferte, im Jahre 1904 um 
4 9 0 0 0 1 gesunken ist, doch wurde in diesem Jahre 
der größte Dampfer für den Verkehr auf den großen 
Seen gebaut, nämlich der „Augustus ß. W olyin“ von 
6585 Reg.-Tons.

ln Deutschland wurden nach einer in demselben 
Heft des „Schiffbau“ gegebenen Zusammenstellung auf 
deutschen Privatwerften für die Handelsmarine im Jahre 
1904 59 größere Dampfer mit 163945 Reg.-Tons, 200 
kleinere Dampfer und Flußdampfer mit 18497 Reg.- 
Tons, 196 kleinere Segeschiffe und Flußkähue mit 
24621 Reg.-Tons und 18 sonstige Bauten mit 16255 
Reg..Tons, insgesamt 222958 Reg.-Tons, hergestellt 
Ferner wurden 14 Kriegsschiffe mit 7 2 4 2 0 t  Deplace­
ment zur Ablieferung gebracht.

In Frankreich werden seit 1903 keine großen 
Segelschiffe mehr gebaut. Dagegen liefen 74 000t  
Dampfer vom Stapel, darunter zehn Schiffe von mehr 
als 5 0 0 0 1. Die größten davon sind „El Kantara“ 
und „Louijsor“ von je  7920t, gebaut in La Ciotat.

Holland hat außer 55 636 Reg.-Tons au Schiffen noch 
etwa 5 0 0 0 0 1 an Flußkähnen, Leichtern und dergl. gebaut.

Die Gesamtproduktion der ganzen W elt (mit Aus­
nahme von Kriegsschiffen) betrug im Jahre 1904 
1987935  Reg.-Tons (1797 565 t Dampfer, 190370 t 
Segler). Im Laufe des Jahres sind verloren gegangen 
721000 t (422000 t Dampfer, 299 000 t  Segler). Mit­
hin beträgt die Gesamtzunahme der Handelsschiffs­
tonnage im Jahre 1904 1267 000 t. D ie Seglertonnage 
hat um 109 0 0 0 1 abgenommen, während die Dampfer­
tonnage um 1 376000 t gewachsen ist.
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Der A nteil Großbritanniens an der Gesamttonnage- ! 
Vermehrung beträgt 429000 t oder 34% , an der Ver­
mehrung der Dampfertonnage 505000 t oder 36% % . i 
Von den im Jahre 1904 vom Stapel gelaufenen j 
Schiffen hat Großbritannien über 49% %  bauen

lassen jmd von der neuen Dampfertonnage allein über 
53*/«% .

Zum Schluß sei noch die folgende Tabelle mit- 
eteilt, welche ein Bild der Entwicklung des SchifF- 
aus der W elt seit 1892 gibt.

H a n d e l s s c h i f f e  v o n  ü b e r  100 Br. R e g . - T o n n e n  ( k e i n e  K r i e g s s c h i f f e ! ) .

G ro ß b r ita n n ie n
Ö s te rre ic h -

U n g a rn
B ritisc h e
K o lo n ie n

D ä n e m a rk F ra n k re ic h D e u ts c h la n d H o lla n d

Z ah l t Z ah l
■

‘ Z ahl t Z ah l t Z ah l t Z ah l t Z ah l t

1892
1893
1894
1895 

1 1896
1897
1898
1899
1900
1901
1902
1903
1904

681
536
614
579
696 
591 
761 
726 
692 
639 
694
697 
712

1 109 950 
836 383 

1 046 508 
950 967 

1 159 751 
952 486 

1 367 570 
1416  791 
1 442 471 
1 524 739 
1 427 558 
1 190 618 
1 205 162

7 
6
5 

10
9
6 
9
8 

12
7

16
6

40

2 302 
7 435 
1 703 
7 371 
6 246 
6 601 
5 432 
9 248 

14 889 
20 013 
15192  
11328  
16 645

53
41
27
30
41
40
70
34
40
74
69
73
61

19 792 
17 089 

6 803
10 381
11 124
12 431 
25 021

8 464
9 563 

28134  
28 819 
34 690 
30 965

22
18
16
14
14
13
17
30
17
41
44
39
30

12 707 
10 719

7 300 
10 982 
11814
13 539 
12 703
26 613 
11060  
22 856
27 148
28 609 
15 859

19
22
28
27
41
39
48
51
66
92
99
75
69

17 228  
20 337 
19 636 
28 851 
44 565 
49 341 
67 160 
89 794 

116 858 
177 543 
192 196 
92 768 
81245

73
65
77
75
63
84

104
93
93

101
108
120
149

64 888 
60 167 

119 702 
87 786 

103 295 
139 728 
153 147 
211 684 
204 731 
217 593 
213 961 
184 494 
202 197

15
8

41 
25 
28
42 
27 
50 
61 
33

114
109
109

14 368 
1339

15 360  
8 292

12 405 
20 351 
19 468 
34 384 
45 074 
29 927 
69 101 
59 174 
55 636 i

I ta l ie n J a p a n N o rw eg e n
V e re in ig te

S ta a te n
Ü b rig e  L ä n d e r G e sa m t

Z ah l t Z ah l t Z ah l t Z ah l
1

Zahl t Z ah l t

1892 21 13 888 _
.

42 24 572 73 62 588 40 15 762 1051 1 358 045
1893 21 10 626 3 1 132 30 16 552 36 27 174 60 07 7c 8 846 1 026 741
1894 10 5 396 14 3 173 25 17 169 13 66 894 32 13 894 932 1 323 538
1895 10 5 603 3 2 296 21 12 873 61 84 877 25 7 881 880 1 218 160
1896 10 6 779 26 7 849 17 12 059 144 184 175 24 8 820 1113 1 567 882
1897 8 12 910 21 6 740 25 17 248 84 86 838 36 13 711 990 1 331 924
1898 19 26 530 9 11424 29 22 670 162 173 250 35 8 968 1290 1 893 313
1899 31 49 472 3 6 775 34 27 853 148 224 278 61 16 382 1269 2 1 2 1 7 3 8
1900 36 67 522 3 3 543 42 32 751 235 333 527 67 21 174 1364 2 304 163
1901 35 60 526 94 37 208 40 36 875 286 433 235 96 28 890 1538 2 617 539
1902 62 46 270 53 27 181 46 37 878 251 379 174 94 38 277 1650 2 502 755
1903 81 50 089 62 34 514 54 41 599 246 381 820 88 35 928 1650 2 145 631
1904

■
35 30 016 67 32 969 67 50 469 227 238 518 77 28 254 1643 1 987 935

R ekordm onafsleistung der am erikan ischen  
H ochöfen .

Die neueste Monatsstatistik des „Iron A ge“ zeigt, 
daß im Monat Januar des laufenden Jahres, in welchem, 
ausschließlich der Holzkohlenroheisen-Erzeugung im 
Betrage von rund 20000 t, 1804993  t Roheisen er- 
blasen wurden, alle bisher dagewesenen Leistungen 
übertroffen sind; diese Monatserzeugung würde einer 
jährlichen Produktion von über 2 1 6 0 0 0 0 0 1 entsprechen. 
Hierbei ist zu berücksichtigen, daß die volle Leistungs­
fähigkeit der Hochöfen im Monat Januar noch nicht 
erreicht war, da die AYochenleistung derselben in der 
¿eit vom 1. Januar bis zum 1. Februar von 383 925 t 
bis auf 410761 t, also noch um 26 836 t gestiegen  
ist. Trotz dieser starken Erzeugung fielen die Vorräte 
auf den reinen Hochofenwerken um rund 35000  t, ein 
Beweis, daß die Steigerung der Roheisenerzeugung 
durch einen stark vermehrten Verbrauch hervorgerufen 

Hiermit steht auch die lebhafte Tätigkeit der 
alzwerke im Einklang, welche bis zu den Grenzen 

ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt sind und trotzdem 
lauge Lieferfristen beanspruchen müssen. Auch der 
-instand, daß neue Aufträge zu fehlen beginnen, hat 

au Besorgnissen bisher keine Veranlassung gegeben, 
da es den Verbrauchern, wie in der „Iron Trade

Review“ ausgeführt wird, hauptsächlich um die L iefe­
rung des schon gekauften Materials zu tun ist und 
man eine Wiederbelebung der Kauflust erst nach 
Erfüllung der schwebenden Aufträge erwartet. Die  
Einzelheiten der Monatsstatistik für die Roheisen­
erzeugung ergeben sich aus folgenden Zusammen­
stellungen. Die Erzeugung der Anthrazit- und Koks­
öfen betrug im

O k to b e r  1904

1 472 157

N o v e m b e r 1904 D e z e m b e r  1904 
t  t

J a n u a r  1905

1 8 0 4 9 9 31 5 0 4 2 9 2  1 640179

Die W ochenleistungen der Hochöfen waren am
1. N o t . 1904 1. D ez . 190« 1. J a n .  1905 1. F e b r . 1905

t t  t  t
339 597 362 860 383 925 410 761

Die Vorräte auf den reinen Hochofenwerken be-
trugen am 1. N o t . 1. D ez. 1. J a n . 1. F e b r .

190« 1904 1905 1905
t t t t

O sten ....................... 90404 79495 86326 86415
Zentral- u. Nord­

westen . . . . 251733 214009 112908 158262
S ü d e n ................... 195361 163141 143793 133590

537498 456645 343027 378267
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E rzeugung von B ossen ier-S tah lb löck en  und 
-Sch ienen  ln  den V erein ig ten  Staaten  

im  J a h re  1904.
Die Gesamterzeugung von B e s s e m e r -  S t a h l ­

b l ö c k e n  und - F o r m g u ß  betrug nach den Ermitt­
lungen der American Iron Jand Steel Association im 
Jahre 1904 7 984886 t gegen 8730314  t im Jahre 1903, 
weist mithin eine Abnahme von 745428 t oder über 
8,5 °/o auf. Die größte Erzeugung wurde im Jahre 
1902 mit 9284577  t erreicht. In den letzten sechs 
Jahren wurden erzeugt:

J a h r

B essem cr- 
S ta h lb lö c k e  

u n d  -F o rm g u ß

t

J a h r

B cssem er-  
S ta h lb lö c k e  

u n d  -F o rm g u ß  j

*
1899 7707736 1902 9284577
1900 6791726 1903 8730314
1901 8852725 1904 7984886

Die nachstehende Tabelle weist die Erzeugung 
der einzelnen Staaten seit 1901 nach:

Staaten 1901
t

1902
t

1903
t

1904
t

Pennsylvanien 4362134 4276675 3971987 3520084
Ohio 2189334 2569263 2367416 2082917
Jllinois 1345404 1466712 1388434 1279305
Andere Staaten 955853 971927 1002477 1104580

8852725 9284577 8730314 7984886

Im Jahre 1904 waren keine Clnpp-Griffitli-Konverter 
und nur zwei Robert-Bessemer-Anlagen im Betrieb. Da­
gegen arbeiteten elf Tropenasanlagen gegen acht im 
Jahre 1903. Ferner wurde in zwei Anlagen Stahl nach 
dem Bookwalter-Verfaliren und in fünf Anlagen Stahl 
in besonderen Konvertern hergestellt. A lle diese 
Werke erzeugen Stahlformguß.

Die Erzeugung aller Arten von B e s s e m e r ­
s t a h l s c h i e n e n  belief sich im Jahre 1904 auf 
2117 789 t; sie ist hinter der des Vorjahres von 
29 1 9 2 0 0  t um 8 0 1 4 1 1 t zurückgeblieben. Die größte 
Erzeugung von Bessemer-Stahlschienen wurde ebenfalls 
im Jahre 1902 erreicht, in welchem 2 9 2 2 3 1 4 1 her­
gestellt wurden. D ie folgende Tabelle zeigt den An­
teil Pennsylvaniens an der amerikanischen Bessemer- 
Stahlschienen-Erzeugung während der letzten vier Jahre. 
In den Zahlen für 1904 sind 1 2 0 9 1 t eingcschlossen, 
welche durch Neuwalzen alter Schienen hergestellt 
wurden.

S ta a te n 1901
t

1902 1903 
t  t

1904
t

Pennsylvanien 
Andere Staaten

1428504
1453149

1166800 1204154 
1755514 1715046

814484
1303305

2881653 2922314 ,2919200 2H 7789

P re isste ig eru n g  von C onnellsv ille-K oks.

Im Jahre 1904 wurde der Connellsville-Koks 
durchschnittlich mit 1,75 bezahlt, ein Preis, der 
zwar den niedrigsten Stand seit 1898 darstellt, aber 
sich doch den vor dieser Zeit - erzielton höchsten 
Preisen nähert. Im Jahre 1894 bfetrug der Kokspreis 
nur 1 § f. d. Tonne und stieg im nächsten Jahre auf 
1,23 $, Beträge, die gegenüber dem Durchschnitts­
preis des Jahres 1904 sehr niedrig erscheinen. Da 
sowohl der Preis der Grubenfelder als auch Löhne 
und Allgemeinkosten in den letzten Jahren gestiegen 
sind, werden die Zeiten des billigen Koks auch kaum 
wiederkehren. Zur Preissteigerung des Connellsville-

Koks hat auch der Umstand beigetragen, daß ver­
schiedene Versuche unabhängiger Gesellschaften außer 
halb des genannten Reviers Koks zu erzeugen, ge­
scheitert sind. __________

R ech tliche N atur des L izen zvertrages.
Der Kläger hatte von dem Inhaber eines Patentes 

die Lizenz zur ausschließlichen Benutzung eines elek­
trischen Schweißverfahrens erworben. A ls er nun in 
Erfahrung brachte, daß das Patent widerrechtlich auch 
von einer ändern Firma, einer Aktiengesellschaft, in 
Anwendung gebracht wurde, klagte der Lizenznehmer 
gegen diese auf Schadenersatz. Der erste Richter wies 
die Klage ab, da er der Meinung war, daß dem Lizenz­
nehmer — abgesehen von der K lage aus dem Vertrage 
gegen den Patentinhaber — keine eignen selbständig 
verfolgbaren Rechte gegenüber Dritten zustehen; der 
Kläger erscheine daher zur Erhebung von Ansprüchen 
gegenüber den widerrechtlichen Benutzern des Patents 
gar nicht legitimiert. Der in seinen Rechten ge­
schädigte Lizenznehmer legte Berufung ein, worauf 
das Ooerlandesgericht die Klage dem Grunde nach 
für berechtigt erachtete. Auch das Reichsgericht, bei 
welchem die beklagte Firma dieses Urteil durch Re­
vision anfoclit, billigte die Anschauungen der Vor­
instanz. Allerdings, so heißt es in den Gründen, sind 
Fälle denkbar, in denen der zwischen dem Patentinhaber 
und dem Lizenznehmer abgeschlossene Vertrag dem 
letzteren lediglich das Recht zur Benutzung des Pa­
tents einräumt, alle übrigen aus dem Patent resultieren­
den Rechte aber ganz allein dem eigentlichen Inhaber 
Vorbehalten bleiben. Meistens jedoch entspricht es 
der Absicht der Vertragschließenden und dem von 
ihnen beabsichtigten wirtschaftlichen Ziele, daß dem 
Lizenznehmer ein positives Recht an dem Rechte des 
Patentinhabers eingeräumt wird. Bei der sogenannten 
ausschließlichen Lizenz — und um eine solche handelt 
es sich' im vorliegenden Falle — wird dem Lizenz­
nehmer jedenfalls das Recht verliehen, die Erfindung 
für sich allein auszubeuten. D iese Ausbeutung ist 
aber in der Regel nur dann möglich, wenn der Lizenz­
nehmer in der Lage ist, andere, durch deren Kon­
kurrenz die Benutzung der durch das Patent geschützten 
Erfindung beeinträchtigt wird, auszuschließen. Diese 
Befugnis leitet er aus dem Inhalte der Übertragung 
ab; er hat nicht nötig, die Rechte des Patentinhabers 
wegen der Patentverletzung Dritter sich zedieren zu 
lassen. Zweifellos war daher der Kläger zur Er­
hebung von Ansprüchen legitimiert. W enn ferner­
hin von der beklagten Firma eingewendet wird, sie 
sei nicht verantwortlich für die Verfehlung einzelner 
Angestellten ihres großen Betriebs, so kann ein sol­
ches Vorbringen sie nicht von ihrer Schadenersatz­
pflicht befreien. E s ist festgestellt, daß dem tech­
nischen Betriebsleiter der beklagten Firma mindestens 
grobe Fahrlässigkeit zur Last fällt. V/s Jahr wurde 
das geschützte Verfahren von dieser Eabrik wider­
rechtlich benutzt, und bei mindestens zwei Anlässen 
hat der Betriebsleiter hiervon Kenntnis erlangt. Er 
hat sogar Veranlassung genommen, den Arbeitern zu 
erklären, daß die Anwendung dieses Verfahrens straf­
bar sei, indessen hat er sich in keiner W eise darüber 
vergewissert, ob seinem Verbote auch Folge gegeben 
werde. Ja , er hat es sogar geschehen lassen, daß 
Fabrikate, bei denen das patentierte Verfahren in An­
wendung gebracht worden war, in Verkehr gebracht 
wurden., Für ein derartig fahrlässiges Verhalten 
ihres technischen Betriebsleiters w a r  die beklagte 
Firma voll verantwortlich, denn er war das W illens­
organ der Aktiengesellschaft in bezug auf den ge­
werbetechnischen Betrieb. In dem ihm zugewiesenen 
Geschäftskreise war er der Vertreter der Gesellschaft.

