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in Ker t sch ,  S ü druß la nd .

Von D irek tor Zeidler-St. P etersb u rg .

jjie L ösung der A ufgabe, die Verhüttung  
feiner oder m ulm iger Erze durch Briket
tierung zu erleichtern, hat seit Jahr
zehnten die H üttenieute beschäftigt, 

doch ist es bis jetzt nicht gelungen, ein universales 
Brikettierungsverfahren auszuarbeiten und im  großen  
Maßstabe durchzuführen, w elch es allen Verhält
nissen anzupassen w äre und zu gleicher Zeit 
genügende Billigkeit der H erstellungskosten mit 
genügender Festigkeit und Haltbarkeit der Briketts 
verbände.

Die existierenden Brikettierungsverfahren und 
Anlagen sind in „Stahl und E isen “ * schon aus
führlich behandelt worden. Z w eck der nach
stehenden Abhandlung ist es, die Leser von 
»Stahl und E isen“ m it einer Briketlierungsanlage  
bekannt zu m achen, w elche in technischen Zeit
schriften bis jetzt nicht beschrieben w urde und 
doch w ohl augenblicklich die größte aller be
stellenden Anlagen ist. Es handelt sich um die 
Erzbrikettierungsanlage auf dem H üttenwerk in 
Kertsch, die auch darum  Interesse verdient, weil 
durch den A usbau dieser A nlage zu ihrem  g egen 
wärtigen Zustande nach vielen zum  Teil kost
spieligen Versuchen ein Verfahren ausgearbeitet 
worden ist, w elch es w enigstens im  vorliegenden  
fa lle  für das m ulm ige oolith ische tonhaltige  
Brauneisenerz der H albinsel K ertsch die A ufgabe

* Heft 5  vom 1. März 1904.

V I .»

(Nachdruck verboten.)

der technisch und ökonom isch rationellen Briket
tierung des Erzes vollständig und erschöpfend löst.

Das H üttenwerk in Kertsch basiert ausschließ
lich auf den kolossalen ßrauneisenstein lagern der 
genannten H albinsel, w elche in regelm äßigen  
F lözen von 6 bis 8 m M ächtigkeit nahe der 
Oberfläche Mulden von vielen Q uadratkilom etern  
A usdehnung ausfüllen und durch Trockenbagger
betrieb im T agebau ausgebeutet w erden. Das 
gew onnene Brauneisenerz ist m u lm ig; es besteht 
aus oolith ischen Körnern von 1 bis 4 m m  
Durchm esser, w elch e  in einen eisenschüssigen  
Ton gebettet sind. Das Flöz durchziehen feste 
Adern von m anganhaltigem  Erz, w elch e  das ein
zige w irkliche Stückerz (ungefähr 15 bis 2 0  f t )  
liefern. Das Erz hat, bei 1 1 0 °  getrocknet, fol-
gendc Z usam m ensetzung: durchschnittlich

F e ................................... 40 .00  bis 45 ,00  % 42,50 °/o
M n ....................... 0,5 „ 5 ,00  „ 2 ,00  „
P . ........................ 1,00 „ 1,50. „ 1,25 „
C a O ....................... 1,00 „ 2 ,00  „ 1,50 „
MgO (Spuren) . 0,50 „ 0,25 „
AL O s ................... 3,00  „ 6 ,00  „ 4,50  „
Si Cb....................... 13,00 „ 17,00 „ 15,00 „
S ........................... 0,05 „ 0 ,1 0  „ 0,07 „

G lühverlnst. . . 10,00 ., 12,00 „ 11,00 „

Außerdem  hat das frischgew onnene Erz noch
15 bis 18 f t  Feuchtigkeit, w elche je  nach dem  
W etter sich noch bedeutend erhöht.

D iese  Beschaffenheit des Erzes und die 
| Schw ierigkeiten, w elch e dem  Verhütten desselben
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in rohem  Zustande sich  bei Versuchen auf anderen | 
W erken entgegenstellten , zw angen  die Erbauer j 

des H ochofenw erks in Kertsch, in erster Linie 
ihre A ufm erksam keit der A usarbeitung eines billi
gen  und zw eckm äßigen Brikettierungsverfahrens 
zuzuw enden. Zu diesem  Zwecke wurde eine  
Versuchsanlage gebaut, w elch e  m it Erzseparalion  
und Brikettpressen von 4 0 0  bis 7 0 0  A tm osphären  
Druck ausgestattet und den Versuchen entsprechend  
um- und ausgebaut w urde, bis sie  ihre jetzige  
Gestalt erhielt. Es würde zu w eit führen, alle  
Versuche ausführlich zu b esch re ib en ; ich  w ill 
daher nur die verschiedenen Verfahren, w elche  
angew endet w orden sind , und ihre R esultate kurz 
anführen.

In erster L in ie  wurde das Verfahren des 
H üttenw erks Denain und Creusot erprobt, bei 
w elch em  die K iesabbrände m it etw a 5 f t  g e 
branntem  Kalk gem ischt, gepreßt und die ge
preßten Briketts in einer T rockenanlage bei g e 
ringer Tem peratur in 2 bis 3  T agen langsam  
getrocknet w erden, indem  m an die V erbrennungs
gase von Kohle oder K oksabfall durch die auf
gestapelten Briketts hindurchziehen läßt. D ieses 
Verfahren ergab für das tonhaltige Kertsch-Erz 
keinerlei befriedigende R esultate. D ie m it Kalk 
gem ischten  getrockneten Briketts erlangten keine 
größere Festigkeit, als ohne B eim ischung von  
Kalk, w as w oh l der Natur des tonhaltigen Erzes 
zuzuschreiben ist. A nderseits erhielt m an trotz 
des hohen Druckes in den P ressen bei einem  
so hohen W assergeh alt des Erzes keine festen  
Briketts, das Trocknen derselben nach dem  
P ressen m it und ohne Kalk erhöhte ihre F estig 
keit keinesw egs, und w urde infolgedessen das 
kostsp ielige Brennen der Briketts bis zur Sinter
hitze in e igens zu d iesem  Zweck erbauten K anal
öfen erprobt. D ieses Verfahren ergab technisch  
vorzügliche R esultate, die Briketts waren fest und 
hart bei einem  Eisengehalt bis zu 5 0  f t , jedoch  
stellte sich der Preis der gesinterten Briketts, in
folge des hohen K ohlenverbrauchs von 10 bis 
15 f t  für die Erzeugung von G eneratorgas, bei 
einem  Roherzpreise von 1 f. d. T onne auf 
8 bis 10  JL  f. d. T onn e. G leichzeitig ergab sich  
bei fortgesetzten V ersuchen, daß der Grund für 
die geringe Festigkeit der gepreßten Rohbriketts 
ausschließlich in ihrem  hohen W assergehalt zu 
suchen ist, w elcher dem  in den P ressen ent
w ickelten Drucke nicht entsprach. Versuche m it 
Erzen verschiedenen F euchtigkeitsgehalts ergaben  
ein überraschendes R esultat. Bel konstantem  
Drucke von etw a  5 0 0  A tm osphären und ab
nehm endem  F euchtigkeitsgehalt bis zu 12 f t  hob  
sich  die Festigkeit langsam , bei einem  F euchtig
keitsgehalt zw ischen  10  und 12  f t  dagegen  er
reichte dieselbe einen überraschend hohen m axi
m alen G rad, um  bei geringerem  Feuchtigkeits
gehalt ebenso rasch w ieder abzunehm en. 
A ugenschein lich  m uß der W assergehalt, um gute

R esultate durch einfaches starkes Pressen von 
rohem  tonhaltigem  Eisenerz zu erzielen, den beim  
Pressen nachbleibenden H ohlräum en zw ischen  den 
Erzkörnern entsprechen und dem gem äß m it dem  
Pressungsgrade korrespondieren.

Auf diese W eise  hergestellte Rohbriketts er
halten dank dem  T ongehalt und dem  hohen 
Druck eine so bedeutende Festigkeit, daß sie  den 
Fall von über 5 m  H öhe auf Gußplatten, ohne 
zu leiden, aushalten und daher für den H ochofen
betrieb vollkom m en geeignet erschienen. Ver
suche im großen, w elche im  H ochofen vor
genom m en w urden , bestätigten  diese Annahm e  
vollkom m en und ergab sich in den Betriebs
resultaten keinerlei Vorteil zugunsten der ge
sinterten Briketts. A uf Grund dieser Resultate  
w urde das Brennverfaliren aufgegeben und die 
ganze A nlage zw eckentsprechend für das Pressen  
von vorgetrocknetem  R oherz ausgebaut, wodurch  
sie ihre heutige vollendete G estalt erhielt.

W ie aus Abbildung 1 ersichtlich, besteht die 
A nlage aus einer A bteilung A für Separation des 
R oherzes, dem  Groberzlager B, einer Abteilung G 
für das Trocknen und Pressen des Erzes und 
einer A bteilung D für das Verladen und Auf
stapeln der Briketts.

1. S e p a r a t i o n s a n l a g e .  Das in den Gru
ben m it T rockenbagger auf große E isenbahn
w agen  verladene Erz gelan gt auf das obere Ge
leise in der Separationsabteilung und wird dort 
auf fünf R üttelsiebe m it 2 0  m m  M aschenweite 
ausgeladen, durch w elche das feine Erz durch
fällt; das grobe Erz dagegen  gelangt auf einem  
T ransportbande nach der Abteilung B, aus w el
cher dasselbe direkt verhüttet w ird. Das feine 
Erz wird je nach Bedarf aus den Depots unter 
den Sieben in die Trockenöfen geschaufelt.

2 . T r o c k e n a n l a g e  f ü r  d a s  E r z .  In 
Anbetracht dessen , daß das Erz im  T agebau mit 
einem  Gehalt von 17 bis 1 8 ^  Grubenfeuchtig
keit gew onnen w ird, w elche sich  bei R egenw etter  
noch verm ehrt, und daß die Feuchtigkeit des 
Erzes durch einfaches Trocknen an der Luft 
schw er und jedenfalls n icht regelm äßig  auf 10 
bis 12 f t  zu bringen ist, bei w elch em  Feuchtig
keitsgrade das Erz schon ganz pulvertrocken er
sch e in t, m ußte m an n otgedrun gen , um unge
störten Betrieb zu erzielen, seine Zuflucht zum 
künstlichen Trocknen nehm en. A ls Heizmaterial 
zum Trocknen standen in einer Entfernung von 
1 5 0  m  die A bgase von 2 0 0  Koksöfen System  
Coppee, ohne Nebenproduktengew innung, zur Ver
fügung, von denen eine Gruppe von 5 0  Öfen für 
den Zweck genügte. Für die A ufgabe, die 1100  
bis 1 2 0 0 °  w arm en A bgase auf die Entfernung 
von 1 5 0  m zu den Trockenöfen zu schaffen und 
durch dieselben zu leiten , w urde ein Luftstrahl
apparat System  Körting vorgesehen , w elcher mit 
gepreßter kalter Luft von 0 ,2 5  Atm osphären  
arbeiten sollte.
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Der Konstruktion der A nlage w urde folgende  
theoretische B erechnung zugrunde g e leg t: Die
Menge des getrockneten Erzes sollte 6 0 0  1 in 
24 Stunden betragen, der m axim ale  zu ver
dampfende W asserüberschuß =  10  f t  oder

Abbildung 1. Erzbrikettierungsanlage 
des Hüttenwerks in Kertsch.

67 0 0 0  kg in 2 4  Stunden. Die notw endige  
W ärm em enge für das Verdam pfen von 67  000 kg 
W asser und Erhöhung der Erztem peratur um  
etwa 5 0 °  beträgt: 6 0 0  0 0 0  X  0 , 1 5  X  5 0
+  67 0 0 0  X  6 3 7  =  4 7  1 7 9  0 0 0  oder rund 
4 8 0 0 0 0 0 0  W .-E . Bei einem  angenom m enen  
W ärmeverlust von 2 5  f t  in dem  Zuführungs
kanal, in den Öfen und in die E sse m ußte die 
aus dem Rauchkanal der K oksöfen ZU entziehende

W ärm em enge 48 000 000 X 100 _  ß i  0 0 0 0 0 0  w  ,E> 

betragen. Dieser M enge entsprechen  

H h O X ö S  =  242424 kg Abgase von 1100° in 24 Std. 

2 4 2 4 2 4 X H 0 0
1440 X  M X  273 =  485 Cbm bel 1100 d' Mmute 
435 V  273

1100 =  120 cbm bei ° °  >• d- Minute.

Daraufiiin w urde ein K örtingscher Luftstrahl
apparat konstruiert, w elcher m it H ilfe von 1 5 0  cbm  
kalter Preßluft von 0 ,2 5  A tm osphären 5 0 0  cbm  
heißer K oksgase ansaugen und bei einem  G egen
druck bis zu 100 m m  W assersäu le das Gas- 
und Luftgem isch -weiterbefördern sollte. Der 
Apparat erhielt eine L änge von etw a 5 m ;  er 
besteht aus einem  Mantel von E isenblech, w elcher  
m it feuerfesten Z iegeln ausgem auert ist, da in 
dem selben auch noch die vollständ ige Verbrennung  
der teilw eise unvollständig verbrannten A bgase  
vor sich gehen sollte. Das Gas- und Luftgem isch  
m ußte i. d. Minute 1 2 4  -j- 1 5 0  =  2 7 4  cbm  bei 0 °  
betragen. Die Tem peratur des G em isches m ußte  
b etra g en :
1 2 4 X 1 ,4 X 1 1 0 0 X 0 ,2 4 + 1 5 0 X 1 ,2 9  X 0,24 X 50  

124X 1,4 +  150X 1,29

In W irklichkeit hob die Tem peratur sich bis 
5 5 0 — 6 5 0 ° ,  dank dem  ergänzenden V erbrennungs
prozeß der A bgase im Apparate.

Da die Gruppe von 5 0  Koksöfen bei einem  
T agesverbrauch von 1 6 0  0 0 0  kg K ohle m it den 
A b gasen  noch m indestens 1 6 0  0 0 0  kg W asser  in 
D am pfkesseln verdam pfen konnte, also die T rocken
öfen bei ungefähr dem selben Nutzeffekt nur etw a

160 oder 4 " ^  der ^ h g a se  benötigten, wurde der

Luftstrahlapparat so in die Verlängerung des A b
gasekanals eingebaut, daß er die benötigte Gas
m enge absaugen, der Überschuß dagegen w ie  
früher unter die K essel bezw . direkt in die Esse  
gelan gen  konnte. Für die Preßluft wurden zwei 
m it Elektrom otoren von je 7 0  P. S . betriebene  
Jäger-Ventilatoren aufgestelit, w elche 1 5 0  cbm  in 
der Minute bis zu 0 ,3 3  A tm osphären liefern 
konnten, so daß die A n lage auch hierin eine ge
w isse  E xpansivität erhielt. Der 1 5 0  m lange  
Zuführungskanal zu den Trockenöfen erhielt
1 ,5  m X 1 .0 0  m Querschnitt, um  m öglichst g e 
ringen W iderstand zu verursachen. Für den 
T rocknungsprozeß w urden zuerst vier und dann  
noch ein fünfter Schachtofen von doppelt so 
großen Abm essungen w ie  die ersten zw ischen den 
Pressen und der Separationsanlage eingebaut.

Die Konstruktion des von Ingenieur G r ö n d  al  
entw orfenen Ofens ist aus Abbildung 2 ersichtlich. 
Der Ofen besteht aus einem  5 m  hohen , aus 
roten Z iegeln aufgeführten Schachte von recht
eck igem  Q uerschnitt und 2 ,6  X 1 ,5  m  lichter  
W eite. An den zw ei L ängsseiten befinden sich  
in der ganzen H öhe des Ofens Luftkam m ern.
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In den Ofen sind horizontal in schachförm iger  
Anordnung gußeiserne W inkel m it dem  W inkel 
nach oben quer eingebaut, w elch e  die Luft
kam m ern untereinander verbinden. Unten ist 
der Ofen durch gußeiserne T aschen abgesch lossen , 
von denen jede für den Erzabzug durch Hebel 
geöffnet w erden kann. W enn der Ofen m it Erz 
angefüllt ist, bilden sich  unter den Gußwinkeln  
K anäle. Das Gas- und L uitgcm isch tritt aus dem  
gem einsam en Zufuhrkanal unten in eine der 
Seitenkam m ern ein und m uß den Ofen in hori
zontalen Schlangenw indungen von Seitenkam m er

zu Seitenkam m er und W inkel zu W inkel passieren, 
w as durch horizontale und vertikale Scheidew ände  
bewirkt w ird, w elch e in die Seitenkam m ern ein
gebaut sind. D ie w arm en Gase geben ihre
W ärm e hierbei sow ohl indirekt durch die Guß
w ände der W inkel an das Erz ab, als auch
direkt an die Erzoberfläche an der unteren Seite  
der freien D urchzugskanäle; endlich verkürzt das 
Gas sich te ilw eise  den W eg , indem  es von Kanal 
zu K anal direkt durch die lockere Erzm asse auf
steigt, w obei sich die H eizoberfläche noch um  ein 
bedeutendes vergrößert. A uf jeden Fall bleibt 
aber auch bei F estliegen  des Erzes der Quer
schnitt der K anäle für den freien G asdurchzug

offen, so daß der Ofen sich n iem als versetzen  
kann. Die H eizgase verlassen , nachdem  sie  ihre 
W ärm e bis auf etw a 6 0 — 1 0 0 °  an das Erz ab
gegeben haben, zugleich m it dem  W asserdam pfe  
die oberste Abteilung einer Seitenkam m er und 
werden durch eine E sse abgeleitet. Das Erz
wird in den Ofen von oben auf die G ußw inkel, 
aufgeschüttet, füllt alle freien R äum e zwischen  
den G ußwinkeln, fällt von W inkel zu W inkel, 
sich dabei gut und gleichm äßig m ischend, und 
wird, je nach Bedarf und erfolgter Trocknung, 
unten abgezogen . Unter den T aschen  ist eine

horizontale Schnecke eingebaut, 
w elche das Erz einem  seitlich  
des Ofens aufgestollten Becher
werke zuführt; letzteres hebt
dasselbe in den Fülltrichter über 
der Presse.

Die T rockenanlage hat sich 
in m onatelanger P raxis bewährt 
und den Erwartungen und Be
rechnungen vollkom m en ent
sprochen. Das H eizgasgem isch  
verläßt den Luftstrahlapparat 
mit etw a 5 5 0  — 6 5 0 °  bei einem  
durch die W iderstände des Ka
nals und der Öfen hervorgerufe
nen Gegendruck von nur 40  
bis 6 0  m m  W assersäu le, ge
langt zu den Öfen m it einem 
Tem peraturverlustc von etwa 
5 0 °  m it 5 0 0  bis 6 0 0 ° ,  und 
verläßt denselben m it einerTetn- 
peratur von 6 0  bis 1 0 0 °; der 
Nutzeffekt der A nlage beträgt 
dem nach durchschnittlich etwa 
78  f t .  Jeder Ofen faßt eine 
Erzm enge von 10 , 11  cbm  und 
trocknet je nach der Feuchtig
keit des Erzes 8 0  bis 1 2 0  t 
in 2 4  S tu n d en , so daß die 
Durchsetzzeit des Ofens 4 bis 6 
Stunden beträgt. Die Heizfläche 
jedes Ofens beträgt dabei etwa 
9 2  qm . Die großen Vorteile 
der Öfen dieses System s anderen 

T rockenöfen gegenüber bestehen in der einfachen 
Konstruktion, der A bw esenheit jeglicher sich be
w egender M aschinenteile und der großen Heizfläche 
auf geringem  Raum . Infolge dieser Eigenschaften 
sind auch die H erstellüngs- und Unterhaltungs
kosten des Ofens gering.

3 . P r e ß a n l a g e .  ln  dem selben R aum e wie 
die Trockenöfen und zw ar vor denselben sind 
fünf m it horizontalem  Revolvertisch ausgestattete 
C oufinal-S tem pelpressen aufgestellt, w elche bei 
oberem  und unterem  Drucke (bis zu 7 0 0  Atmo
sphären) 1 0 0  bis 1 2 0  T onnen zylinderförmige 
Briketts von 1 0 0  m m  H öhe und 1 0 0  m m  Durch
m esser in 2 4  Stunden liefern können. Jede der
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selben wird von einem  besonderen Elektrom otor  
von 4 5  P . S . angetrieben.

4. V e r l a d e r a u m  u n d  B r i k e t t l a g e r .  Die 
Briketts fallen von den Pressen auf Transport
bänder, w elch e sie  nach dem  Verladeraum  D 
führen. Hier w erden sie  entw eder aufgestapelt 
oder m echanisch  vom  Transportbande abgestreift 
und in die Z ufuhrwagen zum  H ochofen fallen 
gelassen, um  direkt verhüttet zu w erden.

Diese A n lage ist nach ihrer Vollendung, nach
dem das P ersonal angelernt w ar und sich die 
praktischen Handgriffe zu e igen  gem acht hatte, 
mehrere M onate in ungestörtem  Betriebe gew esen  
und hat sich in jeder H insicht bew ährt. Der 
Trockenheitsgrad des Erzes ließ sich  m it L eich
tigkeit regulieren, die Briketts waren von einer 
Härte, Festigkeit und R egelm äßigkeit, w elch e für 
den H ochofenbetrieb nichts zu w ünschen ließen. 
Der Selbstkostenpreis der Briketts betrug im  
Durchschnitt der zw ei letzten Betriebsm onate  
1 ,95 Kop. f. d. Pud oder 2 ,6 0  <M f. d. T onne  
bei einem  Roherzpreise von 1,01 J l  f. d. T onne  
laut folgender A u fste llu n g :

Erzseparation: M
I io l i e r z ........................................................ 1,01
Ausladen auf die S i e b e ........................0,11
A rbeitslöhne...............................................0,01
Elektrische E n erg ie ......................   . 0,01
Verschiedene A u sg a b en ........................0,06

Separiertes Grob- und Feinerz . . 1,20 J6 'f. d. t
Trocknungsprozeß: M

Feinerz 1,10 t zu 1 , 2 0 ........................ 1,32
A rbeitslöhno...............................................0,19
R eparatu ren .............................................. 0,03
Materialien...................................................0,06
Elektrische E n erg ie .................................0,18

Getrocknetes F e in e r z ....................... 1,78 «Ä f. d. t
Brikettierungsprozeß: M

Getrocknetes Feinerz 1 t zu 1,78 . 1,78
Kalk zum Bepudern d. Erzoberfläche 

vor dem Pressen 0,0014 zu 0,12 0,02
A rbeitslöhne...............................................0,28
A dm inistration.....................................0,07
R eparaturen ..........................................0,15
M aterialien.............................................. 0,04
Verschiedene A u sg a b e n ...................0,09
Elektrische E n erg ie ............................0,09
G eneralunkosten.................................0,08

Erzbriketts.............................................. 2,60 M  f. d. t

Die Briketlierungskosten betrugen dem nach, 
die Feuchtigkeitsverm inderung abgerechnet, nur 
1,50 d t ,  trotzdem  die A nlage nicht mit voller 
Produktion arbeitete, sondern für den B edarf von 
einem im Betrieb befindlichen Hochofen nur etw a  
1 2 0 0 0  l Briketts m onatlich herstellte.

W as die praktischen Vorteile der A nw endung  
des Brikettierungsverfahrens gegenüber der Ver
hüttung von feinem  R oherz anbetrifft, so  sind  
dafür einzig und allein die E rgebnisse des H och
ofenbetriebs m aßgebend. Dr. ing . A l o i s  W e i s 
kopf* sagt in seinen sehr interessanten A us

* »Stahl und Eisen“ 1904 Seite 1229.

führungen über das »Feinerz als U rsache von 
H ochofenstöi'ungen“ fo lgen des: „Ohne praktische  
Durchführung im  Großbetriebe lassen sich  natür
lich alle N achteile, die bei der Verhüttung feinen  
Eisenerzes entstehen, in Mark und Pfennig nicht 
ausdrüeken, und aus diesem  Grunde ist m an heute  
nicht in der L age, zifferm äßig anzugeben, w ie
viel m an für die Brikettierung von Eisenerzen, 
auf die T onne berechnet, ausgeben kann. Zw eifel
los wird diese Zahl aber, w enn ein vergleichender  
Versuch m it zw ei unter denselben Verhältnissen  
arbeitenden H ochöfen gem acht w ürde, eine be
trächtliche H öhe erreich en .“ Ich bin in der L age, 
in dem  gegebenen  Fall d iese N achteile einerseits 
und Vorteile anderseits zifferm äßig ausdrüeken  
zu können, nachdem  in einem  und dem selben  
Ofen viele M onate hindurch unbrikettiertes Erz 
oder teilw eise schw ach e Briketts von schlechter  
B eschaffenheit, w elche, im  Ofen zerfallend, absolut 
keinen Vorteil Roherz gegenüber ergaben, ver
hüttet worden sind und darauf, nach dem  Ausbau  
der Brikettierungsanlage, derselbe Ofen m onate
lang m it etw a 8 0  % Briketts aus vorgetrocknetem  
Erz , und 2 0  % Groberz im  Betrieb gew esen  ist. 
Der Vergleich der Betriebserscheinungen, der B e
triebsresultate und des Selbstkostenpreises des 
erblasenen E isens in beiden Fällen ergibt diese  
zifferm äßigen Daten von selbst.

Der H ochofen hat folgende A bm essungen: 
H öhe 2 5  m , D urchm esser des Gestells 3 ,5 0  m, 
D urchm esser des K ohlensackes 6 , 1 5  m , Durch
m esser der Gicht 4 ,5 0 m , Form enanzahl 12 , Form en
durchm esser 1 5 0  m m , F assungsraum  des Ofens 
etw a 5 0 0  cbm .

Im ersteren Fall, während des Betriebs m it 
unbrikettiertem  Erz und auch m it schw achen ,

1 leicht zerfallenden Briketts, hatte der Betrieb alle 
i N achteile aufzuw eisen, w elch e unter so lchen  Ver

hältnissen eintrelen und jedem  H üttenm anne bekannt 
sind. H äufiges und bisw eilen bösartiges und lang
w ieriges H ängen der Gichten, Explosionen, da
durch hervorgerufene U nregelm äßigkeiten des 
Betriebs, der Beschaffenheit des E isens, große  
Erzverluste (bis über 10 % )  in Form  von Staub  
und in der Schlacke, sch lech tes Gas, ferner hoher  

i Koksverbrauch und geringe Produktion charakteri
sierten die erstere Betriebsperiode. Die Ursachen  
solcher Betriebsstörungen sind, w ie  schon  m ehr
fach d arg e leg t,*  hauptsächlich in anorm alen  
chem ischen V orgängen zu suchen , w elch e  durch  
die physikalischen E igenschaften des Erzes hervor
gerufen w erden . Der erschw erte, ungleichm äßige  
G asdurchzug ruft ungleichm äßige, te ilw eise  ver
frühte und beschleunigte Reduktion des Eisenerzes 
hervor; eine teilw eise B eschleunigung der R e
duktion von Feinerz hat Erniedrigung der T em 
peratur zur Folge, w elch e zusam m en m it erhöhtem

* Vergl. die betr. Artikel von O s a n n ,  W e i s -  
k o p f  u. a.
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Druck R eoxydation des E isens, die Spaltung des 
K ohlenoxyds und die A usscheidung von festem  
K ohlenstoff bewirken, wodurch die E isenerzm assen  
verkittet w erden und zur G ew ölbebildung neigen. 
D iese E rscheinungen und ihre Erklärung sind  
bekannt und w ill ich m ich nicht länger m it den
selben aufhalten. In dem  gegebenen Fall jedoch  
m öchte ich darauf h inw eisen , daß rein m echanische  
Ursachen, w elche auf der physikalischen Beschaffen
heit des Erzes beruhen, neben den anorm alen  
chem ischen  V orgängen eine große B edeutung bei
zum essen i s t ; dieselben stehen m it den chem ischen  
Prozessen in engstem  Z usam m enhang und ver
stärken die unliebsam en Erscheinungen sow ohl 
direkt w ie  indirekt um ein bedeutendes. Das 
feuchte, m ulm ige und tonhaltige Kertsch-Erz ballt 
sich  im  Ofen zu kom pakten M assen zusam m en, 
w elch e den G asdurchzug sehr erschw eren und 
dasselbe zw ingen , an einigen Stellen , w o es den 
schw äch sten  W iderstand findet, durchzubrechen  
und förm liche Gaskanäle oder Essen zu bilden, 
ln d iesen  Essen geht natürlicherw eise der Trocken- 
und Reduktionsprozeß m it erhöhter Schnelligkeit 
vor sich, dadurch die erw ähnten anorm alen che
m ischen V orgänge hervorrufend, w ährend das 
Erz, w elch es abseits des G asdurchzugs in kom 
pakten M assen lagert, nicht nur in seinem  Re
duktionsprozeß, sondern sogar in seinem  T rock
nungsprozeß aufgehalten wird, so daß nicht nur 
ein unreduziertes, sondern sogar häufig feuchtes  
Erz bis zum  K ohlensack, und bei schw eren  
Störungen bis vor die Form en gelangt. Schw arze  
Schlacke, Verlust von Erz in die Schlacke, sch lech tes  
Eisen, erhöhter Koksverbrauch und Verringerung 
der Produktion sind die natürlichen F olgen dieser  
Erscheinungen, w elch e die obenerw ähnten noch  
verstärken und die Betriebsstörungen erschw eren. 
Der Ofen produzierte unter diesen Um ständen je  
nach Beschaffenheit des Koks und des erblasenen  
Eisens nur 1 0 0  bis 1 3 0  t in 2 4  Stunden bei 
einem  Koksverbrauch von 1 3 0  bis 1 5 5  % und 
einem  Erzausbringen von 3 0  bis 3 5  % .  Der  
Selbstkostenpreis betrug dank dem  hohen Koks
verbrauch, geringen A usbringen und Produktion, 
erhöhten Reparalurkosten, A rbeitslöhnen und all
gem einen Unkosten 4 2  bis 5 0  Kopeken oder 56  
bis 67  d l  f. d. T onne. Große K okschargen, 
w elch e  eine gleichm äßigere Verteilung des Gas
strom s über den ganzen Ofenquerschnitt hervor
rufen sollten , verbesserten den O fengang, konnten  
dem  Ü bel aber natürlich nicht radikal abhelfen. 
Eine V erengung der Gicht, w elch e bei Verhüttung 
von M esabierzen sich  als nützlich erw iesen hat, 
hätte auch vielleicht eine gew isse  Verbesserung, 
aber nicht H eilung des Übels besvirken können. 
Eine radikale Ä nderung des H ochofenganges und 
der B etriebsergebnisse w a r  nur durch die Ver
hüttung von guten Briketts zu erwarten, w elche  
während der Begichtung des Ofens oder bei Er
hitzung auf 3 0 0  bis 5 0 0 °  in den obersten Hori

zonten nicht zerfallen, sondern ihre Form  bis zu 
der Schm elzzone m ehr oder w eniger beibe'nalten 
würden. A ls dieser Fall eintrat, änderte der Be
trieb sich in geradezu überraschender W eise. 
Ein H ängen der Gichten kam  überhaupt nicht 
m ehr vor. Der Betrieb w ar so ideal regelm äßig, 
w ie m an ihn sich nicht besser vorstellen kann, 
das erblasene Eisen von bester gleichm äßiger  
Qualität, die Produktion konnte m it Leichtigkeit 
auf die dem  Ofen und der Erzqualität ent
sprechende Norm  von 2 0 0  t in 2 4  Stunden g e
hoben w erden und erreichte einen M onatsdurch
schnitt von 1 8 5  t, doch w ar m it dieser Produk
tion die m ögliche Produktionsgrenze noch lange 
nicht erreicht. Der K oksverbrauch fiel ebenfalls 
bis auf norm ale H öhe, w elch e bei norm alem  Be
triebe in der H auptsache durch die Schlacken
m enge —  im  gegebenen  F alle  etw a 1 1 0 0  kg 
Schlacke auf 1 0 0 0  kg Eisen —  und die Eisen
qualität bedingt wird, und betrug bei T hom as
eisen  1 2 0  bis 1 2 5  % . Die G ichtstaubm enge fiel 
auf unter 1 % , die W indpressung von 0 ,9  bis 
1 A tm . auf 0 ,4  bis 0 ,5  A t m . ; das Erzausbringen  
stieg  auf 4 0  fö ,  w as 3 6  bis 3 7  fy Roherzaus
bringen entsprechen w ürde, und die anormalen 
Eisenverluste in die Schlacke hörten auch voll
ständig auf. Der Selbstkostenpreis des Eisens 
fiel auf 3 4  bis 3 5  Kopeken f. d. Pud oder 45  
bis 47  d l  f. d. T onne.

D iese R esultate sind leicht zu verstehen, 
w enn m an sich vergegenw ärtigt, daß der Gas
strom  von allen Seiten ungehinderten gleichm äßi
gen Zutritt zu der ganzen Erzm asse in Form 
von gleichgroßen Briketts erhielt, daß der Trocken- 
und Reduktionsprozeß infolgedessen schnell und 
gleichm äßig  vor sich gehen und gleichm äßig  das 
Material für den Schm elzprozeß vorbereiten konnte. 
Im gegebenen  Falle für ein leicht reduzierbares, 
aber auch sehr leicht schm elzbares Erz ist die 
G leichm äßigkeit der Reduktion der ganzen Erz
m asse Vorbedingung für einen norm alen Hochofen
gang, da nur auf d iese W eise  das folgerichtige  
Verhältnis zw ischen Reduktions- und Schm elz
prozeß aufrecht erhalten w erden, das Erz vor 
vorzeitigem  Schm elzen und der O fengang vor den 
unangenehm en F olgen desselben bew ahrt werden 
kann. Einer vergrößerten W indzufuhr stand unter 
diesen U m ständen nicht nur nichts m ehr im 
W eg e, sondern dieselbe w ar sogar, der leichten 
Reduzierbarkeit und Schm elzbarkeit des Erzes ent
sprechend, für norm alen Betrieb erforderlich.

Um  den ökonom ischen Vorteil, w elcher durch 
die Einführung des rationellen Brikettierungsver
fahrens erreicht w orden ist, exakt in Ziffern aus
zudrücken, führe ich weiter unten unter I. die 
durchschnittlichen B etriebsergebnisse des Ofens 
Nr. 1 im  Verlaufe von 12 M onaten vor dem  Aus
bau der A n lage und daneben unter II. die durch
schnittlichen B etriebsergebnisse im Verlaufe von 
zw ei M onaten nach dem  A usbau der A nlage an;
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um vergleichbare Ziffern zu erhalten, ist der Koks
preis in beiden Fällen gleich  hoch angenom m en  
und ist im ersteren Fall unter I. der Roherzpreis 
eingesetzt anstatt des P reises der ungenügend  
festen Briketts, w elch e auch teilw eise verhüttet 
worden sind, doch keine m erkbaren Vorteile er
geben haben

D u r c h s c h n i t t l i c h e  S e l b s t k o s t e n  d e s  
R o h e i s e n s ,  e r b l a s e n  i m O f e n  I. 

M ö l l e r :  l- II.
p ; Q(1 R o h e rz , G ro b e rz  F e s te  B r ik e tts
tMsenciz u. schwache Brlk. 2,08 X 2,60= 5,41

3,07 X 1,00 — 3,07 G ro b - und R o h e rz
0,44 X  1 ,3 7 =  0,60
2,52 6,01

Kalkstein . 0,93X 2,00= 1,86 0,79 X 2,00= 1,58
Koks . . ■ . 1,48 X 26,16 — 38,72 1,24X26,16=32,44

Gesamtmöller 43,65 40,03

F a b r i k a t i o n s k o s t e n : I. II.
Administration . . . . 1,22 0,74
A rb e its lö h n e .................. 3,25 1,93
R ep a ra tu ren ................... 1,81

0,25
0,45

Feuerfestes Material . . 0,04
Schmieröl usw.................. 0,37 0,34
Dampferzeugung . . . 1,78 0,66
Dampfkondensation . . 0,29 0,15
K ühlw asser....................... 0,68 0,30
Diverse Ausgaben . . . 1,00 0,42
B e le u c h tu n g ................... 0,10 0,06
Eisenbahnbetrieb . . . 1,05 0,97
Ausladen d. Materialien 0,15 0,12
Generalunkosten . . 0,49 0,29

Fabrikationskosten . 12,44 6,46
Gesamtkosten . . . 56,08 46,49

Durchschnittliche Erzeu
gung in 24 Stunden 110 t 185 t

Erzausbringen.................. 32,61 °/o 39,68
Koksverbrauch . . . . 148 „ 124

Die Differenz beträgt 9 ,6 0  d l ,  w elch er Betrag  
den m inim alen Vorteil der Einführung des Briket
tierungsverfahrens darstellt. Den Brikettierungs
kosten des Erzes f. d. T onne Eisen von 2 ,9 4  d l  
entspricht eine K oksersparnis von 6 ,2 8  d l .  In 
den Fabrikationskosten dagegen  ist eine Ersparnis 
von 6 d l  zu verzeichnen, w elche in erster Linie 
der erhöhten Produktion, dann aber auch den 
viel geringeren Reparaturen, Materialien- und 
Form enverbrauch, geringeren Arbeitskosten für 
W egschaffen des S ta u b es, R einigen der W ind
erhitzer usw . zuzuschreiben ist. N icht einbegriffen  
in obengenannte Ziffer ist die bei erhöhter Pro
duktion größere Ausnutzung der A nlage, w as auf 
die H öhe der A m ortisationskosten von Einfluß ist, 
welche im Verhältnis von 1 1 0 : 1 8 5  geringer ge
wählt werden kann. Ferner m uß die geringere j  
Abnutzung der E inrichtungen, besonders des Ofen- 
mauerwerkes berücksichtigt w erden. Endlich  
kommen hinzu die Vorteile des regelm äßigen Be
triebes und guter g leichm äßiger Qualität des Eisens, 
Vorteile, w elche, so  bedeutend sie  auch sind, sich ■ 
schwer in exakten Ziffern ausdrücken lassen . In 
Abzug zu ziehen w ären die Zinsen und Am ortisation

des für die Brikettierungsanlage ausgegebenen  
Kapitals.

W as die Anwendbarkeit dieses billigen Ver
fahrens für andere Erze anbetrifft, so  ist dieselbe  
natürlich keine universale und hängt von der natür
lichen Beschaffenheit, dem  T ongehalte  des Erzes 
ab, doch dürften Versuche auch m it anderen Erzen 
in vielen Fällen befriedigende R esultate ergeben. 
Zu dieser A nnahm e führen sow oh l theoretische  
Betrachtungen als auch die praktischen Betriebs
ergebn isse im gegebenen Falle. D ieselben be
w eisen , daß der H auptzweck des Brikettierens von 
feinem  Eisenerz darin besteht, den F lugstaub, das 
Zusam m enbacken des Erzes durch verfrühte un
g leichm äßige Reduktion in den oberen H ochofen
horizonten einerseits und das Vorrollen und Vor
dringen von unreduziertem  Material anderseits 
zu beseitigen. Um  diesen Zweck zu erreichen, 
genügt es, den Briketts einen H altbarkeitsgrad zu 
geben, bei w elchem  dieselben ihre Form  als ge
sonderte Klumpen nur in der oberen H älfte des 
Ofens, d. h. in der Trocken- und Reduktionszone  
beibehalten. Einem  E rze, w elch es keinen g e
nügenden natürlichen T ongehalt als Bindem ittel 
hat, m üßte dasselbe künstlich beigem engt werden. 
Ton als Bindem ittel hat Kalk gegenüber den Vor
teil, daß dam it gebundene Briketts, w elch e eine  
so  große Festigkeit besitzen, daß sie  das B egichlen  
vertragen, und einen so geringen Feuchtigkeits
gehalt, daß schnelles Erhitzen in der Gicht die
selben nicht auseinandertreibt, beim weiteren Vor
dringen im Ofen an Festigkeit durch Brennen  
des T ons zunehm en und auf jeden Fall, w enn  
auch bis etw a N ußgröße zerkleinert, in dieser  
Form das Feinerz binden und ein im  Ofen leicht 
zu bearbeitendes Material darstellen. Kalk, hydrau
lischer Kalk und Zem ent dagegen verlieren bei 
allm ählichem  schw ach em  Erhitzen ihre Bindekraft 
und geben das Feinerz, noch ehe die Sinlerhitze  
erreicht ist, frei. D asselbe dürfte der Fall sein  
bei A nw endung des Prinzips der K alksandstein
fabrikation, da solche Steine bekanntlich ein Er
hitzen auf 5 0 0  bis 6 0 0 °  nicht vertragen, son 
dern zerfallen.

W as wiederum  die Erhöhung des Gehalls der 
schlackenbildenden Bestandteile durch B eim ischung  
von T on anbetrifft, so dürfte dieselbe bei reichen  
Erzen in den m eisten Fällen nicht zu einem  er
höhten Koksverbrauch führen, vorausgesetzt, daß  
durch die Beim ischung die Schlackenm enge f. d. 
T onne Eisen nicht über 5 0 0  bis 7 0 0  kg steigt. 
In vielen Fällen, w ie z. B. in Südrußland, teil
w eise  in Nordam erika, dürfte eine gew isse  Er
höhung der Schlackenm enge sogar nur erw ünscht 
sein, um  den zu trockenen O fengang und seine  
Nachteile zu verm eiden.

A uf Grund der angeführten T atsachen und 
V oraussetzungen erscheint die Anwendbarkeit 
dieses Verfahrens auch auf andere Erze nicht un
m öglich. Eine B eim ischung von etw a 8 bis 12  % ,
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w om öglich  von e isen schüssigem  T one zu ton- 
arm en reichen Feinerzen, dürfte eine sehr innige  
M ischung, genügenden T rockenheilsgrad des Ge
m isches und starke P ressung vorausgesetzt, Bri
ketts von genügender Festigkeit ergeben, und in 
diesem  F alle dieses Verfahren dank seiner B illig 
keit allen anderen, w elch e auf einer Bearbeitung  
durch überhitzten Dam pf, bis S interhitze erhöhter

Tem peratur oder auf B eim ischung von m ehr oder 
w eniger kostspieligen Bindem itteln beruhen, trotz 
der m öglicherw eise geringeren Festigkeit der Bri
ketts, vorzuziehen sein . N atürlicherw eise können 
in jedem  einzelnen Falle nur im  Großbetriebe 
durchgeführte Versuche diese A nnahm e bestätigen, 
in w elchem  F alle dieses Verfahren eine weit 
größere universale B edeutung erreichen würde.

Verwendung yoh kalt erblasenem Roheisen zur Flußeisen
darstellung.

Von D r. in g . G e i l e n k i r c h e n .

In  der m odernen F lu ß e isen erzeu g u n g  m achen  
sich  hau p tsäch lich  z w e i B estreb u n g en  g e lten d :  
einm al, ein  g u tes M aterial m ö g lich st b illig  her
z u ste lle n , a n d erse its , die F lu ß e isen d a r ste llu n g s
v erfah ren  u n ab h än g ig  zu m achen von der 
Q ualität des E in sa tzro h e isen s . B eid e  B e 
streb un gen  sind  von E r fo lg  b e g le ite t  bei V er
w endung e in es k a lt erb lasen en  R oh eisen s , d. h. 
e in es R o h eisen s m it m ö g lich st gerin gem  G ehalt 
an N eb en b esta n d te ilen , vornehm lich  S iliz iu m , 
K ohlen sto ff so w ie  P hosphor.

F ür d ie S ta h lb oreitu n g  is t  das R oh eisen  
Z w ischenprodukt, und sind  d iese  N eb en b estan d 
te ile  nur in sofern  von  B edeutun g, a ls  s ie  z w ec k 
d ien lich  sind  b e i der H erste llu n g , w ährend  
and erse its die D a rste llu n g  von S ta h l ihrem  
W esen  nach darin b esteh t, d iese lb en  w ieder aus 
dem R oh eisen  zu  en tfern en , w a s aber nur g e 
schehen  kann unter A u fw endu ng von Z eit und 
G eld. J e  g er in g er  der G eh alt an N eb en b estan d 
te ilen  is t , desto  sch n eller  w ird  ihre E n tfern u n g  
vor sich  g eh en , wodurch die P ro d u k tio n sfä h ig 
k e it  g e s te ig e r t  w ird ; der Abbrand w ird v er 
r in g ert, w e il w en ig er  N ebeu b estan d te ilo  verbrannt 
w erden m üssen, und w e il in fo lge  der geringeren  
Z eitdauer des P ro z esse s  auch w en iger  E isen  
verb ren n t. H iernach  m üssen  a lso  die U m 
w an d lu n g sk o sten  g er in g er  se in . A n d erseits is t  
auch , da d ie  m odernen H ü tten p rozesse  zu m eist 
a u f der V erw en du ng von heiß  erb lasenem  E isen  
beruhen, und man ein  k a lt erb la sen es R oh eisen  
im a llgem ein en  a ls  m in d erw ertig  zu bezeich nen  
pflegt, anzunehm en , daß die V erfah ren , w e lch e  
k a lt  erb lasen es R oh eisen  erfo lgre ich  zu verh ütten  
in  der L a g e  sind , auch  w oh l b esseres  R oheisen  
verarbeiten  können, und man is t  in fo lg ed essen  
b e i einem  so lch en  V erfah ren  u n abh ängig  von  
der Q ualitä t des zu r  V erfü g u n g  stehend en  R oh
e isen s . E s ersch ein t a lso  aus d iesen  Gründen  
erstreb en sw ert, d ie V erarb eitu n g  auch  von k a lt  
erb lasenem  R o h eisen  zu  erm öglichen , und in der

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

vorliegen d en  A bhan dlun g so llen  die B edingungen  
dafür, so w ie  die in der m odernen In du str ie  in 
d ieser  R ich tu n g  erz ie lten  E r fo lg e  erforscht 
b ezw . d a rg e leg t w erden .

D as sc ln v erstw ieg en d e  B edenken  g e g en  die 
V erw en du ng von k a lt erb lasenem  R oh eisen  lie g t  
in der G efahr, daß d asse lb e  beim  H ochofen
prozeß  einen  für d ie W eiterv era rb eitu n g  g e 
fährlichen  G eh alt an S ch w efe l in sich  aufnim m t. 
N achdem  sich  aber h e r a u sg e ste llt  h a t, daß bei 
der für e ine ökonom ische F lu ß e isen d a rste llu n g  
orforderlichen d irek ten  V erarbeitun g  des flüssigen  
R o h eisen s un ter  E in sch a ltu n g  e in er  M ischeranlage  
eine nenn en sw erte  E n tsch w eflu n g  stattfindet, 
i s t  d iese  S ch w efe lg efa h r  erheb lich  herabgem indert 
w orden . D ie  in  „ S ta h l und E ise n “ 1 8 9 7  S . 3 8 8  
g eg eb en e  Z usam m enstellung der T agesproben  
von einem  R oh eisenm ischer z e ig t  b e isp ie lsw e ise  
zur G enüge, daß es m öglich  is t ,  R oheisen , 
w elch es vom  H ochofen m it 0 ,1 5  —  0 ,2 5  °/o 
S ch w efe l kom m t, in  S ta h l m it unter  0 , 1 0  °/° 
S ch w efe l zu  v e rw a n d e ln ; es dürfte danach wohl 
bei M angangehalten  des R o h eisen s von  e tw a  1 0/° 
—  und ein so lch er  so ll in der vorliegen den  
A rbeit im m er v o r a u sg e se tz t  se in  —  die Gefahr, 
sch w efe lh a ltig e s  F lu ß e isen  zu  erzeu gen , a ls  nicht 
a llzu  hoch an zu seh en  se in .

B e i der B etra ch tu n g  der e in ze ln en  Vor
sch lä g e  i s t  von  vornherein  v o ra u sg ese tz t, daß 
das R oh eisen  flü ss ig  ch a rg iert, se in e  Schm elz
h itze  a lso  für den F risch p rozeß  a u sg en u tz t wird. 
U nter d iesen  U m ständen is t  e s  nun durchaus 
b erech tig t, daß auch d ie  F r isch a n la g e  mit 
B e tr ieb sm itte ln  des H och ofen s a rb e ite t, w elche  
h ier  im Ü berschuß vorhanden , oder im A nschluß  
an die für das H ochofenw erk  erforderlich en  An
la g en  b il l ig  lie rzu ste llen  s in d ; das F risch ver
fahren w ird  dadurch n ich t m ehr in ein Ab
h ä n g ig k e itsv erh ä ltn is  vom  H ochofen gebracht, 
a ls  d ies in fo lg e  der V erarb eitu n g  des flüssigen  
R o h eisen s ohnehin  der F a ll  is t .  A ls  derartige
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B etrieb sm ittel des H oclio fen p rozesses sind in 
erster L in ie  an zu selien  die tro tz  des in dem  
letzten  Jah rzeh n t enorm  g estieg e n e n  A n w en d u n gs
geb iets noch im m er im Ü berschuß vorhandenen  
H ochofengase, so w ie  der H och ofen geb läsew in d , 
sp eziell auch der erh itz te . F r isc h a n la g e n , die 
die V erw endung d ieser  H ilfsm itte l v o ra u ssetzen , 
w idersprechen a lso  dam it auch n ich t dem a ll
gem einen hü ttenm ännischen  G rundsatz, daß jed er  
B etrieb für sich  und un abh ängig  von ändern  
durchgeführt w erd en  so ll.

I. K a l t  e r b l a s e n e s  R o h e i s e n  b e i m  W i n d 

f r i s c h e n .

B ei den W in d fr isch p ro zessen  dienen die  
N ebenbestandteile  des R oh eisen s a ls  W ärm e
erzeuger, und zw ar sp e z ie ll  S iliz iu m  und M angan  
beim sauren, und P hosp hor und M angan beim  
basischen P ro zeß . D ie V erw en du ng  von k a lt  
erblasenem  R oh eisen  w ürde a lso  e in e V er
ringerung der für die D urchführung des V er 
fahrens erforderlich en  W ärm eq uellen  bedeuten  
und in fo lg ed essen  h ier  n ich t m öglich  se in , ohne  
daß dem K o n verter  noch a u f irgen d  e in e  A rt 
und W e ise  e in e andere W ärm eq uelle  ersch lossen  
würde. D a  nun w oh l kaum  ein e d irek te  H eizu n g  
des K onverters in F ra g e  kom m en könnte, so 
wäre der E rsa tz  an W ärm e nur zu beschaffen, 
indem durch e in es der in  dem selben aufeinander  
einwirkenden E lem en te  dem F risch p rozeß  ein  
W ärm eüberschuß zu geführt w ürde. D ie seE lem en to  
sind der G eb läsew in d  e in erse its  und das zu  
frischende R oh eisen  a n d erse its. D er  E r sa tz  der 
fehlenden W ärm e könnte a lso  g e lie fe r t  w erd en :
1. durch E rh itzu n g  des G eb läsew in d s; 2 . durch  
Ü berhitzung des flü ssigen  R oh eisen s.

1. E rh itzter  G eb läsew in d  beim  K onvertieren .

O bwohl es nah e lie g e n  dürfte, dem P rin zip  
der V orw ärm ung der V erb renn un gsln ft auch im  
W indfrischverfahren E in g a n g  zu  verschaffen , is t  
man in der P ra x is  dem G edanken doch kaum  
nähergetreten . In „ S ta h l und E ise n “ 1 8 9 9  
S. 1 1 7 5  w ird a llerd in g s b er ich tet, man habe  
auf einem  ste ir isch en  H ü tten w erk  v ersu ch t, ein  
kaltes R oh eisen  m it H ilfe  von a u f e tw a  4 0 0 0 
erhitztem  W in d  zu  fr isch en ; die C hargen hätten  
aber a lle  N a ch te ile  zu  k a lter  C hargen g e z e ig t ,  
und man habe in fo lg ed essen  die V ersuche  w ieder  
aufgegeben. A n d erse its  w ird dem erh itz ten  
W inde eine zu sch n elle  Z erstörung der K on
verterböden zugesch rieb en .*  B eid e  V orw ürfe  
sind aber u n berechtigt, w enn die W indtem peratur  
entsprechend der je w e ilig e n  Z usam m ensetzung  
des R oh eisens so g e r e g e lt  w ird , daß in  jedem  
P all die im K onverter  w irk lich  vorhandene  
W ärm em enge, d. h. die Sum m e der la ten ten

* Z. B. L e d e b u r :  Handbuch der Eisenhütten
kunde, 4. Aufl. S. 998.