Dem geltend gemachten Anspruch des klagenden 
Lizenznehmers konnte daher die Berechtigung nicht 
abgesprochen werden.
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Biicherschau.

Werkzeugstahl. Von O t t o  T h a l !  n e  r. Verlag 
von Graz &  G erlach, Freiberg i. S . ,  1 9 0 4 .  

P reis 4  M .
Der W ert des W erkes ist durch sein nunmehriges 

Erscheinen in der zweiten Auflage gekennzeichnet und 
auch bereits bei seinem ersten Erscheinen an dieser 
Stelle entsprechend gewürdigt worden.* Es ist be­
stimmt, den Eisenhüttenleuten, Fabrikanten und W erk­
meistern Anleitung zu geben, w ie der Werkzeugstahl 
zu behandeln ist, und enthält eine reiche Sammlung 
von wertvollen Anweisungen. Leider ist die zweite 
Auflage fast nur als eine W iederholung der ersten 
anzusehen. Der Verfasser hat alles, was zur Vervoll­
ständigung hätte dienen können, in eine neue Arbeit 
gelegt, welche, wennschon unter einem ändern Titel, 
wenigstens z. T. als die Fortsetzung anzusehen ist. 
Wenn ein Wunsch ausgesprochen werden darf, so ist 
es der um bessere Angaben der Quellen. Die 
Namen W e d d i n g ,  R e i s e r ,  L e d e b u r ,  O s m o n d  
sind lediglich als die der Begründer der Theorie, und 
R e i s e r  noch als ein Vorbild für die Einteilung des 
Stoffes genannt; es fehlt aber jeder W ink zum Nach­
schlagen. Auch der Technik se lb st— das Feuer, das 
Schweißen des Stahles, das Richten usw. — hätte die 
zweite A uflage mehr Raum geben dürfen, da es 
doch auch für den Techniker der Praxis geschrieben

Konstruktionsstahl. V on O t t o  T k a l l n e r .  V erla g  
von Craz & G erlach , F re ib erg  i. S . ,  1 9 0 4 .  
P re is  8  cM .

Die großen Fortschritte, welche die Erkenntnis 
in der Natur des Stahles neuerdings gemacht hat, 
waren in dem soeben angeführten ersten W erk nicht 
unterzubringen, ohne demselben einen allzu großen 
Umfang zu geben und es den praktischen Kreisen zu 
entfremden. Hierzu kam die neuerdings in die E r­
scheinung “getretene umfangreiche Verwendung des 
Stahles als Konstruktionsmaterial, welche ihn grund­
sätzlich von dem trennt, was wir bisher unter „Stahl“ 
verstanden haben. Leider ist nun auch in dem uns 
hier vorliegenden W erk der Unterschied zwischen 
Stahl und Eisen ganz verloren gegangen, und wir 
finden unter der Bezeichnung „ungehärteter Kohlen­
stoffstahl“ Material von 0 bis 2,5 °/o Kohlenstoff auf- 

eführt. Von seiten der Praxis ist dies lebhaft zu 
edauern. Während man früher ganz genau wußte, 

was „Stahl“ und was „Eisen“ war, finden wir heute 
anstandslos ein gießbares und oft sogar absichtlich 
recht weiches, kohlenstoffarmes nnd ganz unhärtbares 
Material mit dem Namen „Stahl“ bezeichnet. Hier 
kann nur W andel geschaffen werden durch das gute 
Beispiel, und in diesem Sinne wäre es hoch erfreulich 
gewesen, wenn der Verfasser einfach etwa den Aus­
druck „Kohleneisen“ gewählt hätte, der alles umfaßt, 
und der nicht zu Mißdeutungen Veranlassung geben 
kann, wie sie der heute vielfach geradezu nur als 
Reklame geltende und den einfachen Praktiker irre­
führende Name „Stahl“ so häufig zuwege gebracht hat. i

Das wäre aber auch das Einzige, was an dem j 
vorliegenden Buch auszusetzen sein dürfte. Es ent­
hält in vollständiger W eise all die einschlägigen  
Errungenschaften der Neuzeit und gibt dem wissen­
schaftlich gebildeten Fachmann Gelegenheit, sich 
durchaus auf dem Gebiete der Mikrostruktur, der mo-

* „S tah l nnd E is e n “ 1898 H eft 21 S e ite  1013.

dernen Anschauung der verschiedenen Formen des 
Kohlenstoffes und vor allem der Festigkeitseigen­
schaften und Brucherscheinungen des Kohleneisens zu 
unterrichten. Haedicke.

Ausführliches Handbuch der E isenhüttenkunde. 
Von D r . H e r m a n n  W e d d i n g ,  K ön ig l. 
P reu ß isch em  G eheim en B erg ra t nnd P ro fesso r  
an der B ergak ad em ie  und der T ech n isch en  
H och schule  zu  B erlin . Z w eite  vollkom m en  
u m g earb eite te  A u fla g e  von des V erfa ssers  
B ea rb eitu n g  von „D r. John  P er cy s  H eta llu r g y  
o f  iron and s t e e l“ . D r itter  B an d . D ie  G e­
w in n u n g  des E isen s  aus den E rzen . Z w eite  
L ieferu n g . D ruck  und V e r la g  von  F ried rich  
V ie w eg  &  Sohn in B ra u n sch w eig , 1 9 0 5 .