W ärm en der beiden  R ea g en zien  und der V cr- 
b rennu ngsw äim en  der oxydierbaren N ebenb estand
te ile , die g le ic h e  is t  bei der V erarb eitu n g  e in es  
h eiß  erb lasen en  R oh eisens m it kaltem  oder e in es  
k a lt  erb lasen en  R oh eisen s m it erh itztem  W ind . 
W a s die H a ltb a rk eit der B öden  anbetrifft, so  
kann w oh l n ich t c in g eseh en  w erden , inw iefern  
ein  m äßig  w arm er W in d  b e i übrigens g le ich en  
V erh ä ltn issen  u n g ü n stig  darauf e in w irk en  so ll;  
P ro f. W i b o r g h *  m ein t so g a r , nam entlich  beim  
b asisch en  B etrieb  se i in fo lge  der M öglichkeit, 
ein  p liosphor- und siliz iu m arm es R oh eisen  zu  
verarb eiten , e in e lä n gere  B etrieb sd auer der  
K onverterböden und -W and un gen  zu erz ie len . 
E s kom m t a lso  zu n äch st darauf an, zu  be
stim m en, b is zu  w e lch er  T em peratur der G eb läse
w ind  e rh itz t  w erden m uß. Um h ier praktisch  
brauchbare R esu lta te  zu  erz ie len , g eh e  man von  

j m it ka ltem  W in d e  erb lasen en  C hargen aus und 
berechne zu n äch st den M inderbetrag an W ärm e, 
w elch er  v o r lie g t bei A n w endu ng e in es k a lt  
erb lasen en  R oh eisen s.

1 k g  S i e n tw ick e lt bei der V erbrennung zu  
S i Oi  7 8 3 0  W ärm eein h eiten  und verbraucht dabei

| |  = 1 , 1 4 3  k g  0  oder •'= 4 ,8 4 7  k g

atm osphärischer L uft. D ie  en tsprechenden  Z ahlen  
sind  für die anderen in B etra ch t kom m enden  
E lem en te:

C i . s. t CO — 2473 Kal. and 5,654 kg Luft
Mn I £  !  3 J Mn 0  — 1730 „ „ 1,234 „ „

P i z « “ ) P* Os — 5965 „ „ 5,471 „ „
F e J - “ ^ ( Fe 0  - 1 3 5 2  „ „ 1,212 „ „

B eze ich n en  nun C, Mn, P , S i die P ro zen t
g eh a lte  des R oh eisen s an den betreffenden  
E lem enten , so b e trä g t die bei der D urchführung  
des P ro z esse s  en tw ick e lte  W ärm em enge f. d. 
1 0 0  k g  E in sa tzro h e isen

C . 2473 +  Mn . 1730 +  P . 5965 - f  S i . 7830 Kalorien

und die h ierzu  th eo retisch  erforderlich e V er
brenn u n gslu ft

C . 5,654 +  Mn . 1,234 -f P . 5,471 +  S i . 4,847 kg.

W ird  der P ro zen tg eh a lt  an C, Mn, P , S i b ezü g 
lich  um a, b , c, d %  v err in g er t, so b eträgt  
der W ä rm ea u sfa ll f. d. 1 0 0  k g

a . 2473 +  b . 1730 +  c . 5965 +  d . 7830 Kal.

D a  das ka lt erb lasen e R oh eisen  gew öhn lich  m it 
einer gerin g eren  A n fangstem peratur v era rb e ite t  
w erden  muß, so v ergröß ert sich  der A u sfa ll um 
0 ,2 5  t  K a l. f. d. k g , w orin  t d ie T em peratu r
differenz bedeutet; 0 ,2 5  is t  d ie sp ez ifisch e  W ärm e  
des flü ssigen  R o h eisen s. D ie  erforderliche V er
b ren n u n gslu ft verr in g ert sich  au f  

( C - a ) . 5,654 - f  (Mn - b ) . 1,234 +  ( P - c ) . 5,471 +  
(S i—d ) . 4,847 kg.

* Über Anwendung von warmem W ind beim 
Bessemern „Jernkontorets Annaler“ 1898 Heft 5 ;  
deutsch „Stahl und Eisen“ 1899 S. 13.



330  Stahl und E isen . Verwendung von kalt erblasenem Roheisen zu r  Flußeisendarstellung. 25 . Jahrg. N r. 6.

S o ll a lso  durch W in d erh itzu n g  der R eaktion  
d iese lb e  W ärm em onge zu gefü h rt w erden  w ie  
b ei dem heiß  erb lasen en  R o h eisen , so muß der 
G eb läsew in d  e rh itz t  w erden  a u f x ° ,  w ob ei sich  
x  aus fo lgen d er  G le ich ung b erech n et:  

a . 2473 +  b . 1730 +  c . 5965 +  d . 7830 +  25 t =  
x [(C—a) . 5,654 +  (M n -b )  . 1,234 +  (P — c) . 6,471 +  

(Si ■ d) 4,847] E,

w orin  E  die sp ez ifisch e  W ärm e der atm osp härisch en  
L u ft b ed eu te t. E  is t  b e i 0 °  =  0 ,2 3 7 5  und 
w ä ch st nach U n tersu ch ungen  von  M a l l a r d  und 
L e  G h a t e l i e r *  m it der T em peratur nach der 
F orm el

Et =  0,2375 (1 4- 0,000125 T),

so daß a lso  in ob ige  G le ich u n g  e in zu se tzen  is t :  
E =  0,2375 (1 +  0,000125 x).

In W irk lic h k e it  w ird  nun durch d iese  G leich ung  
für die zu  erreichende T em peratur gew isserm aß en  
e in  M axim alw ert bestim m t, indem  in fo lg e  der 
g erin geren  M engen zu  versch lackend er  Substanzen  
die M enge der Z usch läge und dam it der W ärm e
verbrauch zur S ch m elzu n g  und V ersch lack u n g  
derselb en , sow ie  ferner auch die M enge des m it 
der V erb renn un gslu ft du rchgeb lasenen , n u tz lo s  
zu erw ärm enden S tickstoffs sich  entsp rech en d  
verrin gern . Um  auch d iese  V e rh ä ltn isse  g e 
bührend zu  b erü ck sich tigen , em pfiehlt es sich , 
bei w irk lich  verb la sen en  C hargen an H and der 
R o h eisen - und S ta h la n a ly sen  zu n äch st th eoretisch  
a lle  m aßgebenden  F a k to ren , w ie  W ärm ezufuhr  
und -A b gabe, W ind verbrauch , A bbrand (a lso  die  
beim  F risch en  zu entfernend e M enge von N eben
b esta n d te ilen ), Z usch lagm engen , Z usam m en
se tzu n g  und G ew icht der fa llend en  Sch lacken  
usw . fe s tz u s te lle n ;  sodann erm ittle  man d ie
selb en  F ak toren  beim  w irk lichen  C hargenverlau f 
und bestim m e danach das V erh ä ltn is  der  
th eoretisch en  und der w irk lich en  Z ahlen . W erden  
dann die für d ie V erarbeitun g  des k a lt  erb lasenen  
R o h eisen s th eo retisch  erm ittelten  Z ahlen m it 
den a u f d iese  W e ise  gefundenen  V erh ä ltn is
za h len  m u ltip liz ier t, so  kann m an w oh l an
nehm en, daß das E rg eb n is der W irk lich k e it  
e in igerm aß en  en tsp rech en  w ird. B e trä g t  z . B . 
der Abbrand e in er  D u rchsch n itts-T hom asch arge
1 2 ,7  °/o, w ovon  a u f d ie N eb en b esta n d te ile  des 
E isen s 5 ,8  °/o, a u f das E isen  se lb st  aber 6 ,9  °/o 
en tfa llen , so is t  das V erh ä ltn is des theoretisch en  
zum w irk lich en  Abbrand 5 , 8 :  1 2 ,7 ,  oder das 
V erh ä ltn is  des th eoretisch en  Abbrands zum  
E ise n v e r ln s t  5 ,8  : 6 ,9  oder annähernd 1 : 1 ,2 .  
Sind nun in dem  dam it zu verg le ich en d en  k a lt  
erb lasen en  R oh eisen  e tw a  4 ,5  °/o zu  entfernende  
N eb en b esta n d te ile  vorhanden , so lä ß t sich  analog  
annehm en, daß außer d iesen  noch 4 ,5  . 1 ,2  
=  5 ,4  % F e  v erb ren n en , der G esam tabbrand

* B e c k e r t :  Eisenhüttenkunde, II. Aufl. Teil 1
S. 13; Tabellen im Anhang.

a lso  etw a  9 ,9  fö b e trä g t. A us der Sch lacken
an a ly se  lä ß t sich  fe s ts te lle n , w ie v ie l  von den 
entfern ten  N eb en b estan d te ilen  des R oh eisen s in 
d iese lb e  ü b erg eg a n g en  is t ;  der R est is t  aus
gew orfen . Man s te lle  danach das V erh ältn is  
der verbrannten  und a n sgew orfen en  T e ile  fest  
und te ile  nach den g le ich en  V erh ältn iszah len  
den V erlu st an den e in ze ln en  E lem en ten  bei 
dem k a lt  erb lasen en  R o h eisen  ein  in  durch 
V erbrennen und durch A u sw u rf entstandenen .

In d ieser  W e ise  bestim m e m an a lle  in B e 
tra ch t kom m enden F aktoren  und s te l le  danach  
ein e W ärm eb ilanz  a u f; der F eh lb etra g  W  an 
W ärm ezufuhr gegen ü b er  dem n otw en d igen  V er
brauch w ird  sich  dann le ic h t bestim m en lassen , 
wonach man die erford erlich e  T em peratur des 
G eb läsew in d es b erech n et nach der F orm el 

W  =  0,2375 (1 +  0,000125 x) x . L,

w orin  L  die w irk lich  verb rau ch te  W indm enge  
bedeutet.

Ich  habe z . B . durch e in e  d era rtig e  B erech 
nu ng erm itte lt, daß b e i V erarbeitun g  e in es R oh
e isen s fo lgen d er  Z u sam m en setzu ng:

C Mn p si
2,76 0,52 0,91 0,33

geg en ü b er  e inem  norm alen T hom asroh eisen  im 
K onverter  ein W ä rm efeh lb e tra g  e n ts te h t von 
3 5  3 5 7  K a l. f. d. T on n e E in s a tz ,  zu  dessen  
B eschaffung der G eb läsew in d  a u f 5 3 7  0 erwärm t 
w erd en  m üßte.

D ie  W in d erh itzer .

Iu der b ere its  erw äh nten  A b han dlun g über 
A nw endung von w arm em  WTind beim  B essem ern  
b erech n et P rof. W i b o r g l i ,  von der a llerd ings  
nich t näher begründ eten  V o ra u sse tzu n g  aus
gehend , daß der G eb läsew in d  a u f  4 0 0  b is 5 0 0 °  
e rh itz t  w erden  so ll, a u f Grund der spezifischen  
W ärm e und des G ew ich ts der Z ieg e l a llgem ein  
die erforderlich e G röße der W in d erh itzer  auf
1 ,7  a, w orin  a den F assu n gsrau m  des Kon
verters in  T onn en  b ed eu te t. — 1 cbm ff. Mauer
w erk  so ll  w ieg en  2 0 0 0  k g , und im  W ind erh itzer  
Z ieg e l- und freier  Raum  g le ic h  groß  se in , so 

| daß im K ubikm eter des W in d erh itzers  1 0 0 0  kg  
ff. S te in e  vorhanden sind . D ie  spezifische  
W ärm e der Z ieg e l is t  0 ,2 5 .  S o ll nun z . B. 
die obenerw ähnte W ärm em enge von 3 5  3 5 7  K al. 
im  W in d erh itzer  an den G eb läsew in d  übertragen  
w erden und w ährend des B la se n s  die Tem peratur  
um n ich t m ehr a ls  1 0 0 °  im W ind erh itzer  
sch w an k en , so muß d ieser , e in en  W irk un gsgrad  
von 6 6 2/3 % v o ra u sg ese tzt,

35 357
X =  0^ 6 7 7 1 0 0 0  .0 ,2 5  .1 0 0  ~  ~  2,1 °bm 

f. d. T onn e E in sa tz  um fassen . E s  würden also 
z . B . für 18  t -K o n v e r te r  W in d erh itzer  von 
e tw a  3 8  cbm In halt erforderlich  se in . W ürde 
m an h ierzu  ein en  k le in en  C ow perapparat kon
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struieren, so w ürden sich  für d iesen  e tw a  fo l
gende A bm essungen erg eb en :

Innerer Durchmesser...............................................3 m
Durchmesser des Verbrennungsschachtes . 1 „
Höhe des G itterw erk s ..........................................9 „
Gesamthöhe des A p p a r a t s ...............................10,5 „
Nutzbarer Inhalt des Gitterwerks . . o -  50 chm

F ür ein S ta h lw erk , w e lch es m it drei K on 
vertern a rb e ite t, w ären  drei A pparate erforder
lich zur D urchführung e in es g e re g e lte n  B etr ieb s,  
ein v ier ter  zur R eserv e . B e i H e izu n g  des 
W in d erh itzers m it H och ofen gas berech n et sich  
der G asverbrauch w ie  fo lg t:  D ie  an den W ind  
abzugebende W ärm em enge b e trä g t 3 5  3 5 7  K a l . ; 
bei 6 6 2/3 $  W irk u n gsgrad  sind a lso  zu  en t
w ickeln  5 3  0 3 5  K al. 1 cbm H och ofen gas m itt
lerer Z usam m en setzu ng en tw ic k e lt  nun etw a  
9 0 0  K a l., so  daß man rund 6 0  cbm Gas 
f. d. T onne R oh eisen  a ls  erforderlich  annehm en  
kann; um auch für die u n g ü n stigsten  V erh ä lt
n isse zu gen ü g en , nehm e ich  1 0 0  cbm f. d. T onne  
zu verb lasen den  R oh eisen s an.

Ü ber die W irtsch a ftlich k e it  e in er so lchen  
A nlage lä ß t sich  fo lg en d es fe s ts te lle n :  D ie
M ehrausgaben geg en ü b er  dem gew öh n lich en  
Verfahren b esteh en  in V erz in su n g  und A m orti
sation der A n la g e , den A usgab en  für B ed ien un g  
und H eizung des A pparats so w ie  für e tw a ig e  
R eparaturen.

1. A n la g e k o s te n : F ü r  ein S ta h lw erk  m it 
drei 18  t-K onvertern  und e in er  jäh rlich en  E r 
zeu gung von  3 0 0  0 0 0  t sind , w ie  oben erw ähnt, 
vier W in d erh itzer  erforderlich . D ie  K osten  
eines A pparats von den an gegeb en en  A bm essungen  
würden sich  b e i w estfä lisch en  V erh ä ltn issen  a u f  
etw a 6 0 0 0  J i  belau fen , a lso  für v ier  A pparate  
auf 2 4  0 0 0  J I ; dazu K osten  für K anäle, W ind
leitun gen  und K am in m it e tw a  12  0 0 0  ^ ,  in  
Summa 3 6  0 0 0  J i .  R ech net m an nun fünf
jährige E rneuerung, a lso  2 0  $  A m ortisation  
-j- 5 % Z insen , so w ird  der B etrieb  m it jä h r 
lich 9 0 0 0  J i  b e la ste t, d. i. 3 e$ f. d. T onne.

2 . B ed ien u n g : Z w ei W ä r ter  (T a g - und 
N achtsch ich t) zu je  1 5 0 0  Ji = =  3 0 0 0  J I  jä h r 
lich , a lso  f. d. T onn e 1

3 . H eizu n g : R ech n et man für 1 cbm H och
ofengas 0 ,2  c ,̂ so  s te lle n  sich  die K osten  au f  
100 . 0 ,2  =  2 0  ^  f. d. T onn e E in sa tz  oder 2 2
f. d. T onne A u sb ringen .

4 . F ür R eparatnrkosten  kann m an 3 $  der 
A n lagekosten  in A nrechnung bringen , a lso  1 0 8 0 + f  
oder ~  I/a ej f. d. T onne.

Durch die W in d erh itzn n g  würden sich  also  
die B etrieb sk o sten  um e tw a  2 7  ^  oder rund  
30 $  f. d. T onne erhöhen . D ieser  E rhöhung  
der S e lb stk o sten  steh en  fo lgen d e E rsp a rn isse  
gegenüber:

1. V or a llem  w ird  der Abbrand v err in g ert, 
und zw a r  um 2 b is 3  % , im  M ittel 2 ,5  % ; 
rechnet m an f. d. T onn e R oheisen  5 6  J t ,  so b e
trägt die E rsp a rn is  1 ,4 0  J i .

2 . E ntsprechend  dem gerin g eren  W in d v er
brauch des K onverters w ird an D am pf und 
K ohlen  zum  B etrieb  der G eb läsem asch ine g e 
sp a rt; 'rechnet man f. d. T onne für K ohlen 2 Ji, 
so b e tr ä g t d ie E rsparn is b e i 2 0  $  M inderbedarf 
0 ,4 0  J i  f. d. T onne.

3 . In fo lg e  der g er in g eren  B la se z e it  könnte  
d ie P roduktion  g e s te ig e r t , die A n la g e  a lso  
b esser  a u sg en u tz t w erden.

B ezü g lich  des E in sa tzro h e isen s  lä ß t sich  
fo lg en d es f e s t s t e l le n : D ie  S e lb stk o sten  des
B essem erro h e isen s w achsen  m it dem S iliz iu m 
g e h a lt;  e in  k ä lter  erb lasen es R oh eisen  is t  also  
b illig e r  h e r z u s te lle n ; gegen über dem a u f deut
schen  und en g lisch en  B essem erw erken  üblichen  
V erfah ren , m it hohem  S iliz iu m g eh a lt zu  arbeiten , 
v erb lä st m an in A m erika du rchw eg R oheisen  
m it 1 , 2 5 $  S iliz iu m ; d ieses lä ß t sich  a lso  noch  
m it ka ltem  W in d e verarb eiten , und nur bei 
noch geringerem  S iliz iu m g eh a lt m üßte der W ind  
erh itz t w erden . D en P reisu n tersch ied  zw ischen  
diesem  und noch g er in g w ertig erem  R oh eisen  
kann m an außer a ch t la ssen . T hom asroheisen  
lä ß t sich  w oh l zu  g le ich em  P re ise  m it höherem  
oder geringerem  P h osp h orgeh a lt erb lasen , je  
nachdem  die G attieru n g  m ehr oder w en iger  
P hosp h or en th ä lt. B eim  V erb lasen  e in es g e 
r in g w ertig eren  T hom asroh eisens muß aber noch  
der A u sfa ll an T hom assch lack e  b erü ck sich tig t  
w erden . D ie  deutsch en  T hom asw erke erz ie len  aus 
der S ch lack e  d u rchsch n ittlich  —  abgesehen  von  
P ein e  m it se inem  h ochp rozentigen  T hom aseisen  —  
e tw a  3 ,5 0  J t  f. d. T onne S ta h l. B e i T hom asroh
e isen  m it geringerem  P h osp h orgeh a lt w ird, wenn  
die G ehalte  an S iliz iu m  und M angan auch en t
sprechend n ied r ig  sind und der K a lk zu sch lag  r ich tig  
b em essen  w ir d , e in e g er in g ere  M enge guter  
T hom assch lack e  fa lle n ; bei obengenanntem  R oh
eisen  m it 0 ,9 1  $  P hosp hor w ird d iese lb e  etw a  
1 0 0  k g  f. d. T onn e R oh eisen  betragen , w as bei 
einem  P r e is e  von 15  M  f. d. T onne 1 ,5 0  J i  
a u f d ie T onne E in sa tz  oder 1 ,6 5  J i  a u f die 
T onne A usbringen  ausm acht; der M inderertrag  
is t  a lso  1 ,8 5  Jt.  E ntsprechend  kann aber auch 
an K a lk zu sch la g  g esp a r t w erd en , e tw a  3 0  k g  
f. d. T onn e, w as e ine E rsp arn is von etw a  0 ,3 0  J t  
f. d. T onn e ausm acht. F o lg en d e  T a b e lle  z e ig t  
die D ifferenz der S e lb s tk o s te n :

B cssem er-  Tboiu& s- 
p ro ze ß  p ro z e ß

Kosten der Winderhitzung . . +  0,30 -f- 0,30
Ersparnis durch Abbrandver-

m in d eru n g ................................— 1,40 — 1,40
Ersparnis an Kohlen . . . .  — 0,40 — 0,40 
Minderertrag aus der Schlacke — + 1 , 8 5
Ersparnis an Kalkzuschlägen — — 0,30

— 1,50 +  0,05

A u s vorsteh en der Z usam m en stellun g  dürfte  
sich  w oh l zur G enüge ergeben , daß auch vom  
w irtsch aftlich en  Standpunkt aus g eg en  die K on
vertieru n g  k a lt erb lasenen  R oh eisen s m itte ls
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heißen  W in d es n ich ts e in zu w en d en  ist . W enn  
auch heim  T hom as verfahren e in e  V erb illig u n g  
der P rod uktion  n ich t zu  erreichen is t , so erg ib t  
sich  doch die M öglichkeit der V erarbeitun g  
e in es R oh oisen s m it verh ä ltn ism ä ß ig  geringem  
P h o sp h o rg eh a lt. D adurch eröffnet sic li aber  
auch die A u ssich t d arau f, daß W e r k e , die  
n ich t durch ihr n a tü rlich es E rzvorkom m en g e 
n ö tig t sind , R oh eisen  m it hohem  P h osp hor
g e h a lt  zu  erzeu gen , von der N o tw en d ig k e it  b e 
fre it w erden , im H ochofen kü nstlich  den P hosp hor
g eh a lt  zu  erhöhen, um ihn im K onverter  w ieder  
entfernen  zu  können.

2 . Ü b erh itzu n g  des R oh eisen s für den  

K on verterp rozeß .

D as z w e ite  R ea g en s im K onverter  is t  das 
R oh eisen  se lb st . T h eoretisch  kann ebenso w ie  
der V erb renn un gslu ft dem gesch m o lzen en  R oh 
e isen  e in  W ärm eüberschuß durch Ü b erh itzen  
vor dem E in g ieß en  in den K onverter  m itgegeb en  
w erden . In der P ra x is  ersch ein t d ieser  G edanke  
aber e tw a s paradox; trotzdem  findet sich  ta t 
sä ch lich  ein  B erich t über ein  d erartiges A rb eits
verfahren : A u f dem  B essem erw erk  in N isc lin i-  
S ald a  im U ral w urde früher ein  k a lte s  R oh
e isen  m it 0 ,3  b is 0 ,6  $  S iliz ium  in der W e ise  
vera rb e ite t, daß m an es vorher im  M artinofen  
üb erh itzte.*  G egenüber einer norm alen B essem er
charge m it e inem  R oh eisen  von e tw a  1 ,2 5  $  
S iliz iu m  b e ste h t, w enn man z . B . m it R oheisen  
m it 0 ,5  $  S iliz iu m  arbeiten  m uß, dessen  S ch m elz 
tem peratur etw a  um 8 0  0 unter der des B essem er
e isen s l ie g t , ein  W ä rm efeh lb etrag  von  
80 . 0,25 . 1000 +  7,5 . 7830 =  78 725 Kal. f. d. Tonne.

S o ll d erselb e e rse tz t  w erden  durch einen  
W ärm eüberschuß des R o h eisen s , so m üßte die

Ü b erh itzu n g  b e tra g en  1ÜOq ~  3 1 5 ° ,  oder

w enn die A n fangstem peratur des verw en d eten  
R oh eisen s bei e tw a  1 1 0 0 °  l ie g t ,  m üßte dasse lb e  
a u f e tw a  1 4 1 5 °  ü b erh itz t w erd en , w a s auch  
un gefäh r den a. a. 0 .  an gegeb en en  ta tsä ch lich en  | 
V erh ä ltn issen  en tsp rich t.

A b geseh en  von der ungesunden G rundlage  
des V erfah rens, i s t  auch der M artinofen a ls  
Ü b erh itzu n gsap p arat rech t u n g ee ig n e t. L eid er  
is t  in dem B erich t n ich ts  w e iter  a n g egeb en  
über d ie  K onstruktion  des O fens und se in e  
G röße im V erh ä ltn is zum  K onverter. A us einem  
g ew öh n lich en  M artinofen lä ß t sich  flü ss ig es  
E isen  nur sch w er te ilw e ise  entnehm en; so ll  aber  
j'ede Charge für sich  im M artinofen üb erh itzt 
w erden , so dauert d ieser  P ro zeß  v ie l lä n g er  
als die B la se z e it  im  K onverter, und für einen  
ra tio n ellen  B etr ieb  m üßten für den K onverter  
schon  m ehrere M artinöfen zur V erfü gun g  steh en , 
w a s aber die ohnehin schon k o s tsp ie lig e  B essem er-

* „Stahl udü Eisen“ 1901 S, 524.

a n lage  nur noch m ehr verteuern  w ürde. Im  
M artinofen w ird sich  ein F risch en  des R oh eisens  
nie g a n z  verm oiden la ssen , und das w idersprich t 
in diesem  F a lle  d irek t dem  Z w eck des V er
fahrens, da dadurch die nur in g er in g er  M enge  
vorhandenen N eb en b esta n d te ile  noch m ehr ver
m indert w erden , w enn auch, w ie  aus dem B e
r ich t zu  entnehm en is t ,  gerad e  die O xydation  
des größten  W ärm esp en ders, des S iliz iu m s, in  
nur geringem  M aße erfo lg te . V or allem  kann  
mau n ich t e in seh en , warum  das E isen  in  der 
vorhandenen M artinan lage n ich t fertiggem ach t  
w ird und noch erst den K onverter durchw andern  
m uß. W en n  auch dam als das R oh eisen frischen  
im M artinofen noch n ich t so w e it ausgeb ild et  
w ar w ie  heute, so w ürde es sich  doch noch  
b illig e r  und b esser  haben durchführen lassen  
als d iese  m erkw ürdige K om bination  von K on
verter- und M artinprozeß . S o llte  die Id ee der 
Ü b erh itzung des R o h eisen s w irk lich  noch prak
tisch  durchgeführt w erden , so könnten hierfür  
w ohl in F ra g e  kom m en der k ippbare M artin
ofen oder h e izb a re  M ischer; H eizu n g  m it H och
o fen gas dürfte dann vroh l die verh ä ltn ism ä ß ig  
b illig s te  L ösu ng  der S c h w ier ig k e iten  bedeuten. 
S ch ließ lich  is t  aber zu  bem erken , daß sich  ein  
d era rtig es A rb eitsverfah ren  w o h l kaum  andersw o  
a ls  a u f einem  w eitab  von den In du str iezentren  
liegenden  H üttenw erk e h atte  en tw ick e ln  können.

3 . W ärm eersparn is durch S tickstoffverm inderung.

D er W ärm ea u sfa ll b e i V era rb e itu n g  eines 
an w ärm eerzeugend en  B e sta n d te ilen  arm en E isen s  
kann auch g ed eck t w erden , indem  man die M enge 
des m it der V erb renn un gslu ft n u tzlo s durch
zusch leppend en  S tick sto ffb a lla ste s  verr in gert. 
N ach R a o u l  P i c t e t s  A n gaben* u n ter lieg t es 
nach se in er  U m g esta ltu n g  des L ind esch en  V er
fahrens zur A n reich erun g von L u ft keinen  
S ch w ier ig k eiten  m ehr, L u ft m it 5 0  °/o Sauerstoff 
tech n isch  in größeren  M engen h erzu stellen . 
M ögen auch die A ngaben P ic te ts  v ie lle ich t noch  
e tw a s op tim istisch  se in , so muß doch ein e der
a r tig e  größere E rzeu g u n g  von an gereich erter  
L uft in  den B ere ich  der tech n isch en  M öglichkeit 
g ezo g en  w erden . D or th eoretisch e  W in d b ed arf des 
obenerw ähnten  R oh eisen s m it 2 ,7 6  $  K ohlenstoff, 
0 ,5 2  % M angan, 0 ,9 1  $  P hosp hor, 0 ,3 3  °/° S ili
zium  b e trä g t für die T onne 2 1 1 , 1  k g , odex-, wenn  
man den w irk lich en  B ed a rf zu 1 2 5  °/° hiervon  
annim m t, so is t  d ieser  2 6 3 ,9  k g . H ierin  sind  
en th a lten  2 0 1 ,7  k g  S tick sto ff, w e lch e , w enn  der 
G eb läsew in d  a u f e in e  m ittlere  T em peratur von  
1 4 0 0 °  e rh itz t  w erden  m uß, dem K onverter
2 0 1 ,7  X  0 ,2 8 6 5  X  1 4 0 0  =  8 0  9 0 2  K alorien  ent
führen. T a tsä ch lich  b e trä g t aber der W ärm e- 
F eh lb etra g  g egen ü b er  einer norm alen B essem er
ch arge  nur 3 5  3 5 7  K a lo r ien ; dem  G eb läsew ind

* „Dinglers Polyt. Journal“ 1901 S. 639 ff.
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stoff en tzo g en  zu  w erden , dam it im  K onverter  
der W ärm everbrauch der Zufuhr en tsp rich t. Zur 
V erfügung m üßte dem nach für die T onn e ein 
G asgem isch steh en  von 6 2 ,2  k g  Sauerstoff,
11 3 ,5  k g  S tick sto ff, zusam m en 1 7 5 ,7  k g ;  d iese  
M ischung entspräche 97, 1  k g  gew ö h n lich er  L u ft  
und 7 8 ,6  k g  L u ft m it 5 0  °/o Sauerstoff. N ehm e  
ich a llgem ein  an, daß für die T onne R oh eisen  
1 00  k g  L u ft von 5 0  °/° R e in h e it erforderlich  
wären, so ergäbe d ieses bei e in er T agesprodu ktion  
von 1 0 0 0  t  und 10  $  Abbrand einen B ed a rf  
von 1 1 1 0 0 0  k g  a n g ereich erter  L u ft innerhalb  
24  Stunden. Ü ber d ie P ro d u k tio n sfä h ig k e it e in er  
A n reich erun gsan lage w ird  a. a . 0 .  a n g egeb en , daß  
innerhalb 2 4  Stunden m itte ls  e in es 6 5 0 p fe r d ig en  
Motors 8 5  0 0 0  cbm —  1 1 3  9 0 0  k g  5 0 p r o z e n tig e  
L uft erzeu g t w ürden, w om it a lso  der B ed a rf einer  
großen S ta h lw erk sa n la g e  g ed eck t w ürde.

B ezü g lich  der S e lb stk o sten  kann ich  a u f das 
bei B esprech ung der W in d erh itzu n g  G esagte  
verw eisen . D ie  B e tr ieb sk ra ft von 6 5 0  P . S .  zur 
E rzeugu ng der angereich erten  L u ft kann aus 
dem M inderbedarf der G eb läsem asch ine reich lich  
gedeckt w erden . R ech net m an für die T onne  
R oheisen  2 5 0  cbm  =  ~  3 2 5  k g  L u ft, so is t  der 
W indbedarf im  oben an gegeb en en  F a ll  m it 1 7 5  k g  
z. B . nnr 5 4  °/o d ieser  Sum m e; die G eb läse
m aschine braucht auch nur 5 4  °/o der B e tr ieb s
kraft; es s teh t a lso  für den B etrieb  der A n
reich erun gsan lage , die R ic h tig k e it  der P ic te t-  
schen A ngaben  v o ra u sg ese tz t , ein  reich lich er  
Überschuß zur V erfü gun g.

II. K a l t  e r b l a s e n e s  R o h e i s e n  b e i m  

H  e r d s c h 111 e 1 z  v e r f  a li r e 11.
Im M artinverfahren v o llz ieh t sich  g eg en w ä rtig  

eine große U m w ä lz u n g , indem  aus dem reinen  
Stah lschm elzverfahren  sich  a llm äh lich  ein  R oh
eisen frischp rozeß  a n sb ild e t, und zw ar führen  
ein erse its die u n v erh ä ltn ism äß ig  g estieg en en  
Schrottpreise, w ie  and erse its das B estreb en , die 
H ochofenschm elzw ärm e auch für das M artin
verfahren a u szu n u tzen , zu im m er größeren  flüssi
gen R o h eisen e in sä tzen . D a  im M artinofen die  
N ebenb estandteile  des R o h eisen s a ls W ärme-, 
erzeuger nur sehr g er in g e  B edeutun g haben , so  
sind keine M in d estgeh a lte  daran erforderlich , 
und es b esteh t k e in er le i S ch w ier ig k e it, auch k a lt  
erb lasenes R oh eisen  zu v erh ü tten ; es kom m t 
hauptsächlich d arauf an , das R oh eisenfrischen  
im H erdofen, w e lch es erfah ru ngsgem äß  nur außer
ordentlich langsam  vor sich  g e h t, in kürzerer Z eit 
zu erm öglichen  und dam it ren tabel zu m achen.

,_Dio V ersu ch e , d ie  F r isc h z e it  zu  verkürzen , 
oew egen sich  in z w e ie r le i R ich tu n g en : E in er
seits u n terw irft m an das R o h eisen  vor dem E in 
setzen in den M artinofen e in er  besonderen B e 
handlung, w elch e  den Z w eck  hat, dem E in sa tz

' d iese lb e  Z usam m ensetzung w ie  bei e in er gew öhn -  
| lieh en  S ch rottch arge  zu g eb en ; a u f d iese  sog .

V orfrischverfahren w erde ich  w e iter  unten  
! zurückkom m en. A n d erseits w ill  man durch  

g ee ig n e to  M itte l die R eaktion  der Z n sclilagerze  
a u f das R oh eisen  im M artinofen se lb st  b e 
sch leu n ig en . Ü ber d iese  M ittel m ögen zunächst 
a llg em ein  fo lgen d e B etrach tu n gen  A ufschluß  
g eb en . D ie  B ed eu tu n g  der N eb en b estan d te ile  
des R o h eisen s l ie g t  im  M artinofen hauptsäch lich  
darin , daß sie  das E isen  se lb st  vor der V er
brennung sch ü tzen .

K o h le n s to ff is t im  M artinofen am sch w ier ig sten  
zu en tfernen , da ers t b e i hohen T em peraturen  
se in e  A ffin ität zum  Sau erstoff größ er  is t  a ls die 
der ändern in F ra g e  kom m enden E lem en te; es 
w ird a lso  unter a llen  U m ständen für die B e 
sch leu n ig u n g  der F risch a rb e it von W e r t se in , 
w enn der K o h len sto ffg eh a lt des E in sa tzes  
m öglich st g e r in g  is t .

S iliz iu m b efö rd ert beim  M artinschrottschm elzen  
durch se in e  g roß e V erbrennungsw ärm e das E in 
sch m elzen ; bei der B een d ig u n g  des Schm elzen s  
is t  es fa st v o lls tä n d ig  aus dem E in sa tz  v e r 
schw unden. B ei V erarb eitu n g  flü ssigen  R oh 
e isen s is t  a lso  ein  h oh er S iliz in m g e lia lt über
flüssig , da zu  B eg in n  der F rischp eriode beim  
E in sch m elzen  siliz iu m reich en  R o h eisen s oder  
C hargieren von  siliz ium  armem flüssigem  R oh
e isen  derselbe A u sgan gszu stan d  v o r lie g t.

D er  M angangehalt d arf zur V erm eidung von 
S ch w efe l n ich t unter e in e  g e w isse  G renze  
red u z iert w erd en ; da aber durch ein e e isen 
oxydu lreiche S ch lack e  im M artinofen e in e b e
deutende E n tsch w eflu n g  sta ttfin d et, so is t  im 
M artinerzverfahren  die S ch w efe lg efa h r  nur g erin g .

H oher P h osp h o rg eh a lt is t  auch im basisch en  
M artinofen unangenehm , da er große M engen  
von Z u sch lägen  erfordert und die en tstehend en  
Schlackenm engen  sch w er  zu en tfernen  sind , auch  
a u f die H a ltb a rk eit des M auerw erks u n gü n stig  
einw irken .

D ie se  B etrachtu ngen  w eisen  schon darauf 
hin, daß für e in e  sc h n e lle  V erarbeitun g  von  
R oh eisen  im H erdofen die V errin geru n g  der 
N eb en b estan d te ile , a lso  d ie V erw en du ng von k a lt 
erb lasenem  R oh eisen , n ich t nur sta tth a ft, sondern  
sogar  v o rte ilh a ft is t .  In w elch er  R eih en fo lg e  
die O xydation der N eb en b estan d te ile  vor sich  
g eh t, h än gt ab von der im H erdofen herrschenden  
T em peratur, da d ie A ffin itäten  der in  B etra ch t  
kom m enden E lem en te  F e , C, Mn, S i, P  zu  0  
b ei versch iedenen  T em peraturen durchaus v e r 
sch ieden  sind . Im  R oh eisen  versch ied en ster  
Z usam m ensetzung übertrifft der K oh len sto ff
g eh a lt  m eist erh eb lich  die G eh alte  an anderen  
N eb en b esta n d te ilen ; es is t  a lso  vor a llem  au f  
sch n e lle  K oh lenstoffverbrennung h in zu arb eiten . 
D ie  O xydation sfäh igk eit des K oh len stoffs is t  bei 
der Schm elztem peratu r von R oh eisen  nur g er in g ;
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s ie  w ä ch st m it der T em peratur und is t  bei 
W e iß g lu t  am g rö ß ten ; man m uß a lso  a u f E r 
h a ltu n g  ein er g le ich m ä ß ig  hohen  T em peratur im  
M artinofen h in arb eiten .

D ie  E rzzn sch lä g e  können erst dann eine  
in ten siv e  W irk un g au f das R oh eisen  ausüben, 
w enn s ie  eb en fa lls  w ie  d ieses gesch m olzen  sind, 
so daß der m olekulare A u stau sch  stattfln d en  
kann. D ie  R eaktion  der beiden F lü ss ig k e iten  
aufeinander is t  dann zu betrach ten  a ls  die E in 
w irk u n g  e in es R ea g en s a u f e in en  in  L ösu n g  
befind lichen  K örper. D as R oh eisenb ad  ste llt  
eine L ö su n g  der N eb en b esta n d te ile  des R oh 
e isen s , sp e z ie ll  des K oh len stoffs, in  E isen  dar. 
E in e  g e sä tt ig te  E isen k o h len sto fflö su n g  en th ä lt  
un gefäh r  4 ,3  °/° K ohlenstoff, w e lch e  Z ahl durch  
G eg en w a rt von S iliz iu m  und M angan ern iedrig t  
b ezw . erhöht w ird . D as R o h eisen  is t  a lso , vom  
Stan dp unk t der L ösu n gen  aus b etra ch te t, e in e  
7 0 — 9 0 p r o z e n t ig e  E isen k oh len sto fflö su n g . D ie  
R eak tion  er fo lg t um so k rä ftiger , j e  k o n zen tr ierter  
die L ö su n g  is t ,  a lso  im A n fan g szu sta n d , und 
auch dann wiederum  am sch n e lls ten , w enn e in es  
der beiden  R ea g en zien  im  Ü berschuß vorhanden  
is t .  D ie se s  w ird  natu rgem äß m e is ten s beim

R oh eisen  der F a ll  s e i n;  k le in ere  e in getragen e  
M engen von O xyden w erden  daher bald  au f das 
in großem  Ü berschuß vorhandene R oheisen  
k r ä ftig  oxyd ierend  e in w irk en . D er  A n fangs
zustand  is t  au fzu fassen  a ls das Zusam m entreffen  
zw eier  stark  k on zen tr ierter  L ö su n g e n ; bald aber 
w ird die fr isch en de K raft der Z u sch lä g e  er
schöp ft se in ;  neue Z usch läge  m üssen zum Bade  
h in zu tre ten , w e lch e  aber j e tz t  durch die vorher  
g eb ild ete  S ch la ck e  verdünnt w erd en ; ebenso  
w ird auch das E isenb ad  ärm er an N ebenb estand
te i le n ,  d. h. auch die E isenk oh len sto fflö su n g  
i s t  verdünnt w o r d e n ; die E in w irk u n g  der beiden  
R ea g en zien  a u f  e inander w ird a lso  n ich t mehr 
so sch n ell vor  sich  g eh en  w ie  vorher. Dem  
Ü b elsta n d  der V erdünnung der Z u sch lags
lösu n g  kann m an dadurch b e g e g n e n , daß man 
vor dem H in zu geb en  neuer Z u sch läge  die vor
her g eb ild ete  Sch lacke  a u f irgen d  ein e W eise  
en tfern t. A n d erseits w ürde es a llerd in g s dem 
Z w ecke des F risch fah ren s w idersprech en , wenn  
man auch b e i der E isen k o h len sto fflö su n g  den 
a lten  Z ustand w ied er  durch K onzen tration  der
selb en  h erste llen  w o llte .

(Fortsetzung folgt.)

Mitteilungen aus dem Eisenliüttenlaborato rium.

Neue Methode der Eisentitration.

E isen o x y d lö su n g en , w e lch e  m it R hodankalium  
v e rse tz t  sind , können durch O xalsäure entfärbt 
w erd en . N . T a r u g i  und S i l v a t i c i *  haben d iese  
R ea k tio n  w e iter  v e r fo lg t  und g efu n d en , daß die  
M en ge des z u g e se tz te n  R h odanats ohne E influß  
a u f d ie  R ea k tio n  ist und daß 1 M ol. E isen ch lorid  
zur R ed u k tion  und E ntfärbu ng  3 Mol. O xalat 
verbraucht. R h od an at is t  e in  sehr em pfindlicher  
Indikator, der F arb en um sch lag  e r fo lg t von  rot 
nach ge lb grü n . E s w ird  em pfohlen , jed esm a l  
ein en  b lind en  V ersuch m it 5 ccm  '/u> n-E isench lor id  
und 15 ccm  '¡io n -K aliu m oxa la tlösu n g  zu m achen, 
nachdem  m an vorher e in ig e  T ropfen  R h odan lösung  
z u g e se tz t  hat. D ie  K aliu m o x a la tlö su n g  en th ä lt  
18,4 g  k r ista llis ie r te s  K alium oxa la t C sO iK i +  H 2O 
im  L iter , ihr G eh alt w ird  noch  m it P erm angan at  
(3,16 °/oo) k o n tro llie r t;  20 ccm  der le tz ter en  m üssen  
10 ccm  der m it S ch w efe lsä u re  v ersetz ten  und er
w ärm ten  O xalatlösu ng  entsprechen . V on R hodan
kalium  ste llt  m an am b esten  ein e ' /»  n -L ösun g  
her. E i s e n e r z e  lö st  m an in  M engen von  2 b is  
3 g  in  S a lzsäure und oxy d iert m it S a lp etersä u re  \ 
oder K alium clilprat, n eu tra lis ier t m it A lk a lila u g e  j 
oder A m m oniak , fü llt  a u f b estim m tes V olum en

* „ B o ll . C h im . F a r m “ 1904, 4 3 , 637 .

a u f und t itr ier t  e in en  bestim m ten  T eil der Lösung  
m it der O xalatlösung. 1 ccm  O x ala tlösu n g  =  
0,00186673 F e. D ie  M ethode is t  seh r  e in fach  und 
s ie  g e s ta tte t , in d erse lb en  P rob e noch  W olfram , 
S iliz iu m  und M angan zu bestim m en .

Siliziumbestimmung in 50 prozentigem 
Siliziumeisen.

Zur S iliz iu m b estim m u n g  in 60prozen tigem  
S iliz iu m eisen  em pfieh lt sich fo lg en d e  M ethode:

In e in en  m it D eck e l verseh en en  N ick e ltieg e l 
von  100 ccm  In halt br in gt man 0,5 g  des in 
e inem  A chatm örser zu e in em  fe in en  P u lver zer
r iebenen  S iliz iu m e isen s, b ed eck t es m it 6 g  
K alium h ydroxyd  (puriss. SiOa frei), das man zu 
L in sen g rö ß e  zersto ß en  hat, und erh itz t a u f einem  
D rah tn etz  m it g a n z  k le in er  F lam m e e tw a  eine  
h alb e Stunde lang . D ann v erg rö ß ert man die 
F lam m e, so daß sie  das D rah tn etz  berührt. Nach  
w eiteren  20 M inuten s te l lt  m an das Gas ab, läßt 
den T ie g e l erk alten  und lö s t  d ie  Schm elze  in 
ein er K a ssero le  m it h e iß em  W asser  heraus, was 
sehr sch n ell vor  sich  g eh t. D ann säu ert m an mit 
S alzsäure an, verd am p ft zur T rock ne usw . w ie  bei 
so n stig en  S iliz ium bestim m un gen . L e id er  w ar keine  
G ele g en h e it  g eb o ten , d ie  M ethode b ei anderm  als 45- 

i b is 55 p ro zen tig em  S iliz iu m eisen  zu  erproben. K.
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Hochdruck -Yerbundkompressoren.

is t  die erforderlich e P re ß lu ft  zu  lie fern . E s 
muß a lso  ein v erh ä ltn ism äß ig  großer K om pressor, 
m eist von über 5 0  P . S ., zur V erfü gu n g  stehen .

A ber auch dann is t  die B e 
schaffung e in es größeren  L u ft
kom pressors von  V o r te il, w enn  
m ehrere G asm otoren vorhanden  
sind, w eil ein größerer Kom-

Abbildung 4.

Abbildung 2.

Stunden zur V erfü gu n g  steh en . W ird  aber eine  
W alzenstraße u n m itte lbar von  einem  G asm otor  
ängetrieben, so sind  derart la n g e  V orb ereitu n gs
zeiten u n zu lä ssig , und in e tw a  15 b is  2 0  M inuten |

und B e tr ieb ss ich erh eit ihres S teueru n gsorgan s  
vo rzü g lich  für die V erw en du ng im  H üttenbetrieb  
e ig n et.

D as se lb sttä t ig e  Saug- und D ruckventil is t  
nach A b bildun g 3 a u sgefü h rt und b e s itz t  in  der 
federnd g e la g erten  dünnen S ta h lb lech sch eib e  sein

Das A n lassen  g ro ß er  G asm otoren g esch ieh t  
bekanntlich in  neuerer Z eit fa st  a u ssch ließ lich  
m ittels P reß lu ft. Im a llg em ein en  g en ü g t h ierzu

Abbildung 1.

ein L uftkom pressor von g er in g er  V olum enleistung , 
da ihm zum  A u ffü llen  des W in d k esse ls  m it P r e ß 
luft von 16 bis 2 0  A tm . in  der B e g e l  m ehrere

pressor w en iger  A n trieb sk raft  
verb rau ch t, a ls e in e A n zah l 
k le in er  von d erselb en  G esam t
lie feru n g .

F ür d iese  B edürfn isse  hat 
die M aschinenfabrik  A . B o r  s i g ,  

B erlin , e in e K om pressortype sow oh l in liegen d er  
a ls  auch in  steh en d er  B auart en tw orfen  (A b bil
dung 1 und 2 ), w e lch e  sich  durch ihre au gen 
fä llig  so lid e  B auart so w ie  durch die E in fach h eit

Abbildung 3.
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e ig en tlich es  A b sch luß orgap , D . R . P . (A b bild . 4 ),  
w elch es für dio S au g- und D ru ck seite  sow oh l 
a u f der H och druckseite  w ie  a u f der N iederdruck
se ite  v ö llig  g le ic h  i s t ,  so daß die v ier V e n til
arten  ein  und d iese lb e  V e n tilp la tte  a u fw eisen . 
D ie in A b bildun g 4  d a r g e ste llte  P la tte  is t  einem  
so lch en  K om pressor entnom m en und hat e tw a  
6 M onate m it g eg en  3 0  Atm . Ü berdruck g e a rb eitet.

E in tr itts s tu tz en  e in g esch a lte t  i s t ,  k ü h lt die auf 
der N ied ord ru ck seite  kom p rim ierte  L u ft a u f die 
A nfangstom p eratur zu rü ck , so daß das auf der 
H och druckseite  zu kom prim ierende Volum en ent
sprechend  der T em peraturd ifferenz verk leinert 
w ird. D am it is t  auch  zu  den übrigen  V orteilen , 
w elch e  das V erb un dsystem  h a t: V erk leineru ng  
der G estä n g ed rü ck e , V errin geru n g  der End-

E tw a  8 0 0  so lcher V e n tile  s in d  b ere its  unter  den  
m annigfachen  V erh ä ltn issen  und in den ver
sch iedenen  G rößen an K om pressoren und Ge- 
bläsem asch inen  im B etrieb  und haben sich  überall 
durch ihren v ö llig  geräu sch losen  G ang bew ährt.

D er P lu n g er  is t  a ls  D ifferentia lk o lb en  a u s
g e b ild e t , so daß beid e  D ruckstu fen  in  einem  
Z ylinder u n tergebrach t s in d , deren L a g e  durch 
die N ied erd ru ck ven tile  und die H ochdruck
v e n tile  g ek en n ze ich n et is t . E in  R öh renzw ischen-  
kü hler, w e lch er  in die R oh rle itu n g  zw isch en  dem  
N ied erd ru ck -A u strittsstu tzen  und dem H ochdruck-

; tem peratur und V erb esseru n g  des L ieferungs
g rad es durch die V erm inderung des Einflusses 
des schäd lichen  R aum es, der w e itere  der A rbeits
ersparn is getre ten .

Um die g ü n stig e  A rb e itsw e ise  d ieser  Hoch
druck-V erbundkom pressoren d a m itu n , se i in den 
D iagram m en (A b bild un g 5  und 6) das Ergebnis 
des A bnahm eversuchs e in es lieg en d en  Kompressors 
von 5 0 0  Hub nach  A b bildun g 2 , w e lch er  an die 
D eu tsch -L u xem b u rg isch e  B erg w erk s- und Hutten- 

j A .-G . zu  D ifferd ingen  g e lie fe r t i s t ,  m itgeteilt. 
| D ie  a u f 3 0  A tm . Ü berdruck kom prim ierte Luft

Abbildung 5.
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wurde in  einen W in d k esse l g ed rü ck t, so daß  
der L ieferu n gsgrad  m it 6 ,0 1  cbm in der M inute 
genau fe s tg e s te llt  w erd en  kon nte. N ach  den 
Diagram m en betrügt die in d iz ier te  A rb eit des 
N iederdruckzylinders 3 3 ,2  P .S . ,  und die d esH o ch -  
druckzylinders 3 0 ,1  P . S . ,  zusam m en 6 3 ,3  P . S . ,  
d. h. es sind  zur A n sau gu n g  von 1 cbm L uft

in der M inute und deren K om prim ierung auf
3 1 , 5  A tm . Ü berdruck 1 0 ,5  in d iz ier te  P . S .  auf
g ew en d et, e in  R esu lta t, das n ich t nur der A rb e its
w e ise  der g a n zen  M aschine e in  g ü n stig es  Z eug
nis a u s s te llt ,  sondern auch zu g le ich  der b este  
B ew eis  für das vo llkom m ene D ich th a lten  der 
V en tile  ist.

• •

Uber den Einfluß yon Kohlenstoff, Phosphor, Mangan 
und Schwefel auf die Bruchfestigkeit des Martinstahls.*

(Fortsetzung von Seite 89.)

E i n w i r k u n g  v o n  S c h w e f e l  a u f  

s a u r e n  S t a h l .

Erste M ethode. —  Die H itzen wurden gem äß  
Tabelle VIII in so lche m it hohem  und so lche mit 
niedrigem Schw efelgehalt eingeteilt, w obei m an  
dasselbe System  verfolgte w ie  beim  M angan und 
Phosphor. Die R esultate ergaben einen W ert 
von m inus 0 ,0 7  kg für 0 ,0 1  ^  Schw efel, indem  
sie anzeigen, daß 0 ,0 1  % die Festigkeit des 
Stahls um 0 ,0 7  kg/qm m  herabm inderl.

Abbildung 4.

Zweite M ethode. —  Die Hitzen wurden nach  
ihrem S chw efelgeh alt geordnet; die Ergebnisse  
ersieht m an aus T abelle  IX und A bbildung 4 . 
Die zw eite M ethode bestätigt die erste, indem  sie 
angibt, daß Schw efel w enig  Einfluß auf die 
Festigkeit des sauren Stah ls ausübt.

E i n w i r k u n g  v o n  K o h l e n s t o f f  a u f  s a u r e n  

S t a h l .

Nachdem  der Effekt von M angan und Phosphor  
gefunden, wird es m öglich , die ursprüngliche  
Einie zu berichtigen und den W ert für K ohlen

* In dem ersten Teil des Aufsatzes in Heft 2,
S. 82, zweite Spalte, Zeile 14 von unten ist in der 
Gleichung die Zahl 70000  stehen geblieben; wie aus 
den vorhergehenden Zeilen hervorgeht, muß cs statt, j 
dessen 49,5 heißen.

V I .2S

stoff zu bestim m en. Zufällig w eisen die Hitzen 
m it höherem  K ohlenstoffgehalt zugleich auch den 
höheren M angangehalt auf, so daß eine doppelte 
Korrektur nötig wird, einm al ein Abzug für den 
größeren Gehalt an M angan und sodann ein 
zw eiter für den größeren Effekt dieses E lem enls 
in Stahl m it höherem  K ohlenstoffgehalt. Die A b
züge sind nach M aßgabe der T abelle VII gem acht. 
Das Resultat geht dahin, daß das obere Ende

Vr
A s

/7Är/77
/77

/ /
/7 /

A / 7/
/

A

y
A 9

0 0,10 0,20 0,80 0,40 0,60 
KohlenstoffgcbaU io °/*

Abbildung 5.

der Linie m ehr als das untere fällt, w odurch der 
YVinkel, den die Linie m it der H orizontalen bildet, 
sich verringert; dieser W inkel gibt den M aßstab  
ab für den Effekt des Kohlenstoffs.

Beim  Abzug für Phosphor wird eine ganz 
kleine Änderung an diesem  W inkel vorgenom m en, 
w eil Phosphor fast im  selben Verhältnis in dem  
Stahl mit niedrigem  und dem  m it hohem  Kohlen- 
stoffgehalt vorhanden ist, aber die ganze Linie 
ist niedriger, so daß für den Punkt, w o die Ver
längerung der Linie die Ordinate von Null-K ohlen
stoff kreuzt, der W ert geringer wird. T abelle X 
bringt die berichtigten W erte, w elche zugleich in 
Abbildung 5  und 6 aufgezeichnet sind . Die

2
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Tabelle V III.

E i n t e i l u n g  d e r  H i t z e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  E i n f l u s s e s  v o n  S c h w e f e l
a u f  s a u r e n  S t a h l .

A n m e rk u n g :  In  d e r  8. S p u lte  « lu d  fü r  C so w ie  P 0,7 k g  fü r  0 ,01° o in  A n sc h lag  g e b ra c h t ;  d ie  Z a h l fü r  M n n g an  Is t  au s  T a b e lle  V II
e n tn o m m e n .

C-Grenzen |
R e la tiv e r
S ch w efe l-

g c h a lt

Chemische Analyse Bruchfestigkeit in tg/qmm J
Z ah l
d e r

H itze n

P ro d u k t 
d e r  b e id en  

le tz te n  
S p a lte no/oC ■/,p % Mn °/o S

T a ts ä c h 
l ic h e

E rg e b n isse

D iffe ren z  , 
in fo lg e  d es  j 
‘;S c h w e fe l-  j  

g c h a lts  1

W irk u n g  
v o n  0,01 °/o 

S ch w efe l
______________

hoch . . 0,1154 0,0587 0,424 0,0657 41,4
0 ,0 7 5 -0 ,1 2 4 niedrig . 0,1079 0,0501 0,390 0,0523 1 40,1

Differenz 0,0075 0,0086 0,034 0,0134 1,3 - 0,1 — 0,075 50 — 3,75
hoch . . 0,1467 0,0600 0,439 0,0640 43,3

0 ,1 2 5 -0 ,1 7 4 niedrig . 0,1485 0,0526 0,435 0,0509 42,5
Differenz 0,0018 0,0074 0,004 0,0131 0,8 +  0,4 +  0,309 131 +  40,48
hoch . . 0,2001 0,0604 0,488 0,0628 47,4

0 ,1 7 5 -0 ,2 2 4 niedrig . 0,1987 0,0553 0,462 0,0490 46,5
Differenz 0,0014 0,0051 0,026 0,0138 0,9 +  0,2 +  0,120 58 +  6,96 ;
hoch . . 0,2490 0,0596 0,486 0,0576 49,9

0 ,2 2 5 -0 ,2 7 4 niedrig . 0,2435 0,0530 0,483 0,0488 49,6
Differenz 0,0055 0,0066 0,003 0,0088 0,3 - 0,6 -  0,715 22 — 15,73 1
hoch . . 0,3067 0,0526 0,538 0,0597 56,0

0,276—0,324 niedrig . 0,3062 0,0419 0,517 0,0475 55,1
Differenz 0,0005 0,0107 0,021 0,0122 0,9 - 0,2 -  0,194 50 — 9,70
hoch . . 0,3499 0,0496 0,546 0,0574 58,7

0,325—0,374 niedrig . 0,3503 0,0432 0,527 0,0460 58,1
Differenz 0,0004 0,0064 0,019 0,0114 0,6 - 0,2 — 0,136 120 — 16,32 i
hoch . . 0,3993 0,0437 0,527 0,0543 61,5

0,375—0,424 niedrig . 0,4007 0,0363 0,509 0,0424 61,0
Differenz 0,0014 0,0074 0,018 0,0119 0,5 -  0,4 — 0,313 103 — 32,24 |
hoch . ’ . 0,4522 0,0418 0,529 0,0551 65,9

0 ,4 2 5 -0 ,4 7 4 niedrig . 0,4462 0,0336 0,512 0,0413 04,7
Differenz 0,0060 0,0082 0,017 0,0138 1,2 — 0,3 — 0,200 86 -  17,20 j
hoch . . 0,4944 0,0380 0,518 0,0519 68,8

0,475—0,524 niedrig . 0,4975 0,0347 ! 0,520 0,0426 69,3
Differenz 0,0031 0,0033 : 0,002 0,0093 0,5 - 0 , 4 — 0,427 42 — 17,93

1hoch . . 0,5421 0,0405 0,500 0,0510 72,9
0,525 — 0,574 niedrig . 0,5517 0,0302 , 0,490 0,0422 71.0

Differenz 0,0096 0,0103 ! 0,010 0,0088 1,9 j + 1 , 5 -I- 1,700 1 8 +  13,60
hoch . . ; 0,5897 0,0300 I 0,507 0,0503 76,3

0,575 0,624 niedrig . : 0,5827 0,0360 ! 0,480 0,0417- 74,7
Differenz 1 0,0070 : 0,0060 1 0,027 0,0086 1,6 ! + 0 , 7 : + 0 ,7 7 8 6 +  4,67 j

Summe, . . '
1 — j — 1 -  1 — 1 _  1 ; — 1 “ ! 676 | - 4 7 ,1 6

Durchschnitt L E I ! - 1 -  1 - i | -  '.. r 7 - 6 8

Linien AA und BB sind A bbildung 1 entnom m en, 
die Linien A SA S, B^B^ stellen  den A bzug für 
M angan dar, und die Linien A3A 3 und B jBj sind  
bezüglich M angan und P hosphor berichtigt. Die 
Linie A 3A 3 zeigt einen W ert von 0 ,7  kg für 
jedes 0 ,0 1  % Kohlenstoff, sofern dieser nach der 
Verbrennungsm ethode bestim m t w ar, und kreuzt 
die Nullordinate bei 2 8  kg. Die Linie B3B3 
zeigt einen W ert von 0 ,8  kg an für jedes 
0 ,0 1  % Kohlenstoff, w enn die kolorim etrische  
B estim m ungsm ethode benutzt war, und durch
schneidet die Nullordinate bei 2 7 , 9  kg.  —

E i n w i r k u n g  v o n  M a n g a n  a u f  b a s i s c h e n  
S t a h l .

E rste M ethode. —  Die Stäbe w urden ein
geteilt in so lche m it hohem  und solche mit 
niedrigem  M angangehalt, w ie  aus T abelle  XI

ersichtlich. Die Zahlen lassen  ein Anwachsen  
des W erts von M angan m it dem  Steigen des 
K ohlenstolfs erkennen und stim m en dadurch mit 
den V ersuchsresultaten beim  sauren Stahl über
ein. In der ersten Gruppe, w elch e sich aus 
H itzen sehr w eichen Stahls zusam m ensetzt, stellt 
sich der W ert des M angans praktisch gleich Null- 
Es verringert also m it anderen W orten die Ab
nahm e des M angangehalts von 0 ,4 0 8  auf 
0 , 1 1 8  % nicht die Festigkeit, eine Erscheinung, 
die m it der schon  erw ähnten theoretischen Be
trachtung, daß E isenoxyde die Festigkeit des 
Stahls erhöhen, im Einklang steht.

Zweite M ethode. —  Die Stäbe wurden nach 
ihrem  M angangehalt gem äß T abelle  XII und Ab
bildung 7 zusam m engestellt. Die Linie des
Stah ls m it sehr geringem  Kohlenstoff- u°d 
geringem  M angangehalt zeigt, daß beim  Fehlen
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Tabelle IX.

E i n t e i l u n g  der  s a u r e n  Hi t z e n  n a c h  i hr e m S c h w e f e l g e h a l t .
A n m erk u n g : In  d e r  le tz te n  S p a lte  Ist f ü r  0,01 »/„ C u n d  I1 e in  W e rt  v o n  0,7 k ;  

ln  A n sc h lag  g e b ra c h t ;  d ie  Z a h l fü r  J In n g a n  Ist T a b e lle  V II rn ln o m m e n .

K ohlenstoffgehalt stärker in die Er
scheinung tritt. In saurem  Stahl war  
der W ert bei Null-Kohlenstoff gleich

C«
C h em isch e  A nalyse

B ru c h 
fe s t ig k e it  

in  k g /q m m

C -G ren zen

%

5
u4)
TJ
3*
s

°/oC »A>P »/o Mn 'VoS

!  ï  

o  ^
:5 v £ u 
ö K

H

s  .  “tn «s
“ I s

£  £  à  
< | x  
-  o f- 
i n  S

y .  “

0 ,0 7 5 -0 ,2 2 4

58
68
61
52

0,1601
0,1457
0,1551
0,1474

0,0519
0,0546
0,0581
0,0621

0,425
0,444
0,448
0,444

0,0474
0,0547
0,0602
0,0703

43,4
42,95
43,85
43,7

28,2
28.5
28.5
28.6

0,225—0,374

44
37
60
51

0,3345
0,3288
0,3250
0,3203

0,0401
0,0470
0,0499
0,0532

0,518
0,527
0,533
0,535

0,0431
0,0495
0,0544
0,0612

56.6 
56,8
56.7 
56,6

28,1
28,0
27,8
27,90

0 ,3 7 5 -0 ,5 2 4

63 
45
64 
59

0,4356
0,4419
0,4378
0,4290

0,0330
0,0367
0,0392
0,0449

0,514
0,511
0,515
0,536

0,0389
0,0454
0,0500
0,0579

63,8
64,7
63,06
64,50

28,0
28,3
27,6
27,9

/

■ <h y
*5/ /

O'
S et t  Z' —/

o
/ A

' , 1

> < ,02 bi l0>! 74. / /
w

' 4
/

/

/

des M angans die Festigkeit infolge der A nw esen
heit von Eisenoxyd oder durch irgend eine andere  
Ursache zunim m t. In Stah l m it höherem  K ohlen
stoffgehalt ist m it R ücksicht auf die schützende  
Kraft des Kohlenstoffs w eniger Eisenoxyd vor
handen, und die Verm inderung der Festigkeit

/ *

'A
^Bj

k/
/y

/y y / /

// y /
Bi / /
Bj /

0,10 0,20 0,80 0,40 0,60 0,60 0,70
M&ngangehalt in */•

Abbildung 7.

Null, der Effekt von 0 ,0 1  % M angan 
im Stahl von 0 ,1  % K ohlenstoff 
betrug 0 ,0 5 6  kg, und dieser Effekt 

w u ch s mit jeder Zunahm e von 0 ,0 1  fb G um 
0 ,0 0 5 6  kg.

Im basischen Stahl ist der W ert von 0 ,0 1  % 
M angan bei Null-Kohlenstoff' gleich 0 ,0 6 3  k g ; der 
Effekt von 0 ,0 1  % M angan beträgt 0 ,0 9 1  kg und 
die Zunahm e in Verfolg einer S teigerung von 
0 ,0 1  Kohlenstoff'nur 0 ,0 0 2 8  kg. In saurem  Stahl 
gilt als Basis 0 ,4  % M angan, im basischen 0 ,3  fo . 
Die näheren Zahlen sind in T abelle  XIII ver- 

: öffentlicht.

Tabelle X.

E i n f l u ß  vo n  K o h l e n s t o f f  a u f  s a u r e n  St ahl .
A n m e rk u n g : Bel B e re c h n u n g  d e r  le tz te n  S p a lte  Ist fü r  0,01 o/o I* 
e in  W e rt  v o n  0,7 k g  in  A n sc h la g  g e b r a c h t ;  M a n g an  Ist n a c h  

T a b e lle  V II  b e re c h n e t.

0,10 0,20 0,30 0,40
Kchlrnstoffgeh&lt in */•

Abbildung 6.

0,60

mit der A bnahm e des M angans bestätigt sich bis 
zum Gehalt von 0 ,3  % herab. W enn m an nur 
die Linien betrachtet, w elche Stahl m it 0 ,0 7 5  fb 
bis 0 ,2 2 4  % und 0 ,2 2 5  % bis 0 , 3 7 4  % Kohlen
stoff repräsentieren, so  ergibt sich  bei derselben  
Beweisführung, w ie  anläßlich der B ew ertung des 
Mangans im  sauren Stahl, daß oberhalb der 
Grenze von 0 ,3  $  M angan der Effekt von jeder 
Einheit dieses E lem ents im  Stahl m it höherem

E in te i lu n g

.

C h e m isc h e  A n a ly s e
B ru c h fe s t ig k e it  

in  k g /q m m

°/»c ' „M n
T a ts ä c h 

lich e
E rg e b 
n isse

N ach 
A bzug  für 
P h o sp h o r  

u. M an g an

C nach der 
Ver- 

brennnngs- 
methode 

bestimmt.

0,1520
0,1713
0,2486
0,3268
0,3609
0,3943
0,4357
0,4693
0,5130

0,0565
0,0570
0,0537
0,0480
0,0443
0,0419
0,0384
0,0371
0,0358

0,440
0,453
0,497
0,529
0,528
0,526
0,519
0,518
0,513

43,4
44.7 

■50,7
56.7 
58,97 
61,3
64.2
66.8
70.2

39.1
40.2 
45,6 
50,9
53.2
55.5
58.5 
61,1 
64,4 :

C nach der 
kolori- 

metrischen 
Methode 

; bestimmt.
i

0,1489
0,1600
0,2437
0.3255
0,3534
0,3827
0.4112

0,0562
0,0564
0,0541
0,0434
0,0403
0,0364
0,0351

0,443
0,453
0,491
0,519
0,515
0,513
0,506

44.3
45.3
51.3
58.5 
61,2 
63,8
66.6

40.0 1
40.8 
46,3 
53,2
56.1
58.8 : 
61,7
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Tabelle XI.

E i n t e i l u n g  der  H i t z e n  zur  B e s t i m m u n g  de s  E i n f l u s s e s  v o n  M a n g a n  a u f  b a s i s c h e n  S t a h l .

A n m e rk u n g : In  d e r  a c h te n  S p n lte  I s t  alfl W e r t  fü r  0 ,010/„ C 0,51 k g  u n d  fü r  0,0l°/<, P 0,7 k g  a n g e g e b e n .

C-Grenzen

°/o

R e la tiv e r
Mn-

O e h a lt

Z ah l
d e r

H itze n

Chemische Analyse Bruchfestigkeit in kg/qmm

• /o C */.P o/o M n
T a t-

s ä c h lic h e
E rg e b n is se

D iffe renz  
In fo lg e  des 

M a n g aü -  
g e h a lts

W irk u n g  
v o n  0,01 o/e 

M a n g an

hoch . . 58 0,0622 0,0094 0,408 33,9
0,020 — 0,074 niedrig . 77 0,0322 0,0073 0,118 32,1 !

Differenz 0,0300 0,0021 0,290 1,8 — 0,03 — 0,0007 i
hoch . . 64 0,0968 0,0086 0,485 35,7

0,075 — 0,124 niedrig . 61 0,0980 0,0083 0,357 34,8
Differenz 0,0012 0,0003 0,128 0,9 0,83 0,0647
hoch . . 68 0,1555 0,0121 0,497 39,8

0,125 — 0,174 niedrig . 66 0,1488 0,0112 0,374 38,6
Differenz 0,0067 0,0009 0,123 1,2 0,71 0,0576 1
hoch . . 120 0,2049 0,0130 0,535 43,8 . 1

0,175 — 0,224 niedrig . 126 0,2040 0,0097 0,411 42,3
Differenz 0,0009 0,0033 0,124 1,5 1,12 0,0907 !
hoch . . 128 0,2495 0,0123 0,532 47,1

0,225 — 0,274 niedrig . 135 0,2474 0,0098 0,415 44,0
Differenz 0,0021 0,0025 0,117 3,1 2,74 0,2341 !
hoch . . 60 0,2907 0,0123 0,525 48,9

0,275 — 0,324 niedrig . 65 0,2960 0,0000 0,408 47,2
Differenz 0,0053 0,0033 0,117 1,7 1,61 0,1371 ;
hoch . . 14 0,3414 0,0099 0 516 51,4

0,325 — 0,374 niedrig . 13 0,3411 0,0126 0,401 49,9
Differenz 0,0003 0,0027 0,115 1,5 1,53 0,1329
hoch . . 6 0,3938 0,0150 0,583 58,1

0,375 -  0,424 niedrig , 5 0,3924 0,0080 0,398 51,8
Differenz • 0,0014 0,0070 0,185 6,3 5,41 0,2924

Tabelle XII.

E i n t e i l u n g  d e r  b a s i s c h e n  H i t z e n  n a c h  i h r e m  M a n g a n g e  h a l t .

A n m e rk u n g : In  d e r  le tz te n  S p a lte  s in d  fü r  0,01 °/0 C 0,54 k g  u n d  fü r  0,01 °/o V. 0,7 k g  In A n sc h la g  g e b ra c h t .

C-Grenzen Mn-Grenzen Z ah l
Chemische Analyse Bruchfestigkeit in kg/qmm

l , ,  , i K » eh  A baug  !1 a t t a c h  lieh e  .................  .
! fü r  K o h len sto ff

K rgcbnls.sc
u n d  P h o sp h o ro/c "io

H itze n » o  C • M ’ °/„ M u

Unter 0,075

0,05—0,09
0,10—0,14
0,15—0,29
0 ,3 0 -0 ,3 9
0 ,4 0 -0 ,4 9
0,50—0,59

12
56
13
16
34

4

0,0297
0,0327
0,0388
0j0608
0,0632
0,0663

0,0075
0,0073
0,0072
0,0097
0,0091
0,0133

0,081
0,120
0,191
0,354
0,438
0,508

32.2 30,1 
32,1 29,8
32.3 29,7
33.8 29,8 
33,7 29,7
35.9 31,4

0 ,0 7 5 -0 ,2 2 4

0 ,2 0 -0 ,2 9  
0 ,3 0 -0 ,3 9  
0 ,4 0 -0 ,4 9  
0,50—0,59 
0 ,6 0 -0 ,6 9

7
114
242
110

26

0,1103
0,1458
0,1668
0,1744
0,1887

0,0079
0,0098
0,0099
0,0125
0,0154

0,259
0,363
0,441
0,531
0,622

35,2 28,7
38.0 29,5
40.1 30,4 
41,7 31,4 
43,5 32,2

0 ,2 2 5 -0 ,3 7 4

0,30—0,39
0 ,4 0 -0 ,4 9
0 ,5 0 -0 ,5 9
0,60—0,69

61
221
102
28

0,2678
0,2689
0,2668
0,2695

0,0089
0,0101
0,0130
0,0139

0,365
0.446
0,532
0^624

44,9 i 29,8
46.4 31,1
47.5 32,1 
48,8 33,3
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Tabelle X III.

E i n f l u ß  v o n  M a n g a n  a uf  b a s i s c h e n  S t a h l .

c
°/o M an g a 11

0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55 0,60

% V g l  q m m

0,05 ___ 0,4 0,8 1,2 1,5 1,9 2,3
0,10 .— 0,5 0,9 1,4 1,8 2,3 2,7
0,15 — 0,5 1,1 1,6 2,1 2,6 3,2
0,20 — 0,6 1 ,2 1,8 2,4 3,0 3,0
0,25 — 0,7 1,3 2,0 2,7 3,3 4,0
0,30 — 0,7 1,5 2,2 3,0 3,7 4,4
0,35 — 0,8 1,6 2,4 3,2 4,0 4,9
0,40 — 0,9 1,8 2 , 6 3,5 4,4 5,3

E i n w i r k u n g  v o n  S c h w e f e l  a u f  b a s i s c h e n  

S t a h l .

Erste M ethode. — Die H itzen w urden ent
sprechend T abelle XIV in schw efelreichere und 
schw efelärm ere eingeteilt. Die R esultate zeigen

an, daß 0 ,0 1  #  Schw efel die Festigkeit des 
Stahls um 0 ,0 4 1  kg f. d. qm m  erhöht. In 
saurem  Stahl ließ dieselbe M ethode der A nalyse

0
t

ní

/•-?
V C » 0*225 bia 

0.374 .

A■

Schwefelgebalt in "/•

Abbildung 8.

eine Verm inderung um  0 ,0 7  kg erkennen. Jeden
falls ist der W ert zu klein, um  besondere Be
deutung beanspruchen zu können.

Tabelle XIV.
E i n t e i l u n g  de r  H i t z e n  zur  B e s t i m m u n g  d e s  E i n f l u s s e s  v o n  S c h w e f e l  a u f  b a s i s c h e n  S t a h l .

A n m e rk u n g : In  d e r  a c h te n  S p a lte  i s t  a ls  W e rt  f ü r  0 ,0 1 %  C 0,5-1 k g  u n d  fü r  0,01 o/0 p  0,7 k g  v e ra n s c h la g t  w o rd e n ;
M a n g an  n a c h  M aß g ab e  d e r  T a b e lle  X I I I .

C h e m isc h e  A n a ly se B ru c h fe s t ig k e it  in  k g /q m m
Z ah l

d e r

H itze n

P ro d u k t

C -G rcn zen

°/o

R e la tiv e r

S -G c h a lt » / .o

.

0/oP °/o M n °/oS

T a t 
sä c h lic h e

E rg e b 
n isse

D iffe renz  
in fo lg e  des 
S ch w e fe l

g e h a lts

W irk u n g  
v o n  

0,01 »/„ 
S chw efe l

d e r  b e id e n  

le tz te n  

S p a lte n

0 ,0 2 0 -0 ,0 7 4
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,0545
0,0361
0,0184

0,0091
0,0074
0,0017

0,323
0,166
0,157

0,0353
0,0240
0,0113

33,4
32,3

1,1 — 0,052 — 0,046* 135 — 2,392

0 ,0 7 5 -0 ,1 2 4
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,1012
0,0936
0,0076

0,0088
0,0081
0,0007

0,417
0,428
0,011

0,0452
0,0267
0,0185

35,9
34,5

1,4 +  1,014 +  0,548 125 +  68,500

0 ,1 2 5-0 ,174
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,1505
0,1540
0,0035

0,0133
0,0099
0,0034

0,428
0,446
0,018

0,0563
0,0342
0,0221

39,5
38,9

0,6 -f- 0,704 +  0,318 133 +  42,294

0,175 0,224
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,2038
0,2050
0,0012

0,0124
0,0104
0,0020

0,479
0,465
0,014

0,0553
0,0356
0,0197

43.0
43.1 

- 0 , 1 — 0,251 — 0,127 246 — 31,242

0,225—0,274
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,2475
0,2493
0,0018

0,0132
0,0089
0,0043

0,487
0,457
0,030

0,0517
0,0331
0,0186

45,7
45,3

0,4 — 0,209 — 0,112 263 — 29,456

0 ,2 7 5 -0 ,3 2 4
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,2922
0,2947
0,0025

0,0120
0,0092
0,0028

0,477
0,451
0,026

0,0447
0,0323
0,0124

48,3
47,7

0,6 +  0,192 +  0,155 125 +  19,375

0 ,3 2 5 -0 ,37 t
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,3386
0,3441
0,0055

0,0128
0,0093
0,0035

0,450
0,472
0,022

0,0414
0,0294
0,0120

50.3 
51,1 

— 0,8 -  0,387 — 0,323 27 — 8,721

0,375—0,424
hoch . . . .  
niedrig . . . 

Differenz

0,3950
0,3910
0,0040

0,0145
0,0086
0,0059

0,497
0,502
0,005

0,0397
0,0308
0,0089

55,1
55,5

- 0 , 4 — 0,893 -  1,003 11 — 11,033

; Summe . . --
_ — — - — ■ 1,065 +  47,325

! Durchschnitt — — — — — — — ' +  44

* Bei Berechnung der durch den Schwefel veranlaßten Differenz ist in dieser Gruppe mit sehr geringem  
Kohlenstoffgehalt der Unterschied im Mangan nicht berücksichtigt, da eine Abnahme im Mangan nicht 
notwendigerweise eine Abnahme der Festigkeit zur Folge hat.
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Tabelle XV.

E i n t e i l u n g  der  b a s i s c h e n  H i t z e n  na c h  i h r e m  
S c h w e f e l g e h a l t .

A n m e rk u n g : In  d e r  le tz te n  S p a lte  b e t r ä g t  d e r  W e rt fü r  0,01 ° l0 C 0,5< k g  u n d  fü r 

0,0 %  P  0,7 k g ;  M a n g an  is t  g e m ä ß  T a b e lle  X I I I  b e re c h n e t.

Stahj einen w enig höheren W ert als 
in saurem  ergibt, so würde natürlich  
hieraus folgen, daß das R esultat für 
K ohlenstoff im  basischen Stahl nie
driger ausfällt als im sauren Stahl. 
Um festzustellen , w ie  stark diese

B
s

C h em isch e A n aly se
B ru c h 

fe s t ig k e it  
ln  k g ;q m m

C -G ren zen Z so  *
s s S
t c £  cf

N
■ . c

■ r: W  ; ■
°/o 1‘ o/vMn % s 3  2O t** fcß«  V.

-O “  o'- 
<  a  -
_ 4)-C — u

H * <s o  .c Z a  z

Unter 0,075
45
46 
44

0,0361
0,0418
0,0575

0,0074
0,0077
0,0096

0,162
0,212
0,356

0,0225
0,0283
0,0380

32,3
32.6
33.7

29.8
29.8 
29,5

0 ,0 7 5 -0 ,2 2 4

74
103
112
105
110

0,1225
0,1571
0,178.6
0,1790
0,1696

0,0078
0,0089
0,0114
0,0115
0,0129

0,434
0,444
0,466
0,461
0,441

0,0258
0,0322
0,0391
0,0482
0,0632

36.2
39.4
41.4
41.3 
40,9

27.7
28.7
29.1 
29,0
29.2

0,225 — 0,374

115
113
89
98

0,2754
0.2693
0,2679
0,2582

0,0083
0,0097
0,0114
0,0119

0,453
0,458
0,464
0,504

0,0298
0,0365
0,0434
0,0563

46,0
46.5
46.6
46.6

29.0
29.1 ! 
29,0 : 
28,8 :

• E

r E t
•E s

/
/ A ✓

E
E t

‘E s -

Z w eite M ethode. —  Die Hitzen w urden nach  
ihrem  Schw efelgehalt zusam m engestellt, w ie  dies 
aus T abelle XV hervorgeht. Die Linien in A b
bildung 8  sind unregelm äßig und unbestim m t 
und ergeben einen sehr kleinen W ert für dieses 
Elem ent.

0,10 0,20 0.30 0,10
Kohlen*toffgehalt io %

Abbildung 10.

Ä nderung des M anganw erts die 
K ohlenstoffbestim m ung berührt, wurde 
versuchshalber die Linie des basischen  
Stahls nach M aßgabe der Mangan- 
werte für sauren Stahl berichtigt. 
Das Ergebnis w ar ein W ert von 
0 ,5 7  kg für 0 ,0 1  % K ohlenstoff anstatt 

w ie bei der obigen Spezialuntersuchung  
W enn nun saurer Stahl einen W ert 
für die Einheit von 0 ,0 1  % Kohlen- 
und basischer 0 ,5 7  kg bei Berech-

s\)
, D t

*
✓ * * S,'

*D ,

/

S a
/ /y

Sr' '
’S

d M"D t

0 ,5 4  kg, 
gefunden, 
von 0 ,7  kg 
stofT z e ig t,
nung nach der Form el für sauren Stahl und 0 ,5 4  kg 
nach seiner eigenen, so  dürfte es zw eifellos er
scheinen, daß eine K ohlenstofleinheit viel weniger 
auf basischen als auf sauren Stahl einwirkt.

Tabelle XVI.

E i n f l u ß  v o n  K o h l e n s t o f f  auf  b a s i s c h e n  Stahl .
A n m erk u n g :: Bel B e re c h n u n g  d e r  l e tz te n  S p a lte  g i l t  a l t  W e rt för 

0,01 «0 P  0,7 k g ;  M a n g a n  n a c h  M a ß g ab e  v o n  T a b e lle  X III .

0,10 0,20 0,90 0,40
K ohlenstoffgehalt in •/•

Abbildung 9.

E i n w i r k u n g  v o n  K o h l e n s t o f f  a u f  b a s i s c h e n  

S t a h l .  (T abelle XVI und Abbildung 1 0 .)

W ie schon auseinandergesetzt und aus A b
bildung 9  ersichtlich, beeinflussen Ä nderungen des 
M anganw erts die Berührungslinie der Kohlenstoff
linie, wodurch der W ert für die Einheit dieses 
E lem ents gefunden w ird. Da M angan in basischem

C h e m isc h e  A n aly se
B ru c h fe s t ig k e it  

In  k g  qm m

E in te i lu n g

°/o C p/o P ®.o Mn

Js •  ■gw ?
1  • S
« S »H — bc

u u C:3 O •».13 jQ U ü ttftO
¡*¡¡83» : 

^ ^ 0  |

Basische 
Probestäbe; C 
nach der Ver

brennungs
methode be

stimmt.

0,0978 ; 0,0094 
0,1639 i 0,0107 
0,2115 0,0113 
0,2403 : 0,0110 
0,2681 0,0109 
0,308 t 0,0108 
0,3582 0,0113

0,366
0,450
0,465
0,471
0,470
0,466
0,469

35,7
40.1
43.2
45.1 
45,6 
48,9
52.2

34,5
37.7
40.4 ; 
42,0 :
43.5
45.7 1
48.6

Bas. Probe
stäbe; C nach 
der kolorimetr. 
Methode be

stimmt.

0,1010 0,0101 
0,1688 0,0116 
0,2036 ; 0,0118 
0,2260 0,0118 
0,2564 0,0117

0,384
0,458
0,466
0,468
0,469

36,9
42.0
44.1 
45,6 
47,0

35.5 
39,4 
41,3
42.6 
43,9

(Schluß fo lg t)
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Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d ie s e r  R u b rik  e rs c h e in e n d e n  A rtik e l ü b e rn im m t d ie  R e d a k tio n  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

Holzschwellen oder eiserne Schwellen.*

D er in  H e ft  23 vom  1. D ezem b er  1904 en t
haltene A u fsatz  des H rn. G en erald irek tor B aurat 
B e u k e n b e r g  über „ H o lzsch w ellen  oder e isern e  
S ch w ellen “ b ed a rf in m ehreren P u n k ten  einer  
R ich tigste llu n g .

D er  H err V erfasser  g ib t  a u f der z w e ite n  S e ite  
des A u fsa tzes e in e  B erech n u n g  der „G esam t- 
besclm lTungskosten“ fiir 1 km G ele ise , z ie h t  von  
der erhaltenen  E ndsum m e den „ A ltw ert“ der  
Schw ellen  und B e fe s tig u n g sm itte l ab und b erech 
net daraus d ie  „ A n la g ek o sten “, und zw ar zu 
ungunsten der H o lz sch w elle , indem  sich  d iese lb en  
um rund 4G 0-# höher als b e i e isern en  ergeben . 
Er sch ließ t dann a u f e in e  jährliche Ersparnis von  
rund 28°/o b e i V erw en du ng d es e isernen  O ber
baues und fü g t  w e iter  hinzu, daß d iese  Z ahlen  
fast im ga n zen  R e ich e  G ü ltig k e it  haben.

L e id er  l ie g e n  nun ta tsä ch lich  d ie  V erh ältn isse  
nicht so e in fach , w ie  es d ie  K ostenberechn ung  
des H errn V erfassers ersch einen  lä ß t. W ie  auf 
der ersten S e ite  des A u fsa tzes se lb st  m itg e te ilt  
wird, ver la n g en  E isen sch w ellen  ein  grobkörniges: 
sehr w asserd u rch lä ssig es B e ttu n g sm a ter ia l, am 
besten S ch o tter  aus B asa lt oder  son stigem  harten  
G estein, w ährend H o lz sc h w ellen  noch m it V or
teil in g er in g erer  B ettu n g , z. B . Sand oder san di
gem K ies, v e r le g t  w erd en  können. B e i dem  b e 
deutenden A n teil, w e lch en  d ie  B e ttu n g  an den  
K osten des O berbaues hat, versch ieb en  sich  d ie  
R esu ltate für d ie  „G esam tb esch affu n gsk osten “ 
völlig , w en n  das B ettu n g sm a ter ia l für be ide  
S chw ellen arten  m it in  R ech nu ng g e s te l lt  w ird, 
besonders in  G egen d en , w ie  z. B. im  O sten des  
Reichs, w o  harter K le in sch la g  überhaupt n ich t zu  
haben ist, sondern aus w e iter  E n tfern u n g  heran
geschafft w erd en  muß.

V eran laßt durch d ie  b illig e n  P re ise , zu w e l
chen d ie  deutschen  E isen w erk e  E isen sch w ellen  
ins Ausland lie fern , P re ise  zum  T e il w e it  unter  
denen, w e lch e  d ie  d eu tsch en  B ah n verw altun gen  
zu zah len  haben, sind  z. B . d ie  S ch w eizer isch en  
Bahnen in  den  le tz ten  Jahren  v ie lfa ch  der V er
wendung von  E isen sch w ellen  n äh ergetreten . A ber  
selbst e in  L and w ie  d ie  S ch w eiz , arm an H o lz  
und deshalb  p räd estin iert für d ie  E isen sch w elle , 
kann tro tz  se in er  r ie s ig e n  F elsm assen  n ich t den  
für d ie  E isen sch w ellen  g e e ig n e te n  K le in sch la g  
in der n o tw en d ig en  G üte in  h in reichend er M enge

* Indem  w ir  den  nach steh en d en  b eid en  Zu
schriften Raum  g eb en , b etrach ten  w ir  d ie  E rö rte 
rung d ieses T hem as als für uns e r led ig t. Die Red.

lie fern . D ie  E rfahrung hat g e z e ig t , daß d ie  G e
le is e  a lle  drei b is  v ier  Jahre v o lls tä n d ig  auf
g er issen  und u m g ea rb e ite t w erd en  m üssen, um 
d ie  E ntw ässeru n g  ein igerm aß en  w ied er  herzu
ste llen .

In  dem  A u fsa tz  is t  ferner der A ltw ert e in er  
altbrauchbaren H o lzsch w elle  m it0 ,1 5 ^  a n g egeb en , 
in W irk lich k e it is t  d erse lb e  höher, ja  zu w eilen  
b edeutend  höher. D erse lb e  b eträ g t m indestens  
0,30 b is 0,40 J(.

In der R ech nu ng is t  w e iter  e in  d irek ter  
R e ch en feh ler  en th a lten . D er  H err V erfasser  
z ieh t, w ie  erw ähnt, von den „G esam tbesch affun gs
k o s te n “ so fort den „A ltw ert“ ab und b erechn et 
nach den sich  a ls R est erg eb en d en  „A n lagekosten , 
unter B erü ck sich tig u n g  von 3 ‘/a “/° jäh rlich er  Z inses- 
zin sen  d ie  jä h r lich e  R ü ck la g e , w e lch e  je d e  
S ch w ellen a rt erfordert. In W irk lich k e it m üssen  
doch aber d ie  „G esam tbesch affun gskosten“ ohne  
A bzu g des „ A ltw erte s“ v erz in st w erd en , da der  
T eil des in v e stier ten  K ap ita ls , w e lch es den A lt
w ert rep räsen tiert, n ich t b e i der V erlegu n g , son
dern erst 12 b is 15 Jahre sp äter  frei w ird. Für 
den A ltw ert der E isen sch w ellen  ist nun fast der  
d re ifa ch e  B e tra g  e in g e se tz t  und zum  A b zu g  g e 
bracht, a ls für d ie  H o lzsch w ellen , es e rg ib t sich  
daher das für d ie  E isen sch w ellen  zu  verz in sen d e  
K apita l und eb enso  der jä h r lich e  Z in sb etra g  zu  
g e r in g , w odurch  das R e su lta t sich eb en fa lls  zu
u n gun sten  der H o lz sch w elle  s te llt .

F erner sind in  der R ech n u n g  d ie  K osten  der  
Sch ien en , der L aschen und L aschenschrauben  usw . 
außer acht g e la ssen , ebenso , w ie  schon erw ähnt, 
die der B e ttu n g , w ie  auch sch ließ lich  d ie  K osten  
der V er leg u n g  des O berbaues se lbst. E s so ll an
genom m en w erden, daß an dem  ab so lu ten  E r
g eb n is  der R ech nu ng hierdurch n ichts geän d ert  
w'ürde und daß daher d ie  F o rtla ssu n g  d ieser  P o 
s itio n en  aus der R ech n u n g  erlaub t w äre. E s  
m uß aber, w en n  der V erfasser  aus dem  R esu lta t  
sch ließ t, d ie  jä h r lich e  E rsparnis b e i V erw endung  
des e isernen  O berbaues s ta tt  des H o lzsch w ellen 
oberbaues b etrage  ' 28 '‘¡o, der Irrtum  entstehen , 
daß d ie  b e id en  O berbausystem e sich  in  den g e 
sam ten  K osten  um  d iesen  hohen P ro zen tsa tz  ver
sch ied en  teu er  ste lle n . V erg le ich t man in d essen  
ta tsä ch lich  d ie  g esa m ten  K osten , d. h. zäh lt m an  
d ie  K o sten  der fo r tg e la ssen en  M ateria lien  so w ie  
der V erleg u n g sa rb e iten  usw . m it hinzu , so erg ib t  
s ich  se lb st b e i den Annahm en des A u fsa tzes pro
zen tu a l nur e in  P re isv o rte il d es e in en  S y stem s  
vor dem  ändern von  so g er in g er  H öbe, daß
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S ch lü sse  a llg em ein er  Art so fo r t sich  in  ihrer | 
g a n zen  G ew a g th e it  zeigen .

B e iläu fig  m ag  noch  a u f e in en  P u n k t kurz 
e in g eg a n g en  w erden. D er  V erfasser behau p tet, 
daß die B e fe s tig u n g  der S ch ienen  au f den H o lz 
sc h w ellen  sich  le ic h t lö se  und nach e in ig e n  Jahren  
überhaupt n ich t m ehr halte . Er sa g t fern er: D ie  
zur B e se it ig u n g  d ieses Ü b e lsta n d es  neuerd ings  
e in gefü h rten  e ich en en  D ü b el schw äch en  den 
S ch w ellen q u ersch n itt sehr, so  daß b e i sch lech ter  
U n terstop fung  b e i anhaltendem  F rost S ch w ellen 
brüche zu befürchten  sind . E s w äre  in teressan t, 
von  dem  H errn V erfasser zu hören, w o  er der
a rtig e  S ch w ellen b rü ch e  e tw a  b eob ach tet hat, da 
bish er n iem als m ein es W issens darüber e tw as b e 
kan nt g ew o rd en  ist. E ine  S ch w äch u n g  der 
S ch w ellen  is t  ta tsä ch lich  auch kaum  vorhanden , 
da d ie  D ü b el b eson d ers b e i a lten  S ch w ellen  an 
d ie  S te lle  v o n  H olzfasern  treten , w e lch e  durch  
F äuln is im  U m k reise  der B e fe s tig u n g sm itte l g e 
litte n  und so m it n ich t m ehr w id erstan d sfäh ig  
und tr a g fä h ig  w aren . B e i den O ldenburgisclien  
B ahnen  vorgen om m en e V ersuche haben  nach A n
ga b e  der V erw altu ng  g e z e ig t , daß d ie  S chw äch un g  
so g e r in g  is t , daß  s ie  praktisch  n ich t in  F rage  
kom m t. Schwabach,

F rankfurt a. M. R * g l« ru n g sb « u m e U te r.
* **

A u f d ie  vorsteh en d en  A usführungen des Hrn. 
R eg ieru n g sb a u m eister  S c h w a b  a c h  g e s ta tte  ich  
m ir fo lg en d e s  zu erw id ern :

1. Es is t  se lb stv erstä n d lich  und im  A ufsatze  
n ich t b estr itten , daß in G egend en , nach w elch en  
g e e ig n e te s  B ettu n g sm a ter ia l nur m it u n g ew ö h n 
lich  hoh en  F rach tk osten  g eb rach t w erd en  kann, 
die  H o lz sch w elle  nach w ie  vor  v o r te ilh a ft  ver- j 
w en d et w ird . A u f v ie l und schn ell befahrenen  
Streck en  en tsteh en  aber b e i V erw en du ng w en ig er  
g u ten  B ettu n g sm a ter ia ls  g ro ß e  S ch w ier ig k e iten  
in  der B ahnunterhaltung. G rößere B ahnen, in  
deren G eb iet p assend es S ch otterm ater ia l zu haben  
is t , können dasselb e v erh ä ltn ism ä ß ig  b il l ig  auf  
e igen en  S treck en  befördern  und w end en  dasselb e  
im m er m ehr an.

2. Mir is t  b ezü g lich  der S ch w eizer isch en  
B ahnen nur bekannt, daß  d ie  G otthardbahn sehr

früh zur e isernen  S c h w elle  ü b erg eg a n g en  und 
m it derse lb en  sehr zufrieden  ist.

3. A ls A ltw ert der H o lz sch w elle  habe ich  den 
B e tra g  von  0,15 J l  e in g e se tz t , w e lch er  in h iesig er  
G egend  für a lte  k ie fern e  H aup tb a lm sch w ellen  in 
den le tz te n  Jahren ta tsäch lich  nur e rz ie lt  wurde.

4. E in R ech en feh ler  is t  n ich t vorhanden . Es 
is t  d ie  jä h rlich e  R ü ck la g e  — also  d ie  E in la g e  in 
den E rneuerungsfonds — b erech n et, w e lch e  er
forderlich  ist, um e in sch ließ lich  der Z inseszinsen  
nach A u sw ech se lu n g  säm tlich er Schw ellen , d. h. 
nach 12 bezw . 15 Jahren, das K ap ita l zur Neu- 
b eschaffu ng der S ch w ellen  zu lie fern . Am  Schluß  
d ieser  Z e it  s teh t aber der A ltw e r t der Schw ellen  
zur V erfü gun g, usf. nach je d e r  w e iter en  P eriod e  
von  12 bezw . 15 Jahren. D er A b zu g  des A lt
w erte s  is t  daher b erechtigt.

5. D ie  K o sten  der S ch ie n e n , L aschen  und 
L asch en b o lzen  sind  außer acht g e la ssen , w e il für 
b eide  O berbauarten V ersch ied en h e iten  darin nicht 
b esteh en . D ie se r  U m stand änd ert an dem  a b s o 
l u t e n  E rg eb n is  so w o h l b ezü g lich  der A n lage
k o sten , a ls der jährlichen  Ersparnis n ich ts. Bei 
der p ro zen tu a len  B erech n u n g  der jäh r lich en  Er
sparnis h ä tte  a llerd in g s — und das is t  übersehen  
w orden  — ebenso w ie  vorher g e sa g t  w erden  
m üssen, daß d ie  Z ahlen  sich  nur a u f d ie  H olz
sch w ellen  n eb st B e fes tig u n g sm itte ln  beziehen . 
Für e in e  p ro zen tu a le  B erech nu ng der Ersparnis 
beim  G esam toberbau  m üß ten  d ie  K osten  der 
Schienen, L aschen  und L aschenb olzen  berücksich
t ig t  w erden . W ie  e in e  nachträg liche  R echnung  
erg ib t, s te llt  sich  dann d ie  E rsparnis für den 
eisernen  O berbau a u f rund 14 °/»-*

6. M eine B em erkungen  über d ie  H olzsch w ellen  
m it D übeln  s te llen  m ein e  A nsich t über den W ert 
d ieser  E in rich tu n g  dar. G en ügend e Erfahrungen  
m it D ü b eln  l ie g e n  noch  n ich t vor, w e il d ieselben  
erst vor  w e n ig en  Jahren zur E inführung ge
kom m en sind . W elch e  A nsich t d ie  r ich tig e  ist, 
w ird  d ie  E rfahrung lehren.

H ö r d e .  Beukenberg.

* Hr. R eg ieru n g sb a u m eister  S c h w a b a c h  
i s t  auch m it d ieser  B erech nu ng n ich t ein
verstan den . Die Bed.
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U n t e r  Mi t wi rkung  von P ro fe ss or  Dr.  W ü s t  in A a c h e n .

Klassifikations-Vorschläge für Giessereiroheisen.:i:
Von Professor Dr. Wü s t - Aa c h e n .

(Schluß von Seite 289.)

ns d iesen  T ab e llen  g e h t  h erv o r , daß der 
^  *• G ehalt an M angan große D ifferenzen  in  den 
einzelnen T e ilen  des A b stich s n ich t aufvveist, 
dagegen D ifferenzen  im S iliz iu m g e h a lt  V o r 

kommen können, die b is zu  1 ,0 0  °/o gehen  
und bis zu 3 0  °jo des S iliz iu m g eh a lts  des A b
stichs betragen . D ie  Schw ank ungen  im  S c h w efe l
gehalt sind ansch einend  ab h ä n g ig  von den 
Schw ankungen im G ehalt an S iliz iu m . Je  
größer die Schw ank ungen  im S iliz iu m g eh a lt  
sind, desto grö ß er  sind  s ie  auch im  S c h w efe l
gehalt. D ie  Schw ank ungen  im S ch w efe l be
tragen bis zu  5 0  °/° des höchsten  S c h w efe l
gehalts des A b stich s. S ie  b etra g en  im  Maxiraum  
bei der zw eiten  V ersu ch sre ih e  0 ,0 9 9  %  und  
können je d e n fa lls  bei u n gün stigem  O fengang  
unter U m ständen noch höher ste ig en .

An d ieser  S te lle  m öchte ich  n ich t unter
lassen, darauf h in zu w eisen , daß der S ch w efe l-

* Berichtigung. Von verschiedenen Firmen (Aktien
verein Johanneshütte in Siegen, Mathildenhütte in Harz
burg, Rolandshütte) sind uns zu obigem Vortrag Zu
schriften des Inhalts zugegangen, daß die Siliziumgehalte 
ihrer analvsierten Roheisensorten den festgestellten 
Jahresdurchschnitten nicht entsprechen. Hierzu bemerkt 
der Verfasser, daß es sich bei den einzelnen Zahlen 
uur um Einzelergebnisse und nicht um Durchschnitts
ergebnisse handelt. —

Bei der Analyse des Hämatitroheisens derDonners- 
marckhütte in O.-S. hat sich ein Druckfehler ein
geschlichen ; es muß heißen 0,022 °/o S statt 1,022 °/o S. j

Die Redaktion.

uud S iliz iu m g eh a lt der e in ze ln en  A bstiche in 
um gekehrtem  V erh ä ltn is  zuein and er steh en ; je  
höher der G eh alt an S iliz iu m , desto  n iedriger  
is t  der S ch w efe lg eh a lt, und je  m ehr der S i l i 
z iu m g eh a lt s in k t, desto  m ehr s te ig t  der Sch w efe l-  

| g e h a lt . Aus d ieser  dem H ochofenm ann lä n g st  
| bekannten T a tsa ch e  g e h t  hervor, daß in den 

K lassifik a tion svorsch riften  bei n iedrigem  S il i 
z iu m geh a lt ein höherer S ch w efe lg eh a lt fe s tg e le g t  
w erden muß.

A us den E rg eb n issen  d ieser  U ntersu ch ung  
is t  zu  erseh en , daß die U n tersch ied e innerhalb  
e in es A b stich s z iem lich  bedeutende sin d ; nam ent
lich  tr it t  d ies bei der zw eiten  V ersuchsreih e in  
auffallendem  M aße hervor. Man kann nun dem 
H ochofenm ann n ich t zur A u fgabe m achen, je d e  
e iu ze ln e  M assel zu  untersuchen  und d iese  
M assel nach der A n a ly se  zu  sortieren . D er  
H ochofenm ann kann nur die e in ze ln en  A b stich e  
a n a ly sieren  und das M aterial derselben  nach  
der A n alyse  sortieren . E r w ird  b e i der P ro b e
nahm e der e in ze ln en  A b stich e  derart so r g fä lt ig  
Vorgehen, daß se in e  A n a ly se  ihm M itte lw erte  
der Z usam m ensetzung des A b stich s rep rä sen tiert, 
und daß bei einer zw eiten  P robenahm e von  
dem G ießereim anne, d ie  nach der L ieferu n g  
sta ttfin d et, die W erte  nur innerhalb  g ew isser  
G renzen von denjen igen  des H ochofenm annes  
abw eichen . B e i F es t le g u n g  der G renzzah len  
für d ie e in ze ln en  B esta n d te ile  einer R oh eisen-
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num m er muß natü rlich  d iesen  unverm eid lichen  
Schw ank ungen  in  der Z usam m ensetzung des 
R oh m ateria ls R echnung g etra g en  w erden . Im m er
hin  sind  die Schw ankungen  ziem lich  b eträch t
lich . E benso  sind  die Ü b ergänge  in der Zu
sam m ensetzun g von einem  A b stich  zum  ändern  
z iem lich  schroffe, so daß e s  m eines E rach ten s  
zw eck m äß ig  ersch ein t, w enn  das G ießereiroh
e isen  ebenso w ie  das T hom asroh eisen  durch 
ein en  M ischer g esch ick t w ird. D ie  V erän de
rungen , w e lch e  hierdurch in  der Zusam m en
se tzu n g  des erh altenen  P rod ukts hervorgerufen  
w ürden, sind in  T a b e lle  15  und in den A b
bildungen  2 b is 4  d a r g e ste llt . H ier sehen  S ie  die 
Schw ank ungen  in dem S iliz iu m - und S c h w efe l
g eh a lt  von 3 8  au feinand erfo lgen den  A b stich en , 
deren E in z e lg e w ich t  e tw a  2 0  t  b e trä g t. D ie  
Z usam m ensetzung z e ig t  schroffe Ü b ergän ge, 
w eshalb  d ie L in ie  e in e z iem lich  u n regelm äß ige  
G esta lt b e s itz t , sow oh l in  b ezu g  a u f den G ehalt 
an S iliz iu m , a ls auch an S ch w efe l. Scharfe  
Ü b ergänge ste lle n  sich  häufig ein . W en n  man 
d ieses M ateria l durch einen 1 4 0  t-M ischer sch ick t, 
so erh ä lt m an die in A b bildun g 3  d a rg este llte  
L in ie . D ie  schroffen Ü b ergän ge sind hier  
v o lls tä n d ig  verschw unden . D ie  Z usam m ensetzung  
w ech se lt  lan gsam , sow oh l im  G eh alt an S ilizium  
a ls  nam entlich  auch im  G eh alt an S ch w efe l. 
N och v o rte ilh a fter  is t  d ies aus A bbildung 4  zu 
erseh en , in  w elchem  F a lle  ein  2 8 0  t-M ischer  
angenom m en w urde. H ier g eh en  die Ü ber
g ä n g e  sehr langsam  vor sich . D er  G eh alt an 
S ch w efe l h a t sich  beinahe v o lls tä n d ig  au s
g eg lich en .