D ie vorliegende zweite Lieferung des dritten 
Bandes behandelt in unmittelbarer Fortsetzung des 
Schlusses der ersten Lieferung die Gichtgase des Hoch­
ofens und deren Verwendung. Es folgt darauf die 
Erörterung des abwärts sinkenden Stromes der festen 
Grundstoffe, die Anleitung zur Berechnung einer zweck­
mäßigen Beschickung und die Betrachtung über den 
Einfluß des Möllers auf die Erzeugung der verschie­
denen Roheisensorten; es schließt sich dann, soweit 
das noch erforderlich war, die Untersuchung des 
gegenseitigen "Einflusses des aufsteigenden Gasstromes 
und des niedersinkenden Stromes fester Stoffe an. 
Gegenüber dem gleichen Abschnitt der in den sech­
ziger nnd siebziger Jahre erschienenen ersten Auflage  
hat naturgemäß eine vollständige Neubearbeitung vor­
genommen werden müssen, wobei der Verfasser die 
Fortschritte der Technik in Theorie und Praxis bis 
in die neueste Zeit berücksichtigt hat. Unter anderem 
möge hervorgehoben werden, daß die Kapitel über 
Reinigung und Ausnutzung der Gase eine ihrer W ich­
tigkeit entsprechende ausführliche, durch zahlreiche 
Abbildungen und mehrere wohlgelungene Tafeln 
erläuterte Behandlung erfahren haben.

D ie englische G oldtnineninduslrie. V on D r. M a x  
E p s t e i n ,  G er ich tsa ssesso r . M itte ilu n gen  der 
G ese llsch a ft für w ir tsch a ftlic h e  A u sb ildu ng. 
H eft 4 . V e r la g  0 .  V . B öhm ert, D resden  
1 9 0 4 . P r e is  8 J t .

In dem vorliegenden Buch ist der wohlgelungene 
Versuch gemacht worden, das Rechts- nnd W irtschafts­
leben der englischen Goldminenindnstrie wissenschaft­
lich darzustellen. Da das Material durch die Ein- 

! Wirkung der eingangs genannten Gesellschaft, größten- 
| teils unmittelbar aus der Praxis, durch Erkundigungen 
| an den maßgebenden Stellen, Rücksprache mit den 
| leitenden Personen, Durcharbeiten des Jahresberichte 

usw. gesammelt wurde und der Verfasser außerdem 
G elegenheit hatte, sich längere Zeit in England auf­
zuhalten, so dürfte das Buch sowohl für den wissen­
schaftlichen Forscher (Nationalökonomen, Juristen) 
als auch für den Kaufmann, Bankier und den an Gold­
gruben interessierten Laien von wesentlichem Nutzen 
sein. D ie südafrikanische Goldindustrie ist der Be­
deutung des Goldfeldes und der Beteiligung des 
deutschen Kapitals entsprechend ausführlich behan­
delt, udü besonders die beiden wichtigsten Punkte, 
die Arbeiter- und die Selbstkostenfrage, haben die 
gebührende Berücksichtigung erfahren.
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F  i s s e n e , V . : Umwandlungstabelle: 1. der deut­
schen Gewichte in  englische tons, cwts., qrs. et 
Ibs.; I I .  von F uß  bezw. Zoll in  m bezw. m m . 
K öln  1 9 0 4 , P a u l N onbner. 2 Jl.

Die Tabellen sind an und für sieh geeignet, bei 
unseren mannigfaltigen Beziehungen zu England, 
namentlich im kaufmännischen und Seeverkehr, viel 
zeitraubendes Rechenwerk zu ersparen. Sie würden 
indessen weit mehr noch eine derartige Aufgabe er­
füllen, wenn der Verfasser im I. Teil seiner Arbeit 
sich nicht darauf beschränkt hätte, nur kg in englische 
tons umzuwandeln, sondern auch das gegenteilige Ver­
hältnis berücksichtigt hätte. Dann würden die Ta­
bellen auch für den Techniker, z. B. bei der Lektüre 
englischer Fachschriften, in denen Maße und Gewichte 
eine wesentliche Rolle spielen, mit Vorteil zu ge­
brauchen gewesen sein. Allerdings hätte für diesen 
Zweck die englische ton nicht zu dem im Handel 
üblichen Gewicht von 1015, sondern zu dem tatsäch­
lichen Gewicht von 1016 kg angenommen werden 
müssen.

Compaß. F in a n z ie lle s  Jahrbuch für Ö sterreich- 
U ngarn 1 9 0 5 . H erausgegeben  von S . H e l l e r .  
3 8 . Jah rg a n g . W ien  1 9 0 4 , A lfred  H older. 
2  B ände geb . 19 J l .

Ein Werk, das wie das vorliegende, durch meh­
rere Dezennien von Jahr zu Jahr auf Grund der bei 
seinem Gebrauch gesammelten Erfahrungen ausgestaltet 
und vermehrt worden ist, bedarf einer besonderen 
Empfehlung nicht mehr. Es genügt, auf das Er­
scheinen des neuen Jahrgangs hinzuweisen und zu 
erwähnen, daß auch für ihn das Streben des Heraus­
gebers nach Verbesserung des Inhalts an den ver­
schiedensten Punkten sichtbar geworden ist. Wir 
führen hier nur a n : die Erweiterung der währungs­
statistischen Tabellen, die Aufnahme von Bilanz­
statistiken und, was für den Techniker von besonderem 
Interesse sein dürfte, die Besprechungen der Kartelle 
bezw. Konventionen für Achsen, Grubenschienen, 
W aggons usw., der Händlersyndikate in Eisen- 
produkten u. a. m.

Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke 
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

B u n s e n ,  R o b e r t :  Gesammelte Abhandlungen.
Im A u fträge  der D eutsch en  B u n sen -G ese llsch a ft  
lierau sgegeb en  von P ro fesso r  W . O stw ald  
und P riv a td o zen ten  M. B od en stein . L e ip zig  
1 9 0 4 , W ilh elm  E ngelm ann . 3  B änd e 5 0  J l ,  
g eb . 5 4  J l .

R e i s w i t z ,  W . G. H ., F r h .  v o n :  Gründet
Arbeitgeberverbände. (S o z ia lw ir tsch a ftlich e  Z eit­
fragen . H erau sgegeb en  von D r. A lexander  
T ille . H eft 3 .)  B erlin  1 9 0 4 , Otto E lsn er .
0 .8 0  J l .

Eisenbahn-Bau- und Betriebsordnung. G ü ltig  vom
1. Mai 1 9 0 5  ab. Im R eich seisen bahn am te  
durchgesehene A u sgab e. B erlin  1 9 0 5 , Ju liu s  
Sp rin ger. K art. 0 ,6 0  JL

S a t t l e r ,  G ., In g en ie u r :  Elektrische Traktion. 
(R ep etitor ien  der E lek tro tech n ik . H eraus­
g eg eb en  von A . K ön igsw erther, B and X I .)  
M it 1 2 3  A b bildun gen . H annover 1 9 0 5 , G e­
brüder Jä n eck e . G eb. 4 ,2 0  J l .

K i e n i t z ,  R. v ., R eg ier u n g sr a t:  Z u r  Verstaat­
lichung des Kohlenbergbaues. B er lin  1 9 0 5 ,  
G eorg S tilk e . 0 ,5 0  JL

P i r a n i ,  D r. M. v . :  Moderne Temperaturmessung. 
(Sonderabdruck aus der F a c h z e its c h r ift  „D er  
M echan ik er“ .) B erlin  1 9 0 4 ,  A dm in istration  
der F . „D . M .“ 0 ,7 5  J l .

W i l d a ,  H e r m a n n :  Die D am pfturbine als
Schiffsmaschine. (Sonderabdruck  au s: W ild a , 
D ie Sch iffsm asch in en .) M it 19 T extabb ildu n­
g en . H annover 1 9 0 5 , G ebrüder J ä n eck e . 1 Jl.

Elude théorique des alliages métalliques, par L é o n  
G u i l l e t ,  docteur è s-sc ien ce s , in gén ieu r  des Arts 
et M anufactures. A v e c l l 7 f i g .  P a r is  V ie  1 9 0 4 ,  
V ve. Ch. Dunod. 7 fr. 5 0 .

T i l l e ,  D r . A. :  D er Wettbewerb weißer und  gelber 
Arbeit in  der Industrie. B er lin  1 9 0 4 , Otto 
E lsn er . 1 J l.

B a u m ,  Dr .  G e o r g :  Handbuch fü r  Gewerbe­
gerichte. B erlin  1 9 0 4 , G eorg R eim er. 8 Jl, 
geb . 9 Jl.

H a r m e n i n g ,  D r. ju r .:  Die notwendige E ntw ick­
lung der Industrie zum  Trust. (Sonderdruck.) 
B erlin  1 9 0 4 , V er la g  der A rch iv -G ese llsch aft. 
0 ,5 0  J l .

P i c k e r s g i l l ,  W ., D ip lo m -In g en ieu r , P ro fe sso r :  
Lasthebemaschinen. Sam m lung ausgeführter  
K onstruktionen . 3 2  T a fe ln . S tu ttg a r t  1 9 0 4 ,  
K onrad W ittw er s  V erla g . G eb. 6 ,5 0  Jl.

E h r e n w e r t h ,  J o s e f  G ä n g l  v o n ,  P ro fesso r:  
Festschrift zu r  Enthüllungsfeier des Denkmals 
fü r  Peter R itter von Turnier in  Leoben. Mit 
1 A bbildung des D en k m als. L eoben  1 9 0 5 ,  
L u d w ig  N ü ß ler . 0 ,9 0  Jl.

R o u i l l o n ,  L o u i s :  Das Zeichnen von Hebe­
daumen, unrunden Scheiben usw. A us dem 
E n g lisch en  frei ü b erse tz t von Ingen ieur  
D r. ph il. R. G rim shaw . M it 16  T extfiguren . 
H annover 1 9 0 4 , G ebrüder J ä n eck e . 0 ,5 0  J l .

S c h m i e d e l ,  O t t o  m a r :  D ie Sheddachbauten,
Parallel- oder Sägedachbauten. M it 7 5  T e x t­
abbildungen und 4  p h oto lith ograp li. T afeln . 
Z w eite  A u fla g e . B erlin  1 9 0 4 ,  W . &  S . L oew en- 
tlia l. 4  J l .

S e y f f a r t ,  Dr. J . : Kesselhaus- u n d  K alkofen- 
Kontrolle a u f  G rund gasometrischer, kalori­
metrischer usw. Untersuchungen. M it 3 0  Ab­
b ildu ngen . Z w eite  A u fla g e . M agdeburg und 
W ien  1 9 0 4 , S ch a lle lm  &  W o llb rü ck . Geb. 
8  Jl.

S p e r l i c h ,  A .:  R eform  der Unkostenberechnung 
in  Fabrikbetrieben. H annover 1 9 0 4 , Gebrüder 
J ä n eck e . G eb. 5 J l .

S t e p h a n ,  P .,  R eg ieru n g sb a u m eister: D ie tech­
nische Mechanik. I .  Teil. Mechanik starrei' 
Körper. M it 2 5 5  F ig u ren  im T e x t. L e ip z ig  
1 9 0 4 , B . G. T eubn er. G eb. 7 J L
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K u n d t ,  D r .  W a l t h e r :  D ie Z u ku n ft unseres 
Überseehandels. E in e  v o lk sw ir tsch a ftlich e  
S tu d ie . B erlin  1 9 0 4 , F ra n z  Siem enroth . 
3  t/fh.

Guttentagsche Sam m lung deutscher Reichsgesetze. 
T ex t-A u sg a b en  m it A n m erkungen . T a sc h e n ­
form at. 2 2 “ P a te n tg e se tz  vom  7 . A pril 1 8 9 1 .  
E rlä u ter t von  P ro f. Dr. jur. R . S teph an . 
S ech ste  A u fla g e . B erlin  1 9 0 4 , J . G u tten tag . 
Geb. 2 J 6 .  2 3 .  G ew erb e-U n fa llv ersich eru n g s­
g e se tz . H era u sg eg eb en  von  w eila n d  D r. E . 
v . W o ed tk e . A ch te  A u fla g e , neu b ea rb e ite t 
von F ra n z  Caspar, D irek tor  im  R eich sam te  
des In nern . E bend as. Geb. 2 ,5 0  JO. 

G u a r i n i ,  É m i l e :  L a  Télégraphie sans F il. 
L'oeuvre de Marconi. T rad u it du „ S cien tific  
A m erican “ . B ru x e lle s , R am lot F rères  et Soeurs.

G u t t m a n n ,  D r . L e o  F . :  Prozenttabellen fü r
die Elem entaranalyse. B ra u n sch w e ig  1 9 0 4 ,  
F ried rich  V ie w e g  und Sohn. G eb. 2 ,4 0  JO.

R e i f ,  H e i n r i c h :  Das österreichische Bergschaden­
recht. W ien  1 9 0 4 , M anzsche H o f-V e r la g s -  
h andlung. 2 ,4 0  K r.

Industrielle

R h ein isch -W estfä lisch es K oh len syn d ikat in  E ssen .
Der ain 16. Februar abgehaltenen Zechenbesitzer- 

Versamnilung lagen die folgenden Anträge des Bei­
rats vor: Es .wird vorgeschlagen, bei der Jahres­
abrechnung für 1905 die beiden Monate Januar und 
Februar außer Anrechnung zu lassen. Bezüglich der 
Verkaufsmaßnahmen wird vorgeschlagen, soweit die 
Abschlüsse noch nicht erfolgt sind, in erster Linie 
halbjährliche Verkäufe abzuschließen und für den 
Fall, daß seitens der Abnehmer auf Jahresabschlüsse 
bestanden wird, diese nur mit einem P r e i s a u f ­
s c h l a g  von 50 zj f. d. Tonne zu tätigen. Maß­

ebend für diesen Beschluß war die Tatsache, daß 
urch die in Aussicht stehende Berggesetznovelle dem 

Bergbau voraussichtlich eine Reihe Lasten auferlegt 
werden, die eine Steigerung der Selbstkosten im Ge­
folge haben. Diese Anträge werden von der Ver­
sammlung angenommen.

Aus dem vom Vorstand erstatteten Bericht über 
den Monat Januar ist zu entnehmen: D ie Summe der 
vertraglichen Beteiligungen am Absatz betrug bei 
25',h Arbeitstagen 6 359 740 t, dagegen der Absatz 
ausschließlich Selbstverbrauch der Zechen und Hütten­
werke 2 697 031 t. Der Absatz ist also gegen die 
obige Ziffer um 3 662 7 0 9 1 =  57,59 °/o zurückgeblieben. 
Die Förderung stellte sich auf 2 815 773 t =  arbeits­
täglich 111516 t. Von diesem Absatz entfallen auf: 
Selbstverbrauch für Kokereien, Brikett an lagen usw. 
1 004 707 t =  30,17 °/o; Landdebit für Rechnung der 
Zechen und Deputatkohlen 135 606 t =  4,07 “/o; Liefe­
rungen auf alte Verträge 46 254 t =  1,39 °/o; Versand 
für Rechnung des Syndikats 1 510464  t =  45,36 0/»- 
Da der Gesamtabsatz 3 330209 t, die Förderung aber 
nur 2 815 773 t betragen hat, sind von den Zechen­
lagern versandt worden 514436 t. In diesen Mengen 
sind Koks nnd Briketts, in Kohlen umgerechnet, ent-

É tude théorique et pratique su r la vaporisation, 
par E . W i c k e r s h e i m e r ,  in g én ieu r  en ch ef  
des M ines. P a r is  V ie  1 9 0 4 , V v e . Ch. Dnnod. 
3 fr. 5 0 .

T e i c h m a n n ,  A ., In g en ieu r: Zahlenbeispiel zu r  
statischen Berechnung von massiven Dreigelenk­
brücken vermittelst E influßlinien. M it 4  l ith o ­
graph ierten  T a fe ln . W iesbaden  1 9 0 4 , C. W . 
K reid els V erla g . 2 ,4 0  JO.