D er  V o r te il der A n w endu ng e in es M ischers 
g eh t aus d iesen  K urven deutlich  h ervor; das 
M ateria l im M ischer steh t la n g e , es is t  Z eit  
vorhanden , daß sich  die U n g le ich h e iten  in  den 
e in ze ln en  B esta n d te ilen  a u sg le ich en , und die

Tabelle 15. E i n f l u ß  der  M i s c h e r b e h a n d l u n g .

H o ch o fen

•Ga S ili S c h w e 

■<
z iu m fel

1 2,62 0 , 0 1 0
2 2,20 0,008
3 1,80 0,012
4 1,40 0,015
5 1,20 0,025
6 1,70 0,016
7 1.90 0,007
8 1,70 0,008
9 1,70 0 ,009

10 — —

11 2,26 0,006
12 1,93 0,012
13 1,28 0,027
14 1,20 0,027
15 1,04 0,011

0,01316 2,10
17 1,54 0 ,015
18 1,63 0,008
19 2.00 0 .008
20 3,36 0,006
21 3,59 0,005
22 — —

23 2,29 0,018
24 1,88 0,050
25 2.20 0.017
26 1,93 0,020
27 2,89 0,003
28 4,16 0,020
29 3,16 0,019
30 4,41 0,010
31 2,87 0,018
32 3,13 0,021
33 2.92 0.017
34 4,07 0 . 0 1 1
35 2.54 0.011
36 3.76 0,014
37 2,86 0,018
38 3,62 0,013

M isch er 140 t M isch e r 280 t
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N
r. Sill-

zium
Schwe

fel

1 2 ,13 0,013
2 2,07 0,012
3 2,01 0,011
4 2,05 0,011
5 2,03 0,011
6 1.92 0,013
7 1,82 0,015
8 1,79 0,015 l 1,75 0,019
9 1,84 0,014 2 1,77 0,018

10 1,80 0,014 3 1,75 0,018

11 1,77 0,014 4 1,75 0,017
12 1,81 0,013 5 1.76 0,017
13 2 ,03 0,012 6 1,85 0,016
14 2,25 0,011 7 1,96 0,015
15 2 ,26 0,012 8 1,97 0,015
16 2.20 0,017 9 1,94 0,018
17 2,20 0,017 10 1,94 0,018
18 2,16 0,018 11 1,92 0,018
19 2,27 0 ,016 12 1,98 0,017
20 2 ,54 0 ,016 13 2,11 0,017
21 2 ,70 0,016 14 2,17 0.017
22 2,94 0,016 15 2,31 0,017
23 2,93 0,016 16 2,33 0,017
24 2,96 0,017 17 2 37 0,017
25 2,96 0,017 18 2,39 0,017
26 3,12 0,016 19 2,49 0,016
27 3,04 0,015 20 2,48 0,016
28 3,14 0,015 21 2,55 0,016
29 3,10 0,015 22 2,55 0,016
30 3,17 0 .015 23 2,61 0,016
31 3,17 0,015 24 2,61 0,016

usw. usw. USW. u s w .

A b bild un g 2 . R oh e isen  aus dem  H och ofen .
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Sortierung des aus dem M ischer kom m enden  
M aterials is t  e ine außerordentlich  ein fach e und 
kann a u f die so r g fä lt ig s te  W e ise  gesch eh en . 
N atürlich  kön nte der M ischer in d iesem  F a lle  
auch a ls  E n tsch w eflu n g sa p p a ra t verw end et 
werden. D er G eh alt an S ch w efe l kön nte in  
dem aus dem H ochofen kom m enden M ateria l ein  
höherer se in , da in  dem M ischer noch m it e in er  
beträchtlichen Abnahm e an S c h w efe l zu rechnen

3.5 
32 

300
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ze
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zz

2.00
'.S
16
1.6

0.025
0.02
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0005

—
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V

i j i

die Z erk leineru ng des R o h eisen s e in e  außer
ordentlich  le ic h te  se in , w as nam entlich  bei
phosphorarm en R oh oisen sorten  sehr in  B etracht  
kom m t, da h ier  die R o h eisen sch lä g er  oft sc h w ie 
r ig e  A rb eit zu  verr ich ten  haben . Im  K upol
ofen würde e in  so lch es E isen  sich  eb en fa lls
g ü n stig er  verh a lten  a ls ein grobkörn iges graph it
reich es M aterial. E s is t  anzunehm en, daß der 
Schm elzp unk t e in es in  K o k ille  g eg o ssen en  grauen

R oh eisens um etw a  
1 0 0  0 C. n iedriger  
l ie g t ,  a ls  w enu  
dasselb e in  Sand  
g eg o ssen  is t .  D ies  
würde dem K upol
ofenbetrieb  zugute  
kom m en und ein

Sc hwr/b p— 1—'-'j

+ ■

Abbildung 3. Roheisen aus dem 140 t-Mischer.

wäre. D ies w ürde dahin führen, daß die 
Schlacke des G ieß ereiro h eisen s eine w en ig er  
basische se in  k ön nte, wodurch dio A ufnahm e  
an S ch w efe l w oh l e tw as b eg ü n stig t  w ürde. 
D iesen M ißstand w ürde j a  sp äter  der M ischer  
b eseitigen , and erse its w ären  aber dadurch g ü n 
stigere B ed ingu ngen  für die S iliz ium reduktion  
geschallen . D a s  R oh eisen  aus dem M ischer  
wurde sodann v o r te ilh a ft m itte ls  der G ieß 
m aschine in fe s te  Form  üb ergeführt w erden . 
Die A n fertigu n g  der M asselbetten  
und der T ransp ort des R o h eisen s  
aus den M asse lbetten  w ürde sich  
erübrigen, w a s von n ich t zu  un ter
schätzendem  V orteil w äre. W eiter  
könnte das ersta rrte  R oh eisen  
ohne anhaftenden  Sand g e lie fe r t  
w erden , w a s für die K upolöfen  
von V orteil w ä r e , da durch das 
V erschlacken des Sandes des in  
den Sand g eg o ssen en  R oh eisen s  
der E rz ie lu n g  ein er genügend  
basischen S ch lack e  im K upolofen  
en tgegen gew irk t w ird. D as R oheisen  w äre dem  
Aussehen des B ruches nach w oh l ein  ganz  
anderes. D ie  G ieß ereileu te  der a lten  Schu le  
würden in der B eu rte ilu n g  e in es derartigen  
M aterials a llerd in g s g roß e M ißgriffe m achen. 
Allein da d asse lb e  nur nach  A n a ly se  sortiert  
würde, so w äre auch diesem  M ißstande ab
geholfen.

Das in  der K o k ille  a b g esch reck te  R oh eisen  
ist entw eder w e iß m elier t oder doch sehr fe in 
körnig. G rob blätteriger B ruch des garen  R oh
eisens w ürde n ich t m ehr a u ftreten . In fo lg e  
der im M aterial sitzen d en  Sp annungen  w ürde

geh en  der G ichten  
bew irken .

Man sie h t, daß 
die V orteile  a lle
zu gu n sten  der E in 
führung des Mi

sch ers sprechen , und die K osten , w e lch e  durch die  
M ischerbehandlung en tsteh en , dem V orteil g e g e n 
über n ich t in B etra ch t fa llen . B e i einem  E in sa lz  
von 3 0 0  0 0 0  t im  Jahre belaufen  sich  die G esam t
kosten  der M ischerbehandlung a u f e tw a  0 ,7 0  d l 
f .d .T o n n e , e in sch l. a ller  R eparaturen , T ransporte, 
G en eralunk osten , S teu ern , V erzin su n g  und A m orti
sation  der 2 5 0  0 0 0  d l  betragenden  A n la g e 
kosten . H ierzu  kom m en noch die K osten  für
ein G ießband und A usgab en  für K alk  zum B e-

Abbildung 4. Roheisen aus dem 280 t-Mischer.

sp ritzen  der K o k illen , der V ersch leiß  an K o
k ille n  und an L au fro llen  und an B o lzen  des 
G ießbandes. D ie  U n terh a ltu n gsk osten  des G ieß 
bandes f. d. T onne belaufen  sich  a u f e tw a  13 
bis 15 die A usgaben  für K alk  a u f 2 ,8  ■Ji 
nnd die L öhne für die B edien un gsm ann schaften  
au f e tw a  8  b is 10  ^ , so daß die gesa m te  
M ischerbehandlung und die B en u tzu n g  der G ieß
m aschine zu r  Ü b erführung des R o h eisen s in  
die fe ste  Form  ein en  G esam taufw and von etw a  
1 J t  f. d. T onn e ausm acht. D ie ser  A u sgab e  
ste h t gegen über die H erste llu n g  des M assel
b e tte s  und der T ran sp ort des R o h eisen s, der
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a u f e tw a  3 5  b is 4 0  cj f. d. T onne zu v er
a n sch la g en  ist..

D ie  M ehrkosten von 6 0  t) f. d. T onn e für  
e in  derartiges M ateria l w ürde von  den G ieße
reien  w oh l gern  b ezah lt w erden , da s ie  hier  
dio G arantie h ä tten , daß s ie  im m er ein R o h 
e isen  von m ö glich st g le ich b le ib en d er  Z usam m en
se tzu n g  g e lie fe r t  bekom m en w ürden, wodurch  
n ich t nur die Q ualitä t ih res G usses erhöht 
w erden w ü rde, sondern auch der prozen tuale  
A u sfa ll in fo lg e  F e h lg u sse s  sich  verm inderte. 
Im m erhin is t  die A nw endung e in es M ischers für  
k le in e  H ochofenw erke n ich t nur der K osten  
w eg en , sondern auch in fo lg e  der k le in en  P ro 
duktion n ich t üb erall durchführbar und können  
h ei A u fste llu n g  der K lassifik a tion sb ed in gu n gen  
die B e tr ieb sv erh ä ltn issc  des M ischers ke in e  B e 
rü ck sich tig u n g  finden.

D ie K la ssifik a tion sb estreb u n gen  sind in  A m erika  
und auch in R ußland schon se it m ehreren Jahren  
im G ange. In A m erika w urde im Jun i 1 9 0 3  
in P h ila d elp h ia  durch ein e U nterkom m ission der 
„C ast Iron S ess io n  o f T e stin g  E n g in e e r s“ n ach
steh en d er  V orsch la g  un terbreitet, der dahin g in g , 
a lle s  R oh eisen  nur nach der A n alyse  zu k au fen , 
und nach dem S iliz iu m - und S ch w efe lg eh a lt  fo l
gende E in te ilu n g  zugrunde zu leg e n :

si s
American Scotch Uber 3,00 °/u 0,03 °/°

1 2,50 bis 3,00 „ 0,03 „
2 2,00 bis 2,50 ,, 0,04 „
2 1,75 bis 2,25 „ 0,055 ,,
3 über 1,50 „ 0,075 „

N ach län gerer  V erhand lung w urde e in e  E in i
g u n g  a u f fo lg en d e  Norm en e r z ie lt:

si s
Foundry I . . . . 2,75 °/° 0,035 °/°

„ II . . .  . 2,25 „ 0,045 „
„ U l  . . .  . 1,75 „ 0,055 „
„ IV . . .  . 1,25 „ 0,065 „

H ierbei so ll für S iliz iu m  ein e T o lera n z  von 
10 %  h erauf und herab g e s ta tte t  se in  und für 
S ch w efe l e ine so lch e  von 0 ,0 1  °/o, d. h . es w er
den a ls  z u lä ss ig  angenom m en bei

Nr. I   3,025 bis 2,475 °/o Si
„ I I   2,475 bis 2,025 „ „
„ I I I   1,925 bis 1,575 „ „
„ I V   1,375 bis 1,125 „ „

B ei Ü b ersch reitu n g  der G arantie  von 10 b is  
2 0  °/o S iliz ium  und bei e in er Zunahm e des 
S ch w efe lg eh a lts  b is zu  0 ,0 1  °/o so llte  der P re is  
für den F eh le r  bei jedem  e in ze ln en  E lem ente  
um 1 °/« herabgedrückt w erden .

Zu d iesen  K lassitik a tion sb ed in gu n gen  m acht
0 .  L e y d e  in  „ S ta h l und E ise n “ 1 9 0 4  S . 8 8 1  
nach steh en d e B em erku ng: „ E s sch e in t d iese
B estim m ung n ich t g lü ck lich  g e fa ß t zu se in . B e i 
der M ischung e in es E ise n s , das 3 °/o S iliz iu m  
haben so ll , das also  m it 3 ,4 5  %  zu  se tze n  is t ,  
findet m an in ob iger  S k a la  überhaupt kein  Ma

ter ia l, und w o llte  man auch re in es Nr. 1 -E isen  
verw en d en ; ebenso g e h t  e s , w enn  man ein  E isen  
m it 1 %  S iliz iu m -A u sb rin gu n g  haben w ill. D ie  
oberste und un terste  G renze is t  m eines E r
achtens zu  en g  gegriffen , an d erse its sind w ir  
gew öhn t, von den am erikan ischen  F ach g en o ssen  
g erad e in  b ezu g  a u f die w issen sch a ftlich e  B e 
handlung der G ießerei so ex ak te  und erprobte 
B erich te  zu  erh a lten , daß n ich ts üb rig  b leibt 
a ls  d ie A nnahm e, die dortige  E isen - oder die 
K upolofenpraxis erfordere andere B ed ingu ngen  
für d ie S iliz iu m g eh a lte , a ls w ir  s ie  h ier  kennen. 
F erner fä llt  es auf, daß bei d ieser  N um erierung  
eiu  E isen  zw isch en  1 , 9 2 5  und 2 ,0 2 5  oder 
zw isch en  1 ,3 7 5  und 1 , 5 7 5  %  überhaupt nicht 
v o llw er tig  b eza h lt  w erden kann, da es weder  
der N r. II  noch der Nr. III , noch der N r. IV  
en tsp r ic h t.“ D ie se  K ritik , w e lch e  H r. L eyde  
an der am erikan ischen  E in te ilu n g  übt, un ter
schreib e ich v o lls tä n d ig .

In R ußland is t  man eb en fa lls  schon m it der 
K lassifik a tion  des russisch en  K o k sroh eisen s be
sc h ä ft ig t  g e w esen . E in e  K om m ission h at im 
V erein  m it V ertretern der H ütten w erk e nach  
der „R igasch en  In d u str ie -Z eitu n g “ 1 9 0 2  folgende  
defin itive  K lassifik a tion  a u fg e s te llt :

1. K lassifik a tion  nach den E ig en sch a ften  der 
E rze, aus denen das R oh eisen  erschm olzen  
wurde (von d ieser K lassifik a tion  w ie  a llen  fo l
genden  sind sp ez ie lle  R oh eisen sorten , w ie  S p ieg e l
e isen , F errom angan , F erro siliz iu m  u. a . aus
g esch lo ssen ) :

Hämatitroheisen mit weniger als 0,1 °/u P
Gewöhnliches Roheisen mit bis zu 0,7 °/o P
Phosphorroheisen mit über . . .  0,7 "/" 1’

2 . N ach den ü b lichen  N um m er-B enennungen  
w erden die fo lgen den  R oh eisensorten  unter
sch ieden  :

G i e ß e r  e i r o h  e i  sen.

Nr. 0 mit ü b e r   3,0 °/o Si
„ 1 .......................................... 2,4 bis 3,0 °/o Si
„ 2 ...........................................1,5 bis 2,4 % Si
„ "3 „ weniger als . . 1,5 °/o Si

bei a llen  d iesen  S orten :

Mn bis 1,0 °/o 
S bis 0,08 u/o

D ie  K la ssifik a tio n  n äh ert sich  unseren deut
schen  V erh ä ltn issen  e tw a s m ehr. B ezü g lich  der 
D efin ition  des H äm atitroh eisen s is t  s ie  m it der 
en g lisch en  und der u n srigen  übereinstim m end. 
E benso  le g t  d iese lb e  bei der E in te ilu n g  nach 
Num m ern den S iliz iu m g eh a lt des M aterials zu
grunde.

D en deutschen V erh ä ltn issen  jedoch  glaube  
ich  durch nachsteh en d e K lassifik ation svorsch läge  
(T a b e lle  16 ) g erech t zu  w erden .

W ie  S ie  aus m einen  V orsch lägen  zu ersehen  
belieben , habe ich  sieben  K lassen  von Roheisen  
der K la ssifik a tio n  zugrunde g e le g t  und inner
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Tabelle 16. K l a s s i f i k a t i o n s v o r s c h l ä g e  f ü r  G i e ß e r e i r o h e i s e n .  Von F. Wüst ,  Aachen.

M ark e N r.
S iliz iu m Mangan P h o sp h o r S ch w efe l

°/o o rn % °/o

Hämatit N (normal)
0
I

II
I II

nicht unter 3,50 
nicht unter 2,50 
nicht unter 1,80 
nicht unter 1,20

unter 1,0 unter 0,1
unter 0,03 
unter 0,03 
unter 0,05 
unter 0,07

Hämatit M (mit Mangan)
0
I

n
i n

wie oben 1,0 bis 1,3 unter 0,1
unter 0,03 
unter 0,03 
unter 0,04 
unter 0,06

Gießereiroheisen N (normal)
0
i

i i
i n

wie oben unter 1,0 unter 0 , 6

unter 0,03 
unter 0,03 
unter 0,05 
unter 0,07

Gießereiroheisen M 
(mit Mangan)

0
I

i i
u i

wie oben 1,0 bis 1,3 unter 0,6
unter 0,03 
unter 0,03 
unter 0.04 
unter 0,06

Gießereiroheisen A
0
I

II 
111

wie oben unter 1,0 0,6 bis 0,9
unter 0,03 
unter 0,03 
unter 0,05 
unter 0.07

Gießereiroheisen B
0
I

II
III

wie oben unler 1,0 0,9 bis 1,2
unter 0,03 
unter 0,03 
unter 0,05 
unter 0,07

Gießereiroheisen L 
(Luxemburger)

0
I

11
III

wie oben unter 0,7 1,5 bis 2,0
unter 0,03 
unter 0,04 
unter 0,06 
unter 0,08

halb dieser sieben Klassen vier Unterabteilungen 
gemacht, wobei der Silizium gehalt als maß
gebender Bestandteil diesen U nterabteilungen zu
grunde gelegt wurde. Die beiden ersten Klassen 
schließen nur „H äm atitroheisen“ ein. K lasse 1, 
„Hämatit N “ (Normal) genannt, unterscheidet 
sich von K lasse 2 „H äm atit M“ (mit Mangan) 
dadurch, daß bei le tz terer der M angangehalt bis 
auf 1,3 °/o steig t, während bei e rs te rer K lasse 
der M angangehalt unter 1,0 °/o beträg t. Das 
manganärmere H äm atit soll dazu dienen, mit 
manganreicherem Gießereiroheisen g a ttie rt zu 
werden, also mit G ießereiroheisen, welches bis 
zu 1,0 °/o Maugan enthält, während das mangau- 
reiche H äm atit hauptsächlich mit Luxem burger 
Roheisen, also mit m anganärm erem  M aterial 
gattiert werden soll, also bestimmt ist, den 
fehlenden M angangehalt dort auszugleiclien. 
Dieselben Unterschiede habe ich auch bei dem 
gewöhnlichen Gießereiroheisen machen zu müssen 
geglaubt. Das Gießereiroheisen M (mit Mangan) 
kann mit „Luxem burger“ zu phosphorreichem 
Guß Verwendung finden, während bei phosphor
ärmerem Guß hierzu das m anganreiche H äm atit 
au seine S telle tr i t t .  Das G ießereiroheisen N 
(Normal) mit niedrigem M angangehalt kann 
ebenso mit H äm atit N zu phosphorarm en Guß
stücken g a ttie rt werden, oder mit G ießerei

roheisen A oder B in G attierung kommen, je  
nach der Höhe des Phosphorgehalts. G ießerei
roheisen N und M haben das gemeinsam, daß 
ih r Phosphorgehalt weniger als 0,6 °/o beträgt, 
während die nächstfolgende K lasse, G ießerei
roheisen A, einen Phosphorgehalt von 0,6 bis 
0,9 °/o hat, und die daran anschließende Klasse 
einen solchen von 0,9 bis 1,2 °/o. Bei diesen 
beiden Klassen wurde davon abgesehen, mangan
reiche G attierungen vorzuschlagen, da eine G at
tierung mit Luxem burger in diesem F alle wohl 
ausgeschlossen ist. Die le tzte  K lasse bildet 
das Gießereiroheisen L (Luxemburger).

N atürlich sind diese Vorschläge nur als ein 
Versuch anzusehen, die brennende F rage der 
Gießereieisen - K lassifikation zu lösen, und be
darf es jedenfalls noch m ancher mühsamer Arbeit, 
bis das Ziel erreich t ist. Ich bin jedoch bei 
meinem Bestreben, eine E inigung zwischen dem 
Hochofenmann und dem Gießereimann über die 
Grundlagen der Bew ertung des Gießereiroheisens 
herbeizuführen, bemüht gewesen, den B etriebs
verhältnissen derselben möglichst gerecht zu 
werden. Mögen nun diese oder jene Vor
schriften zur Annahme gelangen, eine E inigung 
wäre jedenfalls außerordentlich zu begrüßen. 
Sie liegt hauptsächlich im Interesse des G ießerei
m annes, da derselbe nunmehr auf Grund der
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ihm in fo lg e  der K lassifik a tion  bekannten  Zu
sam m ensetzun g des G ießereiroh eisen s N orm al 
(S tan dard) G attierungen  für säm tlich e Gnß- 
vvarenklasson a u fs te llen  kann. D ie  berühm ten  
„ R e ze p te “ der G ießerm eister  würden ans den  
G ießereien  v o lls tä n d ig  versch w inden , und die B e-

| d in gung für einen  ra tio n elleren  B etrieb  wäre 
g ew ä h r le iste t . Ich  geb e  der H offnung Ausdruck, 
daß in n ich t a llzu  fern er Z eit d ieses Z iel zu 
N u tz  und From m en e in es w ich tig en  G ew erbs- 
zw e ig e s  u n seres V ater la n d es erreich t w ird . (L eb
h after  B e ifa ll.)

Ein ununterbrochenes Verfahren zum Giessen von Wagenrädern.

K ein Z w eig  der E isen - und S tah lin d u strie  
b ie te t  größere M öglichkeiten , d ie E rzeu g u n g  zu  
verdoppeln, a ls die G ießerei, und es sind  in 
den le tz ten  Jahren m anche V erfahren , die ohne  
U n terbrechu ng ansgefiihrt w erden können , m it 
m ehr oder w en iger  E rfo lg  aufgekom m en. H eu te  
g ib t es kein  m odernes S ta h lw erk  ohne ein kon
tin u ier lich es W a lzw er k , und man kann e s  a ls  
bestim m t V oraussagen, daß in der a llern ä ch sten  
Zukunft jed e  S p ez iä lw a ren  lie fern d e G ießerei 
nach irgend  einem  ununterbrochenen , halb se lb st
tä tig en  V erfahren arbeiten  w ird. V erd rieß lich 
k eiten  w eg en  der A rb eitsk rä fte  haben in den  
G ießereien  die Form m aschinen g ro ß g ezo g en , und 
auch fernerhin  w ird der E rsa tz  von g e lern ten  
A rbeitern durch ungeübte L eu te  und dio V er
r in geru n g  der U nkosten  so lch e  P ro z esse  h er
vorbringen . In  einer der größ ten  T em per
g ieß ero ien  P ittsb u rg s  w urden V ersuche m it einem  
endlosen  Stah lband zur B eförd erun g der Form en  
nach dem G ießraum  a n g e ste llt , w ie  überhaupt 
a lle  versu ch ten  ununterbrochenen V erfahren  da
hin streb ten , ein  Sch ü tteln  der F orm k asten  beim  
T ransp ort zu  verh indern . Von dem Stah lband  
kam  man w ieder ab, da es n ich t m öglich  w ar, 
das V ib rieren  d esselben  zu  verh in dern , wodurch  
ein  un gew öhn lich  groß er  P ro z en tsa tz  der Form en  
zu B ruch zu  g eh en  p fleg te . In e in er ändern  
S p ez ia litä ten g ieß ere i wurden die zum Guß fertigen  
K asten  a u f F lö ß e  in  einem  großen  W a sser 
beh ä lter  g e se tz t , doch w urden in fo lg e  A n stoßens  
der F lö ß e  die Form en fortw ähren d  b esch äd ig t  
und versch w and  auch d ie se s S y stem  w ieder. 
A bgesehen  von W agenrädern  w urde kein  V ersuch  
unternom m en, ein  V erfahren  einznfiiliren , das in  
fortlau fen der A rb e itsw e ise  d ie V o rg ä n g e  des 
F orm ens, G ießens und A ushebens um faßt.

S e it  nah ezu  2  Jah ren  w erden  m it gutem  
E rfo lg  W agen räd er  a u f einem  W erk  in der N ähe  
von P ittsb u r g  h e r g e s te llt , und zw a r  nach dem  
Sh erm an-P rozeß , d essen  E rfinder, C. W . S h e r 
m a n  aus B e llev u e , G rafsch aft A lleg h a n y , P a .,  
m it der F a b r ik a tio n  von W agenrädern  se it  la n g e  
vertraut, es versu ch te, durch E in fü hrung e in es  
ununterbrochenen V erfah rens und r ich tig e  V er
te ilu n g  der A rbeit die H erste llu n g  der R äder

zu er le ich tern , das E rzeu g n is  zu v erb essern  und 
dabei an A rb eitsk raft zu sparen.*

W ie  aus A b bildun g 1 ers ich tlich , besteht 
dio G rundidee in einem  G ele ise  ohne E nde mit 
e in er  T ransport Vorrichtung für F orm k asten . Das 
G anze h at e tw a  3 0  m im D u rch m esser  und 
b ie te t P la tz  für 7 2  F orm k asten . J ed er  K asten

nim m t a u f dem R in g  eine L änge von 1 3 2  cm 
ein . D ie  V o rw ä rtsb ew eg u n g  der Vorrichtung  
g esch ieh t in term ittieren d  und zw a r  im m er um eine 
K a sten b reite . G eform t w ird  m itte ls  10  M odellen. 
D a s M odell' w ird s te ts  b e i A (in A bbildung 3) 
in den K asten  g e le g t ,  w e lch e  A bbildung die 
seh r  w e itg eh en d e  T e ilu n g  des Form vorgangs 
d a r ste llt . So w ie  der K asten  von Ort zu Ort 
rückt, w ird Sand aus oben an gebrachten  Rinnen

* Das Verfahren ist in der Zeitschrift „The Iron 
Trade Review“, Februar 1905 veröffentlicht.
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Abbildung 5.

autom atisch g e s ieb t, g em isch t und a u fb ere ite t 
(vergleiche A b bildun g 8  und 9) und dabei zu
gleich nach der F orm erei g eb ra ch t, während  
der leere K asten  w ieder a u f den T ransp ortw agen  
kommt und nach dem K ran E gefahren  w ird, 
wo er heruntergenom raen und durch einen  k a lten , 
vollständ ig  geb ra u ch sfertig en  e r se tz t  w ird . In

Abbildung 6 und 7.

durch e in e  U n iversa lkup pelung  m iteinander ver
bunden. D ie  A bbildungen 5 und 6 ze ig en  ein e  
S eiten a n sich t und einen S ch n itt an der A n trieb s
s te l le . D er  k le in e  R o llw a g en  A in  A bbildung 5 
is t  so g eb au t, daß er  sich  rückw ärts b ew egen  
kann, ohne auf d ie A chsen des T ransporteurs  
einen A ntrieb  auszu üb en , da der M itnehm er B

(bei H in A b bildun g 1) e in g efü llt. Jeder Mann 
führt nur den T e il  der A rbeiten  aus, zu dem  
er bestim m t is t .  Sobald  der K asten  P u n k t B  
in A bbildung 3 p a ss ier t h a t und das M odell 
ausgehoben ist , i s t  die Form  zum  Guß fertig . 
Die Art und W e ise , w ie  der Sand g estam p ft

Abbildung 8.

wird, die aus A b bildun g 3 ers ich tlich  is t , i s t  
noch n ich t in A n w en d u n g; d iese  A rb eit w ird  
gegen w ärtig  noch von  H and au sgefü hrt. Dei 
Guß erfo lg t m itte ls  e in er  G ießpfanne m it A ns- 
flußöffnung im B oden, sob ald  die Form  unter  
den G ießkran A in A b bildun g 1 zu  stehen  
kommt; das flü ssige  M eta ll en tstam m t 
den drei K upolöfen  B , b ezw . dem Mi
scher C in A b bildun g 1. D a s Ausheben  
der Räder w ird b e i K irsch ro tg lu t in der 
Nähe der G lühgruben vorgen om raen; 
dieselben sind  in A b bildun g 1 durch K  
bezeichnet; die P lä tz e  für die G ieß- 
und A ushebekranen sind so a n geord 
net, daß sie  e in e  bestim m te Z eit v e r 
streichen la ssen  zw isch en  G ießen und 
Ausheben e in es jed en  R ad es ohne
Rücksicht a u f b esch leu n ig te s  Form en  
und Schm elzen . D as g e g o sse n e  R ad wird
durch den K ran D in A b bildun g 1 von dem  
T ransportband und z u g le ich  in den Bereich  
des K ranen für d ie G lühgruben gehoben . D er  
gebrauchte Sand fä llt  von  dem R ad nach dem
Transporteur A  in A b bildun g 4  und wird

e tw a  1 Stunde 4 5  M inuten m acht ein  K asten  
den g a n zen  K re isla u f m it. B e i lO stü n d ig er  
tä g lich er  A rb e itsze it kann ein K asten  zw eim al 
gebraucht w erden , wodurch die H ä lfte  der Form 
kasten au srü stu n g  ein er G ießerei erspart w ird. 
D a s G e le ise , au f w elch em  der T ransporteur  

lä u ft , b esteh t aus E isen b ah n 
sch ien en , w elch e  nach dem 
H alb m esser der kreisförm igen  
A n la g e  gekrüm m t sind und  
a u f gew öhn lichen  Schw ellen  
la g ern . A bbildung 5 und 6 
z e ig t  die E in ze lh e iten  d ieser  
T ra n sp o rtv o rr ich tu n g en ; zu r
z e it  b esteh t jedoch  die E in 
r ich tu ng aus einem  System  von 
W a g e n , von denen jed er  zur  

A ufnahm e von zw ei F orm k asten  bestim m t is t . D er  
T ransp orteur w ird g eb ild et durch anfrech tsteh en de  
B leche a (v erg l. A b bildun g 6) und die g e n e ig 
ten  S ch u tzb lech e  B; le tz te r e  d ienen n ich t a lle in  
zum  Schu tz für die R äder, w elch e  lo se  a u f den 
A chsen sitz en , sondern auch für d ie Sch ienen  bei

Abbildung 4.

den A blade- und F orm p lätzen , indem  sie  v er 
hindern, daß h era b g efa llen er  Sand das G ele ise  
sperrt.

D ie  E ntfern u n g  der A chsen  zw eie r  a u f
e in and erfo lgend er W agen  is t  d iese lb e  w ie  die  
der z w ei A chsen  e in es W a g e n s;  d ie W a g en  sind
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nur b e i V orw ärtsb ew egu n g  g eg en  die A ch se  in  
T ä tig k e it  tr itt . D ie  A n sch lagsp uffer  C C ste llen  
die K uppelung A in A b bildun g 7 um , w odurch  
die B ew eg u n g sr ich tu n g  des M itnehm erw agens  
g e g e n te ilig  w ird , ohne daß der A ntriebsm otor, 
der s te ts  g le ich m ä ß ig  lä u ft, davon betroffen  
w ird. D as G ele ise  des M itnehm erw agens l ie g t  
zw isch en  dem des T ransp orteurs (A bbildung 6), 
is t  jed och  nur so la n g , a ls  der A n triebs-  
m echanism us e s  erfordert. D er  A ntriebsm otor  
ste h t m it den T rom m eln B und C (in  A bbildung 7) 
durch e in  D ra h tse il in  V erb indu ng (A bbild . 5 ). 
W ie  ans A b bildun g 7 ers ich tlich , s i tz t  s te ts  
e in e  T rom m el lo se  a u f der W e lle , w enn die  
andere im  B etr ieb  is t .  D ie  T rom m eln sind  v er 
sch ieden  groß , en tsp rech en d  den Z eiten  für die  
B ew eg u n g  b ezw . den S tills ta n d  des T ra n s
porteu rs; dadurch la sse n  sich  w ährend des S t i l l 
steh en s au f den versch iedenen  S te llen  des K re is
um fangs die A rbeiten  ausfiihren. F ür den g a n 
zen  B etr ieb  g en ü g t ein 15  P . S.-M otor.

Abbildung 8 und 9.

In A b bildun g 3 oben is t  die E in rich tu n g  für 
den S an dtransport zu erseh en ; daran sch ließ en  
sich  nach unten V erte ilu n g sro h re  für die Form 
tisc h e . G eöffnet und g esc h lo sse n  w erden  die  
R o h rstu tzen  durch einen H eb el. D as pneu
m atische H eb ezeu g  C in A b bildun g 3  so ll den  
K asten  drehen , sobald  das U n ter la g sb rett b e 
fe s t ig t  is t .  D as A bheben des O berkastens bei 
D g e sc h ieh t in der R ich tu n g  der g a n zen  A n
ordnung; die L aufsch ienen  zw eig en  von der 
K reislin ie  bei F  in  A b bildun g 1 ab. A bbildung 4  
z e ig t  ein p n eu m atisch es H eb ezeu g  B , w elch es  
in  der B ew eg u n g sric litn n g  des T ransp orteurs  
a rb e ite t, so w ie  d ie zur W egn ah m e der R äder  
dienenden  Schw en kk ran e C, w e lch e  eb en fa lls  
pn eum atisch  b e tä tig t  w erden . D as A usheben  
g e h t fo lgenderm aßen vor s ich : H eb ezeu g  B
hebt den O berkasten sam t Schreck p la tten  hoch  
und se tz t  den K asten  a u f den leeren  P la tz  des v o r 
hergeh en den  K a sten s, w ährend das R ad m it e in er  
gew öh n lich en  R ad zan ge  des S chw en kk ran s erfaß t  
und in den B ereich  des G rubeukrans G (v erg l. 
A b bildun g 2) g eb rach t w ird. D a s U n te ila g s -  
b rett w ird dann sen k rech t g e s te l lt  (v e rg l. A b

b ild u n g  4 ), w ob ei a lle r  zu rü ck geb lieb en er  Sand 
zw isch en  den W a g en  und dem offenen G eleise  
nach dem K onveyor A fä llt . W a g en - und R ost- 
kon struk tion  beim  A usheberaum  verhindern, 
daß E ise n te ile  oder S ch rott liindurchfallen , 
w elch e  durch den K onveyor A n ich t befördert 
und durch das S ieb  a in A bbildung 8  und 9 
vom  Sand g esch ied en  w erden  können. D er  Sand 
lä u ft a u f dem K onveyor A (A b bild un g 4 ) nach 
den S ieben  a  in A b bildun g 8  und 9 . Der 
Sandm ischer b e s itz t  ein System  von Schaufeln , 
w elch e  a u f e in er  W e lle  angeordnet s i nd ,  um 
den Sand so r g fä ltig  zu  m ischen, w ährend er ab- 
kü lilt und a u fb ere ite t w ird. A u f der g egen 
üb erliegenden  S e ite  der A n la g e  w ird  der Sand 
in E levatoren  und K onveyors verlad en , die ihn 
g eb ra u ch sfertig  zu  der F orm erei w eiterschaffen .

D ie  V o r te ile  des S y stem s sind  m annigfach: 
G leich m äß iges Form en durch verhältn ism äßig  
u n g esch u lte  A rb e itsk rä fte , da jed er  Mann nur 
gerad e se in e  bestim m te A rbeit zu  verrichten  

hat, die ein  in te llig en ter  A rbeiter  sein- 
rasch  b e w ä ltig t hat. B e i richtigem  
B etrieb  b e lie f  sich  b e i 4 0 0  Rädern 
T agesprodu ktion  der durchschnittliche  
B e tra g  an A usschuß a u f e tw a  2 !/s °/°- 
G egossen  w ird nur an e in er  S te lle  in 
der N äh e des E ise n m isc h e rs , wodurch 
U n tersch ied e  in  der T em peratur des 
zu v erg ieß en d en  E ise n s  verm ieden wer
den, die so n st in fo lg e  des Transports  
nach u n g leich  w e it  en tfern ten  Räumen 
der G ießerei s te ts  a u ftreten . D ie  Zeit 
zum  A usheben  e in es jed en  R ades steht 
unter der K on tro lle  e in es Beam ten  
und w ird  dadurch dafür geb ü rg t, daß 

das E in se tzen  in  d ie G liihgruben bei der rich
tigen  T em peratur g esch ieh t. D ie  R äder fol
gen  e in and er in g le ich en  A b stä n d en , und 
v erg eh t s te ts  gen au  d iese lb e  Z e it vom  Gießen 
bis zum  E in setz en  in die G rube. D ies ist 
bei dem a lten  System  n ich t m ö g lic h , wo die 
R äder nach der G rube versch iedene E ntfernungen  
zu rü ck zu legen  haben . B ei dem geschilderten  
V erfahren  is t  ferner die G ieß- und A ushebehitze  
v o lls tä n d ig  von den F orm p lätzen  ferugehalten; 
a lle  R äder w erden  ansgelioben  und in der denk
bar k ü rzesten  Z e it in  die Grube e in gesetzt, 
wodurch der W ä rm everlu st durch S tra h lu n g  ver
m indert und verh in d ert w ird , daß die Arbeiter 
b e lä st ig t  w erden . E in  V ersuch  w ährend zweier  
Som m er hat den B e w e is  erbracht, daß das 
G ießen  und A usheben  v ie l erträ g lich er  wird, 
a ls  nach dem a lten  S y stem , da nur eine E isen
pfanne und n ich t m ehr a ls  z w e i R äder gleich
z e it ig  W ärm e in den Raum  ausstrah len . Bei 
dem a lten  System  m ußte je d e r  F orm er m it Ge
h ilfe  4 '/ä  t  Sand drei- b is v ierm al im T a g  hand
hab en ; h ier  g e sc h ieh t d ies m echanisch , ebenso 
w ie überhaupt die g a n z e  P la c k e re i m it Sand,
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flüssigem  E isen , h eißen  R ädern und K asten  auf 
ein Minimum red u ziert is t .

D ie  A n zah l der zu  einem  derartig  e in 
gerich teten  W erk  n ö tig en  A rbeiter  z e ig t  n ach
folgende A u fste llu n g . M it d ieser  A rbeiterzah l  
läßt sich  bei zeh n stü n d iger  A rb e itsze it  eine  
T agesproduktion von 3 5 0  g u ten  R ädern er
reichen m it G esam tunkosten im  B etra g e  von  
24  Cents f. d. S tü ck , F orm en und G lühen  
e in sch ließ lich . D ies b ed eu te t e ine E rsparn is  
von 21  C ents bei e inem  F orm preis von 3 5  Cents 
nach dem a lten  V erfahren , w ozu  noch 1 0  C ents 
kommen für so n stig e  G ießereiun kosten . D as  
Verfahren is t  b ere its  zum  P a te n t  an gem eld et 
und w erden sich  die G esam tkosten  nach E in 
richtung desselb en  a u f  2 5  C ents f. d. Rad b e
laufen.

Die

In Heft 16 von „Stahl und E isen“ 1904 ist ein 
Artikel veröffentlicht, der über obigen Gegenstand 
handelt. Da ich mit den in diesem Artikel nieder- 
gelcgten Anschauungen nicht in allen Punkten über
einstimme und glaube, daß meine Mitteilungen für 
einen größeren Leserkreis dieser Zeitschrift von Inter
esse sein werden, so gestatte ich mir, zu dem Aufsatz 
nachstehende ergänzende Bemerkungen zn machen.

Der Autor behauptet wörtlich: „Für die Stahl
formgießereien kommt Formsand direkt als Modell
sand für nasse Formen, wie in den Eisengießereien, 
nicht in Anwendung.“ Diese Behauptung stimmt wohl 
mit den deutschen, aber nicht mit den belgischen 
Verhältnissen überein, vielleicht liegt nur ein Irrtum 
vor, denn später auf Seite 962 sagt der Autor w eiter: 
„Für nasse Gußformen verwendet man an manchen 
Orten, wo sich ein geeignetes Material, meist ein 
etwas tonhaltiger reiner Quarzsand, am Platze vor
findet, wie z. B. in Böhmen bei Teplitz, in Sachsen 
bei Meißen und Pirna, in Belgien und Russisch-Polen, 
dasselbe ohne jede Aufbereitung direkt zu Formerei
zwecken.“ An eben dieser Stelle nennt der Verfasser 
auch Belgien, aber hiermit werden die belgischen Ver
hältnisse auch nicht ganz richtig geschildert. Tatsache 
ist, daß hier in Belgien als Formmaterial für Stahlform
guß 1. für zu trocknende oder zu brennende Formen 
und 2. für Naßgußformen n a t ü r l i c h  v o r k o m 
m e n d e  S a n d e  a u s s c h l i e ß l i c h  benutzt w’erden.

An einigen Orten verwendet man den Sand so, 
wie man ihn in der Natur findet. Man siebt ihn 
höchstens vor dem Verwenden etwas durch, um ihn 
aufzulockern, luftiger zu machen und die sich stets 
bildenden Tonklumpen zu zerdrücken. Richtiger und 
auf die Dauer ökonomischer ist es jedoch, wenn man 
die Sande vor der Verwendung ein Walzwerk passieren 
läßt, wo dann die Klumpen und Knollen zerquetscht 
und zerdrückt, nicht zermahlen werden, und dann noch 
ein- oder gar zweimal durch eine Sandschleudermaschine 
hindurchjagt, wodurch der Sand dann recht wollig, 
luftig und sehr geeignet zum Formen wird. Fette 
Sandsorten lassen sich nicht so ohne weiteres walzen 
und schleudern, sondern müssen erst etwas getrocknet 
"’erden. Je nachdem die Formen stärker oder schwächer 

ebrannt oder getrocknet werden müssen, oder wenn 
ie Formen im „grünen“ nassen Zustande zum Gießen
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i Mann zum Schwärzen der Schreck
platten .......................................... 1,25 1,25

12 Mann zum Stampfen des Sandes 2,50 30,00
4 „ „ Ausbessern der Formen 4,50 18,00
1 „ „ Anlegen der Klammern 2,00 2,00
1 ., „ G ie ß e n ........................... 3,00 3,00
1 „ als Pfannenwärtcr . . . 1,50 1,50
6 ., zum Ausleeren der Kasten 1,75 10,50
2 „ „ W echseln der Kasten 1,50 3,00
1 „ für die Sandaufbereitung . 2,50 2,50
2 „ zur Bedienung d. Glühöfen 2,00 4,00
1 erster Kupolofenschmelzer . . . 3,25 3,25
1 zweiter S e t z e r ................................. 2,00 2,00
2 weitere A r b e i t e r ............................ 1,50 3,00

Gesamtlöhnc . . . . 84,00

für  S tah lformguß.

benutzt werden können, verwendet man einen fetteren 
oder einen magereren Natursand.

Vorweg w ill ich hier einschalten, daß das Trocknen 
oder auch Brennen nie schaden kann. Das Trocknen 
und Brennen kostet jedoch Geld und Zeit, und um 
Zeit und Geld zu sparen, gießt man, wenn dies eben 
angängig ist, in nur leicht übertrocknete Formen, 
nicht ganz trockene Formen, oder sogar auch direkt 
in grünen Sand.

Natürlich gibt es Stücke, die man in getrocknete 
Formen überhaupt nicht gießen kann. Das ist jedoch 
nicht die Regel, sondern die Ausnahme. Zur Her
stellung von gewissen Formen, z. B. Kernen, kann es 
Vorkommen, daß man mit den natürlich vorkommenden 
Sandcn nicht auskommt und daß man gezwungen ist, 
der einen oder ändern Sandsorte noch etwas Sirup, 
Melasse, gekochte Kartoffeln (ganz vorzügliches Binde
mittel), Leinsamen usw. zum Binden beizumengen; 
anderen Sanden mengt man wieder wohl Sägespäne, 
Häcksel (ganz fein gemahlenen), Pferdemist usw. 
zum Luftigmachen bei.

A lle diese Manipulationen, die unsere deutschen 
Stahlgießereitechniker ja auch alle kennen und auch 
anwenden, sind aber doch nicht zu vergleichen mit 
den tausenderlei Rezeptehen, Mittelchen, die man in 
den deutschen Stahlfassongießereien heute noch antrifft. 
„Schlichte“ kennt man z. B. in Belgien nicht. Der 
belgische Stahlgießer verlangt von seinem Sand, daß 
derselbe von Hause aus feuerfest und gasdurchlässig 
ist, und dann wird mit diesem Sand genau so geformt 
wie beim Eisenguß. Die Modelle werden mit frischem 
neuem Sand zweckentsprechend belegt, und zum Hinter
stampfen benutzt man den alten schon einmal gebrauchten 
Sand, der aber natürlich auch vor diesem Wieder- 
gebranch am besten einmal die Sandschleudermaschine 

assiert hat. An Stellen, wo der Stahl waschen 
önnte, werden Formstifte eingesteckt, eventuell 

baut man auch feuerfeste Steine mit ein. Man belegt 
die Modelle nur dünn mit frischem Sand, um einmal 
zu sparen, dann aber bietet auch der gebrannte frische 
Sand in dicker Lage dem Schwinden des Stahls einen 
zu großen Widerstand. Alles Anstreichen mit 
„Schlichte“ ist hier streng verpönt. Dasselbe hat ja 
auch absolut keinen Zweck mehr, sobald der Sand 
feuerfest ist. Im Gegenteil schadet man dadurch doch

3
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nur den Formen, denn mit der tonhaltigen Schlichte I 
usw. werden ja doch nur die Poren, durch welche I 
die Gase entweichen könnten, verschmiert. Außerdem j 
erfordert das Schlichten viel Zeit, ist also kostspielig. 
Reparaturen an den Formen, die hier natürlich auch 
Vorkommen, werden mit möglichst wenigem reinem 
W asser gemacht. Gebraucht man hier den Pinsel zu viel, 
so wird der Tongehalt des Sande!; ausgewaschen; die 
Sandkörner verlieren dann ihren Zusammenhalt; 
die Form wird an der Oberfläche ruschelig. Mit 
demselben natürlichen Sande arbeitet man auch in der 
Sebablonenformeroi. Masse kennt man in Belgien 
nicht. Alle Beimengungen zu Formsand, wie Schamotte
mehl, Tiegelscherbenmehl, weißer Ton, blauer "Ton, 
Quarz, Quarzit, Graphit, .Koks-, Holzkohlenpulver 
usw. finden in Belgien heim Stahlformguß keine 
Verwendung. Ich hatte vor einiger Zeit einmal das 
Vergnügen, einen alten deutschen Gießereibetriebschef 
in einer belgischen Stahlfassongießerei herumzuführen; 
der alte Herr war einfach-sprachlos, als man ihm den 
einen Sandhaufen zeigte, mit welchem man hier alles 
abformte. Die Form wird mit der Spachtel trocken 
poliert. Man hält das Wasser so viel wie nur eben 
möglich von der Form fein. Und wenn dann weiter 
der Autor berichtet, „speziell beim Naßguß wird 
eine besonders ausgebildete Geschicklichkeit von 
seiten des Formers verlangt, da trotz der besten 
Sandmischungen das Gelingen des Gusses von der 
Behandlung beim Formen abhängt,“ . . .  so möchte 
ich hierauf erwidern, daß hier in Belgien zum 
Beispiel in den Kleiubessemereien bei der Achsbiichsen- 
fabrikation man nur Tagelöhner von der Straße zum 
Formen, Aufstampfen, Einlegen der Kerne, Zusammen
setzen der Kasten, zum Gießen und Auspacken ver
wendet. Man gibt diesen Landarbeitern aber einfache, 
kräftig konstruierte Formmaschinen, deren Bedienung 
leicht und schnell zu erlernen ist. Hervorzuheben ist, 
daß man bei der Anfertigung der Modelle für diese 
Maschinen zuerst viel herumzuprobieren und herumzu
studieren hat. Da muß jedes Modell ganz besonders 
zerlegt werden, muß zunächst festgestellt werden, wie 
und wo man den oder die Eingüsse anzuschneiden hat, 
wo die Steiger, W indpfeifen aufgesetzt werden müssen 
usw. Jeder dieser aufgeführten Punkte, und es gibt 
deren noch viel mehr, will einzeln und im Detail stu
diert sein. Taugt das Modell nichts und würde man 
doch zur Fabrikation übergehen, so würde der Pro
zentsatz an Ausschuß, Fehlgüssen zu groß werden. 
Ist jedoch das Modell erst einmal in all seinen ein
zelnen Teilen richtig durchgearbeitet, so kann dies 
Naßformen, wie gesagt, der Handarbeiter, Hofarbeiter 
besorgen.

Der Herr Autor schreibt sodann: „Hat eine
Gießerei einmal einen Doppellader Sand zur Ver

fügung, so reicht derselbe bei Anwendung geeigneter 
Beimengungen öfter für über ein Jahr aus. Diese 
Auffassung steht in direktem Widerspruch mit meinen 
Erfahrungen. Nach meiner Ansicht, und dieselbe wird 
hier in Belgien ziemlich geteilt, zeigt nur frischer, 
grubenfeuchter Sand wirklich gute Beschaffenheit. 
Durch jedes Trocknen im Ofen, schon durch längeres 
Liegen an der Luft verliert der Formsand an Qualität. 
Aus diesem Grunde halten sich auch die hiesigen 
Stahlgießereien keine größeren Sandlager.

Weiter belegt man die Modelle stets nur mit 
ganz frischem Sand; den alten Sand, der durch das 
Gießen entschieden an Bindekraft und Gasdurchlässig
keit verloren hat, verwendet man nur noch zum 
Hinterstampfen. Die Ersparnisse, welche man durch 
Belegen der Modelle mit altem Sand eventuell machen 
könnte, stehen in gar keinem Verhältnis zu den Ver
lusten und Ausgaben, welche man erleidet, wenn ein
mal der Sand beim Gießen anbrennen würde. Rich
tiger ist es wohl, man geht sicher vor und verwendet 
nur frischen Sand zum Belegen der Modelle. Zu
gegeben mag werden, daß der Autor wohl hauptsäch
lich nur an deutsche Verhältnisse gedacht hat. 
Immerhin ist aber auch in deutschen Stahlgießereien 
die Frage endlich zu studieren, was billiger zu stehen 
kommt, näm lich; dünnes Belegen mit frischem Form
sand, schnelles sicheres Arbeiten und kurze Trocken
zeiten, oder Herstellung der Form in Masse, wieder
holtes Anstreichen mit Schlichte, Polieren usw., scharfes 
Brennen, Wiederschlichten us-w.