K e i s  e r ,  K a r l :  D as Skizzieren  ohne und  nach 
Modell fü r  Maschinenbauer. M it 2 4  T extfigu ren  
und 2 3  T a fe ln . B erlin  1 9 0 4 , Ju liu s S p rin ger. 
G eb. 3 JO.

K l e i n ,  D r .  J o s . :  Anorganische Chemie. V ierte  
A u fla g e  (Sam m lung G öschen, B d . 3 7 ) .  L e ip z ig  
1 9 0 4 ,  G. J . G öschensche  V erlagsh an d lu n g . 
Geb. 0 ,8 0  JO.

L a p o s t o l e t ,  N .:  Traité général de l'em ploi de 
l'électricité dans l'industrie  m inière. A vec  67  
figures. P a r is  1 9 0 4 ,  V v e . Ch. D unod. 4 ,5 0  F r .

K a ta lo g e . E h r h a r d t  & S e h m e r ,  G. m . b. H ., 
Sch leifm ü h le-S aarb riick eu  : Generatoren, Patent 
M organ, fü r  jede Kohle.

Rundschau.

halten. Es wurden ferner von den Lagern, einschließ­
lich der von uns vom Reederkonto übernommenen 
Lager, 116 023 t Kohlen und 18 323 t Briketts im Januar 
d. .1. abgesetzt.

F ried rich -A lfred -H ü tte  ln R h eln liausen - 
F rien iersh eim .

Nach einer Mitteilung der Firma Fried. Krupp 
A.-G. hat die Friedrich-Alfred-Hütte in Rheinhausen- 
Friemersheim den Betrieb der Stahl- und Walzwerke 
aufgenommen. Auf der Friedrich-Alfred-Hütte werden 
folgende Erzeugnisse hergestellt: Roheisen jeder Art, 
Siemens-Martin-Stahl (basisch), Thomasstahl, uud an 
W alzfabrikaten: 1. Halbfabrikate (vorgewalzte Blöcke, 
Knüppel und Platinen), 2. Formstahl in den ver­
schiedenen Profilen, 3. Eisenbahn-Oberbau-Material 
(Schienen und Schwellen in den verschiedenen Ge­
wichten und Profilen, Laschen nnd Unterlagsplatten, 
Zungenschienen, Radlenker usw.), 4. Stabeisen aller 
Art. Die Gußstahlfabrik in Essen befaßt sich wie 
bisher mit der Erzeugung von Tiegel - Gußstahl, 
Sieinens-Martin-Stahl (sauer und basisch), Bessemer­
stahl, Puddelstahl nnd der aus diesen Stahlsorten her­
gestellten Gegenstände, mit alleiniger Ausnahme von 
Stahlschienen.

25 jä h r ig e s  Jubiläum  der A d ler  - F ahrradw erke
vorm . H einrich  K leyer, F rankfurt a . M.

Am 1. März d. J. begehen die A d l e r - F a h r r a d ­
w e r k e  v o r m.  H e i n r i c h  K l e y e r  und ihr Gründer 
und derzeitiger oberster Leiter, Generaldirektor H ein­
rich Kleyer, ihr 25jähriges Jubiläum. Es sei bei dieser 
Gelegenheit ein kurzer Rückblick auf den W erdegang 
dieses W erkes geworfen, welches sich aus den
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kleinsten Anfängen zu dem heute umfangsreichsten 
industriellen Großbetrieb Frankfurts a. M. entwickelt 
hat. Den Grundstein legte Heinrich Kleyer im Jahre 
1880, iudem er zu Frankfurt a. M. ein Maschinen­
geschäft für den Verkauf zunächst von englischen 
Fahrrädern einrichtete und sich bemühte, durch eine 
energische Propaganda für den Fahrradsport ein um­
fassendes Absatzfeld als Grundlage für eine erfolg­
reiche Fabrikation zu schaffen. 1881 ging er bereits 
dazu über, selbst Fahrräder zu bauen und — als 
Erster in Deutschland — die Fabrikation derselben 
unter Anwendung eines geschlossenen Systems von 
Arbeitsmaschinen im großen Stile einzuleiten. Der 
enorme Aufschwung, der durch die Verwendung des 
Fahrrades als Sportmittel und späterhin als Verkehrs­
mittel im Laufe der 80er und 90er Jahre hervor­
gerufen wurde, hat dem Kleyerschen Unternehmen 
reiche geschäftliche Erfolge gebracht, so daß man im 
Jahre 1889 zu einer mit allen Mitteln der modernen 
Technik ausgerüsteten Fabrikanlage schreiten konnte, 
welche späterhin durch umfassende Erweiterungsbauten 
ständig vergrößert werden mußte. Im Jahre 1895 
wurde das Werk in eine Aktiengesellschaft umgewandelt, 
welche, unter der alten Oberleitung stetig weiter 
wachsend, im Jahre 1896 den Schreibmaschinenbau, 1899 
den Motorwagenbau und im Jahre 1902 den Motorrad­
bau aufnahm. Auch auf diesen Gebieten hat das 
WTcrk eine ausgedehnte Tätigkeit entwickelt, welche 
seinem Namen bekanntermaßen einen W eltruf ver­
schafft hat.

H ocliofenanlngo in  der Nähe von Lübeck.
W ie in verschiedenen Tageszeitungen berichtet 

wurde, ist die Errichtung einer neuen Hochofenanlage 
in der Nähe von Lübeck geplant. Dieselbe soll am 
unteren Lauf der Trave gebaut werden, wo genügend 
Tiefwasser für große Seedampfer vorhanden ist und 
gleichzeitig auch Elbkähne anlegen können. Die An­
lage soll zwei Hochöfen enthalten; Koks soll aus 
englischen, eventuell auch aus westfälischen Kohlen, 
die auf dem W asserwego zu beziehen sind, auf dem 
Werke selbst dargestellt werden, während die Erze 
vom Mittelmeer oder aus Schweden und Norwegen 
eingeführt werden sollen. Es wird mit einer jähr­
lichen Erzeugung von 124 000 t, davon 83 000 t 
Hämatit- und 41 000 t Gießereiroheisen, gerechnet. 
Das Anlagekapital für die Hochofenanlage einschließ­
lich 70 Koksöfen soll 5 500 000 M  und das Betriebs­
kapital 1500 000 ,A  betragen, so daß insgesamt 
7 000 000 J(, erforderlich sind.

Stah lw erk  M annheim .
Der Geschäftsbericht weist gegenüber den früheren 

Jahren eine Besserung äuf. Es beträgt der Betriebs- 
Überschuß für das Betriebsjahr 144798,14 M  gegen­
über 91 577,63 J l  im Vorjahre. Auch dieses Jahr 
sind die Abschreibungen wieder reichlich bemessen 
worden. So wurden einige Konten wieder bis auf 1 J  
abgeschrieben, während bei den Mobilien und Uten­
silien nur der Materialwert eingestellt ist. Zur Deckung 
der gesamten sich auf 58 142,15 belaufenden Ab­
schreibungen wurden dem Reservefonds noch 2462,27 J l  
entnommen, so daß derselbe sich auf 153610,92 J l  be­
läuft. Der Versand hat sich gegenüber den früheren 
Jahren wesentlich gehoben und ist auch das Werk 
zurzeit ausreichend beschäftigt.

R h ein ische M etallw aren- und M aschinenfabrik.

Die Geschäftslage im abgelaufenen Betriebsjahr 
war nach dem Bericht für 1903/04 immer noch un­
günstig und der Fabrikationsgewinn reichte ebenso wie

im Vorjahre nicht hin, um die Abschreibungen und 
Unkosten zu decken. Die für 30. September 1904 
aufgestellte Bilanz weist, einschließlich 140 J l  für 
verfallenen Dividendenschein, einen Brulto-Fabrikations- 
gewinn von 728038,33 J l  nach. Hiervon sind zu be­
streiten: die Abschreibungen mit 548566,13 J l \  Zinsen, 
Steuern, Provisionen und Handlungsunkosten mit 
1 125550,83 „Ä; zusammen 1674116,93 J l , so daß 
abzüglich des Bruttogewinnes von 728038,33 J l  ein 
Verlust von 946078,33 J l  verbleibt, zu dem der Vor­
trag aus 1902/03 mit 544714,75 J l  hinzutritt, wonach 
ein Verlustsaldo von 1490793,38 J l  vorzutragen bleibt.

U nited S ta tes S te e l C orporation.
Nach dem Geschäftsbericht für das am 31. De­

zember 1904 endende Vierteljahr betrug der Rein­
gewinn nach Abzug der Unkosten für laufende Repa­
ratur und Unterhaltung sowie der Zinsen für die Schuld­
verschreibungen der Teilgesellschaften 21458734  $. 
Hiervon gehen ab für Amortisation, Abschreibung 
und Rücklagen für den Reservefonds 4 385 127 $, so 
daß ein Saldo von 17 073 607 $ verbleibt. Die Zinsen 
auf die Schuldverschreibungen der United States 
Steel Corporation für das verflossene Vierteljahr be­
laufen sich auf 5 922 8 5 0 $ , dem Tilgungsfonds wur­
den 1012  500 $ zugewiesen. Von dem Restbeträge 
von 10 138 257 $ wurden l 3/i  % Dividende auf diß 
Vorzugsaktien im Betrage von 6 304 919 $ verteilt; 
es ergibt sich demnach ein Überschuß von 3833338$ , 
der sich unter Hinzurechnung der Vorträge aus den 
früheren Vierteljahren mit 2 392 306 $ auf 6225644  $ 
erhöht. Hiervon gehen ab für Tantiemen, Berichti­
gungen von Inventurabschätzungen und andere Zwecke 
1135029 $, so daß ein unverteilter Saldo von 5 090615$  
verbleibt, der für Bezahlung von Bauten und andere 
Kapitalaufwendungen zur Verfügung gehalten wird. 
Im letzten Vierteljahr des Jahres 1903 stellte sich 
der Reingewinn auf nur 15 037 181 $, die vorliegende 
Bilanz weist demnach gegenüber diesem Vierteljahr 
eine Zunahme von 6 500 000 $ auf. Das beste vierte 
Vierteljahr seit der Organisation der Corporation war 
dasjenige von 1902, in welchem sich der Reingewinn 
auf 3 1 9 8 5  757 $ oder 10 000 000 $ mehr, als in dem 
Berichtsvierteljahr belief.

Société  Anonym e M éta llu rg iq ue D niéprovicnne  
(R ußland).

Die Bilanz ergibt einen Reingewinn von 
2425043,04 Rubel (gegen 1959993,24 Rubel im Vor­
jahr), wobei die Beträge von 149 830,30 Rubel für 
Amortisierung auf das Inventar des alten, außer Be­
trieb gesetzten Bessemerwerks und 147 689,85 Rubel 
für Verluste durch Brandschaden berücksichtigt sind. 
Aus dem Reingewinn wurde nach 834520,65 Rubel 
weiteren Abschreibungen eine 12prozentige Dividende 
mit 1080000 Rubel ausgeschüttet und der Rest von 
345991,55 Rubel auf neue Rechnung vorgetragen.

SocitRe M etallnrgique R u sso -B elge  (Rußland).

D ie Kokserzeugung betrug 275835 t, die Hoch­
öfen lieferten 194965 t Roheisen, die Stahlwerke 
137581 t Stahlblöcke, wovon 22 834 t im Martinofen 
hergestellt wurden. Die Erzeugung der "Walzwerke 
stellte sich auf 114870 t. D ie Bilanz ergibt nach 
825000 Rubel Abschreibungen einen Überschuß von 
1772604,29 Rubel, aus dem eine ordentliche Dividende 
von 6°/o mR 900000 Rubel und eine außerordentliche 
Dividende von 7,50 Rubel für die A ktie mit 450000 Rubel 
verteilt wurden, während der Vortrag auf neue Rechnung 
333300,27 Rubel betrug.
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G u s t a v  L e n t z  f .
Nach kurzem schweren Leiden verschied am 

2. Februar im Alter von 68 Jahren der Zivilingenieur 
Herr Gustav Lentz in Düsseldorf.

F r i e d r i c h  G u s t a v  L e n t z  wurde am 17. Juni 
1836 zu Kiewo hei Königsberg als ältester Sohn des 
Rittergutsbesitzers R. Lentz geboren. A uf dem Lande 
erzogen, trat er mit 12 Jahren in das Gymnasium, die 
damalige „höhere Bürger­
schule“ in Königsberg ein, 
die er jedoch nur bis Ostern 
1852, bis zur Untersekunda, 
besuchte, da seine Mutter 
durch den plötzlichen Tod 
des Vaters mittellos wurde.
Gustav Lentz sollte nun ein 
Handwerk erlernen und trat 
zu diesem Zweck als Former­
lehrling in die Maschinen­
fabrik von Rudolph & Drewitz 
in Thorn, die damalige „Jo­
hannahütte“, ein. Außer der 
Formerei erlernte er liier die 
Tischlerei und Schlosserei und 
kam dann auf das technische 
Bureau, wo er mit Zeichnen 
und Maschinen - Aufnehmen 
beschäftigt wurde. Vom Okto­
ber 1853 bis August 1855 be­
suchte er durch Vermittlung 
seiner Verwandten dieK önigl.
Provinzial-Gewerbeschule in 
Graudenz, bestand sein Abi­
turienten - Examen und stu­
dierte dann, durch ein Sti­
pendium unterstützt, auf dem
Königlichen Gewerbe-Institut zu Berlin vom Oktober 
1855 bis August 1859. Er nahm hierbei an den 
praktischen Arbeiten in der W erkstatt teil, arbeitete 
ein halbes Jahr als Former in der Königl. E isen­
gießerei in Berlin und erhielt bei seinem Abgang von 
der Anstalt nach vorzüglich bestandenem Examen die 
erste öffentliche Auszeichnung; durch ministeriellen 
Erlaß wurde ihm die während seiner praktischen 
Arbeitszeit von ihm eigenhändig angefertigte Dreh­
bank zum Geschenk gemacht.

Von der Akademie aus erhielt er Stellung bei 
Borsig in Berlin als Konstrukteur im Lokomotivbau 
und blieb bei dieser Firma bis zum Juli 1862, wo ihn 
sein Chef zum Studium der Londoner Ausstellung nach 
England entsandte. Lentz beschloß in England zu 
bleiben und fand in der damals etwa 7 Jahre be­
stellenden Lokomotiv- und Werkzeug-Maschinenfabrik 
von Beyer, Peacock & Co. in Manchester Stellung als 
Konstrukteur im Lokomotivbau, ging dann im Jahre 
1865 nach Glasgow zu Dubs & Co., wo er ebenfalls 

uun'_- ■ rill "f* ii-t: y '
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im Lokomotivbau Beschäftigung fand, bis er im März 
1866 von der Firma Schwartzkopf engagiert wurde, 
bei der er den Lokomotivbau einrichtete und Bureau­
chef der neugeschaffenen Lokomotiv-Abteilung wurde, 
im Jahre 1870 übernahm er die Stellung des Ober- 
Ingenieurs in der „Norddeutschen Fabrik für E isen­
bahn-Betriebsmaterial“, gab sie am 1. Juli 1872 jedoch 