Ich habe die belgische Methode kennen gelernt 
und gebe derselben entschieden den Vorzug vor der 
deutschen, die mir ebenfalls bekannt ist. Die Be
hauptung, daß „sämtliche Stahlgußformen für Naßguß 
mit Schamottemehl, Tiegelmehl oder Quarzmehl ange
staubt werden“, mag für einige deutsche Stahlgießereien 
noch zutreffen. Hier in Belgien „staubt“ man nicht 
mehr. Wozu soll dies Anstauben auch dienlich 
sein ? Das Stauben kostet „Zeit“ und „Geld“ und auch 
hier läßt sich mit Recht wieder die Frage stellen, was 
billiger ist, entweder natürlichen von Haus aus feuer
festen gasdurchlässigen Sand anzuwenden, den man 
sicher auch in Deutschland finden wird, mit dem das 
Formen glatt und schnell vonstatten geht, oder aber 
Anwendung von minderwertigem Sand, wo man dann 
aber darauf achten muß, daß der Arbeiter richtig 
sorgfältig „anstreicht“, „anstaubt“ usw. Ich glaube, 
daß man mit all dieser Anstreicherei und Anstauberei 
in Deutschland etwas ins Hintertreffen gekommen ist. 
E s ist nicht abzuleugnen, daß der Belgier mit der 
Verwendung seiner natürlich vorkommenden Form- 
sande sicherer und schneller zum Ziel kommt, als 
wir mit unserem komplizierten Verfahren.

L .  Unckenbolt, Lüttich.
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Es stellt nunm ehr fest, daß der neue deutsche  
autonome Zolltarif und die neuen H andelstarif- 
verträge am  1. März 1 9 0 6  gem einsam  in Kraft 
treten werden. Der Bundesrat, dem  bekanntlich  
im Zolltarifgesetz die Vollm acht übertragen war, 
den Term in für die Inkraftsetzung des neuen  
Tarifs selbst zu bestim m en, hat eine darauf be
zügliche kaiserliche Verordnung genehm igt, die 
Ratifikationen des neuen H andelsvertrages zw ischen  
Deutschland und Rußland sind ausgetauscht, die 
alten Verträge m it den übrigen Tarifvertrags- 
Staaten, bis auf G riechenland, m it dem  bekannt
lich der alte Tarifvertrag auch über 1 9 0 6  hinaus 
weiterläuft, sind gekündigt w orden. Es ist anzu- 
nelimen, daß die Ratifikationen der neuen Ver
träge mit diesen Staaten im  Laufe dieses Jahres 
gleichfalls w erden ausgetauscht w erden können, so  
daß also m it dem  Beginn des dritten Monats des 
nächsten K alenderjahres eine neue zoll- und 
handelspolitische Ara für D eutschland heraufziehen  
wird. Die G eschäftsw elt hat Zeit, sich , da ja  
der autonom e und der Vertragstarif bekannt sind, 
auf die N euerungen einzurichten. In f o r m e l l e r  
Beziehung wird sie  sich  gegenüber den gesetz
gebenden Faktoren des R eiches nicht zu beklagen  
haben.

In m a t e r i e l l e r  B eziehung liegt die Sache  
allerdings ganz anders. Es hat wohl kaum  ein 
internationales Vertragswerk die deutsche Industrie 
so enttäuscht w ie  die neuen Tarifverträge. 
Als die Aktion zur H erbeiführung eines neuen  
deutschen autonom en Zolltarifs einsetzle, w ar m an  
sich in der Industrie klar darüber, daß der Land
wirtschaft besondere Vorteile in der nächsten  
zoll- und handelspolitischen Ä ra zugew iesen w er
den sollten . Die M ehrheit des R eichstags hatte  
wiederholt die Regierung zu solchen Konzessionen  
an die Landwirtschaft aufgefordert, und die ver
bündeten R egierungen hatten sich durch ihre Ver
treter verschiedentlich verpflichtet, diesem  Ver
langen stattzugeben. A ls der Bundesrat den Ent
wurf zu einem  neuen Zolltarif dem  R eichstag  
unterbreitete, waren es ja denn auch hauptsächlich  
die landwirtschaftlichen Positionen, w elche eine 
besonders p ilegsam e B ehandlung erfahren hatten. 
Sie waren nicht nur, w ie  dies auch m it den in
dustriellen Positionen der Fall is t , w eit m ehr 
spezialisiert als früher, sondern sie  hatten auch  
Zollsätze erfahren, die bedeutend höher w aren. 
Vor allem aber w ar die Landwirtschaft dadurch  
*n eine bervorzugte Stellung gegenüber allen 
anderen Erwerbsgruppen gebracht, daß die haupt
sächlichsten ihrer Positionen M inim altarifsätze er
halten hatten, also Sätze, unter die bei den ins 
Auge gefaßten neuen Verhandlungen m it den A u s

landsstaaten nicht heruntergegangen werden  
konnte. Es war das eine Bevorzugung, die ge
radezu erstaunlich war. Die agrarische Mehrheit 
des R eichstags aber w ar m it diesen K onzessionen, 
die die Regierung der Landw irtschaft gem acht 
hatte, nicht zufrieden. In der Zolltarifkom m ission  
setzte sie  nicht nur durch, daß die versch ieden
sten landw irtschaftlichen Positionen noch w eitere  
Erhöhungen erfuhren, darunter auch so lch e , die 
R ohm aterialien der Industrie um faßten; sie  brachte 
es auch dahin, daß die an und für sich  schon  
vielfach ungenügenden Zollsätze für industrielle  
P ositionen noch w eiter erm äßigt und dam it den 
verbündeten Regierungen W affen aus der Hand  
genom m en wurden, die in dem  Kam pfe um die 
H erstellung neuer H andelstarifverträge von großem  
W erte gew esen w ären. So ging aus der Zoll
tarifkom m ission des R eichstags ein W erk hervor, 
das in den verschiedensten Teilen auch bei den 
verbündeten Regierungen Billigung nicht erfuhr, 
ja von dem  die Vertreter der letzteren ganz oflen 
erklären m ußten, daß in ihm  Sätze vorhanden  
seien , auf die die verbündeten R egierungen nie 
eingehen könnten und die bei den Vertragsver
h an d lun gen , die in Aussicht genom m en waren, 
abgeändert w erden m üßten, ln industriellen  
Kreisen wurden gerade an diese Erklärungen  
große H offnungen geknüpft. D eshalb wurde auch  
die durch die parlam entarischen Verhältnisse des 
R eichstags notw endig gew ordene Enbloc-Annahm e  
des neuen Zolltarifs von der Industrie nicht tra
gisch genom m en. Man glaubte sich  darauf ver
lassen zu können, daß schließlich bei den 
H andelsvertragsverhandlungen die schw ersten  und 
darunter ganz unnötige, jedenfalls für die Landwirt
schaft gar keine Vorteile m it sich bringende  
Schäd igungen der Industrie beseitigt werden  
würden. In diesen H offnungen ist nun die größte  
Erwerbsgruppe D eutschlands stark getäuscht w or
den. Es wird nicht verkannt w erden dürfen, 
daß die verbündeten R egierungen durch die 
R eichstagsm ehrheit zu K onzessionen an die L and
wirtschaft über die Grenze gedrängt worden sind, 
die sie selbst sich gesetzt hatten. L iegt aber 
auch die größte Schuld für die Schädigung der 
Industrie bei der R eichstagsm ehrheit, so  wird 
doch die R egierung nicht von aller Schuld frei
gesprochen werden können, w eil es ihr sicherlich  
bei den Vertragsverhandlungen gelungen wäre, 
m anche Übertreibungen des autonom en Tarifs, 
die nachteilig auf die Industrie wirken, w ieder zu 
beseitigen, w enn sie  ernstlich gew ollt hätte. Die  
agrarische M ehrheit des R eichstags hätte auch  
einem  solchen  Vertragstarif ihre Z ustim m ung g e 
geben, w eil sie  es vor den W ählern nicht hätte
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verantw orten können, die Vorteile, die der L and
w irtschaft der Vertragstarif auch dann noch g e
währt hätte, auszuschlagen. W enn von der R e
gierung der Industrie gegenüber nur allzu häufig 
der E inwurf gem acht wird, daß sie  bei Ent
sendung anderer Vertreter in den R eichstag  
andere H andelsverträge bekom m en hätte, so wird 
m an dem nach diesen E inwurf nur cum  grano 
sa lis gelten  lassen  können. Gewiß trägt an der 
Schädigung der Industrie, die m it dem  1. März 
1 9 0 6  eintreten wird, die R eichstagsm ehrheit die 
größte Schuld; von aller Schuld aber sind auch 
die verbündeten Regierungen nicht freizusprechen. 
Sie hätten die H offnungen, die sie  durch ihre 
Erklärungen bezüglich der Beseitigung von „Un
stim m igkeiten“ im  neuen deutschen autonom en  
Zolltarif erweckt hatten, besser berücksichtigen, 
sie  hätten die Interessen der Industrie dam it 
besser fördern können, und trotzdem  w äre das 
Vertragsw erk nicht gescheitert.

N ach zw ei R ichtungen kann sich die Industrie 
m it R echt über die neue zoll- und handelspoli
tische Ä ra beklagen. Einm al ist es den verbün
deten R egierungen nicht gelungen, d i e  Z o l l 
s ä t z e  a n d e r e r  S t a a t e n  bei den Vertragsver- 
handlungen so  herabzudrücken, w ie dies den 
deutschen industriellen Interessen entsprach. An 
und für sich w äre dies w ohl m öglich  gew esen , 
und nam entlich  in allen denjenigen Positionen, 
in denen die ausländischen Z ollsätze die ent
sprechenden deutschen übertreffen. Da aber die 
deutschen Unterhändler m it einer gebundenen  
M arschroute in den K am pf z o g e n , da sie  ver
pflichtet waren, in erster Linie und vornehm lich  
bei den Verhandlungen m it jedem  A uslandsstaate  
die Interessen der Landwirtschaft zu w ahren, so  
wurden, um  nach dieser R ichtung hin Vorteile  
zu erzielen, die industriellen Interessen in den  
verschiedensten P ositionen teils ganz preisgegeben, 
teils nicht so  verteidigt, w ie  dies ohne die ge
bundene M arschroute m öglich gew esen  wäre. 
Man braucht nur in dieser Beziehung die Ver
handlungen zw ischen Deutschland einerseits und 
den einzelnen A uslandsstaaten anderseits zu ver
gleichen, um  zu erkennen, in w elcher W eise  hier 
vorgegangen  ist. Überall, w o  die deutschen  
agrarischen Interessen im Vordergründe standen, 
hat die Industrie die schw ersten  Schlappen er
halten. Man w ollte eben durchaus den Ländern 
gegenüber, die nach Deutschland landw irtschaft
liche E rzeugnisse im portieren, die deutsche Agrar
produktion in eine vorteilhafte Position bringen, 
und es w ar dann die P reisgabe der industriellen  
Interessen das Mittel, um  zu diesem  Ziele zu g e 
langen. D ie Störungen, die sich  im  industriellen  
Export hieraus ergeben werden, wird m an bald 
nach B eginn der neuen Ä ra in Deutschland nur 
zu stark verspüren. Aber dam it nicht genug. 
Auch nach einer ändern Richtung ist die In
dustrie stark enttäuscht worden. Man hatte ge

glaubt, daß die Leiter der Politik des Schutzes 
der nationalen Arbeit w enn  auch nicht ganz, so 
doch im  w esentlichen das Prinzip der Väter dieser 
Politik aufrecht erhalten und m öglichst dahin 
streben würden, die R o h m a t e r i a l i e n ,  die die 
Industrie nötig braucht, und die nicht oder nicht 
in geeignetem  M aße im  Inlande erzeugt werden, 
und die von der agrarischen R eichstagsm ehrheit 
mit enorm en Zollsätzen im  vorgeblichen Interesse 
der Landwirtschaft versehen w aren, durch die 
Verträge entw eder ganz zollfrei zu m achen oder 
doch w enigstens auf eine erträgliche H öhe zurück
zuschrauben. Auch das ist n icht geschehen. 
Man hat zwar an einzelnen Stellen Zollerm äßi
gungen eintreten lassen, aber kaum  an einer ein
zigen solche, die genügen. Das Ausland hatte 
natürlich kein Interesse daran , Deutschland an 
dem  Bestreben zu hindern, einzelne seiner In
dustriezw eige in der Entw icklung zu hem m en. 
Man sieht ordentlich, w enn m an die großen Züge 
der Verhandlungen verfolgt, w ie  sie  sich  aus den 
Veröffentlichungen ergeben, daß die einzelnen 
A uslandsstaaten zw ar geneigt g ew esen  sind, für 
die von ihnen selbst erzeugten und von der deut
schen Industrie gebrauchten R ohm aterialien Zoll
erm äßigungen zu verlangen, w ie  sie  aber ander
seits ängstlich verm ieden haben, Konsequenzen 
aus d iesem  Verhalten auch nach der Richtung 
der Z ollerm äßigung oder Zollbefreiung von sol
chen R ohm aterialien zu ziehen, die im  engsten 
Z usam m enhang m it den von ihnen produzierten 
stehen, aber von anderen Ländern geliefert 
w erden . Dem Auslande w ar es nicht bloß recht, 
sondern auch erw ünscht, daß die deutsche In
dustrie beim B ezü ge der letzteren Rohmaterialien 
durch m öglichst hohe Z ollsätze auf Hindernisse 
stieße. Um  so  eher ist ja die M öglichkeit vor
handen, daß die entsprechende ausländische In
dustrie gegenüber der deutschen erstarkt.

Die deutsche Industrie ist so nach  zw ei Rich
tungen geschädigt worden. E s  w i r d  i h r  e i n 
m a l  d e r  E x p o r t  i h r e r  P r o d u k t e  n a c h  
d e m  A u s l a n d e  e i n g e s c h r ä n k t  w e r d e n ,  
a n d e r s e i t s  w e r d e n  i h r  d i e  G e s t e h u n g s 
k o s t e n  f ü r  i h r e  E r z e u g n i s s e  v i e l f a c h  
e r h ö h t  w e r d e n .  E s ist selbstverständlich, daß 
in einer solchen Situation die verschiedensten  
deutschen Industriezw eige m it Sorgen in die Zu
kunft sehen , und sie  haben dabei nicht bloß die 
Interessen der Arbeitgeber, sondern auch die der 
A rbeitnehm er im  A uge. W ird der Absatz von 
W aren nach dem  Auslande eingeschränkt, direkt 
durch Erhöhung der ausländischen Zollsätze und 
indirekt dadurch, daß die deutschen Waren 
teurer und dadurch auf dem  W eltm ärkte weni
ger konkurrenzfähig w erden, ja, besteht sogar die 
Gefahr, daß infolge der Erhöhung der deutschen 
G estehungskosten die ausländische Konkurrenz auf 
dem  deutschen Markte eine bessere Position gegen 
früher erringen wird, so  dürfte als Folge davon
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die Verringerung der A rbeitsgelegenheit und da
mit die Verschlechterung der Stellung der deut
schen Arbeiterschaft nicht ausbleiben. Die Frage  
ist nun, w ie sich das Verhalten der Industrie in 
der Zukunft bei einer solchen Sachlage gestalten  
soll. E s  w ä r e  d a s  V e r k e h r t e s t e ,  in 
R e s i g n a t i o n  z u  v e r f a l l e n  u n d  d i e  D i n g e  
l a u f e n  z u  l a s s e n  w i e  s i e  w o l l e n .  Der 
oberste R eichsbeam le hat, um  der Industrie die 
bittere Pille der H andelsverträge zu versüßen, 
vor einiger Zeit erklärt, daß die deutsche In
dustrie schon fähig sei, die Schädigungen, die 
ihr die H andelsverträge verursachen würden, zu 
überwinden. Das Vertrauen, das sich darin für 
die deutsche Industrie bekundet, ist ja für letztere 
sehr schm eichelhaft, w enn gleich  es nicht so  leicht 
ist, es tatsächlich auch zu verdienen. Aber die 
Industrie wird alle ihre Energie zusam m ennehm en  
müssen, um die Störungen, die von der neuen  
zoll- und handelspolitischen Ära zu erwarten sind, 
auf ein M inimum zu reduzieren. N och m ehr als 
bisher w erden in kom m erzieller und technischer  
Hinsicht alle Kräfte angespannt w erden m üssen, 
um auf der H öhe zu bleiben und nicht der Kon
kurrenz des A uslands zu erliegen. Es wird dabei 
allerdings auch erwartet w erden m üssen, daß, 
wenn die Industrie die Mittel anw endet, w elche  
ihr die S e l b s t h i l f e  bietet, sie  nun nicht etw a  
auch noch darin staatlicherseils H indernisse und 
Hemmungen erfährt. A uf d iesem  W ege vorwärts 
zu schreiten, wird für die Industrie im m er die 
höchste Ehre sein. Daneben aber wird sie  Z u 

sehen m üssen, bei den M aßnahm en, die in zoll- 
und handelspolitischer H insicht künftighin ergriffen 
werden sollen , nicht ebenso hintangesetzt zu w er
den, w ie dies bei der letzten Aktion auf diesem  
Gebiete der Fall war.

Zunächst läßt sich noch m anches, w as durch  
Zoll- und H andelstarife an Schäd igungen  und Be
lästigungen für die Industrie hervorgerufen ist, 
wenigstens in etw as durch die A npassung der 
Bestimmungen des A m t l i c h e n  W a r e n v e r 
z e i c h n i s s e s  z u m  Z o l l t a r i f  an die tatsäch
lichen Verhältnisse m ildern. Das am tliche W aren
verzeichnis zum Zolltarif, das die Ausführungs
anweisung für die Behörden darstellt, kann ja 
natürlich an den durch Gesetz und Verträge 
formell stipulierten B estim m ungen nicht rütteln. 
Diese m üssen dem  W ortlaut gem äß ausgeführt 
werden; aber es lassen  sich bei der Interpretation j  

dieses W ortlautes doch m anche berechtigte A us
legungen finden, die die schw ersten  Schädigungen  
vermeiden. A ußerdem  sind ja nicht alle W aren  
besonders in den T arifpositionen aufgeführt. Durch 
Klassifikation der n icht besonders genannten W aren  
läßt sich nach dieser R ichtung auch m anches 
machen, und so  wird denn eine der ersten Sorgen  
der Industrie sein m üssen, daß bei der dem nächst 
vom Bundesrat in die Hand zu nehm enden Auf
stellung des am tlichen W arenverzeichnisses zum

Zolltarif ihre Interessen so berücksichtigt werden, 
w ie dies nur irgend m öglich  in den Grenzen ist, 
die der W ortlaut des autonom en und des Ver
tragstarifs gezogen hat. Die W ünsche, die die 
Industrie bei der Ausarbeitung des am tlichen  
W arenverzeichnisses zu äußern hat, sind ja sicher
lich von den Vertretungen der verschiedenen  
Z w eige längst den zuständigen Regierungsstellen  
überm ittelt; es w ird nur darauf ankom m en, diese  
W ünsche m it der gehörigen Energie zu vertreten, 
dam it w en igstens an diesen Stellen noch die 

! Korrekturen, die im  Interesse der Industrie m ög
lich sind, vorgenom m en w erden.

Sodann ist zu bedenken, daß, nachdem  die 
sieben neuen H andelstarifverträge abgesch lossen  
sind und der m it G r i e c h e n l a n d  aufrecht erhalten  
bleibt, noch n e u e  V e r t r a g s  v e ^ h  a n d l u n g e n  
in A ussicht stehen. Die verbündeten Regierungen  
haben sich der Idee nicht abgeneigt gezeigt, auch 
Tarifverträge mit Ländern einzugehen, mit denen  
bisher so lche nicht vorhanden w aren. Es sind  
auch bereits m it B u l g a r i e n ,  das ja  als Suzeräni- 
tätsstaat der Türkei eine ganz besondere Stellung  
einnim m t, Verhandlungen über den Abschluß eines 
Tarifvertrages eingeleitel. Seitens der zuständigen  
deutschen behördlichen Stellen sind die Vorarbeiten 
dazu bereits seit einiger Zeit in die Hand ge
nom m en. Man erwartet schon für eine nahe 
Zeit den A bschluß dieses, also des neunten Tarif
vertrages. Außerdem  aber kom m t für den A b
schluß solcher neuen Tarifverträge noch eine  
ganze Reihe anderer Staaten in Betracht. Es
soll hier nur zunächst an S p a n i e n  erinnert 
w erden, das ebenso w ie P o r t u g a l  m it D eutsch
land bereits in Tarifvertragsverhandlungen ge
standen hat. Mit Spanien w ar ja Milte der 9 0  er
Jahre des vorigen Jahrhunderts bereits ein Vertrag 
vereinbart. Er scheiterte daran, daß die spanischen  
Cortes ihn unerledigt ließen. Es ist nicht anzu
nehm en, daß, w enn seitens Spaniens und Portu
gals der W unsch auf A bschluß von H andels
tarifverträgen m it D eutschland zu erkennen ge
geben würde, die verbündeten R egierungen diesem  
W un sche nicht w illfahren sollten . Sodann haben 
sich nicht nur in der deutschen, sondern auch in 
der ausländischen G eschäftsw elt Stim m en bem erk
bar gem acht, die auf den A bschluß von Tarif
verträgen m it H o l l a n d ,  den nordischen Staaten, 
D ä n e m a r k ,  S c h w e d e n  und N o r w e g e n ,  ab
zielten. Es ist durchaus nicht unm öglich, daß 
diese B estrebungen von Erfolg, w enigstens insow eit 
gekrönt w erd en , als Versuche, zum Abschluß  
solcher Tarifverträge zu gelangen , unternom m en  
werden. Es wird für die Industrie A ufgabe der 
nächsten Zukunft sein , einm al darauf hinzuwirken, 
daß solche neuen Tarifverträge m öglichst zustande  
kom m en, natürlich unter der V oraussetzung, daß  
dabei in erster R eihe die industriellen Interessen  
gew ahrt w erden , und sodann, daß, w enn die 
Versuche unternom m en werden, die industriellen
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W ün sche in gehöriger W eise  und m it der nötigen  
E nergie bei den verbündeten Regierungen zu Gehör 
gebracht w erden. Aber auch abgesehen von  
dieser A ufgabe der Schaffung neuer H andelstarif
verträge ist der Industrie für die nächste Zu
kunft noch eine große handelspolitische Aufgabe  
zugew iesen . Es handelt sich dabei zunächst um  
die Erneuerung einiger Verträge m it denjenigen  
Ländern, m it denen Deutschland gegenw ärtig  im  
M e i s t b e g ü n s t i g u n g s v e r h ä l t n i s  steht. Man 
w eiß noch nicht genau, w elch e Absichten die 
Regierung auf diesem  Gebiete verfolgt, kann aber 
nach äußeren Anzeichen, nam entlich nach Vor
gängen in der R eichstagskom m ission, die die 
H andelsverträge vorberaten hat, annehm en, daß 
einzelne der bisherigen M eistbegünstigungsverträge  
tatsächlich einer Änderung unterzogen werden  
sollen . W enn dabei die industriellen Verhältnisse  
eine Förderung erfahren würden, so w ürde man 
dam it nur einverstanden sein können, jedoch nur 
unter dieser V oraussetzung. Denn w enn etw a  
K ündigungen in der A bsicht erfolgen sollten , 
lediglich w eitere Berücksichtigungen landw irtschaft
licher Interessen eintreten zu lassen, so könnte  
die Gefahr entstehen, daß Verträge m it diesen  
Staaten künftighin überhaupt nicht zustande  
kom m en, und dann w äre die Industrie erst recht 
geschädigt. Zu denjenigen A uslandsstaalen , die 
m it Deutschland in ganz besonderen handels
politischen Beziehungen steh en , gehören E n g l a n d  
und N o r d a m e r i k a ,  zw ei Staaten, m it denen  
der Verkehr D eutschlands ein außerordentlich  
w ichtiger ist. W as zunächst E n g l a n d  angeht, 
so hatte Deutschland früher m it ihm  einen M eist
begünstigungsvertrag. Er existiert nicht m ehr. 
In den letzten Jahren wurden die handelspolitischen  
Verhältnisse zu England stets so  geregelt, daß  
dem  Bundesrat für ein oder zw ei Jahre die Voll
m acht erteilt wurde, die T arifvertragssätze auf 
englische Provenienzen zur A nw endung zu bringen. 
England behandelte dafür die deutschen W aren  
nicht sch lech ter als die anderer Länder. Es ist 
ja bekannt, daß die H andelsbeziehungen zu ver
schiedenen englischen Kolonien Störungen erfahren 
haben. Es ist ferner bekannt, daß in England  
eine Ström ung aufgetreten ist, w elche einer Schutz
zollpolitik nahe verw andt ist. Ob diese Ström ung  
sich tatsächlich zur Geltung wird durchsetzen  
können, ist vorläufig nicht abzusehen. Nun läuft 
das Provisorium  m it England Ende 1 9 0 5  ab. 
Ob es m öglich  sein wird, in dieser Zeit zu einem  
A bkom m en m it England zu g e la n g en , das auf 
eine längere Zeit abgesch lossen  werden könnte, 
m uß abgew artet w erden. Zw ischen Deutschland  
und den Vereinigten Staaten von Am erika liegen  
die Verhältnisse nun noch verzwickter als bei 
E ngland. Bekanntlich hatten einzelne deutsche  
Staaten m it der nordam erikanischen Union einen  
M eistbegünstigungsvertrag in der ersten Hälfte  
des vorigen Jahrhunderts abgesch lossen . Auf

Grund dieses Vertrages liefen dann lan ge  Zeit die 
handelspolitischen B eziehungen zw ischen beiden 
Ländern, bis N ordam erika zu der Anschauung  
gelangte, daß die M eistbegünstigung nur gegen  
besondere K onzessionen zu gew ähren sei. Damit 
war das Prinzip des R eziprozitätsvertrages ge
schaffen, und da Deutschland naturgem äß die 
M eistbegünstigungsklausel nicht anders Nordam erika  
gegenüber auslegen konnte, als dieses ihm  selbst 
gegenüber, so kam  d as A bkom m en vom  Jahre 
1 9 0 0  zustande, das einer Erneuerung bedarf, 
bevor die neue handels- und zollpolitische Ära 
Deutschlands beginnt. Die politischen Beziehungen  
zw ischen D eutschland und Nordam erika sind be
kanntlich außerordentlich günstig. M an hat infolge
dessen auch an den verschiedensten Stellen die 
H offnung gehegt, daß es zw ischen  beiden Staaten  
zum A bschluß eines Tarifvertrages kom m en würde. 
Ob diese H offnung sich erfüllen w ird, steht noch 
dahin. Jedenfalls wird die Industrie alle Ver
anlassung haben, beizeiten die A ugen aufzutun 
und darauf zu sehen , daß sie, w enn Abm achungen  
mit der nordam erikanischen Union getroffen wer
den, nicht etw a w ie  bisher hinter der Landwirt
schaft zurückstehen m uß.

Des weiteren wird die Industrie zusehen m üssen, 
auf anderen Gebieten K o m p e n s a t i o n e n  für 
die Schädigungen zu erhalten, die sie auf handels
politischem  Gebiete erfahren hat. H ier kommt 
nam entlich das w eite  Gebiet der E i s e n b a h n -  
u n d  W a s s  er  f r  a c  h t s ä  t z e  in Betracht. Es 
ist ja bekannt, daß die Industrie schon seit Jahren 
nach einer p lanm äßigen H erabsetzung der Güter
tarife verlangt hat, leider bisher im m er ohne Er
folg. Sollte  d iese durchgreifende Reform  für die 
nächste Zukunft nicht zu erlangen sein , so  müßten 
doch m indestens allen den Industriezw eigen, die 
nachw eisen  können, daß sie  durch die neue 
H andelspolitik geschädigt sind, Frachterm äßigungen  
auf den E isenbahnen für ihre Rohm aterialien oder 
ihre Fabrikate gew ährt w erden . D ie W asser
frachtsätze w erden nach der gleichen Richtung 
einer R evision unterzogen w erden m üssen, nam ent
lich aber wird darauf zu sehen sein , daß nicht 
etw a die Fracht auf den W asserstraßen, w ie  dies 
in der A bsicht zu liegen  scheint, für die Industrie 
gar noch verteuert wird.

Schließ lich  wird aber die Industrie selbst Z u 

sehen m üssen , daß der Grund, w esw egen  ihr 
solche N achteile w ie  in den neuen Handelsver
trägen und in dem  autonom en Zolltarif zugefügt 
w erden konnten, beseitigt w ird. Dieser Grund 
liegt einzig und allein darin, daß die Industrie 
im  R eichstage nicht die Vertretung hat, die ihr 
ihrer ganzen politischen, sozialen, wirtschaftlichen  
und kulturellen B edeutung nach zukom m t. Bei 
der R egelung des W ahlrechts im  R eiche ist ja 
ein Verhältnis in der Volksvertretung, bei dem 
die Industrie ihrer B edeutung gem äß nicht be
teiligt ist, m ö g lich ; aber recht große Teile der
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Industrie w erden auch von dem  Vorwurf nicht 
freigesprochen w erden können, daß sie  sich bis
her um die Vertretung ihrer Interessen im R eich s
parlament zu w en ig  geküm m ert haben. Jetzt 
wird m an hoffentlich überall in der Industrie er
kennen, w as es für einen W ert hat, m öglichst  
viel Vertreter im  Parlam ent zu haben. Die F olge
rung aus einer solchen Erkenntnis kann nur die 
sein, zu geeigneter Zeit m it größter Energie ein
zugreifen und dafür zu sorgen, daß in Zukunft
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solche Sch läge, w ie sie  die Industrie jetzt erhalten  
hat, sich  nicht w iederholen können ; denn als 
sicher ist anzusehen, daß die verbündeten R egie
rungen in der Bevorzugung agrarischer und Zu
rücksetzung industrieller Interessen niem als so 
w eit gegangen wären, w ie dies jetzt tatsächlich  
der Fall gew esen  ist, w enn nicht eine agrarische  
R eichstagsm ehrheit sie  dazu gedrängt hätte.

II. Krause.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen  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 Berlin  au sliegen .

9. Februar 1905. Kl. lb , E  9712. Einrichtung 
zur Ausführung der elektromagnetischen Scheidung 
im Feld einer dynamoelektrischen Maschine. Elektro- 
Magnetische Gesellschaft m. b. H., Frankfurt a. M.

Kl. 10 a, 0  4668. Verfahren zur Herstellung 
von Koks unter Verwendung von metalloxydhaltigen 
Stoffen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. h. H., Dahl
hausen a. d. Ruhr.

Kl. 18a, Z 4262. Verfahren zum Durchschmelzen 
von Eisenmassen vermittelst einer unter hohem Druck 
stehenden Stichflamme; Zusatz zum Patent Nr. 151299. 
Wilhelm Zollenkopf, Köln a. Rh., Cunibertkloster 19.

Kl. 24b, D 14 091. Vorrichtung zur Erzeugung 
von Gas. Robert Dempster, Marietta, Ohio, V. St. A.; 
Vertr.: M. Schmetz, Pat.-Anwalt, Aachen.

Kl. 31c, H. 33037. Verfahren zur Herstellung 
von aus zwei verschiedenen Metallarten bestehenden 
Blöcken unter gleichzeitiger Verdichtung der flüssigen 
Metallmasse in einer sich verjüngenden Form. Henri 
Harmet, St. Etienne, Loire, Frankreich; Vertr.: 
M. Löser, Pat..Anw., Dresden 9.

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß

dem Unionsvertrage vom ^  ^  die Priorität auf

Grund der Anmeldung in Frankreich vom 7. 10. 03 
anerkannt.

Kl. 31c, W 20213, Vorrichtung zum Schmelzen 
von Metallen und zum Entleeren des Sclimelztiegels. 
Alexander Watzl, Nürnberg, Fürtherstr. 54.

Kl. 49b , W  22766. Zweistufiger Schaltwerkantrieb 
für Lochmaschinen und Scheren mit langsamem Ar
beitsgang und schnellem Leergang. Gebr. Westphal, 
Peine, Hannover.

Kl. 50c, N 7074. Rahmen für Kollergangroste. 
Gustav Naef, Uzwil, Schweiz; Vertr.: F. C. Glaser, 
L. Glaser, 0 . Hering und E. Peitz, Patent-Anwälte, 
Berlin SW . 68.

Kl. 80a, J  7123. Maschine zur absatzweisen 
Herstellung von Ziegeln, Briketts u. dergl. Joseph 
Wellington Ferguson und George W elsh Fergnson, 
Wangaratta, Victoria, Austr.; Vertr.: Rudolf Newes, 
Berlin, Pritzwalkerstr. 14.

13. Februar 1905. Kl. 7 c , R 17 465. Vor
richtung zur Verengung von Hohlkörpern aus Blech; 
Zus. z. Anm. R 17 213. Rheinisches Preß- u. Zieh
werk Kohl, Rubens & Zühlke, Rodenkirchen b. Köln.

Kl. 7c, R 17525. Vorrichtung zur Verengung 
von Hohlkörpern aus Blech; Zus. z. Anm. R 17213.

Rheinisches^ Preß- und Ziehwerk Kohl, Rubens & 
Zühlke, Rodenkirchen b. Köln.

Kl. 24e, G 18430. Verfahren zur Herstellung 
eines möglichst kohlenwasserstofffreien Gases aus gas
haltiger Kohle in einem einzigen Prozeß. Gasmotoren
fabrik Deutz, Köln-Deutz.

Kl. 24 f, F 17487. Wassergekühlter Hohlrost. 
Paul Freytag, Haspe i. Westf.

Kl. 24h , B 36 994. Beschickungsvorrichtung für 
Gaserzeuger, Hochöfen und dergl. mit unterhalb des 
Beschickungstrichters umlaufender Verteilungsscheibe. 
Karl W ilhelm  Bildt, Stockholm; Vertr.: A. Loli und 
A. Vogt, Pat.-Anwälte, Berlin W. 8.

16. Februar 1905. Kl. 7a, II 32191. Vorrich
tung zum zentrischen Einbringen des Werkstücks 
zwischen die Arbeitswalzen eines Schrägwalzwerks 
zur Herstellung nahtloser Rohre. Otto Heer, Düssel
dorf, Graf Adolfstr. 45.

Kl. 18 a, G 20099. Vorrichtung zum Trockenen 
von Luft für hüttentechnische Zwecke durch Abküh
lung. James Gayley, New York; Vertr.: Max Löser, 
Pat.-Anwalt, Dresden 9.

Kl. 49f, P 15208. Verfahren zur Verbindung 
von ungleichartigen Metallen. John Duffield Prince, 
New York, und Howard Steel Rodgers, Covington, 
Kentucky; Vertr.: Dr. L. Gottscho, Pat.-Anwalt,
Berlin W. 8.

Gehrauclism ustereiulrngungen.
13. Februar 1905. Kl. 10a, Nr. 242 755. Koks

ofen für Nebenproduktengewinnung, mit Luftvor
wärmung und oben liegenden Brennern. Friedrich 
Koepe, Bochum, Rheinischestr. 20.

Kl. 49a, Nr. 243153. Blockabstechmaschine mit 
mehreren sich gleichzeitig in einen rotierenden Block 
hineinarbeitenden Abstechmessern. Heinrich Koehler, 
Bochum, Kaiser W ilhelmstr. 24.

Deutsche Reichspatente.

Kl. IS b, N’r. 154 586, vom 26. Juli 1901. 
R i c h a r d  D i e t r i c h  i n  G e i s w e i d  a. d Sieg. 
Verfahren zu r Kohlung von Flußeisen oder Stahl 
von geringem Kohlenstoffi/ehalt durch Fingiefseti des 
flüssigen Metalls in eine Kohlungsmittel enthaltende 
Form.

Das zn kohlende FInßeisen wird in möglichst 
dünnem Strahle in ein hohes Gefäß, dessen Boden 
mit dem Kohlungsmittel (Teer, Öl, Wachs, Paraffin, 
Pech) bedeckt ist, eingegossen. Je dünner der Strahl 
und je  höher das Gefäß ist, desto vollkommener : und 
höher soll die Koblang des Fiußeisens sein.
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Kl. 4 i)f, Nr. 154720, vom 28. Juni 1903. Pa u l  
C u i n a t  i n  A c i é r i e s  D ’ U n i e u x ,  L o i r e .  Ver
fahren und Vorrichtung zum Schmieden und Walzen 
von teilweise erstarrten Blöcken aus Stahl oder dergl.

Der Block wird, 
um Lunkerbildung zu 
verhüten, bald nach 
seiner äußeren Er
starrung, jedenfalls 
während sein Inneres 
noch nicht erstarrt 
ist, einem äußeren 
seitlichen Druck un- dLT
terworfen, und zwar \
von unten beginnend, f  ¥
Hierbei wird, um ein J
Austreten des noch H ri
flüssigen Metalls über 
den oberen erstarrten 
Rand des Blockes zu 
verhüten, oberhalb 
der Stellen, wo die 
Druckwirkung statt- 
findet, kaltes Wasser ,
gegen den Block ge
spritzt. SS

Das Zusammen- 1
pressen des Metalls 
kann durch Preß- 
stempel oder W alzen 
erfolgen. Erstere d 
sind in einem heb- 
und senkbaren Rah
men b derartig untergebracht, daß sie den Block a 
möglichst allseitig erfassen und pressen. Der erforder
liche Preßdruck wird durch Druckwasser erzeugt. Die 
Federn f  ziehen die Preßstempel d nach Ablassen des 
Druckwassers wieder in ihre Anfangsstellung zurück.

Kl. 1 0 b , Nr. 154489,' vom 30. April 1903. 
F r i e d r i c h  H a e m i n g  i n  S t r a ß b u r g  i. E i s  
Mit Doppelboden und Dampfheizung versehener Schmelz
kessel fü r  Pech und andere Brikettierungsbindemittel.

Yon bereits bekannten Kesseln mit Doppelboden 
unterscheidet sich der vorliegende dadurch, daß der 
durch den Doppelboden b d geleitete Wasserdampf,

welcher die Erhitzung des Peches bewirkt, durch eine 
untergebaute Feuerung f  überhitzt und in diesem Zu
stand durch Rohr r  der Rinno a zugeführt wird, durch 
welche das geschmolzene Pecli auf das Brikettier
gut fließt. Der Dampf durchströmt den Doppelboden 
o der Rinne «, erhält also das Pech genügend warm 
und tritt am Ende der Rinne durch Löcher m aus, 
wobei er das Überkants d  abfließende Pech zerstäubt.

Kl. 7 a , Nr. 155227, vom 25. Juli 1903. W i l 
h e l m  H e i n t g e s  i n  H ö r d e .  Pilgerschrittwalzwerk 
mit zwei nebeneinander liegenden und m it um 180 0 
versetzten Arbeitskalibern versehenen Walzenpaaren zum  
gleichzeitigen Auswalzen zweier Rohre.

Die beiden Dornstangen g und k  sind neben
einander in einem Schlitten c verschiebbar gelagert. 
Sie sind mit Zähnen versehen und durch ein Zahn-

K l. 12 e , Nr. 155 245, vom 24. Februar 1903, 
E i c h e r  H ü t t e n - V e r e i n  M e t z  & Ci e .  i n  E i c h ,  
L u x e m b u r g .  Vorrichtung zu r Reinigung und Ab
kühlung von Gichtgasen durch Waschen.

Bei den Gichtgasreinigungsapparaten, insbesondere 
solchen, welche aus rotierenden inAYasser tauchenden

Kl. 241', Nr. 15504S, vom 29. April 1903. 
V. H o l c z a b e k  in R e i c h e n b a c h  in S c h l e s .  
Kettenrost.

Die um ihre Längsachse drehbaren Roststäbe von 
dreieckigem oder mehreckigem Querschnitt werden auf

durchbrochenen Scheiben bestehen, durch deren Durch
brechungen die zu reinigenden Gase hindurchgeff ’.rt 
werden, hat sich der Übelstand gezeigt, daß die Gase 
infolge ihrer hohen Temperatur v iel W asser aufnehmen. 
Dies zu verhindern, sind zwischen den einzelnen 
Scheiben c Kühlkörper g angeordnet, welche das vom 
Gase aufgenommene W asser wieder niederschlagen.

KL 18 b ,  Nr. 1 5 4 7 6 5 , vom 28. Februar 1902. 
E b e n  B u m s t e a d  C l a r k e  i n  P i t t s b u r g ,  
H a r o l d  B i n n e y  i n  N e w  Y o r k  u n d  F r i e d r i c h  
M e f f e r t  i n B e r l i n .  Verfahren zu r  Herstellung 
von Tiegelstahl. Gegenstand des amerikanischen Pa
tentes Nr. 703 543 (vergl. „Stahl und E isen“ 1903 S. 897).

dem W ege von der Eeuerbrücke nach dem Heizer
stande durch Hindernisse r, gegen welche sie bei der 
Drehung der Ketten k  stoßen, so gedreht, daß immer 
neue Flächen der Roststäbe die Rostfläche bilden.
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KI. IS u , Nr. 154583, vom 3. Januar 1903. A r -  
pad S o n a v  i n B u d a p e s t .  Verfahren, roll fähige 
Kohlen- und Erzbriketts durch einen mit Luftschleusen 
versehenen Kanalofen zu  führen.

; Die Erz- oder Kohlenbriketts a von zylindrischer 
i'orm werden zum Trocknen oder Glühen durch einen 
Kanalofen b geführt, dessen Sohle c so schräg ist, 
daß die Rollkörper a sich selbsttätig durch^den Ofen 
bewegen. Letzterer ist an seinen beiden Enden mit den

verbunden, in denen vier Winkelhebel g f  a um 
die Zapfen f  drehbar gelagert sind. An den vier 
Punkten a sind die W inkelnebel und damit auch die 
Zange an einem durch einen Kran heh- und senkbaren 
Gerüst c d aufgehängt, während die Punkte g sowohl 
durch Stangen h unter sich, als auch durch Stangen n 
mit einem im Punkte i festgelagerten Hebel k  ge
lenkig verbunden sind, dessen freies Ende in dem be
weglichen Zangenarm o gelenkig verbunden ist.

freien Zutritt der Luft verhindernden Luftschleusen d 
und e versehen, die zweckmäßig aus Flügelrädern f  
bestehen, welche durch die eingebrachten und durch 
die den Ofen verlassenden Rollkörper selbsttätig g e 
dreht werden, oder deren Drehung durch das Gewicht 
der Rollkörper erleichtert wird. Die Rollkörper be
wegen sich in mehreren nebeneinanderliegenden Bah
nen durch den Ofen. Die Drehung der Luftschleusen 
wird so geregelt, daß die Rollkörper die beabsichtigte 
Zeit im Ofen verbleiben.

Wird die Zange auf einen Block x  gesenkt und 
dann die Sperrung m s, welche den beweglichen Arm o 
zurückhielt, gelöst, so wird letzterer beim Wieder- 
anheben der Vorrichtung vorgeschoben, bis sein Kör
ner den Block erfaßt, indem die Hebel a f  durcli das 
hochgehende Gerüst c d  nach aufwärts gedreht wer
den, während die Zange selbst noch auf dem Boden 
verbleibt. Erst wenn der Block x  fest eingespannt 
ist, geht auch die Zange hoch. Während des 
Schließens bewegt sich die Zange stets parallel zu 
sich selbst.

Kl. 2 4 f, N’r. 154669, vom 14. Mai 1903. P a u l  
S c h m i d t  & D e s g r a z ,  T e c h n i s c h e s  B u r e a u ,  
G. m. b. H. in H a n n v e r .  Dachförmiger llost.

Der Rost besteht aus einer Rohrschlange d, welche 
an einem Balken f  dachförmig aufgehängt ist. Die 
Enden des Schlangenrostns sind mittels Flanschen g

KI. 4 9 e, Nr. 1 5 4 71S, vom 7. Mai 1903. B e r l i n  
A n h a i t i s c h e  M a s c h  i n  en b au - A k t. - Ge  s.  i n  
B e r l i n .  Druckluftnietmaschine.

Der Schlagkolben a ist von einem darauf ver
schiebbaren hohlzylindrischen Preßkolben b zum Zu

sammendrücken der zu vernietenden 
Bleche x  umgeben. Zwischen beiden 
Kolben a und b ist ein Hohlrautn e

mit Rohren m verbunden, durch welche Kühlwasser 
tu- und abgeleitet wird. Rohr k  dient zur Zuführung 
von Luft unter den Rost.

Bei Abnutzung wird die Rohrschlange d ein ent
sprechendes Stück gedreht, so daß neue Teile mit dem 
teuer in Berührung kommen.

Kl. 4 9 f, Nr. 154 719, vom 13. Juni 1903. D u i s 
bu r g e r  M a s c h i n e n b a u  - A k t i e n  - G e s e l l 
s c h a f t  v o r m .  B e c h e r n  & K e e t m a n  i n  D u i s -  
. u r g. Chargiervorrichtung mit einer horizontalen 
Blockzange.

Bei dieser Zange kommt der Greifermechanismus 
ohne motorischen Antrieb lediglich durch das Eigen
gewicht der Zange zur Wirkung. Die Zange besteht 
aus dem festen Arm z  und dem in ihm verschiebbaren 
•ätxn o. Der Arm * ist mit den beiden Traversen t

vorgesehen, der durch Rohr li mit 
der Druckluftleitung verbunden ist 
und dazu dient, sowohl die Bleche x  

während des Nietens zusammenzupressen, als auch 
durch Gegendruck die Schlagwirkung des Kolbens a 
zu regeln, indem je  nach Absicht die Fläche des 
Kolbens u in der Kammer e vergrößert oder ver
kleinert werden kann.

K l. SOb, Nr. 153056, vom 5. Mai 1901. 
Ca r l  v o n  F o r e l l  i n  H a m b u r g .  Verfahren zur  
Herstellung von Schlackenzement.

Etwa 50°/o kalkhaltige Hochofenschlacke wird 
durch Einlassen in Wasser in Schlackensand verwandelt, 
dieser dann in einem Brennofen bis zur Sinterung 
erhitzt, und durch Besprengen mit W asser so weit ab
gekühlt, daß er gemahlen werden kann.

Durch diese Behandlung sollen die wasserhaltigen 
Silikate des kristallinischen Schlackensandes in solche, 
wie sie als Grundlage eines brauchbaren Zements nötig 
sind, verwandelt werden.
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K l. 4 0 e , Nr. 153053, vom 8. Jnni 1900. H a n i e l  I 
& L u e g  i n  D ü s s e l d o r f - G r a f e n b e r g .  Zwei- ' 
schneidige hydraulische Presse oder Scheere.

Bei dieser Presse werden, wie bereits üblich, 
beide Preß- bezw. Schneidbacken /' und h , um eine 
gleichmäßige W irkung auf das Arbeitsstück zu erzielen, 
gegeneinander geführt, indem die untere Backe h mit 
dem beweglichen Zylinder e, und die obere f  mit dem 
in ihm verschiebbaren Kolben d fest verbunden ist. 
Durch Einleiten von Druckwasser durch Rohr o in

den Zylindern oder 
durch Einleiten von 

Dampf in den 
Druckübersetzer b 
und dadurch be

wirktes Nieder
gehen des Über- 
sctzerkolbens «  in 
dem Zylinder c wird 
hier Druck.erzeugt, 
der, indem er d und 
c auseinaudertreibt, 
die Backen f  und h 
einander nähert.

Die Erfindung be
zweckt nun, beide 
Backen nach Ent
lastung des Preß
zylinders c vom 
Druck in kürzester 
Zeit automatisch in 

ihre Anfangslage zurückzuführen. Demgemäß sind die 
Rückzugzylinder i k  für den Prcßstempel d in den 
gleichfalls beweglichen Teilen des Preßzylinders c 
eingebaut. Durch das Umsteuern des Dampfzulasses 
wird auch das Steuerorgan für dio Rückzugzylinder ik  
regiert, so daß, während der Preßzylinder c und der 
Kolben d vom Druck entlastet werden, Druckwasser 
unter die Kolben der Rückzugzylinder i k  tritt und den 
Kolben d  mit seiner zugehörigen Backe f  nach oben, 
sowie den Zylinder c mit Backe h nach unten bewegt. 
Gleichzeitig wird auch der Druckübersetzerkolben in 
seine Anfangsstellung zurückgetrieben.

Kl. IS a , Nr. 1 5 4 5S0, vom 23. Mai 1903. R e i 
n e r  AI. D a e l e n  i n D ü s s e l d o r f .  Verfahren zu r  
Herstellung von Ziegeln aus einem Gemenge von Erz, 
Kohle und Bindemitteln durch Stampfen in Formen.

Die Erze sollen für die direkte Erzeugung von 
Elußeisen in aus Erz, Kohle und Bindemittel be
stehende Ziegel umgewandelt werden, die so fest sind, 
daß sie ohne eine besondere Hülle von Eisenblech 
oder dergleichen die Behandlung in einem Glühofen, 
in welchem das Erz zu Metall reduziert wird, aus- 
lialten. A ls Bindemittel soll Ton, Lehm, Kalk oder 
dergleichen verwendet werden. Da dessen Alenge 
durch die Schmelzkosten begrenzt ist, so wird der aus 
Erz und Kohle bestehenden Alasse nur die allernot
wendigste Alenge an Bindemittel (etwa */j#) zu
gesetzt, dafür aber die äußere Kruste der Ziegel in 
einer Tiefe von etwa *;to ihres Durchmessers so reich 
an Bindemittel (etwa ’/io) gehalten, daß dieselbe wäh
rend des Glühens große Härte annimmt nnd den 
Ziegeln genügenden Halt gibt, dabei aber so porös 
bleibt, daß die im Innern der Ziegel entstehenden 
Gase ungehindert austreten können. Die reduzierten 
Ziegel werden sodann geschmolzen.

K l. 2 4 c , Nr. 155047, vom 31. Juli 1903. A d a l 
b e r t  K u r z  w e m  h a r t  i n  Z u c k m a n t e l  b e i  
T e p l i t z ,  B ö h m e n .  Verfahren zu r  Vermeidung von 
Gasverlusten bei Regenerativöfen unter Abschluß der 
Gasleitung vor dem Umsteuern.

(S. „Stahl und E isen“ 1904 S. 942 Abbild. 23.)

lieh angeordnet ist. Sie ist, durch Gegengewicht v 
ausbalanciert, auf einem W agen p  gelagert; Zapfen l 
und n gestatten ihr Bewegungen in wagerechter und 
senkrechter Richtung. Alit der Druckluftleitung h ist 
die Düse durch den Schlauch t verbunden.

Die Düse kann auf ihrem Wagen von Ofen zu 
Ofen gefahren werden; ihre freie Beweglichkeit er
möglicht ein schnelles und vollständiges Abblascn der 
Schlacke.

Kl. 3 1 c , Nr. 154SST, vom 10. Juni 1903. Al be r t  
S a u v e u r  i n  C a m b r i d g e  ( Mas s . ,  V. S t. A.). Ver
fahren zu r Herstellung dichter Gußstücke unter an
haltendem Zuführen wieder abftießenden Metalles m 
die Gußform.

Gegenstand des amerikanischen PatentesNr. 7 3 5 303 
(vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 S. 1329).

KI. 31 c , Nr. 154607, vom 22. April 1903. F r a n z  
H e l m p a r d a ' m n s  u n d  G e o r g  S i n d e l  i n N ü r n 
b e r g .  Modell- oder Formenpuder.

Der Modell- oder Formenpuder besteht aus einem 
Gemisch von 18 Teilen gemahlenem Kolophonium, 
1 Teil Talkum und 1 Teil Infusorienerde. Diese Teile 
werden miteinander gemischt und in feinstes Pulver 
verwandelt.

K l. 24 n, Nr. 154872, vom 28. Juni 1902. A. Bl e-  
z i n g e r  i n  D u i s b u r g .  Verfahren zu r  Verwertung 
von Waschbergen und ähnlichen Brennmaterial- Abfällen.

Die Brennmaterial-Abfälle, vornehmlich AVasch- 
berge, werden zunächst auf einem mechanisch bewegten 
Planrost a angebrannt und verkokt und während

dessen vorwärts bewegt, bis sie in einen Schacht b 
fallen, in dem sie vollständig ausbrennen und zu einer 
kompakten Alasse zusammenbacken, die als Berge
versatz oder Wegebaumaterial benutzt werden kann. 
Einem Festbacken der Alasse in dem Schacht b wird 
durch AVasserkiihlung vorgebeugt.

Kl. 181), Nr. 154587, vom 4. April 1903.
D r. T h e o  d o r  L a u s e r  i n  B r ü s s e l .  Vorrichtung 
zum Entfernen der Schlacke beim Herdofenschmelzen 
mittels eines Gebläses.

Von bereits bekannten, demselben Zweck dienen
den Vorrichtungen unterscheidet sich die vorliegende 
dadurch, daß die Düse nach allen Seiten frei beweg-
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St a t i s t i s c h es .
Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r
Januar

A u s f u li r 
Januar

1904 1905 1904 1905

E rze: i 1 t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken 356 336 234 305 281765 303 296
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 64 059 65 900 1421 1809
Thomasschlacken, gemahl. (Thomasphosphatmehl) 

Roheisen, Abfälle und Halbfabrikate:
7 081 6 465 9 913 6 338

Brucheisen und Eisenabfälle.................................... 4 099 3 603 5 290 5 603
R o h e ise n ..................................................................... 10 167 10 369 17 067 21824
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e ......................... 124 504 47 679 37 003

Roheisen, Abfälle u. Halbfabrikate zusammen 
Fabrikate w ie Fassoiieisen, Schienen, THeclie

14 390 14 476 70 036 65 030

u sw .:
Eck- und Winkeleisen................................................ 41 18 23 007 22 560
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc............................... 3 2 4 018 8 189
U nterlagsplatten......................................................... 2 2 351 445
Eisenbahnschienen..................................................... — 34 20 284 16 915
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

Pflugschareneisen..................................................... 1600 1600 25 848 20 282
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, rob 116 77 20 851 19 663
Desgl. poliert, gefirnifst etc......................................... 79 63 1 120 1 087
Weifsblech..................................................................... 1255 1946 8 19
Eisendraht, r o h ......................................................... 445 533 15 322 13 383
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................. 96 84 10 407 6 833

Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im ganzen 
Ganz grobe Eisenwaren:

3 637 4 359 121216 109 376

Ganz grobe E isengufsw aren..................................... 559 581 4 116 4 586
Ambosse, Brecheisen etc............................................. 40 65 514 631
Anker, K e t t e n ............................................................. 96 79 78 120
Brücken und B rückenbeslandteile........................ — — 727 1 536
D rahtseile..................................................................... 10 17 302 244
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc.roh vorgeschmied. 8 8 223 793
Eisenbahnachsen, Räder etc....................................... 18 39 3 973 3106
Kanonenrohre ............................................................. — 3 3 37
Röhren, gewalzte u. gezog. aus sclimiedb. Eisen roh 537 2 189 5 735 5 182

Ganz grobe Eisenwaren im ganzen 1268 2 981 15 671 16 235

Grobe E isenw aren:
9 373Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 439 472 9 250

Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — . — 10 —
Drahtstifte..................................................................... 1 2 4 487 5 046
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . — — — 34
Schrauben, Schraubbolzen etc................................... 21 96 454 595
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch, » * • ‘ .

9unpolierl, unlackiert1 .........................................
Waren, em aillie rte .....................................................

13 — —
31 11 1 960 1 922

, abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 .................
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 ....................

402 413 6 458 6 331
12 7 —

—. — - —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 1« — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 28 32 237 227

Grobe Eisenwaren im ganzen 964 1059 22 856 23 528

Feine Eisenwaren:
756 801Gul'swaren ................................................................. 64 71

Geschosse, vernickelt oder mit Bleimänteln,
3 74Kupferringen ......................................................... 1 4

Waren aus schmiedbarem E is e n ............................ 124 146 1 832 1 936
Nähmaschinen ohne Gestell etc................................. 222 136 523 644

1 Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 
mit Antriebsmaschinen; Fahrradleile aufser

13 16 298 388Antriebsmaschinen und Teilen von solchen . .

1 Ausfuhr unter .Messerwaren und Schneidewerkzeugen, leine, auiser cbirurg. Instrumenten .
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E i n f u h r
Januar

A u s f u h r
Januar

1904 1905 1904 1905

Fortsetzung. t t t t

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . . 3 1 6 6

Messer waren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser 
chirurgischen In s tr u m e n te n ..................................... 8 11 633 702

Schreib- und R e c h e n m a sc h in e n ............................ 11 6 8 12
Gewehre für K riegszwecke......................................... — — 6 87
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile . . . . 9 13 12 12
Näh-, Stick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln . 1 i 1 106 98
Schreibfedern aus unedlen M e t a l le n ................... 9 10 4 4
Uhrwerke und U h r fu r n itu r e n ................................ 4 i 4 76 54
Eisenwaren, unvollständig angemeldet . . . . . j —- — 24 26

Feine Eisenwaren im ganzen 469 418 4 288 4 844

M aschinen:
L okom otiven ................................................................ 72 49 532 1358
Lokomobilen ............................................................ 34 59 401 366
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen 1 — 215 34

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen : P er so n en w a g en .......................................... 43 74 93 136

Desgl., a n d e r e ............................................................ — 5 12 16
Dampfkessel mit R ö h r e n ..................................... 8 25 426 539

ohne .  ..................................... 11 47 142 178
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 260 425 664 656
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen 5 2 — —
Kratzen und K ratzen besch läge............................ 13 13 29 31

Andere Maschinen und M aschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen ....................... 252 136 604 628
Brauerei- und Brennereigeräte (Maschinen) 2 3 294 273
M üllerei-M aschinen................... .... ........................... 33 23 598 542
Elektrische M aschinen .............................................. 110 101 1346 996
Baum w ollspinn-M aschinen..................................... 1018 924 204 179
W eberei-M aschinen .................................................. 379 441 507 691
D am p fm asch inen ....................................................... 395 251 1463 1576
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrikation , 13 19 487 814
Werkzeugmaschinen .............................................. 398 387 1 802 2196
T u r b i n e n ..................................................................... 8 6 176 181
T ransm issionen ............................................................ 49 11 251 300
Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . . . 32 88 470 393
P u m p e n .......................................................................... 102 77 579 613
Ventilatoren für F a b rik b etrieb ............................ 5 5 49 41
Gebläsemaschinen ................................................... 17 8 11 62
W alzm asch inen........................................................... 53 40 869 744
D a m p fh ä m m er ............................................................ .  , 1 — 27 28
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen 

von M eta lle n ..................................................................... 28 58 222 231
H ebem asch inen ............................................................ 65 114 657 540
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . ,  , 935 1 118 5 341 5 915
Maschinen, unvollständig angemeldet . . . . • . — — 2 1

Maschinen, überwiegend aus H o l z ................... 100 116 132 165
„ „ „ Gufseisen . . . 3 377 3140 12 673 13 653
„ „ schmiedbarem Eisen . 373 442 3 033 3 009
„ „ „ ander, unedl. Metallen 46 HO 118 115

Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 4 342 4 604 18 073 20 258

Andere Fabrikate:
E isenbahnfahrzeuge.................................................. 2 1 1401 1646
Andere Wagen und S c h l i t t e n ....................... 9 10 1 8 1
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz ö 2 1 1 3
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz — — — —

i Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 
die von H o lz ............................................................ 3 1 12 15

Zusammen: Eisen. Eisenwaren und Maschinen .  1 25 070 27 797 252 140 239 271

Zusammen: Eisen und E is e n w a r e n ................... 20 728 23 293 234 067 219 013
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Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

Verein deutscher 
Maschinenbauanstalten.

J B H M h  Die diesjährige ordent-
k T x B w i  ___  liehe Hauptversammlung
W  ■ I  ü s ü k  l * f T \  wurde am 7. März durch
■  O) B  | \  W  Geheimrat Heinrich
I  L u e g -D ü sse ld o r f mit
L s B S e BihB M B I ^ B SI} einer Ansprache eröff-

net, in der er die Mit- 
glieder und Gäste be
grüßte und dann wie 
folgt fortfuhr:

Was die allgemeinen’  Geschäftsvorhältnisse des 
deutschen Maschinenbaues betrifft, so hat im ver
gangenen Jahr die u n g ü n s t i g e  L a g e ,  unter der 
wir nun schon seit geraumer Zeit zu leiden haben, 
leider angehalten. D ie wirtschaftliche Lage der 
Maschinenfabriken ist durch die innerhalb einer kurzen 
Zeitperiode außerordentlich gesteigerte Leistungsfähig
keit an sich schon recht schwierig geworden; an
gespornt durch die Anforderungen, die mit elementarer 
Gewalt an den Maschinenbau in der allgemeinen A b 
wärtsbewegung unserer Industrie zum Schluß des 
vorigen Jahrhunderts herantraten, haben unsere Ma
schinenfabriken durch Neu- und Erweiterungsbauten 
in kurzer Frist an Umfang erheblich zugenommen;

fleichzeitig ist das Leistungsvermögen der vorhandenen 
abrikon durch die Einführung kräftigerer Maschinen, 

durch die Anwendung des Schnelldrehstahls und inten
sivere Betriebsmethouen gesteigert worden, so daß die 

esamte Leistungsfähigkeit des deutschen Maschinen- 
aues heute wohl mehr als doppelt so groß ein

zuschätzen ist, als sie Ende der neunziger Jahre war. 
Ziffermäßigen Ausdruck finden die traurigen Zustände 
des Maschinenbaues durch die an die Öffentlichkeit 
gelangenden Abschlüsse der in Form von Aktien- 

esellschaften betriebenen Maschinenfabriken. Von 
en in Salings Börsenhandbuch aufgeführten 123 Aktien

gesellschaften des Maschinenbaues, die insgesamt 332 
Millionen Mark Aktienkapital besitzen, haben im vor
vergangenen Jahr nicht weniger als 46, oder mehr 
als ein Drittel der Gesamtzahl, eine Dividende über
haupt nicht verteilen können, ja 29 Gesellschaften 
niit zusammen 40,7 Millionen Mark Kapital hatten 
einen Gesamtverlust von mehr als 5 Millionen Mark 
zu verzeichnen, wobei der Verlustvortrag aus den 
^orjahren unberücksichtigt geblieben ist. Die bis 
jetzt herausgekommenen Abschlüsse zum 30. Juni 
bezw. 31. Dezember 1904 weisen eher noch eine Ver
schlechterung, als eine Besserung dieses traurigen 
Zustandes auf. Schon im vorigen Jahre habe ich an
gedeutet, daß die Ungunst der Verhältnisse auf rein 
wirtschaftlichem Gebiet durch den Umstand verschärft 
wird, daß der Maschinenbau auch in technischer H in
sicht durch die Einführung der G r o ß g a s m o t o r e n  
und der D a m p f t u r b i n e n  in eine Krisis geraten 
ist. Diese Krisis kann auch heute noch nicht als be
seitigt angesehen werden; unsere Maschinenfabriken 
sind jedenfalls zum großen Teil genötigt, zur E in
führung von neuen Fabrikationszweigen sowie zu Ver
suchszwecken ganz erhebliche Geldmittel fortgesetzt 
aufzuwenden.

Daß^i, in einer solchen Periode des Danieder- 
liegens die Vorgänge, die sich bei der Einführung 
unseres neuen Z o l l t a r i f g e s e t z e s  sowie bei dem

soeben erfolgten Abschluß der neuen H a n d e l s 
v e r t r ä g e  mit den bekannten sieben Staaten voll
zogen haben, in den Kreisen des deutschen Maschinen
baues eine g r o ß e  B e s t ü r z u n g  hervorgerufen haben, 
ist daher begreiflich. Mußten die Maschinenbauer 
es schon als eine Ungerechtigkeit bitter empfinden, 
daß bei der Festsetzung der autonomen Zollsätze im 
Regierungsentwurf die Sätze für Maschinen so niedrig 
bemessen waren, daß sie in den meisten Fällen nicht 
einmal die Zölle deckten, die für die von ihnen be
nötigten Halbfabrikate zu zahlen wären, wenn diese 
bei uns eingeführt werden müßten, so wurde ihre 
Position noch wesentlich verschlechtert durch die 
weitere Herabsetzung im Reichstage, wobei auch 
unsere wenigen industriefreundlichen Abgeordneten 
mitzustimmen gezwungen waren, um zu verhüten, daß 
die Sozialdemokratie in ihrer Obstruktion erfolgreich 
war. Bei den soeben abgeschlossenen Handelsverträgen 
ist der Maschinenbau wohl am allerschlechtesten weg
gekommen, weil einerseits die Einfuhrzölle, die an der 
Grenze von unseren Zollämtern auf fremde Maschinen 
erhoben werden, sehr gering sind und nach Abzug 
der Zölle für die Halbfabrikate, aus denen die Ma
schinen gebaut werden, überhaupt einen Schutz nicht 
mehr gewähren, und anderseits die Zölle, die die 
Vertragsstaaten auf unsere Maschinen legen, durch
weg sehr hoch sind und in sehr vielen Fällen ge 
radezu prohibitiv wirken. Namentlich ist dies bei 
Rußland und Österreich-Ungarn der Fall. D ie oft 
gerühmte Langfristigkeit der Handelsverträge kann 
dabei kein Entgelt sein.

Haben wir somit allen Grund, der zukünftigen 
Entwicklung des so wichtigen Ein- und Ausfuhr
handels unseres Maschinenbaues mit Sorge entgegen
zusehen, so ist dies nicht minder der Fall, wenn wir 
unsere inneren Vorgänge ins Auge fassen. T ief zu 
beklagen ist in dieser Hinsicht die Haltung, welche 
die Regierung bei dem letzten großen S t r e i k  d e r  
B e r g a r b e i t e r  i m R u h r r e v i e r  eingenommen hat. 
Ist es schon an sich nicht zu begreifen, daß die 
oberste Bergbaubehörde in Berlin vollständig ununter
richtet über die Vorgänge auf den Zechen ist, obwohl 
sie über ein ganz umfangreiches Aufsichtspersonal 
verfügt, das die Zechen tagtäglich kontrolliert, so ist 
es ganz unverständlich, daß sie nicht mit aller Ent
schiedenheit für die Wahrung des Rechtszustandes 
eingetreten ist. D iese Haltung hat zur Irreleitung 
der öffentlichen Meinung, die sich zu jener Frage 
bildete, nicht wenig beigetragen, jener öffentlichen 
Meinung, die schuld war, daß fast alle bürgerlichen 
Parteien wettliefen, um der Sozialdemokratie Vor
schub zu leisten. Es mag als Geschmacksache an
zusehen sein, inwieweit ein jeder glaubte, aus dem 
Ausstand Kapital für seine Parteizwecke schlagen zu 
sollen, aber angesichts der verwunderlichen Vorgänge 
kann man sich wohl die Frage vorlegen, ob jene 
Kreise, soweit sie der Industrie nahestehen, sich 
wohl gesagt haben, daß die ganz selbstverständliche 
Folge ihres Verhaltens eine V e r t e u e r u n g  d e r  
P r e i s e  für die K o h l e  notwendig im Gefolge haben 
muß? Noch ist zur Stunde nicht bekannt, welche 
weiteren Lasten durch die neue Berggesetzgebung dem 
Bergbau entstehen, aber wenn die Andeutungen, die 
bisher aus Zentrumskreisen hierüber gefallen sind, 
nur halbwegs richtig sind, so ist anzunehmen, daß 
wir aus der zu erwartenden Gesetzgebung eine weitere, 
sehr erhebliche Belastung des Kohlenbergbaues zu 
erwarten haben. Aber so schlimm die Verteuerung
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der wärme-, kraft- und lichtspendenden K ohle für 
unsere Industrie an sich schon ist, so wird noch 
schwerer der Umstand in die W agschale fallen, daß 
unzweifelhaft eine Besserstellung der Bergleute nicht 
vor sich gehen kann, ohne daß gleichzeitig  ein Aus
gleich für die Arbeiter der gesamten übrigen In 
dustrie eintreten muß, so daß eine erneute hohe B e
lastung für unsere gesamten Fabrikationen zu erwarten 
ist, die um so wichtiger für unsern Maschinenbau 
ist, als bei demselben die Löhne die Hauptrolle 
spielen. Das Vorgehen der Bergarbeiterorganisationen  
wird angesichts der unbegreiflichen Schwäche der 
Regierung in den übrigen Industriezweigen Schule 
machen, und das gute Einvernehmen zwischen Arbeit
gebern und Arbeitnehmern, das bisher uns dem A us
lande überlegen machte, wird durch die fortwährenden 
Aufreizungen, die in der Haltung der Regierung eine 
Stütze finden, mehr und mehr getrübt werden. Es 
werden hierdurch namentlich die auf die Ausfuhr an
gewiesenen Industrien hart betroffen, und hierunter 
befindet sich der Maschinenbau in erster Linie, da 
der Ausfuhrwert des eben verflossenen Jahres allein  
für Maschinen 259 M illionen Mark betrug.

D iese gesamten Verhältnisse dürfen wohl eine 
Mahnung für den Maschinenbau sein, sich enger zu
sammenzuschließen und in der Vertretung der gem ein
samen Interessen intensiver zu arbeiten, als dies bisher 
geschehen ist. Auch sollten die bisher fernstehenden 
Fabriken unseren Bestrebungen beitreten, und auch 
jene K reise sich nicht zurückhalten, die heute noch 
lohnend arbeiten, w eil sie  Sonderfabrikationen be
treiben. D ie M aschinenfabrikanten müssen sich ein Vor
bild nehmen an den kommerziellen Verbänden, die im 
Bergbau und in der Eisenhüttenindustrie gebildet sind. 
Jene Verbände drängen geradezu zu einem engen Zu
sammenschluß der einzelnen Fabrikationsgruppen; es 
kommt dies insbesondere auch durch die von ihnen  
proklamierte Parole, daß die Ausfuhrvergütung nur 
von Verband zu Verband gegeben wird, zum Aus
druck. Für den Maschinenbau eine enge Vereinigung 
herbeizuführen, halte ich zunächst nicht für durch
führbar, aber die Bildung von Verbänden in Gruppen 
solcher Fabriken, die gleichw ertige Fabrikate her- 
stellen, liegt nahe, und es erscheint dringend wünschens
wert, daß dieser W eg von den Maschinenfabriken be
schritten wird und m öglichst viele solcher Gruppen
vereinigungen herbeigeführt werden, um ein Gegen
gew icht gegen die Syndikate des Bergbaues und der 
Eisenhüttenindustrie zu schaffen. — Am wichtigsten er
scheint dem Redner ein Zusammenschluß der g e 
samten Industrie, um unserer Regierung und unserer 
Volksvertretung gegenüber in nachdrücklichster W eise  
die Forderung zur Geltung zu bringen, daß wenigstens 
den Ländern gegenüber unsere Industrie geschützt 
wird, mit denen noch nicht so ungünstige Handels
verträge wie die eben abgeschlossenen getätigt worden 
sind. Im Anschluß an den neulich in der Kölnischen  
Zeitung erschienenen Artikel „Stammgäste werden 
schlecht behandelt“, den der Redner als außerordent
lich beachtenswert bezeichnet, schließ t er seine Aus
führungen: W ir wünschen nichts mehr, als immer im 
besten Einvernehmen m it unseren A ngestellten und 
Arbeitern zu sein. W ir sind immer bereit und jeden
falls immer unserer Regierung vorausgewesen, allen 
denen, die mit uns arbeiten, auch die Früchte unserer 
gemeinsamen Arbeit zugute kommen zu lassen. Wir 
freuen uns, wenn es unseren Arbeitern gut geht, und 
sind gern bereit, sie mitverdienen zu lassen, wenn  
wir verdienen. Das beweisen die gegen früher sehr 
gestiegenen Löhne. Aber wir müssen uns energisch  
dagegen wahren, daß uns der Lebensnerv unterbunden 
wird durch verderbliche Maßnahmen der Regierung 
und durch übertriebene Forderungen unserer Arbeiter! 
Jedenfalls möchte ich nicht versäumen, darauf h in
zuweisen, daß das Vorgehen unserer Regierung eine |

s c h w e r e  S c h ä d i g u n g  u n s e r e r  d e u t s c h e n  
I n d u s t r i e  zur Folge haben muß. (Lebhafte Zu
stimmung.)

Nach diesen Ausführungen erstattet Dr. ing. 
S c h r ö d te r -D ü sse ld o r f  den G e s c h ä f t s b e r i c h t .  Er 
führt u. a. folgendes aus:

In dem M itgliederbestand unseres Vereins sind 
Änderungen gegenüber dem Vorjahre nicht ein- 
getreten ; einzelnen Austritten stehen entsprechende 
Neueintritte gegenüber, so daß sich die Zahl der Mit
glieder zurzeit auf 156 Firm en ste llt gegenüber 
154 Firmen bei der letztjährigen Hauptversammlung. 
Die deutsche M a s c h i n e n a u s f u h r  hat, w ie Sie aus 
der Januarnummer unserer „M itteilungen“ ersehen 
haben werden, auch im vergangenen Jahre weitere 
erfreuliche Fortschritte gemacht und das bis dahin 
günstige Jahr 1903 noch um 7'/s Prozent überholt; 
um so mehr bleibt zu beklagen, daß durch den Abschluß 
der neuen H andelsverträge die Aussichten für die 
Zukunft recht bedrückend sind. Über die Ausfuhr 
nach den einzelnen Ländern gibt der Redner zu den 
„M itteilungen“, die als Material vor den Anwesenden 
liegen, noch eine Übersicht über die Ausfuhrverhält
nisse in den einzelnen Maschinengattungen. Erfreu
lich ist das starke Anwachsen der Ausfuhr der 
Sammelrubrik Lokom otiven, Lokomobilen und Kraft
fahrzeuge; diese hat sich in den letzten fünf Jahren 
mehr als verdoppelt bei einer gleichzeitigen Abnahme 
der Einfuhr fremder Erzeugnisse; erfreulich ist weiter 
der anhaltende Rückgang unserer Einfuhr an den fast 
ausschließlich aus den Vereinigten Staaten kommen
den landwirtschaftlichen Maschinen, die in dem Jahr
fünft nahezu auf die H älfte zurückgegangen ist, dabei 
allerdings immer noch annähernd 20 °/o unserer ge
samten Maschineneinfuhr darstellt. D ie Einfuhr von 
Textilm aschinen, die se it 1900 stark zurückgegangen 
war, hat im abgelaufenen Jahr mit mehr als 20000 t, 

i 26 °/o der Gesamteinfuhr, wieder ihren alten hohen 
Stand erreicht, während die Ausfuhr an Textil
maschinen nennenswerte Veränderungen in der Zeit 
nicht aufzuweisen hatte. D ie Ausfuhr von Werk
zeugmaschinen hat nach der obigen, wie bereits er
wähnt, der amtlichen Statistik  entnommenen Gegen
überstellung in den letzten fünf Jahren eine erheb
liche Zunahme erfahren; im Kreise der Werkzeug
maschinenfabrikanten indessen neigt man der Ansicht 
zu, daß an den Zollämtern sehr viele Maschinen zu 
Unrecht als W erkzeugmaschinen angesprochen sind 
und die Ausfuhr lange nicht so bedeutend ist, als es
nach den amtlichen Zahlen den Anschein hat. Natur
gemäß werden in den ersten Jahren nach Einführung 
der erweiterten Rubrizierung der Ein- und Ausfuhr
nachweise manche nicht zutreffende Eintragungen 
unterlaufen sein, ich habe daher nur diejenigen 
M aschinengattungen getrennt angezogen, von denen 
am ehesten angenommen werden kann, daß sie zu 
falscher Rubrizierung weniger A nlaß geben, und alle 
übrigen Maschinen zu einer Gruppe zusammengezogen. 
Innerhalb dieser Gruppe, in  der die Mehrzahl der 
heute in unserm Verein vertretenen Zweige des 
Maschinenbaues zusammengefaßt ist und die mehr als 
die H älfte unserer gesamten Maschinenausfuhr au - 
weist, haben die Ein- und Ausfuhrverhältnisse m (len 
letzten fünf Jahren nur geringe' Änderungen au - 
zuweisen; E infuhr sow ohl w ie Ausfuhr sind naci 
vorübergehender Abnahme im verflossenen Ja r 
wieder auf annähernd denselben Stand gelangt, wi 
im Jahre 1900. Betrachten wir das Gesamt i 
unserer H andelsbilanz in M aschinen, so kommen "> 
zu dem Schluß, daß der deutsche Maschinenbau so  
sein kann auf den Siegeszug, den seine Erzeugnis, 
in das Ausland gem acht'haben; um so mehr is i 
wie gesagt, zu beklagen, daß ihm nunmehr mit Bastion 
besetzte Schutzmauem entgegenstarren, deren 

| windung kaum m öglich erscheint.
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W as die Vorgänge seit der letzten Hauptversamm
lung anlangt, so möchte ich Ihre Aufmerksamkeit 
nochmals kurz in Anspruch nehmen durch eine Er
wähnung des Gesetzes betreffend die K o s t e n  d e r  
P r ü f u n g  ü b e r w a c h u n g s b e d ü r f t i g e r  A n 
l a g e n .  Der Gesetzentwurf, über den Hr. Baurat 
Dr. ing. Peters schon in der letzten Hauptversamm
lung die Güte hatte, eingehend zu referieren, ist in
zwischen, w ie lh n en  durch unsere „M itteilungen“ bekannt 
gegeben, vom Abgeordnetenhaus angenommen, darauf 
jedoch vom Herrenhaus an das Haus der Abgeord
neten und von diesem an die Kommission zurück
gegeben worden: W ie in einer der sehr dankens
werten Initiative des Hrn. Baurat Dr. ing. Peters 
zu verdankenden Eingabe der technischen und wirt
schaftlichen Vereine der deutschen Industrie an das 
Abgeordnetenhaus m it Recht hervorgehoben wurde, 
hat es in den an den Beratungen beteiligten Kreisen, 
auch in denen der Industrie, vielfach an Klarheit 
über den Inhalt des Gesetzes und seine Tragweite  
gefehlt. Nachdem durch die Zurückverweisung der 
Vorlage an die Kommission des Abgeordnetenhauses 
Zeit für nochmalige Erwägung gewonnen ist, sprechen 
wir auch hier die Erwartung aus, daß das Parlament 
die in der erwähnten Eingabe ausgesprochene Bitte  
erfüllt, die dahin geht, gesetzlich festzulegen, daß 
über Art und Umfang der in die Polizeiverordnungen 
aufzunehmenden • Anlagen sowie über die bei den 
Prüfungen dieser Anlagen aufzuwendenden Grundsätze 
Vertreter der W issenschaft und Praxis gutachtlich zu 
hören sind, damit die Industrie nicht nachher auf 
den guten W illen der Behörden allein angewiesen ist. 
Von der A r b e i t g e h e r o r g a n i s a t i o n ,  die, w ie  
schon vielfach vorher, uns auch in der letzten Haupt
versammlung beschäftigt hat, ist die erfreuliche Tat
sache zu vermelden, daß der Zusammenschluß der 
beiden früher getrennt marschierenden Organisationen 
«Hauptstelle deutscher Arbeitgeberverbände“ und „Ver
ein deutscher Arbeitgeberverbände“ sich inzwischen 
vollzogen hat. D ieser Zusammenschluß ist um so 
mehr zu begrüßen, als gerade jetzt mit Rücksicht auf 
die bei dem großen Bergarbeiterausstand gezeigte  
schwache Haltung der Regierung und mit Rücksicht 
auf die Unterstützung, die die Sozialdemokratie in 
den weitesten Schichten der den wirklichen Verhält
nissen fremd gegenüberstehenden Kreise gefunden hat, 
für die Industrie wahrlich aller Grund vorliegt, der 
Zukunft mit Besorgnis entgegenzusehen und die Ent
wicklung der allgem einen Verhältnisse heute mehr als 
je zum Zusammenschluß der Arbeitgeber zur Abwehr 
gegen unangemessene Ansprüche drängt.
, Frage, die uns demnächst im Verein noch
beschäftigen wird, betrifft die Erzielung einheitlicher  
Bedingungen, unter welchen die Studierenden T ech
nischer Hochschulen in den AVerkstätten zur prak
tischen Ausbildung zugelassen werden. Diese Be
dingungen sind in jeder Maschinenfabrik andere und 
weichen so wesentlich voneinander ab, daß eine Ver
ständigung dringend geboten erscheint. Hr. Kom
merzienrat Laeis aus Zweibrücken hat angeregt, die 
Angelegenheit vor der Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Maschinenbau-Anstalten als der hierzu g e 
eignetsten Stelle zu erörtern.

Nach längerer Erörterung nimmt die Versamm- 
zu dem folgenden Punkte der Tagesordnung 

» H a n d e l s v e r t r ä g e “ nachstehenden Beschlußantrag 
einstimmig an:
, Dareh den Inhalt der neuen Handelsverträge ist 
r,er, erein deutscher M aschinenbau-Anstalten um die 
i unft ^es deutschen Maschinenbaues, in welchem  

eute Hunderttausende von Händen ihren Lebensunter- 
a erwerben, in die größte Besorgnis versetzt. Schon  

tar'f u ^erkereitung des deutschen autonomen Zoll- 
i s hat der Verein wiederholt die ungerechte Be

handlung hervorgehoben, die der deutsche M aschinen
bau durch die für die Maschinen festgesetzten Zoll
tarifsätze erlitten hat, namentlich im Hinblick auf die 
Zollsätze für die benötigten Zwischenfabrikate. Ob
wohl die damaligen Ausführungen des Vereins von 
keiner Seite AViderspruch erfahren haben, trat dennoch 
zur Bestürzung der deutschen Maschinenfabrikanten 
durch den Antrag von Kardorff und Genossen eine 
weitere erhebliche Verschlechterung der Maschinen
zölle ein.

AVährend als F o lge dieser Arorgänge, wegen der 
verhältnismäßig niedrigen Einfuhrzölle, unser einhei
mischer Maschinenbau zu einem großen Teil einerseits 
dem ausländischen AArettbewerb fast schutzlos preis
gegeben ist, lasten anderseits auf den Maschinen, die 
aus Deutschland nach den Vertragsstaaten gehen, 
enorm hohe Zollsätze; sie machen ein Vielfaches des 
deutschen Zolles aus und betragen z. B. in Rußland 
bei einzelnen Warengattungen das 12- bis 18 fache des 
deutschen Zolles. Gegenüber dem Hinweise, daß in 
der Vergangenheit trotz der auch damals schon be
stehenden Ungunst der Verhältnisse der Außenhandel 
des deutschen Maschinenbaues sich verhältnismäßig 
befriedigend entwickelt hat, muß unserseits betont 
werden, daß inzwischen die Technik im Ausland ent
sprechende Fortschritte gemacht hat und der große 
Vorsprung, der nunmehr dem ausländischen W ettbewerb 
dem deutschen Maschinenbau gegenüber durch die neuen 
Zolltarife eingeräumt ist, auch bei den größten A n
strengungen nicht wettgemacht werden kann.

Wenn der Maschinenbau, der vermöge seiner hohen 
Arbeitslöhne für das wirtschaftliche Leben unserer 
Nation von größter Bedeutung ist, der Landwirtschaft 
die großen Vorteile, die sie durch die neuen Verträge 
erzielt hat, durchaus nicht mißgönnt, so darf doch 
nicht übersehen werden, daß die Kosten, die hierbei 
der Maschinenbau zu tragen hat, so groß sind, daß 
ein Rückgang der deutschen Maschinenindustrie als 
unausbleiblich zu bezeichnen ist, w eil ihre Ausfuhr in 
der bisherigen Höhe unter den jetzigen schwierigen  
Verhältnissen nicht nur nicht aufrecht zu erhalten ist, 
sondern sie auch im Inland für den Ausfall keinen 
Ersatz zu finden vermag, vielmehr m it einer Beein
trächtigung durch vermehrte Einfuhr fremder Fabrikate 
zu rechnen hat. Um ihre Beziehungen zum Auslande 
zu erhalten, werden die Fabrikanten zum Schaden des 
Nationalwohlstandes mehr noch, als dies bis jetzt der 
Fall war, gezwungen sein, die Fabrikation in das 
Ausland zu verlegen.

Damit der gesamten deutschen Volkswirtschaft 
nicht allzu tiefe AVunden geschlagen werden, muß der 
deutsche Maschinenbau fordern, daß die Parität zwischen 
Landwirtschaft, Industrie und Handel wieder her
gestellt wird; der deutsche Maschinenbau muß aber 
auch, um nicht allzu schwere Erschütterungen zu er
leiden, verlangen, daß ihm bei der Neuregelung der 
Handelsverhältnisse mit den übrigen Staaten eine der 
Gerechtigkeit entsprechende Berücksichtigung zuteil 
wird, und daß man ihm hinsichtlich der Tarifpolitik  
im Verkehrswesen wie in der gesamten Gesetzgebung 
größeres Entgegenkommen zeigt, als dies bisher bei 
den neuen Handelsverträgen der Fall war.

Dieser Antrag wurde e i n s t i m m i g  angenommen 
und dabei dem Reichstagsabgeordneten Dr. B e u m e r  
besonderer Dank für sein Eintreten für die berechtigten 
Interessen des deutschen Maschinenbaus ausgesprochen. 
Über eine P r o d u k t i o n s s t a t i s t i k  f ü r  d e n  
d e u t s c h e n  M a s c h i n e n b a u  berichtete sodann 
Dr. ing. S e h r  ö d t e r - Dü s s e l d o r f  u. a. also:

Bei vielfachen Gelegenheiten, besonders auch in 
den letzten Jahren während der Vorbereitungen zu 
dem Zolltarifgesetz und den Handelsverträgen, ist es 
als ein äußerst spürbarer Mangel empfunden worden, 
daß es uns nicht möglich war, die große Bedeutung,
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die der Maschinenbau sieh im heim ischen 'W irtschafts
leben errangen hat, ziffermäßig zu belegen. W ohl 
haben wir früher mehrfach den Versuch gemacht, uns 
der statistischen Angaben der deutschen Eisenberufs
genossenschaften zu bedienen, aber diese Statistiken  
haben den Nachteil, daß sie  nicht den Maschinenbau 
allein umfassen, sondern z. B. m it Ausnahme von 
Rheinland und W estfalen auch die ganze Eisenhütten
industrie, ferner überall die reinen Eisengießereien  
sowie die ganze M etallverarbeitung. W ir haben weiter  
im vorigen Jahre den Versuch gemacht, an der Hand 
der uns von einzelnen großen Maschinenfabriken ge
gebenen Zahlen festzustellen, w ie hoch der Verbrauch 
an Brennstoffen, E isen und Stahl beim gesam ten deut
schen Maschinenbau sich beläuft. Aber alle diese 
Zahlen litten an sehr großer Unvollkom m enheit, so 
daß praktisch nicht viel mit ihnen zu beginnen war. 
Auch die Produktionsstatistik, die im Jahre 1897 vom 
Reichsamt des Innern im Einverständnis m it dem W irt
schaftlichen Ausschuß veranstaltet wurde, und die für 
den Maschinenbau einen Produktionswert von 681 M illio
nen, für den Kesselbau einen solchen von 78 M illionen  
und für die Eisenkonstruktionswerke einen Produktions
wert von 80 M illionen Mark ermittelte, ist bei der 
rapiden Entwicklung, die der Maschinenbau inzwischen  
genommen hat, ebenfalls nicht als zur Kennzeichnung  
des heutigen w irklichen Verhältnisses geeignet anzu
sehen. Aus diesen Gründen heraus, dann aber auch 
aus der Erwägung, daß die E inrichtung einer Pro
duktionsstatistik für die M aschinenfabriken selbst von 
größtem W ert sein würde, da sie bei zweckmäßiger 
Einrichtung den einzelnen Fabriken ein M ittel an die 
Hand geben könnte, um die Verhältnisse der eigenen  
Produktion zur gesam ten Erzeugung vergleichsw eise  
zu verfolgen, hat der Vorstand in seiner letzten Sitzung 
beschlossen, bei den Vereinsfirmen eine R u n d f r a g e  
zu veranstalten, um deren A nsicht kennen zu lernen. 
Auf das unter dem 12. Januar d. J. erlassene Rund
schreiben sind insgesam t 62 Antworten eingegangen; 
darin lehnen 11 Firmen ab, sich an der Statistik  zu 
beteiligen, 46 erklären sich bereit, Angaben für die 
Statistik  zu liefern, während die übrigen eine aus
gesprochene H altung nicht einnehmen. W ie  bekannt, 
ist für unsere Ein- und Ausfuhr je tzt ein neues Schema 
eingeführt worden, das demnächst in  W irksam keit 
treten wird, wenn das neue Zolltarifgesetz P latz greift. 
Mir scheint, daß dieser Zeitpunkt für die Einführung 
einer allgem einen Statistik des deutschen M aschinen
baues gegeben ist, sow ie daß man auch mit den U nter
abteilungen sich m öglichst eng an das offizielle Schema 
des neuen Zolltarifs anschließt. Da dieser Termin erst 
im nächsten Jahre sein wird, so würden wir auch den 
Vorteil haben, Zeit genug zur Einführung dieser 
Statistik  zu gewinnen.

Schließlich sprach Baurat K r a u s e - B e r l i n  über 
den Entwurf von Abänderungen der allgem einen p o l i 
z e i l i c h e n  B e s t i m m u n g e n  über die A n l e g u n g  
v o n  D a m p f k e s s e l n ,  worauf ein Beschlußantrag 
angenommen wurde, der diesen Entwurf begrüßt, in 
sow eit er bezweckt, Gleichm äßigkeit der Vorschriften 
im Deutschen Reiche herbeizuführen. Dagegen wird 
erklärt, eine Verschärfung der staatlichen Einwirkung  
auf die Bauart, den Baustoff und die Ausführung der 
K essel sei durch die Erfahrung nicht geboten, be
sonders werde eine amtliche Abnahmeprüfung für 
säm tliche K esselm aterialien für nicht erforderlich er
achtet. D ie Einführung „amtlich anerkannter Regeln  
der Technik“ sei als eine bedrohliche Einschränkung 
des technischen Fortschrittes grundsätzlich zu ver
meiden. Es erscheine wünschenswert, die Bestim 
mungen für Land- und Schiffskessel in zwei vonein
ander getrennten Verordnungen zu veröffentlichen. 
Nach Besprechung einiger innerer Vereinsangelegen
heiten wurden die sehr anregenden Verhandlungen 
geschlossen.

Aachener B ezirksverein deutscher 
Ingenieure.

(S c h lu ß  v o n  S e ite  807.)

D ie für F o r m e i s e n h e r s t e l l u n g  bestimmten 
W alzwerke sind von den in europäischen Hütten be
nutzten nicht so sehr verschieden, als wir es bei 
Schienenwerken fanden. Das liegt daran, daß ein 
solches W alzw erk nicht so auf die Massenfabrikation 
eines A rtikels zugeschnitten werden kann. Träger und 
U -E isen, Zores-, Quadrant- und W inkeloisen wollen 
auf derselben Straße hergestellt sein und jede Form 
wieder in verschiedenen Größen. Daher ist die Pro
duktion dieser Profilwalzwerke bei weitem nicht so 
bedeutend, w ie die von Schienenstraßen. Auch die 
größten Trägerwalzwerke werden nicht mehr als 600 
Tonnen am Tag durchschnittlich liefern können, ob
schon sie  wegen ihrer wenigen Profile nur geringe 
Zeit durch Umbau verlieren. W ährend wir in Deutsch
land z. B. 33 Träger - Normalprofile in Höhen von 
80 bis 550 mm kennen, hat Am erika deren nur 17 in 
Höhen von 76 bis 610 mm. Dazu kommt, daß drüben 
Sonderprofile und besonders auländisclie Profile über
haupt nicht gew alzt werden, während z. B. der Aache
ner Hütten-Aktien-Verein außer den 33 Normalprofilen 
noch 28 besondere besitzt, zusam iien also 61 gegen 
17 in den Staaten. D ie  Profilwalzenstraßen können 
demnach immerhin drüben mehr für Massenproduktion 
eingerichtet werden als in Deutschland.

Zu einer bedeutenderen Profileisenstraße gehört 
zuerst natürlich ein B lockwalzw erk. Dieses unter
scheidet sich im großen und ganzen nicht von den 
früher beschriebenen, nur daß man, wenigstens bei 
schweren Trägern, m it stark profilierten Walzen zu 
arbeiten pflegt. Dadurch erhalten die Blooms, wenn 
man sie überhaupt noch so nennen kann, die Gestalt 
eines plumpen, schweren Trägers. Handelt es sich um 
Fertigstraßen für kleinere Profile, so hat oft ein Block
walzwerk 2 solcher Fertigstraßen zu bedienen und 
muß dann natürlich m it quadratischen Kaliberu arbeiten. 
Hinter der Blockstraße schaltet man manchmal Wärm- 
öfen ein, besonders wenn es sich um dünnere Blooms 
für kleine Profile handelt. Für schwere Stücke wird 
das nur dann nötig sein, wenn Block- und Fertig; 
straße w eit voneinander liegen. Das ist z. B. bei 
dem innerhalb Pittsburg liegenden W erke von Jones 
and Laughlins der F all. D ie  Blockstraße liegt hier 

: in der Nähe des Stahlwerkes, die Fertigstraße aber 
mußte man wegen Platzm angels w eit entfernt davon 
bauen und beide miteinander durch einen langen 
Tunnel verbinden, der unter den anderen Werksanlagen 
herführte. E s waren stark vorprofilierte Blooms, die 
in dunkelrotem Zustande vor den Siemensöfen^ an
langten. Aus der Blockwalze bezw. aus dem Wärm- 
ofen gelangt der vorgew alzte und eventuell zerteilte 
Block in die Fertigstraße, die im  allgemeinen ein 
Trio sein wird. D er für solche W alzwerke benutzte 
W alzendurchmesser ist durchaus nicht so übertrieben, 
wie ihn manche deutsche W erke in ihren nach neuester 
Mode eingerichteten Straßen angewandt haben. H°™e' 
stead hatte eine 889 mm-Straße für schwerste Profile, 
und Pencoyd walzte sogar Träger von 610 mm aut 
einer Straße von 711 mm. D ie  Bedienung der Profil
walzwerke geschieht in verschiedener W eise. Da die 
3 bis 4  Ständer des W alzw erks gewöhnlich wie bei 
uns nebeneinander angeordnet sind, demnach das 
W alzgut bequem von einem Ständer zum ändern 
hinübergeschafft werden muß, benutzt man gernei große 
fahrbare Rollentische, deren auf jeder Seite derStra_ 
einer läuft. S ie pflegen bis zu 22 m lang zu sein 
und nur so breit, daß. das größte Walzprofil ^®fluem 
darauf P latz findet. Über dem Tisch ist der Führer- 
Stand angeordnet, und besorgt dort 1 Mann die gan
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Bedienung. Die Anordnung solcher Tische hat den 
Vorteil, daß das Schleppen des Walzgutes vor ein 
neues Kaliber bezw. vor einen neuen Ständer unnötig 
wird. Außerdem können durch dieselben sehr viel 
Arbeitskräfte gespart werden: einschließlichMnschinisten 
genügen 5 bis 6 Mann für eine große Straße; jedoch 
halte ich es fiir nachteilig, daß, wenn eine Walze 
aus irgend einem Grunde nicht fassen will, man kaum 
Gelegenheit hat, den Stab zum Hineingehen in das 
Kaliber zu zwingen. So sehr uns die Amerikaner in 
dem Bau Arbeiter sparender — nicht Arbeit sparender — 
Maschinen voraus sind, so sehr stehen sie gegen uns 
zurück, wenn es heißt, durch Neuerungen und Ver
besserungen Kohlen zu ersparen. Schon früher be
merkte ich, daß Hochofengasmaschinen bisher noch 
nicht in Betrieb gekommen sind, und in ähnlicher 
AVeise ist die Einführung von Verbundmaschinen 
vernachlässigt worden. Fragt man nach dem Grunde 
dieser Rückständigkeit, so erhält man stets die Ant
wort, ihre Betriebssicherheit bei der rauhen Behand
lung in Walzwerken sei zu gering, und die gehe vor 
allem. Den deutschen Walzwerksleiter würde man 
lange suchen müssen, welcher vor unseren lang 
erprobten Verbund-Tandems Angst hätte, den, der sich 
deren Einbau widersetzen würde! Aber drüben ist es 
faktisch so, und findet man nur äußerst selten Com
pound-Walzenzugmaschinen.

Im Anschluß an ein Formeisenwalzwerk findet 
sich zuweilen eine W erkstätte für einfachere Kon
struktionen, wie solche in Amerika besonders für 
Fabrikbau in großen Mengen gebraucht werden. Es 
wird darin möglichst nach Schema gearbeitet, für die 
Verbindung der einzelnen Teile sind Normalien vor
handen, so daß mit Hilfe von Schablonen schnell und 
sicher gearbeitet werden kann. Alles wird mit Loch
maschinen gelocht, und an Bohren denkt kein Mensch. 
Die Lagerplätze für Formeisen brauchen nicht sehr 
groß zu sein, da man nur wenige Profile hat. Man ! 
walzt seine 500 bis 1000 t  von einem Profil herunter | 
und läßt den zerschnittenen oder noch ganzen Stab 
auf einem Rollgange bis zum Lager durchlaufen. 
Dieses wird durch Gerüst-Konstruktionen beherrscht, 
auf denen schnellarbeitende Laufkrane laufen, ähn
lich, wie es von der Rheinischen Bahn aus auf dem 
c ormeisenlagerplatz zu Rote Erde zu sehen ist.

K n ü p p e l  und P l a t i n e n  walzt man bei uns 
auf gewöhnlichen Straßen. Ich wüßte mich keines 
halles zu entsinnen, wo ich das in den Vereinigten 
Staaten gesehen hätte. Man benutzt dazu stets Walz
werksanlagen, bei denen der Stab geradeaus durch- 
gehen kann, wo also ein Ständer hinter dem ändern 
steht,^ und zwar ordnet man die Ständer entweder 
so weit voneinander entfernt an, daß der Stab das vor
hergehende Kaliber bereits verlassen hat, bevor er 
in das neue eintritt, oder man stellt sie kurz hinter
einander auf, so daß der Stab in 8 bis 12 Kalibern 
zugleich steckt. Erstere Konstruktion wird für Pla- 
■nen mehr beliebt, zum Walzen von Knüppeln scheint 

man aber die kontinuierlichen Walzwerke vorzuziehen, 
wie sie besonders von der Morgan Construction Co. 
gebaut werden. Diese Walzwerke arbeiten im ganzen 
i erhaltnismäßig nicht schnell und haben nur dadurch 
10i!eu  ,euSUDSsziffern. weD das fertige Material in 
an altendem gleichmäßigem Strome aus dem W alz■ 
'erk herauskommt. Sie bestehen aus 8 bis 12 Walzen- 

anüern, kurz hintereinander aufgestellt und mit 
J i  lrungen versehen, so daß der Stab nach jedem 

a iber um 90° gedreht wird. Das folgende Walzen- 
o-pb daktisck und relativ schneller als das vorher
ig ende, so daß die Verlängerung des Stahes durch 
der Pass*ert:en Stich aufgenommen wird und

_ a“ n°oh anhaltend vorwärts gezogen und nicht 
stet» i! g?dr.äckt w' rd- Der Walzendurchmesser ist 
trieb r k .‘e’n> er beträgt 360 bis 420 mm; der An

geschieht durch Zahnradübersetzung von einer
VI.2S

2000 P. S.-Masehine aus. Ein Bloom 120 X  120 inm 
geht, nachdem er auf der Blockstraße aus einem 2 '/s t- 
Block so weit heruntergewalzt war, in seiner ganzen 
Länge langsam in das kontinuierliche Walzwerk und 
verläßt es dann als 4 cm-Knüppel in einer Länge von 
200 bis 300 m mit einer Geschwindigkeit von 3 in
i. d. Sekunde. Eine fliegende Schere schneidet die 
Knüppel, während sie in Bewegung sind, ¡d Stücke 
von vielleicht 6 bis 10 m Länge, diese gelangen dann 
auf Warmbetten und von diesen aus durch Paternoster
werke gleich auf Eisenbahnwaggons. Für letztere 
Arbe.it sind etwa 3 bis 4 Mann nötig, während die 
eigentliche Walzarbeit, abgesehen von Maschinisten, 
überhaupt keinen Arbeiter verlangt. Ein Mann pflegt 
zur Aufsicht dabei zu stehen, das ist alles. Die Pro
duktion einer solchen Straße beträgt über 1000 t 
5 cm-Knüppel in 24 Stunden, und sollen die Um
wandlungskosten von einem 12 cm-Bloom aus nicht 
über 2 J l  betragen.

S t a b -  u n d  D r a h t s t r a ß e n  pflegen nicht in 
direktem Zusammenhang mit den Knüppel-Walzwerken 
zu stehen, sondern erhalten ihr Halbzeug erst nach 
Erhitzung desselben in besonders konstruierten Öfen. 
Diese sind So gebaut, daß ein Junge seitlich mit Hilfe 
eines Rollganges einen Knüppel nach dem ändern ein
steckt, diese dann durch mechanisch bewegte Finger 
die schräge Herdfläche hernntergedrückt werden, um 
unten durch einen Mann einer nach dem ändern aus 
dem Ofen sofort in das erste Kaliber des Walzwerks 
gestoßen zu werden. Die ersten Ständer einer Stab
oder Drahtstraße werden jetzt mit Vorliebe als kon
tinuierliche ausgebildet, ganz kontinuierliche W alz
werke fiir diese Zwecke sind auch im Gebrauch, doch 
ist bei ihnen die Walzarbeit nicht so exakt, und dann 
ist es auch eine bedenkliche Sache, wenn einmal ein 
Kaliber nicht gleich faßt und bei der großen Schnellig
keit nun z. B. der Draht in die Luft geht. Daher 
zieht man es vor, im Anschluß an die ersten kon
tinuierlichen Ständer ein gewöhnliches Walzwerk zu 
bauen. Soweit möglich, sind hier natürlich auch 
Führungen in Anwendung, und die gesamte Anlage 
ist auf höchstmögliche Produktion bei möglichster 
Beschränkung des Gebrauches menschlicher Arbeits
kräfte gebaut. Unzerteilt gehen die Stäbe in Schlangen
linien durch die verschiedenen Gerüste, ganz gleich, 
ob es sich um Stabeisen oder Draht handelt, und 
hinter dem letzten Gerüst befindet sich ein Rohr, 
welches dem fertigen Stab als Weg dient. In wie 
großartiger AVeise solche Straßen angelegt sind, kann 
am besten daraus ersehen werden, daß die Halle für 
2 Stabstraßen der Carnegie Company in Duquesne 
260 m lang ist bei einer von Säulen freien Hallen
breite von fast 65 m.

Ein D r a h t w a l z w e r k ,  welches für äußerst 
große Produktion eingerichtet ist, ist das zu Joliet. 
Hier benutzt man etwa 10 X  10 cm-Knüppel, welche 
zuerst in 4 Öfen gewärmt werden. Dieselben sind in 
Gegenstromprinzip gebaut, und fällt auf der E intritts
seite des Gases immer ein Knüppel mechanisch auf 
einen Rollgang. Durch eine einfache Vorrichtung 
wird dasselbe in eine von 5 nebeneinanderliegenden 
Rillen gebracht, und bleibt der Stab nun für die 
ganze Weiterverarbeitung in dieser Rille. Jedes der 
folgenden Walzgerüste hat demnach auch 5 gleiche 
Kaliber nebeneinander. Zuerst gelangt der Stab in 6 
hintereinander stehende Gerüste, welche jedoch nicht 
als kontinuierliches Walzwerk angeordnet worden sind. 
Hinter dem letzten Gerüst gehen 3 Stäbe in 8 Führun
gen zur rechten, 2 Stäbe in 2 Führungen zur linken 
Seite ab, erhalten dann noch einen Stich in einem 
Gerüst, worauf jeder der Stäbe in der Mitte zerteilt 
wird. Wir haben also jetzt 6 bezw-. 4 nebeneinander- 
laufende Stäbe. Diese gehen nun je durch eine mit 
8 Gerüsten versehene Drahtstraße, um hinter dem 
letzten Ständer als fertiger Draht auf je 6 Aufwickel-

4



3 7 0  S ta h l und E ise n . Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 2 5 . Jah rg . N r. 6.

erüsten aufgewickelt zu werden. Von diesen fallen 
ie Bündel auf ein Paternosterwerk, werden dann von 

einem Haken erfaßt, auf Wagen gelegt und zur 
Zieherei geschafft.