wieder auf, um die Loko- 
motivfabrik „Hohenzollern“ 
in Düsseldorf einzurichten, 
deren Projektierung und Bau 
ihm übertragen war. Das 
Ziel seines Strebens und 
Schaffens, welches er sich als 
26jähriger junger Mann in 
England gesteckt hatte, einst 
eine Lokomotivfabrik nach 
eigenen Erfahrungen zu bauen 
und zu leiten, hatte er nach 
lOjähriger, harter unermüd­
licher Arbeit erreicht. Rast­
los tätig und in nimmer er­
müdender Schaffenskraft wid­
mete Lentz als technischer 
Direktor 17 Jahre dem Werk 
seine Dienste. Am 1. März 
1889 gab er seine Stellung 
als Direktor auf und ließ sich 
als Zivil-Ingenieur in Düssel­
dorf nieder, um sich ganz 
seiner neuesten Etfindung, 
dem „ankerlosen Lokomotiv- 
wellrohrkessel“, widmen zu 
können. Leider erfüllten sich 
die Hoffnungen nicht, welche 

er und mit ihm so viele hervorragende Eisenbahnfach- 
leute auf diese Erfindung gesetzt hatten. A uf alle seine 
weitereuErfindungen und Verbesserungen von Lokomotiv- 
konstruktionen hiereinzugehen, würde zu weit führen; 
dieselben sind s. Zt. in weitesten Eisenbahnfachkreisen 
hinlänglich gewürdigt worden. Dem Verein deutscher 
Eisenhüttenleute ist der Dahingeschiedene ein treues 
Mitglied gewesen, welches besonders zur Pflege der 
technischen Seite der Vereinstätigkeit durch ver­
schiedene Vorträge, u. a. über feuerlose Lokomotiven, 
wertvolle Beiträge geliefert hat.

Obwohl ihm im Leben Sorgen und Enttäuschungen 
aller Art nicht erspart blieben, bewahrte sich der Ver­
storbene doch bis an sein Lebensende einen be­
wunderungswürdigen Lebensmut nnd ungebrochene 
Tatkraft. In allen seinen Stellungen, sowohl als 
Untergebener wie später als Vorgesetzter, hat er sieh 
hohe Sympathien zu erwerben gewußt und sich in den 
Herzen aller, die ihn kannten, ein unvergängliches 
Denkmal gesetzt.

I . P .
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V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s enhü t t en l eu t e .

Für die Y ereinsb ib liothek
sind eingegangen:

F r a n k ,  Professor Dr. (Charlottenburg): Über K alk­
stickstoff. Vortrag, gehalten im „Klub der Land­
wirte“ zu Berlin.

Neue allgemeine polizeiliche Bestimmungen über die 
Anlegung von Dampfkesseln. Bericht über den Stand 
der Angelegenheit, von C. B a c h ,  Kgl. Württem- 
bergischem Bandirektor, Professor. (Sondernbdruck.) 

G a s t ,  F r i t z :  Die Eisenindustrie der Vereinigten 
Staaten von Amerika. Inaugural-Dissertation. 

D e m a r e t - F r e s o n ,  J u l e s ,  Ca Concurrence des 
Minerais de Manganèse du Brésil et du Caucase.

— Les Champs de Manganèse de la Tomakovka.
— Les liants-Fourneaux Américains à roulement 

rapide et à grande production.
— Hauts-Fourneaux au Bois et Gisements de Minerais 

de Fer.
— Les Hauts-Fourneaux d'Almaznaia.
— Sieben verschiedene Arbeiten über Gewinnung und 

Bearbeitung von Gold, Silber, Kupfer usw.

Außerdem sind der Bibliothek überwiesen :

1. von Herrn Ingenieur E u g e n  K u e d e r l i n g ,  
Düsseldorf, verschiedene Jahrgänge technischer und 
naturwissenschaftlicher Zeitschriften sowie eine Anzahl 
W erke über Chemie und Eisenhüttenkunde;

2. von Frau W itwe H e r m a n n  H u e c k ,  Düssel­
dorf, aus der Büchersammlung ihres verstorhenen I 
Gatten eine Reihe von Werken aus dem Gebiete der 
Physik, Chemie, Eisenhüttenkunde usw.

Den Genannten sei auch an dieser Stelle für ihre 
freundlichen Zuwendungen bestens gedankt 1

Aenderungen Im M itglieder-Y er/.eichnis.

Blauet, C., Oberingenieur der Hanyang Iron and 
Steel Works, Düsseldorf-Oberkassel, Luegallee 114 r-

Dantz, Dr., Bergwerksdirektor, Berlin W., Brücken­
allee 2 6 1.

Fischer, f t , Ingenieur, Budapest, Csaszarfürdö 44.
hilger, Geheimer Bergrat, Generaldirektor der Ver­

einigte Königs- und Laurahütte, Berlin NW . 7, 
Dorotheenstraße 50.

Junghann, Geheimer Bergrat, Generaldirektor a. D., 
Berlin W., Drakestr. 1.

Kagser, M., Generaldirektor der W estfälischen Stahl­
werke, Bochum.

Kirchrath , H., Ingenieur und Bureauchef der Friedrich- 
W ilhelmshütte, Mülheim a. Ruhr.

I Körösi, Emil, Hütteningenieur, Direktor der Waggon­
fabrik Phönix, Abt. Stahlwerk, Riga, Rußland.

Krieger, Richard, Hütteningenieur, Vorstand des Stahl­
werks Krieger Akt.-G es., Düsseldorf, Gartenstr. 79.

Mager, Léon, Dipl.-Ingenieur, Betriebsleiter des Stahl­
werks, Düdelingen, Luxemburg.

Mutiler, Ottomar, Hütteningenieur, Betriebsassistent 
bei den Gelsenkirchener Gußstahl- und Eisenwerken 
vormals Munscheidt & Cie., Gelsenkirchen.

Pätz, Paul, Dipl.-Ingenieur, Aachen, Vaalserstraße 99.
Schneider, Karl, Oberingenieur, Koblenz, Mainzerstr. 23.
Schumacher, A., Direktor der Schwarzblech-Vereiui- 

gung G. m. b. H., Köln, Karolingerring 81.
Schütte, Wilhelm , Ingenieur und Betriebsleiter der 

Röchlingschen Eisen- und Stahlwerke, Völklingen 
a. d. Saar.

Wember, Gustav, Direktor der Mansfeldschen Kupfer­
schieferbauenden Gewerkschaft, Eisleben.

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

Asher, Theodor, Dr., Inhaber eines öffentlichen La­
boratoriums, Duisburg, Marienslr. 12

Becker, L ., Ingenieur, Düsseldorf, Charlottenstr. 69.
Bröse, Hans, Geschäftsführer der Hannoverschen Eisen­

handlung G. m. b. H., Hannover, Prinzenstr. 10.
Hennes, Aug., Gießerei-Ingenieur der Akt.-Ges. Weser, 

Bremen, Rosenkranz 13.
Kleine, Arnold, Chemiker bei Thyssen & Co., Mülheim

a. d. Ruhr, Uhlandstr. 61.
Koeniq, Otto, Betriebsingenieur der Siemens-Schuckert- 

werke, Nürnberger Werk, Nürnberg, Landgraben­
straße 88.

Lippert, J. P., Ingénieur, Société métallurgique de 
Périgord, Fumel, Lot et Garonne, France.

Nieten, H., Bauingenieur des Aachener Hütten-Aktien- 
Vereins, Abt. Esch, Esch a. d. Alzette, Luxemburg.

von Nostiz und Jänkendorff Drzewiecki, Herrn., Hütten­
ingenieur, Ruhrort, Kaiserstr. 16.

Rupprecht, Heinr., Dipl.-Ingenieur, Berlin-Charlotten­
burg, Bleibtreustr. DL

Tobies, Gustav, Bureauchef der Deutsch-Österreichischen 
Mannesmannröhren-Werke, Abt. Bous, Bous a. d.Saar.

V e r s t o r b e n :

Boeddinghaus, Jul., Düsseldorf, Stefnnienstr.
Huffelmann, Wilhelm, Ingenieur, Duisburg.
Mohr, Jacob, Bredeney b. Essen a. Ruhr.
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