In den großen B l e c h w a l z w e r k e n  pflegt die 
Blockstraße, in der die Brammen hergestellt werden, 
aus Horizontal- und Vertikalwalzen zu bestehen, dem
nach einem Universalwalzwerk zu gleichen. Die dort 
vorgewalzten Brammen werden ähnlich den Blooms 
zuerst in Siemens-Öfen neu gewärmt und gelangen 
dann zu dem eigentlichen Blechwalzwerk oder zu einer 
Universalstraße. Das Blechwalzwerk ist gewöhnlich 
ein Trio und arbeitet z. B. in Homestead mit 864 mm- 
Walzen. Die größte walzbare Blechbreite beträgt hier 
3250 mm. Nachdem die Bleche durch eine Richt
maschine gelaufen sind, kommen sie auf Rollböcke, 
die in geringem Abstande voneinander stehen und 
welche eine sehr bequeme Handhabung auch der größ
ten Dimensionen gestatten. Hier befinden sich auch 
die Scheren, da die Bleche stets sofort, wenn sie aus 
der Richtmaschine herauskommen, auf Maß geschnitten 
werden. Neben diesem Blechwalzwerk stand eine 
Universalstraße. Die ganze Anlage dieses Blechwalz
werkes hat einschließlich der Kessel über 20 Millionen 
Mark gekostet, und ist die Walzwerkshalle nicht 
weniger als 368 m lang.

Wie aus dem Gesagten ersichtlich, kann man im 
allgemeinen von amerikanischen Walzwerken sagen, 
daß sie darauf gebaut sind, möglichst große Mengen 
e i n e s  Profils mit möglichst geringen Arbeitskräften 
herzustellen, wobei nicht darauf gesehen wird, even
tuell übermäßigen Kohlenverbrauch- anwenden zu 
müssen. Wo nur immer etwas maschinell oder mecha
nisch getan werden kann, schaltet man die mensch
liche Arbeit aus. Es ist aber fraglos, daß man selbst 
in den Staaten darin bereits zu weit gegangen ist, wie 
mir von einigen Seiten aus versichert wurde. Wenn 
man aber in den Staaten mit ihren hohen Arbeits
löhnen und mit den sehr billigen Kohlenpreisen be
reits zu weit mit dem Ausschalten menschlicher Ar
beit gegangen ist, so können wir als sicher annehmen, 
daß ein deutsches AVerk unter Benutzung aller ameri
kanischen maschinellen Einrichtungen teurer arbeiten 
wird, als ein solches, welches solche Vorrichtungen 
und Einrichtungen mit Maß und Ziel anwendet. 
Anderseits aber ist es auch fraglos, daß die Erzeugung 
weniger Qualitäten und Sorten in großen Mengen sich 
billiger stellen muß, als die in Deutschland übliche 
Erzeugung vieler Profile auf einer Straße. Wir rver- 
den aber nicht in der Lage sein, darin sobald Ände
rung zu schaffen, da eine europäische Kundschaft 
Wünsche befriedigt haben will, welche sich im Laufe 
der Zeiten langsam entwickelt haben. Eine Gegend 
unseres Vaterlandes braucht andere Sachen als eine 
benachbarte, jeder hat seine Sonderwünsche und Lieb
habereien, die er berücksichtigt haben will, während 
in Nordamerika vom Atlantic bis zum Pacific, von den 
arktischen Regionen bis nach Panama dieselben 
Standards gebraucht werden. Dann kommt aber noch 
hinzu, daß in den Staaten viele AArerke in einer Hand 
vereinigt zu sein pflegen, wodurch es ermöglicht wird, 
daß ein AVerk Schienen, ein zweites Formeisen und 
ein drittes Stabeisen und Draht erzeugen kann, wäh
rend in Europa ein Werk seine Kräfte nach allen 
Richtungen hin zersplittern muß.

Zum Schlüsse möchte ich noch einige Zahlen 
geben, die die Größe der einzelnen Anlagen in den 
Staaten so recht vor die Augen führen können. AVäh- 
rend eine Thomasanlage mit vier 15 t-Konvertern im 
Jahre höchstens 360000 t Stahl zu liefern vermag, 
wird die neue Bessemerhütte der Lackawanna Steel Co! 
bei Buffalo mit vier 1 2 1 sauer zugestellten Birnen 
1 Million tons erzeugen können. Dazu kommt noch die 
Produktion des Martinwerkes. Die Werke von Jones 
and Laughlins, die in Pittsburg selbst liegen, sind in

der Lage, jährlich 1 Million tons Stahl herzustellen. 
Diese 2 Hütten sind die mächtigsten Konkurrenten 
des großen Stahltrusts, auf welchen bekanntlich rund 
70°/o der ganzen amerikanischen Stahlproduktion fallen. 
Ihm gehören die berühmten Riesenwerke der Carnegie 
Company, von denen die Edgar Thomson Works l ’/s 
Millionen tons Roheisen und 1 Million tons Stahl liefern 
können, übertroffen noch durch Homestead, welches 
mit 2 sauren Konvertern und 46 Martinöfen von 
40 bis 50 t Fassung jährlich 1 900000 t  Stahl erzeu
gen kann. Das sind Zahlen, an die kein Krupp, 
selbst nicht einmal ein August Thyssen heranreicht. 
Die größte Beteiligung im Deutschen Stahlwerksver- 
bande hat Thyssen für 2 AVerke, nämlich 700000 t. 
In gleicher Höhe will dermaleinst Krupp prangen, 
und zwrar für mehrere Anlagen. Obige Zahlen von 
amerikanischen Hütten aber galten für ein zusammen
hängendes AVerk, nicht für ein Konzern.

Fragt man sich nun verwundert, wie es möglich 
gewesen ist, daß die Vereinigten Staaten in der Eisen
industrie einen solchen Siegeslauf antreten konnten, 
so wird man nicht fehlgehen, wenn man als Haupt- 

ründe anführt: ein durch die Größe des Landes und 
urch die nötige Aufschließung desselben verursachter 

großer natürlicher Bedarf — man denke nur an die 
Draht- und Schienenmengen ; ein enormer Zollschutz, 
der es außer in Zeiten besonderer Hochkonjunktur 
direkt unmöglich machte, daß fremdes Eisen und 
fremder Stahl die Grenzen der Vereinigten Staaten 
überschritt; besonders niedrige Eisenbahnfrachten, 
welche die großen zurückzulegenden Entfernungen 
nicht hinderlich empfinden ließen; die günstigen 
natürlichen Verhältnisse, die dem Hochofenmann das 
preiswerteste und reichste Erz zur Verfügung stellten 
und einen Koks, wie er vorzüglicher und billiger 
nirgend wieder anzutreffen ist; das schnelle Wachs
tum der großen Städte, das es nötig machte, Gebäude 
zu errichten, welche auf kleinster Grundfläche mög
lichst viel bewohnbaren Raum bieten. Nur ausge
dehnteste Anwendung des Eisens konnte Riesenbaue 
bis zu 25 Etagen möglich machen, bei denen die 
Steine, wie bei uns der Verputz, nachträglich eingefügt 
werden, so daß man nicht selten in vielleicht der zwölften 
Etage die Maurer mit ihren Arbeiten beginnen sieht. 
— Das sind vor allem die Gründe, die die amerika
nische Eisenindustrie zu so schneller Entwicklung ge
bracht haben und die sie durch die vereinte Kraft der 
zähen, unternehmungslustigen Yankees und der über
legenden und berechnenden deutschen Ingenieure, deren 
es sehr viele in den Staaten gibt, zu solcher Blüte 
haben gelangen lassen.

V erein deutscher Fabriken feuerfester 
Produkte.

In der am 23. Februar in Berlin abgehaltenen 
Jahresversammlung sprach nach Erledigung des ge
schäftlichen Teiles Professor 0  s an n  - Clausthal über: 
„ A m e r i k a n i s c h e  O f e n k o n s t r u k t i o n e n  unt e r  
b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  i h r e s  Mauer 
w e r k s “. Der Vortrag wird in dieser Zeitschrift zum 
Abdruck gelangen. Dr. K os m a n n  - Kupferberg m 
Schlesien gab einen Bericht über d i e  K o n s t i t u t i o n  
d e r  T o n e r d e s i l i k a t e ,  als Beitrag zur Frage, in 
ivelchen Verbindungen die Tonerde als Säure und in 
welchen Verbindungen sie als Base aufzufassen is • 
Hr. E. C r a m e r  trat diesen Ausführungen entgegen, 
dankte aber dem Redner für seine Anregung und yer- 
anlaßte die Vertagung der Erörterung bis zur nac - 
sten Hauptversammlung, die sich dann eingehend nu 
diesem Thema beschäftigen wird. Dr. ErnilAA ebe
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aus Schwepnitz in Sachsen gab dann einen inter
essanten Bericht über sein

T ongieß  verfahren .

Bisher ist dies Vorfahren in der Glasindustrie 
zur Anwendung gelangt, indem Glashafen, Sitzsteine 
für Hafen und einige schwierige Formsteine in dieser 
Weise hergestellt sind, auch sind Risse und Fugen 
der Glasofensohle mitten im Betriebe durch Ausgießen 
mit Tonmasse geschlossen. Da die Möglichkeit be
steht, daß dies Verfahren auch für die Eisenindustrie 
Interesse gewinnt, soll es in aller Kürze hier gekenn

Wa s s e r a u f n a h m e .
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zeichnetwerden: Dr. Weber stellt ein Gemenge von 
onmehl und Schamotte her, beides trocken, und 
ringt dies in einen mit Rührwerk versehenen Misch- 
essel, in welchen eine genau abgemessene Wasser- 

i®rm*sch*: mit einem Verflüssigungsmittel, ein- 
H t * ? 'esos letztere hält der Erfinder geheim, 
. et ^ e r  an> daß es ein Alkalisalz ist, das ganz 

eigenartige physikalische Erscheinungen bei dem Ge
nenge hervorroft und zweifellos beim Brennen der 
ge ormten Gegenstände verflüchtigt wird, sonst wäre 
ic zu erklären, daß die Feuerfestigkeit keine Ein- 

. e’det. Aus dem Mischkessel fließt dann die 
flüssige Masse unmittelbar in die Holzformen. Sie

entmischt sich nicht, da sie beim Stehen in der Ruhe 
gelatiniert wie erkalteter Tischlerleim. Die Haltbar
keit der so hergestellten Glashafen ist um 25 °/o 
größer, wahrscheinlich im Zusammenhänge mit der 
größeren Dichtigkeit (das spezifische Gewicht steigt 
um 5 bis 10 °/o). Abgesehen von diesen Vorteilen er
gibt sich der Fortfall der Lolinausgabe für das Auf
stampfen; nach dem neuen Verfahren kann ein Mann 
zehn Glashafen in der Schicht formen. Das Trocknen 
und Brennen geschieht bei so geformten Stücken in 
althergebrachter Weise. Die zugesetzte Wassermenge 
ist geringer als die beim alten Verfahren angewendete. 
Dr. Weber macht sich anheischig, jeden guten Ton 
seinem Verfahren anpassen zu können, ohne irgend 
eine Beeinträchtigung der Feuerfestigkeit. Gerade 
auch für schwierige Formsteine verspricht der Er
finder große Vorteile.

Zum Schluß gab E. C r a m e r  einen Bericht über 
„ D i c h t i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  g e b r a n n t e r  
T o n  - S c h a m o t t e g e m e n g e “ an der Hand der 
graphischen Eintragung, welche erkennen läßt, daß 
die Dichtigkeit mit dem Gehalt an Ton im allgemeinen 
wächst, indem die Wasseraufnahme prozentualiter fällt. 
Dies trifft aber nicht immer zu; es kommt eben die 
Eigenart des Tons zur Geltung, wie der Saarauer und 
Schwepnitzer Ton dadurch beweisen, daß sie entgegen
gesetztes Verhalten zeigen.

R a u m  I la l le s c h e r G ro d e n e r S a a ra u e r S c h w e p  V a lle n -
te l le T o n T o n T o n n i tz e r  T o n d a r e r  T o n

o . ©
2 £ s ü 3 ± s S J S J05 2 N r. <ä C N r. =J Ö Nr.

m cj
a 3 £ 3 £ 3 \y 3 's©

#/o w/o o/o °/o o/„
30 :70 846 22,2 842 14,2 830 12,0 838 11,9 834 8,4
35:65 847 21,2 843 14,1 831 11,0 839 10,3 835 7,9
40:60 848 19,7 844 13,7 832 11,9 840:12,0 836 7,9
45:55 849 18,9 845 12,8 833 11,7 84:1 ¡12,1 837 7,1

Aus den Verhandlungen des geschäftlichen Teils 
ist zu erwähnen, daß sich der Verein zur Zahlung 
von 1000 J l  verpflichtete, um die Temperaturbestim
mung durch Segerkegel unter Mitwirkung der Reichs
anstalt zu fördern. „  „B . Osann.

Internationaler Verband für die Material
prüfungen der Technik.

An Stelle des am 31. Januar verschiedenen seit
herigen Präsidenten, Hofrat Professor L u d w i g  
von  T e t m a j e r ,  ist gemäß einem Beschluß, den 
der Verstorbene selbst noch durch einen Antrag in 
der letzten Vorstandssitzung herbeigeführt hatte, 
k. k. Oberbaurat F r a n z  B e r g e r ,  Stadtbandirektor 
in Wien, Vorstandsmitglied für Österreich, mit der 
Führung der Präsidialgeschäfte bis zum nächsten Kon
gresse betraut worden.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

* „Iron  A g e “ vom  19. J a 
nuar 1905  S . 223 .

U m schau im  Auslande.
V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Im Jahrgang 1895 von 

„Stahl nnd Eisen“ S. 1143 ist von Zivilingenieur 
J u l i u s  Buc h  in Longueville-Metz ein Verfahren be-

Knüppelpresse.

schrieben worden, nach welchem für die Herstellung 
von Trägern bestimmte Stahlblöcke durch geeignet 
konstruierte Pressen soweit vorgeformt werden, daß 
sie in die stark profilierten 
letzten Vor- und Fertigwalzen 
eintreten können. Als Vorteile 
dieses Verfahrens werden am 
Schluß des genannten Artikels 
u. a. hervorgehoben, daß durch 
die Vorformarbeit unter Pressen 
erhebliche Ersparnisse an W al
zen gemacht werden und daß 
diese Arbeit unter Pressen er
heblich schneller von statten 
geht als unter Walzen. Von 
ähnlichen Gesichtspunkten aus
gehend, hat sich W. B. H ugh  e s 
in Philadelphia im Jahre 1901 
ein Verfahren zur

halten können. Dieselben sollen dadurch in den 
Stand gesetzt werden, sich bezüglich ihres Knüppel
bedarfs unabhängig zu machen, ein Umstand, der 
wesentlich dazu beitragen würde, die Stellung der 
sogenannten reinen Walzwerke gegenüber dem Stahl
trust zu stärken. Das Wesen des Hughessclien Ver
fahrens besteht darin, daß man einen Block von hin
reichender Größe in Streifen zerschneidet, welche 
gleichzeitig in die beabsichtigte Form gepreßt werden. 
Die Hughessche Knüppelpresse hat seit ihrem ersten 
Erscheinen vielfache Konstruktionsänderungen erfahren. 
Bei den ersten Maschinen dieser Art war der Preß- 
stempel horizontal und die Blöcke wurden in verti
kaler Richtung in die Presse eingeführt. Bei der 
gegenwärtig üblichen Form ist der Preßstempel 
vertikal und die Einführung in die Presse erfolgt 
mittels Rollgängen in horizontaler Richtung. Eine 
Presse der letzteren A rt ist in den beiden hier wieder
gegebenen Abbildungen dargestellt. Der von oben 
gegossene Block, welcher im Durchschnitt bei 1524 mm 
Länge 203 mm dick und 1016 mm breit ist und 
2268 kg wiegt, wird erhitzt und auf einem elektrisch 
angetriebenen Wagen der Presse zugeführt, wo der
selbe mittels einer besonderen Stoßvorrichtung unter 
eine Schere befördert wird. Mit dem Preßstempel 
ist eine Schere und das zur Formgebung dienende 
Gesenk fest verbunden, so daß bei jeder Senkung des 
Stempels ein Knüppel gepreßt und abgeschnitten wird. 
Nach dem Pressen wird der Knüppel mittels eines 
hydraulischen Kolbens auf einen an der Rückseite der 
Presse liegenden Rollgang gestoßen. Der Block wird 
in vier Teile zerschnitten, welche nach dem Pressen 
annähernd die Maße 178 X  254 X  1524 mm haben 
und zu 203 mm-Platinen, 102 X  102 mm-Knüppel oder 
direkt zu fertigem Konstruktions- oder Stabeisen aus
gewalzt werden. Der Wasserdruck für die Schere 
beträgt etwa 113 kg und für die Presse 352 kg auf 
das Quadratzentimeter. Für das Auswalzen der vor
gepreßten Werkstücke zu Knüppel oder Platinen für 
die kleineren Straßen ist ein 559 mm-Triowalzwcrk 
vorgesehen, eventuell soll dasselbe auch zur direkten 
Erzeugung von Fertigerzeugnissen eingerichtet werden. 
Der Erfinder gibt an, daß diePresse einschl. Pumpen, Ak

kumulator usw. einen Kostenaufwand von 
etwa 40000 §  verursachen wird. — Unter 
den überaus zahlreichen Betrachtungen 
über den W ert oder Unwert der von Gayley 
auf dem Isabella-Hochofenwerk erzielten 
Betriebsergebnisse dürfte der von O.Bou-
d o u a r d  der französischen Akademie der
Wissenschaften vorgelegte Aufsatz über den

Einfluß der W indtrocknung auf den
R eduktionsprozeß int Hochofen

besondere Beachtung verdienen. Bon- 
douard knüpft an die bekannten Ar-

H erstellung von Knüppeln  
m itte ls hydraulischer  

P ressen  
patentieren lassen,* welches er 
besonders für solche Werke 
empfiehlt, welche keine eigenen 
Blockwalzwerke im Betrieb K n ü p p e lp re s se .



l5 .  März 190b. heferate und kleinere M itteilungen. S ta h l und E ise n . 373

beiten von Bell, Grüner, Deville und Anderen über 
die Reduktion von Eisenoxyden durch Kohlenoxyd 
an und spricht die Vermutung aus, daß diese For
scher bei ihren Untersuchungen nur mit trocke
nem Gas gearbeitet hätten. Angesichts der von 
Gayley behaupteten Ergebnisse hielt es Boudouard 
daher für angezeigt, zu untersuchen, welchen Einfluß 
Wasserdampf auf die Gleichgewichtsbedingungen von 
Kohlenoxyd mit Kohlenstoff und Eisenoxyd ansübt 
und ob vielleicht in dieser Richtung eine Erklärung 
für die Ga^leyschen Betriebsergebnisse gefunden werden 
könne. Er ließ zu diesem Zweck in einer ersten Ver
suchsreihe eine Mischung von gleichen Volumina 
Kohlensäure und Kohlenoxyd, wie man sie bei der 
Zersetzung von Oxalsäure mit Schwefelsäure erhält, 
über Eisenoxyd streichen. Die Gase wurden in einem 
Fäll durch die Berührung mit der Schwefelsäure ge
trocknet, im ändern Fall mittels Durchleiten durch 
eine Waschflasche mit Wasserdampf beladen. Das in 
einem Porzellanschiffchen befindliche Eisenoxyd wurde 
vor und nach dem Versuch gewogen und der Gewichts
verlust zur Bestimmung der reduzierenden Wirkung 
der Gase benutzt. Die Erhitzung des Schiffchens 
erfolgte mittels eines elektrischen Widerstandsofens, 
dessen Temperatur durch ein Thermoelement gemessen 
wurde. Jeder Versuch dauerte eine Stunde und die 
Geschwindigkeit des Gasstroms betrug ungefähr 6 1
i._d. Stunde. Die Abkühlung erfolgte in einer redu
zierenden Atmosphäre. Die erhaltenen Ergebnisse sind 
in der folgenden Tabelle angegeben, in welcher die 
Zahlen den Gewichtsverlust in Hundertteilen des 
ursprünglichen Gewichts des benutzten Eisenoxyds 
angeben:

G e w ic h tsv e r lu s t  
T e m p e r a tu r  CO +  CO» CO - f  CO»

t ro c k e n  fe u c h t

400".........................  0,87 0,45
550».........................  4,3 3,8
800°.........................  4,0 2,65
925».........................  5,6 4,4

1050".........................  6,5 6,9

Der theoretische Verlust an Sauerstoff beträgt bei 
Umwandlung von Fes CE in Fes 0< 3 ,33% ; bei der
jenigen von FeaCE in FeO 10%  und von Fe2Oa in 
Eisen 30 %. Das in den ersten Versuchsreihen erzielte 
lrodukt ist daher eine Mischung der beiden Oxyde 
lesOi und FeO. In einer zweiten Versuchsreihe 
studierte der Verfasser die Wirkung von reinem Kohlen
oxyd, welches er durch Zersetzung von ameisensaurem 
Natrium erhalten hatte, auf aus Ferroöxalat hergestelltes 
Eisenoxydnl. Die Versuche wurden in derselben Weise 
wie die früheren ausgeführt, nur verlangsamte man die 
Geschwindigkeit des Gasstromes, welche nur 4,5 1 in 
der Stunde betrug. Der prozentuale Gewichtsverlust 
betrug bei:

T e m p e ra tu r  G e w ic h ts v e r lu s t
CO t ro c k e n  CO fe u c h t

850°.........................15,3 11,0
1050°.........................21,5 21,5

Der Gewichtsverlust bei Umwandlung des Eisen- 
S ™  >n metallisches Eisen beträgt 22,22 °/o; die 
Reduktion war demnach bei 1050° nahezu vollkommen.

*e Versuchsergebnisse zeigen, daß die Reduktions
gase im allgemeinen im trockenen Zustande eine 
energischere Wirkung als im feuchten Zustande haben, 

?e Differenz aber bei niedrigeren Temperaturen 
ff  a Ŝ höheren, und bei 1000° annähernd
7 e,1.c Null wird; diese Erscheinung trat in beiden 
t r i ' i ?  em’ S ^°hv iel ob es sich um die Wirkung 
aif i^r 1,r°*uni'na von Kohlenoxyd und Kohlensäure 
all . eno^yd oder um diejenige von Kohlenoxyd 
ü»eio a;U,fEisenoxJrdul handelte. Boudonard zieht daraus 
j n J?'“ laß, daß man in den weniger heißen Zonen 

s Hochofens mit trockenen Gasen eine vollständigere

Reduktion des Eisenoxyds mit Kohlenoxyd erhalten 
und dadurch eine Brennstoffersparnis erzielen wird.

J a p a n .  Nach einer Mitteilung der „Japan Times" 
hat der Generalleutnant N a k a m u r a ,  der jetzige General
direktor des Kaiserlichen Stahlwerks in Wakamatsu,* 
vor der Budget - Kommission des Japanischen Ab
geordnetenhauses über den

Betrieb des K aiserlichen Stahlw erkes in  V er
bindung m it dom japanisch-russischen K riege

einen eingehenden Bericht abgestattet. E r teilte mit, 
daß nach einem durch Mangel an Betriebskapital ver- 
anlaßten Stillstand das Kaiserliche Stahlwerk wieder 
in Betrieb gesetzt worden war, sich aber bei Beginn 
des Krieges noch nicht in der Lage befand, befriedigend 
zu arbeiten; später wurden aber 866 Aufträge auf 
Kriegsmaterial für Armee und Marine ausgeführt so
wie seit Januar 1904 25000 t Schienen für die Soul 
Fusan Eisenbahn und einige andere Bahnen nnd über 
6000 t  leichte Schienen hergestellt. Die Eisenerze 
wurden von den Gruben bei Tajeh in China und 
aus japanischen Gruben bezogen. Um den ununter
brochenen Betrieb der Werke während der Dauer des 
Krieges zu sichern, war ein großer Vorrat bei den 
Öfen aufgehäuft worden, doch erlitten die Erztrans
porte infolge der von Anfang an bestehenden Über
legenheit der Japaner zur See keine Unterbrechung. 
Der Hochofen Nr. 1 war im April 1904 angeblasen 
worden, erlitt jedoch Beschädigungen und mußte in 
Reparatur genommen werden, so daß die Eröffnung 
eines Dauerbetriebes erst im Juli erfolgen konnte. 
Die jüngsten Ergebnisse des Hochofenbetriebes scheinen 
aber befriedigende gewesen zu sein, da man bereits 
im November eine tägliche Leistung von 150 t erzielte. 
Die Inbetriebsetzung des zweiten Hochofens war für 
den Januar 1905 vorgesehen, sie müßte daher in
zwischen erfolgt sein. Ferner begann man im Mai 1904 
mit einem Besseraer-Konverter zu arbeiten. Der er
zeugte Stahl wurde zu Schiffbauzwecken und für die 
Herstellung von Geschossen verwendet. Bisher ist 
es noch nicht möglich gewesen, Panzerplatten, Material 
für Gewehrläufe und Eisenbahnwagenräder herzustellen, 
da die hierfür erforderlichen Anlagen nicht vorhanden 
sind. Indessen wird ein besonderes Stahl- und Panzer- 
plattenwalzwerk in dem unweit Hiroshima liegenden 
Kriegshafen Kure errichtet, welches in Verbindung 
mit dem Stahlwerk in Wakamatsu das gesamte für 
den Bau von Schiffen und die Herstellung von Feuer
waffen erforderliche Material sowie Achsen und Bolzen 
für Eisenbahnfahrzeuge liefern soll.** Endlich beab
sichtigt man noch die Fabrikation von Telegraphen
draht aufzunehmen, und die Regierung hat bereits die 
für diesen Zweck erforderliche Summe in das dies
jährige Budget eingestellt.

Bezüglich der Eisenerzgruben zu Tajeh sei noch 
auf einen im „Engineering“ erschienenen Aufsatz über 
die Gruben und Eisenbahnen Chinas verwiesen.*** Da
nach wurden aus den dortigen Gruben im Jahre 1903 
50000 t (2000 t  mehr als im Jahre 1902) nach Japan 
verschifft, und da außerdem auf den Eisenwerken in 
Hanjang die tägliche Roheisenerzeugung von 75 t  auf 
120 t  vergrößert wurde, müssen auch dorthin etwa 
30000 t mehr geliefert worden sein. Die genannten 
Gruben sind jetzt gegen eine Anleihe von 3000000 Yen, 
welche zu 6%  verzinst werden, an ein japanisches

* Bezüglich der Anlagen der Kaiserlichen Stahl
werke vergleiche E. S c h r ö d t e r :  »Über die neuere 
industrielle Entwicklung Japans und die Kaiserlich 
Japanischen Stahlwerke«. „Stahl und Eisen“ 1899
S. 1141.

** „Engineering“ vom 27. Januar 1905.
*** „ E n g in eer in g “ vom  28 . O ktober 1904.
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Syndikat für 30 Jalire verpfändet worden. Ferner 
hat sich das Kaiserliche Stahlwerk zur Abnahme einer 
Förderung von 70000 bis 100000 t Erz jährlich 
verpflichtet.

Über den Entwicklungsgang der Werke und die 
Schwierigkeiten, welche sich einem Gedeihen dieses 
im Grunde genommen auf gesunder Basis beruhenden 
Unternehmens entgegengestellt haben, ist in „Stahl 
und Eisen“ wiederholt berichtet worden,* es wurde 
dabei auch hervorgehoben, daß die japanische Direktion 
die vielfach erfahrenen Mißerfolge durch die vorzeitige 
Entlassung der deutschen Ingenieure selbst verschuldet 
hat. Die Kosten für die Errichtung der Werke be
liefen sich gegen Ende des Jahres 1903 auf 24 Millionen 
Yen (1 Yen =  2,09 J l \  rund 50 Millionen Mark, und 
man glaubt, daß dieselben durch die Fertigstellung 
der Werke bis auf 60 Millionen Mark anwachsen 
werden. Nach Angabe des französischen Ingenieurs 
H e u r t e a u ,  welcher die Werke im Juli vorigen 
Jahres besuchte, betragen die Gestehungskosten für 
Roheisen in Wakamatsu 77,50 Fr. die Tonne, wie 
sich aus folgender Rechnung ergibt:
1620 kg Erz zu 19,15 Fr. die Tonne 1
1500 .,, Koks „ 23,50 „ „ „ J- 69,70 Fr.

460 „ Kalkstein „ 7,60 „ „ „ J
L ö h n e .....................................................  5,10 „
Verwaltungs- und Insgemeinkosten . . . .  2,70 „

Insgesamt 77,50 Fr.
=  62 J L

Die Gestehungskosten sind um etwa 12 Fr. niedriger 
als die in Japan zurzeit herrschenden Verkaufspreise 
für ausländisches Roheisen, indessen dürfte dieser 
Überschuß bei weitem nicht ausreichen, um das außer
ordentlich hohe Anlagekapital angemessen zu ver
zinsen. Die Abtretung der Wakamatsu-Werke an eine 
Privatgesellschaft scheint daher in Regierungskreisen 
schon ernstlich erwogen worden zu sein, doch hat, 
wie aus dem oben mitgeteilten Bericht hervorgeht, 
der Ausbruch des Krieges zugunsten der Erhaltung 
der Werke im Staatsbetriebe den Ausschlag gegeben.

E. B a h  I sen.

Das eisenhiitteninänniseho Unterriclitsw esen 
im  Preußischen  A bgeordnetenhaus.

Die gelegentlich der letzten Jubiläumsfeier an der 
Technischen Hochschule zu Aachen** mitgeteilte Kunde, 
daß nunmehr die Erweiterung des eisenhüttenmänni
schen Unterrichts in Aachen gesichert sei, hat auch 
im Preußischen Abgeordnetenhaus einen freudigen 
Widerhall gefunden, indem der Abgeordnete M a e c o 
bei Beratung des Kultusetats dem Kultusminister den 
Dank der Industrie für die dem eisenhüttenmännischen 
Unterricht in dem diesjährigen E tat zuteil gewordene 
Fürsorge aussprach. Redner wies in seinen Ausfüh
rungen darauf hin, daß eine weitere Professur für 
Konstruktion auf dem Gebiet der Chemie und Hütten
kunde geschaffen und noch zwei Assistentenstellen in 
Berlin und Aachen auf diesem Gebiet eingesetzt wor
den sind; er erkannte ferner dankbar an, daß im Extra- 
ordinarium 225 000 M  als Anfangssumme für die E r
richtung eines hüttenmännischen Laboratoriums in 
Aachen eingesetzt sind. Dagegen fand es der Redner 
nicht richtig, wenn auf der neuen Technischen Hoch
schule zu Danzig die Eisenhüttenkunde innerhalb der 
beschreibenden Maschinenlehre von einem Dozenten 

eiehrt wird, also keine besondere Professur vorhan- 
en, kein spezieller Unterricht in der Eisenhüttenkunde

* „Stahl und Eisen“ 1900 S. 1063; 1901 S. 1218; 
1902 S. 240, 350, 855, 1113; 1903 S. 292, 695.

** „Stahl und Eisen“ 1905, Heft 5 S. 311.

stattfindet. Gerade bei der Hochschule in Danzig, die 
doch in erster Linie mit Rücksicht auf den Schiffbau 
errichtet worden ist, müßte in erster Linie ein genü
gender Unterricht stattfinden, der über bie Her
stellung, Eigenschaften und Verwendung der Materia
lien ausgiebig lehrt. Redner richtete daher an den 
Kultusminister die Bitte, hierauf in Zukunft größere 
Rücksicht zu nehmen.

Ferner kam der Ausbau des eisenhüttenmännischen 
Unterrichts auch bei Beratung des Bergwerksetats zur 
Sprache. Nach einem Hinweise des Abgeordneten 
H i l b c k  auf die mangelhafte Einrichtung der Berg
akademie zu Berlin führte der Handelsminister aus, 
daß er in den letzten zwei Jahren mehrere Konfe
renzen einberufen habe. Auf einer derselben sei über 
die Behandlung des Eisenhüttenwesens beraten wor
den. Der Minister hat geglaubt, den gewerblichen 
Interessen der Eisenhüttenleute dadurch am besten 
entgegenzukommen, daß er zunächst, absehend von 
der Spezialsorge für sein eigenes Ressort, erst dahin 
gedrängt habe, daß von der Seite des Kultusministers 
aus die Errichtung einer besonderen Fakultät für 
Eisenhüttenkunde in Aachen in die Wege geleitet 
wurde. Er verkenne aber nicht die Notwendigkeit, 
auch die Lehre des Eisenhüttenwesens an den preußi
schen Bergakademien zu reformieren; hierzu sei vor 
allen Dingen erforderlich, die Laboratorien, sowohl 
die Maschinenlaboratorien wie die feuertechnischen 
Laboratorien erheblich, zu erweitern und zu verbessern. 
Wie der Minister weiter mitteilte, ist man schon 
wiederholt an die Ausarbeitung von Plänen gegangen, 
und besteht die Hoffnung, daß es im nächstjährigen 
Etat möglich sein wird, eine Vorlage für eine erheb
liche Erweiterung und Ausdehnung der Bergakademie 
in Berlin machen zu können.

Schwedens F.in- und Ausfuhr 1904 und 1903.

Nach der „Teknisk Tidskrift“ vom 25. Februar 
1905 stellte sich die Ein- und Ausfuhr Schwedens in 
den letzten Jahren wie folgt:

E in fu h r A u sfu h r

1904 1903 1904 1903

t t t t

E is e n e rz ..................... _ _ 3065532 2827551
Roh- und Ballasteisen 64183 52872 87265 70115
S ch ro tt......................... --- 6383 8901
B lö ck e ..................... _ _ 9657 8529
H albzeug..................... -- — 18158 22958
S tabeisen..................... -- — 174181 180925
Stabeisenabfälle . . . -- — 2230 2868 |
Eisenbahnschienen . . 56104 54766 — ' - \ '
Träger usw .. . -. . . 24910 22275 —
W a lz d ra h t................. — — 4665 4836
Bleche u. Platten aller 2029A r t .......................... 5896 4879 2455
Röhren: gegossen aller

A r t ......................... 11126 11747 j 8534Röhren: geschmiedet,
6180

10142
gewalzt, gezogen. . 

D r a h t ................. .... .
7052

1831 1644
Nägel aller Art . . . __ — 4204 4326

M olybdänerz in Spanien.

Wie in der „Revista Minera“ unter dem 16._ Fe 
bruar 1905 berichtet wird, hat man in einigen Bleie 
gruben bei Quentar in der Provinz Granada 
ziemlich bedeutendes Vorkommen von Wulteni 
getroffen.
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Roheisenerzeugung in Schottland.
Nach dem „Iron and Steel Trades Journal“ wurde 

in Schottland im Jahre 1904 mit etwa 1360000 t 
eine der größten bisher dagewesenen Roheisen
erzeugungen erzielt. Fast die gesamte Erzeugung 
wurde verbraucht, da einschließlich der Vorräte aus 
früherer Zeit am Ende des Jahres nur noch etwa 
150 000 t Roheisen auf den Werken und in den 
Warrantlagern Schottlands vorhanden waren. Gegen
über früheren Jahren ist eine auffallende Verminderung 
der Warrantlagervorräte eingetreten, welch letztere 
im Jahre 1896 beispielsweise noch über eine halbe 
Million tons betrugen. Die obengenannte Roheisen^ 
erzeugung wurde in 85 Hochöfen hergestellt.

Hochöfen in Belgien am 1. Ja n u a r  1905.
In nachstehender Tabelle sind nach dem „Echo 

des Mines“ die in Belgien am 1. Januar 1905 in und 
außer Betrieb befindlichen Hochöfen mit ihren täg
lichen Leistungen aufgeführt:

Hochöfen Erzeugung In 24 Stunden

Bezirke 

und Werke
S«
«tfi
c im 

B
et

ri
eb

au
ße

r 
Be

tr
.

Puddel-
Roli-
eisen

Gieße
rei-Roh

eisen

Roheisen 
zur Stahl
erzeugung

Ch a r l e r o i
Moncheret . . . 1 i _ 1—  80 _ _
Thy-le-Chäteau . 3 2 i _ 2 —  220
Sud de Chäte-

lineau . . . . 1 1 _ 1—  80 _
Couillet . . , . 4 2 2 2 —  320
La Louvicre . 1 _ 1
Bonehill . . . . 2 1 1 1 - 8 0
Monceau . . . . 2 2 2 - 2 1 0 _ _
La Providence . 3 3 — — 3 -  360

Insgesamt 17 12 5 5 — 450 — 7 — 900
L ü t t ic h

Cockerill . . . . 6 6 1 5 —  670
Ougrée................... 4 4 _ _ 4 —  400
Angleur(Sclessin) 4 3 1 — — 3 -  400
Espérance . 2 2 _ _ _ 2 — 200
Grivegnée . 1 1 — 1—  90 —

Insgesam t 17 15 2 1—  90 — 14 1670
L u x e m b u rg  

A t h u s ................... 2 2 _ 1— 130 _ 1—  110
Halanzy . . . . 2 2 _ 2 — 160
Musson . . . . 2 2 —  • — 1 — 130 —

Insgesamt 6 6 _ 1— 130 4 - 2 9 0 1—  110
Zusammen :

L Januar 1905 . 40 33 7 7 - 6 8 0 4 — 290 22 - 2680
1- Januar 1904 40 34 6 6 - 5 6 7 3 — 280 2 4 — 2835

Unterschied:
1905 4 -  
1905 — 1

1 1— 103 —  10
2 -  135

M olfrainindustrie in den V erein ig ten  Staaten.
An der amerikanischen Produktion ist nach der 

n tiemischen Zeitschrift“ vom 15. Februar 1905 in 
H m e ^er Staat Colorado und zwar hauptsächlich

oulder County beteiligt. Die Produktion von 
• rzen und Konzentraten belief sich in Bonlder County 
1 9“ I5JKanSenen Jahre auf etwa 375 t  im Werte von 

° $■ Das macht ungefähr 75 °/o der ganzen
enkamschen Produktion aus. In Colorada sind in 
i  w, Zeit angeblich bedeutende neue Wolframgruben 

o unden worden, die ein außergewöhnlich reines und

reiches Erz ergeben sollen. Es ist bereits eine 
Gesellschaft zur Ausbeutung der Gruben in Bildung 
begriffen. Geringe Mengen werden in den Gilpin- 
und San Juan Counties des genannten Staates, sowie 
auch in den Black Hills im Staate South Dakota 
gefördert. In den Boulder- und Gilpin Counties kommt 
das Erz hauptsächlich in Form von Wolframit vor. 
Der Gehalt an metallischem Wolfram in dem Erz 
wechselt durchschnittlich zwischen 3 und 15°/o; doch 
lassen sich auch Erze aussortieren, die 40 bis 60°/o 
enthalten. Gewöhnlich tritt in den Erzen auch Phos
phor auf.

N atürliches Gas in den V ereinigten S taaten 
im Ja h re  1903.

Nach einem von der United States Geological 
Survey veröffentlichten Bericht war die Gewinnung 
von natürlichem Gas im Jahre 1903 größer als in 
irgend einem früheren Jahr. Die Produktion hatte 
einen Wert von 35 815 360 $, was gegenüber dem Vor
jahr eine Zunahme von 4 947 497 §  oder 16°/o ergibt. 
Besonders ist die Gasproduktion in Pennsylvanien und 
Ohio gewachsen, welche beide Staaten eine Mehr
gewinnung von 1 830 651 § bezw. 2 123 582 $  aufzu
weisen haben. Auch in West-Virginien ist eine Zu
nahme von 1492178 .? zu verzeichnen. Vier Staaten, 
nämlich Pennsylvanien, West-Virginien, Indiana und 
Ohio, lieferten zusammen 94°/o des Wertes der 
Gesamtproduktion an Gas, deren Volumen sich bei 
atmosphärischem Druck auf 6757 Millionen Kubikmeter 
belief. Der Heizwert des Gases soll demjenigen von 
12 129 468 t bituminöser Steinkohle entsprochen haben.

G roßbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

E i n f u h r .

i. d. Monaten Jan. u. Febr.

1904
tons

1906
tons

A lte ise n ..................................... 1745 4316
Roheisen..................................... 17 862 20929
E isenguß* .................................. — 258 :
Schm iedestücke*..................... — 112
Schweißeisen (Stab-, Winkel-, 

P r o f i l - ) ................................. 23 914 12 656
Bandeisen und Röhrenstreifen. 2189 2 443
Bleche nicht unter ’/» Z o ll. . 5 754 5 982
Desgl. unter */s Zoll . . . . 4 326 2 534
W a lz d ra h t................................. 1884 4 959
D rah tstifte ................................. 3 748 5 782
Sonst. Nägel, Holzschrauben, 

N i e t e n ................................. 2 647 1873
Schrauben und Muttern . . . 824 738
Schienen..................................... 5 248 3 986
R adsätze..................................... 89 171
Radreifen und Achsen . . . 967 326
Fabrikate von Eisen u. Stahl, 

nicht besonders genannt . . 17 852 14 705
S ta h lh a lb z eu g ......................... 67 089 89 817
S tah lguß* '................................. — 238
Stahlschmiedestücke* . . . . — 1722
Stahlstäbe, Winkel und Profile 

außer T r ä g e r n ..................... 18 704 7272
Träger ......................................... 18 336 17 310

Insgesamt 193 178 198 129
Im Werte v o n .....................£ , 1 196 256 1 243 265

* Vor 1905 nicht getrennt aufgeführt.
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A u s f a l l  r.

Prüfung verzinkter E isenbleche.
In dem Laboratorium für angewandte Elektro

chemie der Universität von Wisconsin sind Prüfungen 
verzinkter Bleche vorgenommen worden, über die 
Professor C. F. Bu r g e s s  nach dem „Engineering 
Record“ vom 21. Januar folgendermaßen berichtet hat: 
Der Widerstand der Zinküberzüge, welche teilweise 
auf elektrolytischem Wege, teilweise durch Eintauchen 
in ein Schmelzbad hergestellt waren, gegen Verrosten 
wurde bestimmt, indem man die Proben, welche einen 
Querschnitt von 51 X 127.mm hatten, in eine Lösung 
von 3,2prozentiger Schwefelsäure während einer be
stimmten Zeit eintauchte und durch Wägung vor und 
nach dem Eintauchen den in der Säure erlittenen 
Gewichtsverlust feststellte. Es zeigte sich hierbei, daß 
der elektrolytisch hergestellte Zinküberzug widerstands
fähiger als der Schmelzüberzug ist. Um die Adhäsion 
des Zinküberznges festzustellen, befestigte man auf 
der Zinkoberfläche mittels eines leichtschmelzigen 
Lotes einen Kupferpfropfen von 12,7 mm Durchmesser 
und maß mittels einer Federwage die Kraft, die zur

* Vor 1905 nicht getrennt aufgeführt.

Lostrennung dieses Pfropfens von dem Eisen erforder
lich war. Man fand dabei, daß die Adhäsion des aus 
einer Zinksulfatlösung niedergeschlagenen Überzuges 
39,9 kg und diejenige des Schmelzüberzuges 19,7 kg 
auf das Quadratzentimeter betrug. Die Zähigkeit und 
Festigkeit der Überzüge wurde dadurch geprüft, daß 
man einige Proben durch ein Paar eiserner Walzen 
hindurchgehen ließ. In einigen Fällen waren die 
Überzüge so spröde, daß sie bei dieser Behandlung 
abblätterten, in anderen Fällen schien das Zink in 
das Eisen hineingedrückt zu sein und seinen Zu
sammenhang vollständig behalten zu haben. Auch diese 
Probe wurde von den elektrolytisch hergestellten Über
zügen besser als von den Schmelzüberzügen bestanden. 
Prüfungen der Überzüge durch wiederholtes .Hin- und 
Herbiegen der Probe bis zum Reißen des Überzuges 
ergaben keinen Unterschied zwischen den nach den 
beiden Methoden hergestellten Überzügen von gleicher 
Dicke; ebensowenig ergaben sich bei der Prüfung auf Ab
nutzung, welche durch Herumrollender Proben in einem 
mit Quarzsand gefüllten Faß ausgeführt wurde, irgend
welche bemerkenswerten Unterschiede. Ein den elektro
lytisch verzinkten Blechen anhaftender wesentlicher 
Nachteil bestand darin, daß der Zinküberzug durch 
rasche Erhitzung und Abkühlung seine Adhäsions
fähigkeit verlor und sich von dem Eisen in großen 
Schuppen ablöste. Professor B u r g e s s  glaubt daher, 
daß für Bleche, die der Erhitzung ausgesetzt werden, 
die elektrolytisch hergestelltcn Überzüge weniger ge
eignet sind, als die Schmelzüberzüge.

Kanadas R oheisenerzeugung im .Jahre 1901.
Nach den Ermittlungen der Iron and Steel 

Association betrug die gesamte Erzeugung von kanadi
schem Roheisen im Jahre 1904 275 277 t  gegen 
269 665 t  im Jahre 1903. Es ist demnach gegenüber 
dem Vorjahr eine Zunahme von 5612 t oder ein 
wenig über 2°/o eingetreten. Von der Gesamterzeugung 
des Jahres 1904 waren 255 698 t mit Koks und 
19579 t mit Holzkohle dargestellt worden. Ungefähr ein 
Viertel der Gesamtproduktion, nämlich 71255 t, entfiel 
auf basisches Roheisen; die Erzeugung von'ßessemerroh- 
eisen, welches nur im letzten Halbjahr hergestellt 
wurde, belief sich auf 26 432 t. Die Entwicklung der 
Roheisenerzeugung in den letzten 10 Jahren zeigt
folgende Tabelle

J a h r t J a h r t

1895 . . . 38 434 1900 . . 87 467
1896 . . . 60 990 1901 . . 248 896
1897 . . . 54 657 1902 . . 324 670
1898 . . . 69 855 1903 . . 269 665
1899 . . . 95 582 1904 . . 275 277

Neuer hydraulischer Hebebock.
Der nachstehend beschriebene, von der Fhma 

Heinrich de Fries, G. m. b. H. in Düsseldorf in den Hände 
gebrachte Hebebock besteht in der Hauptsache aus dem 
Wasserbehälter g mit der darin angeordneten Pumpe p 
und dem aus geschmiedetem Stahl hergestelltenZylmder 
mit dem Stempel k. Der Antrieb der Pumpe p erto „ 
durch den Hebel h, welcher, auf die mit ’ ieI. 
versehene Welle w gesteckt, mittels des auf “ie®. 
Welle festsitzenden Daumens d den Plungers 
und her bewegt, v stellt das Säugventil durch 
Ordnung einer Kugel mit ganz leichter Druckte i
v ‘ das Druckventil dar. V o r w ä r ts b e w e g en  des He
hat Zurückziehen des Plungers und damit Ansang 
von Wasser, Rückwärtsbewegen des Hebels hat 
schieben des Plungers und damit gleichzeitiges Scu j 
des Ventils v, Öffnen des Ventils v ' und Durch ru

1. d. Monaten .Fan. u. Febr.

1904
to n s

1905
Io n s

A lte ise n ..................................... 2 0  262 22  196
R o h e is e n .................................. 106 2 6 0 100 352
Schm iedestücke*..................... — 30
E isen g u ß * .................................. — 953
Schweißeisen (Stab-, Winkel-, 

P r o f i l - ) .................................. 18 188 19 326
Gußeisen, nicht besoud. gen. 8  023 5 756
Scluniedcisen, „ „ „ 11 951 6  366
Schienen . . . . . . . . . 81 245 8 8  281
Schienenstühle und Schwellen 5 691 9 878
Sonstiges Eisenbahnmaterial 

nicht besonders genannt . . 10 183 8  521
| D r a h t ......................................\ 9 071

4  975
! D rah tfab rik a te ..................... / 5 672

Bleche nicht unter '/e Z o ll. . 16 909 18 183
Desgl. unter ‘/s Zoll . . . . 4  688 6 435
Verzinkte usw. Bleche . . . 62  637 65  283
Schwarzbleche zum Verzinnen 9 224 8  388
Panzerplatten ......................... — —

Verzinnte B le c h e ..................... 5 2  3 3 0 5 8  884
Bandeisen und Röhrenstreifen 6 529 5  066
Anker, Ketten, Kabel . . . .  
Röhren und Fittings aus j 

Schweißeisen . . . • . . . j

3 948 4 1 3 8

25 256
12 679

Desgleichen aus Gußeisen J 10 662
Nägel, Holzschrauben, Nieten 3 267 4 1 6 2
Schrauben und Muttern . . . 2 683 2 960
Bettstellen .................................. 2  421 2 613
R adsätze...................................... 4  791 2 296
Radreifen, A c h s e n ................. 2  497 2  274
Rohblöcke, vorgewalzte Blöcke, 

K n ü p p e l................................. 2 6 4 764
Stahlschmiedestücke* . . . . — 147
S ta h lg u ß * .................................. — 1 75:
Stahlstäbe, Winkel, Profile . 17 717 17 406
Träger .......................................... 7 379 10 095
Fabrikate von Eisen u. Stahl, 

nicht besonders genannt . . 11 154 12 4 7 0

Insgesamt Eisen und Eisen
waren ..................... 50 4  568 517 386

Im Werte v o n ..................... £ 4 4 4 6  281 4  528  4 1 8
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des Wassers unter den Stempel k zur Folge und somit 
Heben der Last. Der Stempel k erhält oben im Zy
linder eine U-Lederdichtung m. Die Vor- und Rück
wärtsbewegung des Hebels h hat zum Zweck des Hebens 
der Last innerhalb der angebrachten Pfeilrichtung für 
„Aufpumpen“ zu geschehen. Um die Begrenzung dieser 
llewegung zu bezeichnen, ist die Welle w mit einem 
Zeiger versehen. W ird der Hebel h nun zum Zweck 
des Senkens über die Grenze hinaus in der Pfeil
richtung „Senken“ bewegt, so wird Plunger s so weit 
vorgeschoben, daß der an seinem vorderen Ende befind
liche Zapfen die Führung des Druckventils v' berührt 
und Wasser zurückströmen läßt. Damit 
das Wasser seinen Weg in den Wasser
behälter g finde, ist einerseits die Bohrung 
des Pumpenzylinders am Grunde konisch 
erweitert und anderseits der Plunger s 
mit einer Rinne versehen, f  stellt eine 
Fiillschraube zum Anfüllen des Wasser
behälters dar, welche gleichzeitig als 
Luftschraube ausgebildet ist, so daß jeder
zeit, auch während des Füllens, Luft 
aus- und eintreten kann, ohne daß diese 
Schraube beim Transportieren Wasser 
herausfließen läßt.

Die Vorzüge dieser Konstruktion be
stehen namentlich in der Anwendung 
von geschmiedetem Stahl für die Her
stellung der Zylinder und in dem gänz
lichen Fortfall der sonst zum Senken 
erforderlichen Ablaß- (Ventil-)Schraube.
Nicht selten gab die bisher übliche 
Ablaßschraube zu allerlei Klagen Ver
anlassung, sei es, daß sie bei dem Trans
port abgebrochen wurde, oder daß sie 
bei einigem Gebrauch des Hebebockes 
nicht mehr dicht abschloß und mit Ge
walt angezogen werden mußte, um nachher 
ebenso schwer wieder gelöst zu werden.

Diesem Übelstande ist durch die 
vorstehend beschriebene Konstruktion  
abgeholfen, indem , w ie bem erkt, die 
Ablaß - (Ventil-) Schraube gänzlich in 
W egfall gekommen ist und die Senk- 
bewegung durch einfaches Durchdrücken. 
des Hebels erreicht w ird, das heißt 
durch eine W eiterbewegung des Hebels 
über den für das Heben erforderlichen 
Winkelgrad. L oslassen des H ebels hat 
sofortigen Rückgang desselben in seine 
zum Heben erforderliche Stellung und 
damit den Stillstand der L ast zur Folge.
Man ist also mit dieser Einrichtung in 
der Lage, die Last ohne Anstrengung 
mülimeterweise zu senken und augen
blicklich festzuhalten.

Während man für den Zylinder, 
welcher neben der Pumpe den wichtig
sten Bestandteil eines jeden hydraulischen 
Bockes bildet, bislang meistens Temper- 
and Stahlguß oder sogenanntes Spezialmetall ver
wendete, sind die Zylinder der vorstehend be
schriebenen Böcke aus dem vollen S.-M.-Stahl heraus
gearbeitet und weisen nach Angabe der Firma eine 
Bruchfestigkeit von 65 bis 70 kg a. d. Quadratmilli
meter auf, so daß jedes Undichtwerden der Zylinder 
selbst bei Überlastung ausgeschlossen sein dürfte. 
Anwendung finden diese A rt Böcke überall dort, wo 
es sich um die Hebung schwerer Lasten mit geringem 
Kraftaufwand handelt, vornehmlich aber bei den Eisen
ahnen als Lokomotivwinden, bei Brückenbauanstalten 

zum Heben und Versetzen von Brücken und anderen 
schweren Eisenkonstruktionen, im Schiffbau, unter 
anderm beim Stapellauf von Schiffen, im Bergbau für 
a Semeine Zwecke und namentlich zum Einsetzen der

Schachtringe, im allgemeinen Maschinenbau zum Heben 
schwerer Lasten und Aufpressen von Rädern auf 
Achsen usw., in Kraftstationen und elektrischen Zen
tralen zum Ausheben der Kurbelwelle von Dampf
maschinen aus ihren Lagern usw.

H andelsgebrauch beim Verkauf von Ausschußdrakt.
Eine Handelsgesellschaft verkaufte einer ändern 

Firma Ausschußwalzdraht für 2260 J l .  Der Käufer 
stellte einen Teil der gelieferten Ware zur Verfügung,

weil dieselbe nicht, wie bestellt, Ausschuß-, sondern 
Walzdrahtenden sei. Der Verkäufer klagte hierauf 
gegen den Käufer auf Zahlung des Kaufpreises. Der
selbe wurde dem Kläger durch die Barmer Kammer 
für Handelssachen zugesprochen. Dieses Urteil wurde 
durch Entscheidung des 9. Zivilsenats des Kölner 
Oberlandesgerichts vom 6. Februar d. J. in der Be
rufungsinstanz in der Hauptsache bestätigt. Das 
Oberlandesgericht schließt sich im wesentlichen den 
rechtlichen Erwägungen des Vorderrichters an, welche 
dahin gehen:

Mit dem Sachverständigen ist anzunehmen, daß 
es Handelsgebrauch ist, daß Ausschußdraht so gekauft 
wird, wie er daliegt, daß daher der Käufer sich vor 
dem Abschluß vorsehen und die Ware besichtigen
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muß, nachher aber Qualitätsrügon unstatthaft sind, so
fern die gelieferte Ware nur unter den Begriff „Aus
schuß“ fällt, und nicht etwa Abfall, Schrott darstellt. 
Endlich aber ist auch mit dem Sachverständigen an
zunehmen, daß bei Ausschußkäufen aus der Natur der 
Ausschuß-Eigenschaft und dem Handelsgebrauch folgt, 
daß es ganz unstatthaft ist, daß der Käufer sich die 
besseren Sachen aussucht, und den Rest zur Verfügung 
stellt. Dieses dem Ausschußbegriff wiedersprechende 
Verfahren stellt eine Verfügung über die Ware dar, 
welche den Wandlungs
anspruch für den Rest aus
schließt. Die Klage ist 
daher zuzusprechen.

chimiques den bekannten französischen Forscher 
H ć r o u l t  wegen seiner hervorragenden Verdienste auf 
dem Gebiete der Elektrometallurgie mit der Lavoisier- 
Medaille ausgezeichnet. Letztere wird statutengemäß 
an solche französische oder ausländische. Autoren 
verliehen, deren Arbeiten den größten Einfluß auf die 
Entwicklung der französischen Industrie ausgeübt 
haben. Unter den früheren Empfängern der Lavoisier- 
Medaille ist Os mond  zu erwähnen, welcher sie im 
Jahre 1897 empfing. Unter den Leistungen Hćroults

Konstruktionen  
und Leistungen vonFeder- 

’ hämmern.
Der in nebenstehender 

Abbildung dargestellte Fe
derhammer der F  i r  m a B r ü - 
d e r  B o y e ,  Berlin C. 2, 
zeichnet sich nach einer uns 
zugegangenen Mitteilung 
dadurch ans, daß er neben 
dem wagerechten Haupt
federwerk in der zu einer 
kräftigen Feder ausgebilde
ten Exzenterstange noch 
eine Verbundfeder besitzt, 
welche die Wirkung der 
Hauptfeder verstärkt, ohne 
den Kraftbedarf des Ham
mers zu erhöhen. Man 
soll mit dieser als Ajax-
Verbundfederhammer Gezeichneten Konstruktion in 
einer Hitze und in drei Minuten ein Stück Stahl 
von 70 kg Festigkeit, 280 mm Länge, und 90 mm 
Durchmesser (also im Gewicht von etwa 14 kg) 
auf 1600 mm Länge und 33 mm Durchmesser aus
schmieden. Hierbei werden bei täglichem, zehnstündi
gem ununterbrochenem Betrieb an Abschreibung und 
Verzinsung der Anlagekosten, an Kosten für Kraft, 
Instandhaltung, Federersatz, Riemenabnntzung usw. 
aber ohne Bedienung 4,82 J l  Betriebskosten verursacht. 
Unter Annahme eines Schichtlohnes von 5 J l  für einen 
Schmied stellen sich die Gesamtkosten.in einem Tag 
von zehn Stunden auf 9,82 J l .  Rechnet man ferner 
zu den oben erwähnten drei Minuten Arbeitszeit je  eine 
Pause von einer Minute, so ergibt sich eine Gesamt
leistung des Federhammers von 2100 kg Stahl in zehn 
Stunden, welche von 90 mm Durchmesser auf 33 mm 
Durchmesser gestreckt werden können. Die Betriebs
kosten würden demnach 47 $  für 100 kg .Stahl betragen.

V erleihung der Lavoisicr-M edaillo an H éroult.
Die Société d’Encouragement pour l’industrie 

nationale hat auf Antrag ihres Comité des Arts

F e d e r h a ïu iu e r .

wurden in dem Bericht des Comité folgende hervor
gehoben: Darstellung des Aluminiums, Konstruktion 
des nach ihm benannten Ofens, Herstellung kohlen
stofffreier Legierungen und Herstellung von weichem 
raffiniertem Elektrostahl.

W eltausstellung in L üttich 1905.
In einer am 4. Februar unter Vorsitz von Geh. 

Kommerzienrat H e r z  abgehaltenen Sitzung des deut
schen Komitees machte Oberst a. D. K e p p e l  über 
die Fortschritte der Ausstellungsarbeiten u. a. folgende 
Mitteilungen: Die Industriehallen sind so weit vorge
schritten, daß die Zuteilung der Plätze an die Aus
steller und die Aufstellung der auszustellenden Gegen
stände beginnen kann. In der Maschinenhalle steht dem 
Bau der Grundmauern für die Maschinen kein Hinder
nis mehr entgegen, der größere Teil der deutschen 
Aussteller soll sich aber sehr säumig zeigen. Von 
deutschen Firmen sind bisher rund 220 fest angemeldet, 
wovon etwa 60 in der Maschinenhalle, 150 in der In
dustriehalle und 10 außerhalb der Hallen Plätze be
legt haben.

B ü ch er s ch au .

S t e l l e r ,  P a u l :  F ührer durch die Börse. D r itte  
A u fla g e . B e r lin  S W . 1 9 0 5 ,  H ugo  Spam er. 
G eb. 4  cJ L

Wie wir schon hei der Besprechung der ersten 
und zweiten Auflage des Buches hervorgehoben haben,*

* I. Auflage: „Stahl und Eisen“ 1897 S. 1027. 
II. Auflage: „Stahl und Eisen“ 1900 S. 1239.

i zeigt letzteres dem Kapitalisten im Verkehr mit der 
Börse und bei der Anlage seines Geldes den Weg, 
der ihn zu einer eigenen richtigen Würdigung der 
einschlägigen Verhältnisse führen und ihn vie .c , 
vor Schaden bewahren kann. D i e s e r  Aufgabe wir 
das Werk auch in seiner neuen Bearbeitung durenau 
gerecht. Die wirtschaftliche Krisis um die vejl 
Jahrhundertwende mit ihren mannigfachen, zum Teili i 
einschneidenden Folgeerscheinungen auf dem Ge ie
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der industriellen Entwicklung, des Bankwesens und 
des Geldmarktes haben eine ebenso eingehende wie 
sachgemäße Berücksichtigung und Würdigung gefun
den. Auf diese Weise sind verschiedene Kapitel ver
mehrt, andere mehr oder weniger umgestaltet. Ins
besondere hat der Verfasser auch die Vereinigungs
bestrebungen — Unternehmer - Verbände, Kartelle, 
Interessengemeinschaften — und ihren Einfluß auf die 
beteiligten Faktoren in den Kreis seiner Betrachtung 
gezogen. Ein Nachtrag behandelt die neuen Erschei
nungen auf dem Wertpapiermärkte bis zum Schluß 
des letzten Jahres. W ir können das Buch in seiner 
verjüngten Form wiederum warm empfehlen.

Die K a ise r -W ilh e lm -B rü c k e  über die W upper bei 
M üngsten im  Zuge der E isenbahnlinie Solingen- 
Remscheid. M it G en eh m ig u n g  der K ö n ig lich en  
E isen b a h n -D irek tio n  E lb e r fe ld  h era u sg eg eb en  
von V e re in ig te  M asch in en fa b r ik  A u g sb u rg  und 
M a sc h in e n b a u g ese llsc h a ft N ü rn b erg  A .- G . ,  
W erk  N ü rn b erg . B e a r b e ite t  von  W . D i e t z ,  
P ro fesso r  an der K ö n ig l. T ech n isch en  H och 
schu le  in  M ünchen. In  z w e i B än d en  m it 
1 9 4  T e x tü g n r e n  und 4 8  lith o g i’a p h isch en  
T a fe ln . V e r la g  v o n  J u liu s  S p r in g er  in B er lin
1 9 0 4 . G eb. 5 0  J b .

Die Bearbeitung des vorliegenden Werkes wurde 
kurz nach Fertigstellung der Brücke im Sommer 1897 
beschlossen; indessen hat das umständliche Sammeln 
aller Unterlagen, das Anfertigen der Abbildungen und 
tafeln und einige andere während der Abfassung des 
Manuskripts aufgetretene hinderliche Umstände die 
Herausgabe des AVerkes verzögert. Die hauptsäch
lichsten Daten der Vorgeschichte und der Verhand
lungen mit den Behörden sind den Akten entnommen, 
für Konstruktionen und Berechnungen von Unterbau 
und Überbau dienten die zu Hunderten zählenden 
kinzelpläne, während die Vorgänge auf der Baustelle 
in Berichten der bauleitenden Ingenieure festgelegt 
waren. Da die Müngstener Brücke in weiten Kreisen 
allgemeine Beachtung gefunden und auch zahlreichen 
Besuch aus  ̂dem In- und Auslande angezogen hat, so 
n Freuden zu begrüßen, daß dieses bedeutende
Denkmal deutscher Technik in dem vorliegenden Buch, 
dessen in jeder Hinsicht vorzügliche Ausstattung be
sondere Anerkennung verdient, eine ausführliche Dar
stellung gefunden hat.

Österreichisches M on tan - H andbuch fü r  das Ja h r
1905 . H er a u sg eg e b e n  vom  k. k . A ckerb au- 
m inisterium . AVien 1 9 0 5 .  M anzsche  k . u . k. 
H o fW er la g s- und U n iv ersitä ts-B u ch h a n d lu n g . 
Geb. 9 J b .

Die vorliegende Ausgabe des Buches ist, wie die 
ruheren, nach einer fünfjährigen Pause erschienen. 
.’® Anordnung des Stoffes ist dieselbe geblieben, nur 

sind die auf Grund des Gesetzes vom 14. August 1896 
errichteten Bergbau-Genossenschaften neu aufgenommen, 
m übrigen verzeichnet das Handbuch unter Berück- 
icutigung des bis zum Dezember 1904 verarbeiteten 

*H-!fnals a^ e österreichischen Bergbehörden, Berg- und 
uttenwerke, montanistischen Lehranstalten, Ver- 

ine usw. Bei den einzelnen Betrieben, die nach den 
j.,6j ftea öer Berghauptmannschaften geordnet sind, 

et man genaue Angaben über die Besitzer, die 
Al vA ^nzaöl der Öfen, Walzwerke, Hämmer, 
^aschinen und sonstige Daten, die zur Beurteilung der 

e und Leistungsfähigkeit von Bedeutung sind.

Ebenso sind bei den Behörden, Lehranstalten und Ver
einen die Personalien vermerkt.

Als Führer durch das Berg- und Hüttenwesen 
Österreichs wird das Buch ohne Zweifel schätzens
werte Dienste leisten können.

E v e r t ,  G e o r g ,  O b e r -R e g ie r n n g sr a t: Taschen
buch des Gewerbe- un d  Arbeiterrechts. B er lin  
1 9 0 5 , Carl H eym an ns V e r la g . K a rt. 1 ,6 0  J b .

Das in dritter Auflage erschienene Buch gibt im 
ersten Teile eine gedrängte Übersicht über unser Ge
werberecht, im zweiten Abschnitte in ähnlicher Form 
die hauptsächlichsten Bestimmungen der Arbeiterver
sicherungsgesetze und in einem besonderen Anhänge 
die neuesten Ausführungsanweisungen für die Sonn
tagsruhe im Handelsgewcrbe, für die Ausnahmen von 
der Sonntagsruhe in den Gewerben zur Befriedigung 
täglicher Bedürfnisse und für die Beschäftigung jugend
licher Arbeiter und Arbeiterinnen in AArerkstätten mit 
Motorbetrieb. Der Verfasser hat es verstanden, bei 
seiner Darstellung den Kern der Sache herauszu
schälen; daneben ist noch das besonders AVichtige 
vor dem minder Wichtigen durch fetteren Druck her
vorgehoben. Dieser Umstand und die Beigabe eines 
Sachregisters erhöhen noch die praktische Brauchbar
keit des Werkchens, das seinen Zweck, rasch auf dem 
Gebiete des Gewerbe- und Arbeiterrechts zu orientie
ren, gut erfüllt.

Ferner sind bei der Redaktion folgende AArerke 
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

T ä n z l e r ,  D r . j u r .  F r i t z ,  S y n d ik u s: D ie H aupt
stelle deutscher Arbeitgeberverbände. B er lin  1 9 0 5 ,  
J . G u tte n ta g , G. m. b. H . 0 ,5 0  J b .

J ä g e r ,  G u s t a v ,  P r o fe sso r  D r .:  Theoretische 
P hysik. I .  M echanik u n d  A ku stik . M it 19  F i
g u ren . D r itte  A u fla g e  (Sam m lun g G öschen , 
7 6 . B änd ch en ). L e ip z ig  1 9 0 4 ,  G. J . G öschensche  
V e rla g sh a n d lu n g . G eb . 0 ,8 0  J b .

L i e b  m a n n ,  H e i n i ' i c h ,  P ro fe sso r  : N ichteukli
dische Geometrie. M it 2 2  F ig u ren  (Sam m lung  
Sch u b ert, B a n d  X L I X ) . L e ip z ig  1 9 0 5 ,  G. J . 
G ösch en sch e  V erla g sh a n d lu n g . G eb. 6 ,5 0  J b .

AV e y  r a u c h  , J a k o b  J . , P ro fe sso r  D r. : G rund
rifs der Wärmetheorie. E r s te  H ä lfte :  I. E r 
h a ltu n g  der E n erg ie . E r ste r  H a u p tsa tz . —
H . AVärme und A rb eit. Z w e iter  H a u p tsa tz . —
III. Ü ber AVärm em otoren im  a llg em ein en . —
IV . V on den G asen . —  V. Ü ber L u ftm a sch in en . 
— V I. A us der Chem ie und k in etisch en  G a s

th eorie . —  Vn. Ü b er V erb ren n u n gsm otoren . 
M it 1 0 7  F ig u ren  im T e x t . S tu ttg a r t  1 9 0 5 ,  
K onrad W ittw e r . 1 2  J ( ,  g eb . 1 3 ,2 0  J b .

M eißlers A u skun ftska lender fü r  den internationalen  
Handelsverkehr. 1 9 0 5 .  B e r lin , G esch ä ftss te lle  
von  M eiß lers A u sk u n ftsk a len d er . G eb . 5  Jb .

L o v e r a ,  R o m e o ,  P r o fe s so r : In  lta lia . I ta lie n i
sch er  S p rachfü hrer m it d eu tsch er  Ü b erse tzu n g , 
einem  g ra m m atisch en  A n h ä n g e  und e in em  p h o
n e tisch en  A V örterverzeichn is. L e ip z ig -R . 1 9 0 4 ,  
V e r la g  von  E . H aberlan d . G eb. 2 ,5 0  J b .
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D er deutsche V ertragszolltarif. Z u sa m m en ste llu n g  
der b ish er ig en  au ton om en  und v e r tr a g sm ä ß ig e n  

. Z o llsä tz e  d es d eu tsch en  Z o llta r ifs . 2 . A u f la g e .  
B e r lin  1 9 0 5 ,  D e u tsch er  V e r la g  (G-. m. b . H .). 
3 ,6 0  J L

T o l l e ,  M a x ,  P r o fe sso r  und M a sch in en b a u sch u l
d irek tor  : D ie  R e g e lu n g  d e r  K r a f tm a s c h in e n .
M it 3 7 2  in  den T e x t  g ed ru ck ten  F ig u re n  und  
9 T a fe ln . B er lin  1 9 0 5 ,  J u liu s  S p rin g er . 
G eb. 1 4  J 6 .

M a r k t b er i c h t .

Vom amerikanischen Eisenmarkt.

Ne w Yo r k ,  den 18. Januar 1905.
Das Jahr 1904 war fast für alle Industrien ein 

ungünstiges. Mehr als andere Industrien hatte aber 
die Eisenindustrie unter der Ungunst der Zeiten 7.11 
leiden. Für diese Industrie stand das Jahr 1904 
unter dem Zeichen geringen Verbrauchs, niedriger 
Preise und weitgehender Betriebseinschränkungen. 
Erst die letzten beiden Monate brachten eine Be
lebung des Geschäfts und ein Anziehen der Preise. 
Die eigentliche Ursache dieser Besserung lag darin, 
daß die Bahnen, welche ihre Bestellungen für Eisen- 
bahnmaterial zurückgehalten hatten, zu gleicher Zeit 
ihre Aufträge erteilten. Sogleich begannen die Roh
eisenpreise zu steigen, und damit war das Signal zu 
einer Flut von Käufen und Bestellungen gegeben, die 
aber vielfach nur spekulative waren und bezweckten, 
Deckung für die voraussichtlich weitere Steigerung 
der Preise zu suchen. Diese Steigerung ist denn auch 
eingetreten und zwar zunächst für Roheisen und Stahl
halbfabrikat. Von Fertigfabrikaten der Walzwerks
industrie haben, soweit sie nicht von Preissyndikaten 
abliängen, Draht, Nägel und Weißblech höhere Preise 
erzielt. Von den syndizierten Fertigfabrikaten haben 
Handelseisen, Grobbleche und Träger, deren Preise 
dem Druck der Verhältnisse weichen mußten, ange
fangen, sich den Preisen von 1903 wieder zu nähern.

ln erster Linie waren es die Bestellungen der 
Bahnen für Güterwagen aus Stahlblechen und für 
Brückenbanten, welche den Markt für Bleche, Träger 
und Winkel gebessert haben. Wie sehr die Bahnen 
ihre Bestellungen eingeschränkt hatten, geht aus 
folgenden Zahlen hervor: Im Jahre 1904 sind nur 
60 806 Güterwagen gebaut, gegen 153195 im Jahre 
1903 und 162 599 im Jahre 1902. Der Lokomotiven
bau ging von 5152 Stück im Jahre 1903 auf 3441 
im Jahre 1904 zurück. Die Bahnen sind nunmehr 
gezwungen, ihr rollendes Material zu vergrößern und 
zu erneuern, da ein höherer Frachtenverkehr zu er
warten ist und gerade in diesem Herbst und W inter 
sich Wagenmangel wieder stark bemerkbar gemacht 
hat. Die Bestellungen an Brückenbaumaterial sind 
bisher nicht so umfangreich gewesen wie man erwar
tete, sie waren aber groß genug, um auf den Träger
markt zu wirken. Die Bautätigkeit für Hochbau ist j 
noch nicht wieder auf der normalen Höhe angelangt, 
die Schwierigkeiten mit den Arbeitern haben die Bau
ausführungen teilweise lahmgelegt und die Fertig
stellung größerer Bauten erheblich verzögert. Durch 
diese ungünstigen Arbeiterverhältnisse ist die Unter
nehmungslust für größere Hochbauten, die viel Kon
struktionsmaterial benötigen, sehr gedämpft worden. 
Die Schiffbauindustrie, die sonst erhebliche Mengen 
von Blechen, Trägern und Winkeln verbrauchte, liegt 
danieder^ wie noch nie. Wenn die Bestellungen für 
die Marine nicht wären, könnten die Werften, die 
Ozeanschiffe bauen, die Tore schließen. Nur die

Binnenwerften, welche für Schiffahrt über die Seen 
Fahrzeuge bauen, sind einigermaßen beschäftigt. Der 
Preis für Schienen ist wie bisher auf 28 Dollar für 
die Tonne geblieben. Bestellungen liegen für 1905 
von amerikanischen Bahnen nur im Betrage von 
1035 000 tons vor; etwa ein Drittel der Leistungs
fähigkeit der Walzwerke, nachdem die Lackawänna- 
Werke in Betrieb gekommen sind. Die Bahnen haben 
bisher nicht so viel wie . erwartet bestellt.

Unter den allgemein ungünstigen Absatzverhält
nissen des Marktes in den Vereinigten Staaten wurde 
der Ausfuhr, die in den Jahren 1902 und 1903 ver
nachlässigt worden war, wieder volle Aufmerksamkeit 
geschenkt. Insbesondere waren es Stahlhalbfabrikat 
und Schienen, die in größerem Umfange ins Ausland 
gingen. Schienen sind in früheren Jahren bereits in 
erheblichem Umfang ausgeführt worden, die Ausfuhr 
von Halbfabrikat in diesem Umfang ist aber neu. 
Die vollständigen Zahlen für 1904 liegen noch nickt 
vor; in den elf Monaten bis Ende November sind 
296162 tons Knüppel und Blöcke im Wert von 
5798 277 Dollar ausgeführt worden, zumeist nach 
England. Die Preise sind sehr niedrig gewesen. 
Selbst für den Durchschnitt der für die Ausfuhr
statistik gemachten Angaben, die aus begreiflichen 
Gründen hochgehalten werden, kommt für die Tonne 
höchstens 19 Dollar, während in früheren Jahren der 
Exportpreis auf 30 Dollar zu stehen kam. Tatsäch
lich sollen Verkäufe in London weit unter dem Preis 
von 19 Dollar gemacht worden sein. Die Ausfuhr 
von Schienen betrug bis Ende November 395 799 tons 
im AVert von 10182402 Dollar, Der durchschnitt
liche Ausfuhrpreis war 25 Dollar, während der 
Syndikatspreis für das Inland 28 Dollar beträgt. 
Die große Schienenausfuhr wurde nur durch den 
Absatz nach Kanada möglich. In  Kanada trat nu» 
der vollen Inbetriebnahme des Schienenwalzwerks in 
den Werken der Lake Superior Corporation in Sanlt 
St. Marie der Zuschlagszoll von 7 Dollar f. d- t0,n 
für Schienen in Kraft, womit zu gleicher Zeit me 
Einfuhr von Schienen unmöglich gemacht wird. M  
handelte sich also darum, vor Toresschluß noch mög
lichst viel Schienen nach Kanada zu sen^en,.infi 
Ausfuhr nach Kanada allein betrug denn auch 215 ö- 
tons im W ert von 5 609090 Dollar. Größere V er
schiffungen erfolgten auch nach Australien, Mexiko, 
Südamerika und Japan; sie übertrafen aber die Aus
fuhr früherer Jahre, mit Ausnahme des Jahres 19 1 
nicht bedeutend. Die Roheisenausfuhr ist verhaltni 
mäßig gering gewesen, zwar größer als 1903, a 
doch nicht so hoch, wie bei dem geringen Konsu 
hier zu erwarten gewesen wäre, und wie er in früher 
Jahren war. Von dem Umfang der Betriebsemschra 

: kungen der Stahlwerke zeigt die große Zun4 ? eKnoo 
Ausfuhr von Alt- und Brucheisen, die von rund 

I auf 25 000 tons gestiegen ist. Von W alzw erkserze g
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nissen hat die Ausfuhr von Stabeisen, Handelseisen, 
Stahlblechen, Weißblechen und Draht zugenommen. 
Die Ausfuhr von Walzdralit hat abgenommen, die von 
Konstruktionsmaterial hat die Ausfuhr früherer Jahre 
(mit Ausnahme von 1903) nicht erreicht. Die Ausfuhr 
von Draht- und anderen Nägeln dürfte der Menge nach 
nicht oder nur sehr wenig selbst gegen 1903 zu
genommen haben. Die Ausfuhr von Erzeugnissen der 
Kleineisenindustrie hat abgenommen. Von den Er
zeugnissen der Gießereien und des Maschinenbaues 
zeigen Zunahme der Ausfuhr: elektrische Maschinen, 
Metallbearbeitungsmaschinen, Druckerpressen, Pumpen, 
Nähmaschinen, Schuhfabrikationsmaschinen, Lokomo
tiven, stationäre Dampfmaschinen und Holzbearbeitungs
maschinen. Abnahmen der Ausfuhr sind zu verzeich
nen bei Gußwaren, Wäschereimaschinen, Dampfkesseln, 
Schreibmaschinen. Zunahmen wie Abnahmen waren 
verhältnismäßig gering. Entgegen allen gehegten Be
fürchtungen bezüglich einer Überschwemmung mit 
amerikanischen Fabrikaten haben die schlechten Ab
satzverhältnisse auf dem hiesigen Markte auf die Aus
fuhr von Erzeugnissen des Maschinenbaus und der 
Kleineisenindustrie keine große Einwirkung gehabt.

Wie vorausgesagt, ist die Einschränkung der Be
triebe dem mit Verlusten verbundenen Arbeiten auf 
Vorrat in den Industrien, welche Fertigfabrikate her
steilen, vorgezogen worden. Die Haltung der Arbeiter 
bot im übrigen auch keine Veranlassung, ihnen zuliebe 
die Betriebe aufrecht zu erhalten. Etwas anderes ist 
es in der Hochofen- und Stahlwerksindustrie. Betriebs
einstellungen sind mit größeren Schwierigkeiten und 
Kosten verbunden, und es kann ohne große Arbeits
kraft leichter auf Vorrat und für den Export gearbeitet 
werden. Tatsächlich ist es nur die Ausfuhr von Stahl
halbfabrikat und von Schienen, welche in der Export
statistik die Ausfuhrzahlen zu ihrer ungewöhnlichen 
Höhe haben anschwellen lassen. Mit einer dauernden 
Besserung des hiesigen Marktes wird eine Abnahme 
<-or Ausfuhr von Halbfabrikat sich einstellen. Inter
nationale Vereinbarungen werden auch wohl in Zukunft 
einen Einfluß auf die Regelung der Ausfuhr ausüben 
(gewalzte Rohre, Schienen).

Naturgemäß änderten sich bei den ungünstigen 
Verhältnissen des Eisenmarktes in den Vereinigten 
Staaten auch die Verhältnisse der Einfuhr. Während 
in den Jahren des großen Bedarfs hier 1902 und 1903 
eine starke Einfuhr von Roheisen, Stahlhalbfabrikat, 
Schienen stattfand, hat dieselbe 1904 fast vollständig 
aufgehört. An Roheisen sind nur die Spezialsorten 
eingeführt worden, die für Stahlfabrikat und Spezial- 
guß gebraucht und hier nicht erzeugt werden. Die 
Roheiseneinfuhr ging um etwa 500000 tons im Werte 
von 9 Millionen Dollar zurück. Entsprechend der 
Sage hat auch die Einfuhr von Alt- und Brucheisen 
angenommen. Die Einfuhr von Halbfabrikat ging von 
etwa 290000 tons auf rund 12000 tons und im Werte 
von rund 7,5 Millionen Dollar auf 1,5 Millionen 
Uoliar zurück. Weniger groß war die Abnahme der 
Schieneneinfuhr, welche von rund 94000 tons im Werte 
von rund 2,5 Millionen Dollars auf rund 38000 tons 
’ü  }Xerte von 800000 Dollar gesunken ist. In der 
Anfuhr anderer • Walzwerkserzeugnisse ist die Ab

nahme in Anbetracht der schlechteren Zeiten verhält
nismäßig gering. Die Einfuhr englischer Weißbleche 
>at sich wieder bedeutend gehoben. Nur sehr geringe 
^chwankungen zeigt die Einfuhr von Erzeugnissen des 
Maschinenbaus, der Kleineisenindustrie und von Messer- 
hv® le'aewaren. Wie bei der Ausfuhr kommt auch 
,e i Einfuhr die Veränderung der Zahlen auf zwei 
F f v k*er auf Halbfabrikat und Roheisen, deren 
n?, ,  nur durch außergewöhnliche Umstände in der

tfk ^aJlre 1902'und 1903 ermöglicht worden ist.
• . ^ 'e [Erzeugung des Jahres 1904 kommen
a f h i  ers ên -A-hgaben. Sie können natürlich nicht 
u 0‘Qte Genauigkeit Anspruch machen, aber sie

sind hinreichend genau, Um ein richtiges Bild der Be
wegung der Eisenindustrie im Jahre 1904 zu geben. 
Die genauen vom Geological Survey und der Iron and 
Steel Association ausgearbeiteten Zahlen erscheinen 
gewöhnlich erst zwei Jahre später, haben daher nur 
statistischen und historischen Wert. Nach den bisher 
vorliegenden Mitteilungen ist die Eisenerzfördernng 
gewesen wie folgt:

1903 1904
Bezirk tons tons

Lake S u p e r io r ..................... 24 099 550 21 726 654
S ü d s ta a te n .......................... 5 889 000 5450 000
andere S ta a te n ..................... 2 483 000 2 190 000

32 471 550 29 366 654
Der Konsum stellte sich 

nach Zu- und Abrechnung 
von Ein- und Ausfuhr und
der Lagerhestände auf . . 34 074 379 29 537 747

Die Erzeugungsziffern für den Lake Superior-Be
zirk sind durch die im Oktober einsetzende Steigerung 
der Roheisenerzeugung wesentlich erhöht worden. Es 
wurde in den letzten Monaten mit allen Kräften ge
fördert, um die Vorräte für die Wintermonate, in denen 
Förderung und Verschiffung über die Seen ruht, zu 
ergänzen. Wie zu erwarten, ist auch die Roheisen
erzeugung wesentlich zurückgegangen. Sie erreichte 
1903 die höchste bisherige Ziffer mit 18009252 tons, 
im Jahre 1904 fiel sie wieder auf 16563 938 tons, sie 
war demnach auch geringer als im Jahre 1902, in 
welchem sie 17821307 tons betrug. Der Verlust von 
1445 314 tons verteilte sich auf Gießerei-und Puddel- 
roheisen, Abnahme 794031 tons, und auf Bessemer
roheisen, Abnahme 802234 tons. Der Verlust wurde 
etwas wettgemacht durch Vermehrung der Erzeugung 
von basischem Roheisen um 112040 tons und von 
Spiegeleisen und Ferromangan um 38 911 tons. Die 
Stahlerzeugung wird auf etwa 13700000 tons oder 
1 Million tons weniger als 1903 geschätzt. Im ein
zelnen werden von der Stahlerzeugung? 600000 tons der 
Erzeugung im Konverter (Bessemerstahl), 4950000 tons 
der Erzeugung im Martinofen mit basischer Zustellung, 
950000 tons der Erzeugung im Martinofen mit saurer 
Zustellung und 200000 tons von Tiegel- und Spezial
stahl zugeschrieben. Die Herstellung von Halbfabrikat 
hat anscheinend infolge der Verkäufe ins Ausland 
nicht so stark abgenommen wie die Herstellung von 
Fertigfabrikat, die durch weitgehende Betriebseinschrän
kung in allen Erzeugnissen vermindert wurde.

In Gründung' neuer Werke oder Verschmelzung 
bestehender hat das Jahr 1904 wenig Neues gebracht. 
Die Clairton Steel Company, die hauptsächlich Stahl
halbfabrikat herstellte, ging in den Besitz der United 
States Steel Corporation über, die Werke der Lacka- 
wanna Company zu Buffalo wurden fertiggestellt und 
in Betrieb genommen. Die geplante Verschmelzung 
der südlichen Eisen- und Stahlwerke ist nicht zustande 
gekommen. In der Stellung der United States Steel 
Corporation hat sich nichts geändert, die Einnahmen 
dürften etwa 38 °/o abgenommen haben, doch war die 
Gesellschaft imstande, außer den Zinsen auch die 7 % 
Dividende für die Vorzugsaktien zu zahlen; Dividende 
auf die gewöhnlichen Aktien wurde nicht gezahlt. Die 
Aussichten für die Zukunft liegen günstig. Das Ge
schäft lenkt wieder in normale Bahnen ein; die Eisen 
und Stahl verbrauchenden Industrien, mit Ausnahme 
der Schiffbau- und Bauindustrie, sind wieder gute 
Abnehmer geworden; besonders kann dieses von der 
Maschinenbauindustrie gesagt werden. Die Momente 
der Gefahr liegen in einer Wiederbelebung des „booms“ 
und der Spekulation und in den Arbeiterverhältnissen. 
Die Frage der Machtbefugnis der Gewerkschaften inner
halb der Betriebe ist noch lange nicht geregelt; mit 
besseren Zeiten und drängenden Bestellungen werden 
die Arbeitgeber nachgiebiger und die Arbeiter wieder
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hartnäckiger werden. Eine Ursache schwerer Befürch
tung für die Stellung der amerikanischen Industrie, 
in erster Linie der Eisen und Metall verarbeitenden 
Industrien, liegt in der Haltung der Gewerkschaften 
der Lehrlingsausbildung gegenüber. Gewerkschafts
regeln beschränken die Annahme von Lehrlingen in 
weitestem Maße. Der Mangel an Nachwuchs, der da
durch verursacht wird, wird noch erhöht durch die 
Abneigung der Jugend, in die Werkstätten zu gehen 
und regelrecht zu lernen. Man versucht nun dem schon 
sehr fühlbaren Mangel an geeignetem Nachwuchs durch 
Ausbildung von Lehrlingen in Schulen und Lehrwerk
stätten abzuhelfen. Das Bestreben, die Ausbildung der

Lehrlinge aus der W erkstatt in Schulen mit Lehr
werkstätten zu verlegen, kann jedoch nach Ansicht 
hiesiger Industrieller nur ein Notbehelf sein, der für 
die Erziehung im Betriebe keinen vollen Ersatz bietet. 
Mit Besorgnis blicken viele auf den geringen Nach
wuchs praktisch gelernter Arbeiter, zu einer Zeit, wo 
der Nachschub durch Einwanderung beginnt schwächer 
und schwächer zu werden, die Industrie aber zu ihrer 
vollen Entwicklung tüchtiger, gelernter Arbeiter in 
großer Anzahl bedarf.

W a etzo ld t,
H a n d c ls s a c h v e r s tä n d ig e r  b e im  K ö n ig lic h e n  

G e n e r a lk o n s u la t  in  N ew  Y o rk .

Y ereins - N achr ichten.

Vere in  d e u t s c h e r  E ise n h ü t te n le u te .

A u szug aus dem  P r o to k o ll  
ü b er  d ie  Y o r sta n d ss itz u n g  am  28 . F eb ru ar  1905 

in  d er  S tä d tisch en  T o n h a lle  zu D ü sse ld o r f.

Anwesend sind die Herren : Geheimrat Dr. Car l  Lueg ,  
Kommerzienrat B r a u n s ,  A s t h ö w e r ,  K a m p ,  
Dr. Be ume r ,  B l a ß ,  Kommerzienrat Ba a r e ,  Do-  
we r g ,  Geheimrat Dr. H a a r m a n n ,  H e l m h o l t z ,  
K i n t z l e ,  Kommerzienrat K l e i n ,  G i l l h a u s e n ,  
Mei er ,  Mü l l e r ,  R e u s c h ,  Geheimrat S e r v a e s ,  
S p r i n g o r u m ,  S c h u s t e r ,  Gcheimrat Tu l l ,  Kom
merzienrat W e y  1 a n d ,  Dr. S c h r ö d t e r ,  Y o g e l ,  
Lemke.

Entschuldigt sind die Herren: Bue ck ,  Da e l e n ,  Dahl ,  
Geh. Bergrat K r a b l e r ,  Dr. ing. h. c. F r i t z  W. 
L ü r m a n n ,  H e g e n s c h e i d ,  Macco,  Ma s s ene z ,  
Ni ed t ,  Metz ,  Os wa l d ,  R ö c h l i n g ,  We i n l i g .  

Die Tagesordnung lautet:
1. Konstituierung des Vorstandes; Verteilung der 

Ämter im Vorstand für das Jahr 1905.
2. Vorlage der Abrechnung für das Jahr 1904; Auf

stellung des Voranschlags für 1905.
3. Mitteilungen über die Einrichtung des erweiterten 

Geschäftshauses.
4. Mitteilungen betreffend die eisenhüttenmännische 

Hochschulausbildung.
5. Bestimmung des Tages und der Tagesordnung der 

nächsten Hauptversammlung.
6. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten.

Den Vorsitz führt Hr. Geh. Kommerzienrat Dr. ing. 
Ca r l  L ueg . Protokoll Dr. S c h r ö d t e r .

Verhandelt wird wie folgt:
Vor Eingang in die Tagesordnung begrüßt der 

Vorsitzende die Versammlung, namentlich die in letzter 
Hauptversammlung gewählten, zum erstenmal anwesen
den Herren und spricht die Hoffnung aus, daß die 
infolge des erfreulichen Anwachsens des Vereins sich 
nötig erwiesene Vermehrung des Vorstandes dem Verein 
zum Segen gereichen möge.

Zu P u n k t  1 wird durch Zuruf zum ersten Vor
sitzenden Hr. Geh. Kommerzienrat Dr. ing. Car l  L u e g  
wiedergewählt; ebenfalls durch Zuruf erfolgt die 
Wiederwahl der HH. Kommerzienrat H. Br a u n s  zum 
ersten stellvertretenden Vorsitzenden und F. A s t 
h ö w e r  zum zweiten stellvertretenden Vorsitzenden. 
Zum Kassenführer wird Hr. Generaldirektor K a m p  
wiedergewählt, In  den Vorstands-Ausschuß werden

gewählt die drei Vorsitzenden und außerdem die HH.: 
Geh. Bergrat K r ä h l e r ,  Direktor Ki n t z l d ,  Direktor 
S p r i n g o r u m  und Kommerzienrat Baar e .  Die lite
rarische Kommission setzt sich zusammen aus dem 
Vorstands-Ausschuß sowie aus den H H .: He l mhol t z  
und Dr. ing. li. c. F r i t z  W*. Lü r ma n n .

Zu P u n k t  2 erstattet der Kassenführer, Hr. Gene
raldirektor K a m p ,  Bericht über die Abrechnung der 
Hauptkasse, der Hoesch-Stiftung, der Pensionskasse 
und des zur Unterstützung der Technischen Hochschule 
zu Aachen bestimmten Fonds. Im Anschluß.an diese 
Mitteilungen gibt der Geschäftsführer eine Übersicht 
über die Verwaltung der Kassengeschäfte. Die Ab
rechnung für das Jahr 1904 wird hierauf gutgeheißen. 
Sodann setzt Versammlung, nachdem der Geschäfts
führer zu den einzelnen Positionen nähere Erläute
rungen gegeben hat, den Voranschlag für das Jahr 
1905 fest. Bei dem Titel „Jahrbuch“ entsteht eine 
längere Debatte, als deren Ergebnis der einstimmige 
Beschluß des Vorstandes folgte, auch den IV. Jahr
gang herauszugeben, während er für die Herausgabe 
der folgenden Jahrgänge die Beschlußfassung sich 
vorbehält.

Zu P u n k t  3 legt der Geschäftsführer den Plan 
der nunmehr zu einem Gebäude vereinigten Hänser 
Jacobistraße 3 und 5 vor und berichtet des näheren 
über die Organisation der Geschäftsführung und Re
daktion.

Zu P u n k t  4 erstattet der Geschäftsführer Bericht 
über die hinsichtlich des Ausbaues des eisenhütten
männischen Unterrichts eingetretenen Vorkommnisse.

Zu P u n k t ö  beschließt Vorstand, die nächste 
Hauptversammlung am Sonntag den 14. Mai in der 
Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf abzuhalten. Für 
die Tagesordnung wird ein Vortrag über die Elektro- 
stahlherstellung bestimmt.

Zu P u n k t  6 gibt Vorsitzender Kenntnis von der 
vereinsseitig erfolgten Delegierung des Hrn. Direktor 
Malz in das Kuratorium der Rheinisch-Westfälischen 
Maschinenbau- und Hüttenschule in Duisburg an Stelle 
des nach Danzig berufenen Hrn. Professor R e i n 
h o l d  K r o h n .

Zum Schluß wird die Amtsdauer der durch Be
schluß der letzten Hauptversammlung dem Yorstan 
zugewählten Herren durch das Los wie_ folgt les - 
gesetzt: Es scheiden aus mit Ende 1905 die HH-- 
Müller, Weinlig, Dowerg, Oswald; mit Ende 1 J O •_ 
Gillhansen, Schuster, Dahl, Baare; mit Ende ' • 
Meier, Hegenscheid, Reusch, Röchling.

E . Schrödter.
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E rnst Friedrich Dürre f .

Am Mittwoch den 22. Februar 1905 starb nach 
längerem Leiden zu Eltville der ehemalige Inhaber 
der Professur für „Eisenhüttenkunde“ an der Tech
nischen Hochschule zu Aachen, Dr. E r n s t  F r i e d r i c h  
Dürre,  im 71. Lebensjahre.

Der Vater des Verewigten schloß sich auf dem 
Gymnasium dem Erwecker des Turnwesens Fr. L. Jahn 
an, machte als Sekundaner im „Liitzowschen Frei
korps“ den Befreiungskrieg mit, und war auf der 
Universität Jena ein Führer der burschenschaftlichen 
Bewegung. Dies zog ihm eine fünfjährige Unter
suchung zu, welche den Theologiebeflissenen auf die 
Laufbahn des Privatlehrers drängte. Als solcher 
verheiratete er sich in Lyon, wo ihm am 19. Oktober 
1834 ein Sohn geboren wurde. Im Jahre 1848 zog 
der Vater wieder nach Deutschland, woselbst der 
Sohn seine Vorbildung erhielt. Im 20. Lebensjahre 
wurde derselbe auf dem 
Königl. Hüttenwerk zuMnla- 
pane zur praktischen Aus
bildung zugelassen. Er war 
sodann 22 Monate in den 
verschiedensten Zweigen der 
damaligen Eisenhüttentech
nik praktisch tätig (Holz
kohlenhochofen mit Gieße
reibetrieb, Köhlerei, Frisch
feuerbetrieb, Walzwerksbe
trieb, Kokshochofenbetrieb 
mit Kokerei). Im Herbst 
1857bezog er die Universität 
und wurde nach Beendigung 
seiner Studien am 22. Aug.
1861 zum Hütteneleven er
nannt. Von dieser Zeit bis 
zum Herbst 1865 war er als 
Betriebsbeamter auf den 
Königl. Hüttenwerken Mala- 
pane und Gleiwitz tätig.

Entscheidend für seine 
spätere Laufbahn war die Be
rufung als Assistent W e d 
dings an die Königl. Berg
akademie in Berlin, wo ihm 
Gelegenheit geboten war,
sich auf wissenschaftlichem Gebiete zu betätigen. E r [ 
and dort verständnisvolles Entgegenkommen und all

gemeine Anerkennung, welch letztere darin zum Aus
ruck kam, daß er im Jahre 1867 als Dozent für 

»Metallurgische Technologie“ und „Feuerungskunde“ 
zugelassen wurde. Eine Reihe von Aufsätzen, Apho
rismen über Gießereibetrieb, welche während der 
V*1.® 1865 bis 1868 in der „Österreichischen Zeit- 
c iritt für Berg- und Hüttenwesen“ erschien, lenkte 
ie Aufmerksamkeit weiterer Kreise auf Dürre. Im 
ugust 1868 erwarb er sich an der Universität 
ottmgen die philosophische Doktorwürde auf Grund 

Pi»61 « ss®rtation: „Über die Konstitution des Roh- 
sens . Weitere Veröffentlichungen während seines 

'e er,Aufenthalts sind folgende: „Die Bessemer- 
n age der Königin - Marienhütte zu Cainsdorf bei 

i;7A (»Polytechnisches Zentralblatt“ 1869); „No- 
fiir aRu das Bessemerwerk zu Seraing“ („Zeitschrift 
187m.er T̂k* (Bütten- und Salinenwesen in Preußen“
( n  I , 10 Rheinisch-Westfälische Stahlindustrie“ 
t» Deutsche Revue“ 1870).
W ec/rr ' m dabre 1870 eröffneten Rheinisch- 
dp/t i lso“.en Polytechnischen Schule erstreckte sich 
auf a?  des Professors der „Mineralogie“ auch

» etallurgie“, und hatte infolgedessen der von

der Berliner Bergakademie kommende Mineraloge 
L a s p e y r e s  auch „Hüttenkunde“ zu lesen. Die Un
möglichkeit, beide weit auseinanderliegenden Gebiete 
in einer Hand zu vereinigen, wurde jedoch bald er
kannt, und infolge Betreibens des „Zollvereinsländischen 
Eisenhüttenvereins“ in Düsseldorf, der laut Sitzungs
beschlusses vom 14. Januar 1871 der Polytechnischen 
Schule in Aachen behufs Errichtung und Erhaltung 
eines Lehrstuhls für „Eisenhüttenkunde“ einen Beitrag 
von 3000 Talern vorläufig auf drei Jahre bewilligte, und 
dank den Bemühungen des damaligen „Technischen Ver
eins für Eisenhütten wesen“ in Düsseldorf reifte bei der 
Königl. Staatsregierung der Entschluß, einen Lehrstuhl 
für „Hüttenkunde“ in Aachen zu errichten. Im Herbst 
1871 wurde provisorisch eine Dozentur für „Allgemeine 
und spezielle Hüttenkunde“ sowie „Probierkunde“ ein
gerichtet, und für dieselbe Dürre berufen.

Eine freiere, die ganze 
Arbeitskraft eines Mannes 
in Anspruch nehmende Tä
tigkeit wartete seiner in 
Aachen, und dank seinen 
Leistungen wurde schon 
Weihnachten 1872 eine 
etatsmäßige Professur ge
schaffen und Dürre über
tragen.

Das während der Jahre 
1870 bis 1875 erschienene 
„Wissenschaftlich - Techni
sche Handbuch des gesamten 
Gießereibetriebes“, das in
zwischen zwei weitere Auf
lagen erlebt hat und heute 
noch zu den besten Lehr- 
und Handbüchern dieses 
Zweiges der Eisenhütten
kunde zu zählen ist, zeigt 
ihn als Meister in der 
Darstellung technischer Vor
gänge und technischer 
Einrichtungen. Von 1873 
bis 1878 bekleidete Dürre 
das Amt eines Schriftführers 
beim „Technischen Ver

ein für Eisenhüttenwesen“, und war derselbe während 
dieses Zeitraums als ständiges Vorstandsmitglied 
kooptiert. In dieser Eigenschaft übernahm er die 
Berichterstattung über die Weltausstellung in Wien 
(Berlin 1876) und hielt auf den Generalversammlungen 
folgende Vorträge: „Die graphische Darstellung von 
Hüttenprozessen“ (Dezember 1873); „Neuere Erfah
rungen im mechanischen Puddeln mit Berücksichtigung 
des Pernotschen Ofens (Dezember 1874, in Druck 
Berlin 1875); „Mitteilungen über die amerikanische 
Kommission zur Untersuchung der gegenwärtig fabri
zierten Eisen- und Stahlsorten“ (Februar 1876); „Be
richt über eine Reise nach Frankreich und die Fort
schritte der dortigen Eisenindustrie“ (Juli 1876); 
„Mitteilungen über neuere Fortschritte im franzö
sischen Eisenhüttengewerbe“ (Dezember 1877). Oktober 
1878 legte Dürre sein Amt als Schriftführer nieder. 
Der „Katechismus der allgemeinen Hüttenkunde“ er
schien 1877 in Leipzig, woselbst auch das große 
W erk über „Anlage und Betrieb der Eisenhütten“ in 
drei Bänden mit mehreren Atlanten während der 
Jahre 1878 bis 1892 herausgegeben w-urde. In der 
Amtsperiode 1. Juli 1886 bis 1. Juli 1889 war er 
Rektor der Technischen Hochschule, ein Beweis für 
das Vertrauen, welches seine Kollegen ihm entgegen
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brachten. Während dieser Zeit ging er eine zweite 
Ehe ein, welche mit zwei Kindern gesegnet ist.

In den 00 er Jahren verfaßte Dürre nachstehende 
Reihe von Büchern, die den besten Beweis für seinen 
unermüdlichen Schaffensdrang liefern: „Die neueren 
Koksöfen“ (Leipzig 1892); „Die Metalle und ihre 
Legierungen“ (Hannover 1895); „Ziele und Grenzen 
der Elektrometallurgie“ (Leipzig 1896); „Vorlesungen 
über Allgemeine Hüttenkunde“ (Halle 1898); „Der 
Hochofenbetrieb am Ende des 19. Jahrhunderts“ 
(Berlin 1901). Zahlreiche Abhandlungen und Aus
stellungsberichte können hier mangels genügenden 
Raumes keine Erwähnung finden. Im Jahre 1893 
unternahm er eine Studienreise zur Weltausstellung 
in Chicago, die zugleich zum Studium der mächtig 
aufstrebenden amerikanischen Eisenindustrie diente.

Die Eeier seines 40jährigen Dienstjubiläums im 
November 1897 zeigte, welch großer Verehrung und 
Anhänglichkeit der Jubilar sich bei seinen Schülern 
erfreuen durfte... Es wurde ihm bei dieser Gelegen
heit sein in 01 gemaltes Bild von seinen alten 
Schülern überreicht. Im Jahre 1900 stellte sich ein 
Leiden ein, das ihn im Oktober zwang, sich auf ein 
Jahr beurlauben zu lassen. Nach Ablauf desselben

ließ er sich im Oktober 1901 pensionieren. Bei diesem 
Anlaß wurde ihm zu den schon erhaltenen Orden der 
Rote Adlerorden III . Klasse mit der Schleife ver
liehen. Seit W inter 1895/96 besaß er das Ritter
kreuz des Luxemburgischen Ordens der Eichenkrone. 
Nach seiner Pensionierung zog er nach Wiesbaden 
und später nach Eltville, wo ihn der Allerbarmer Tod 
von seinen Leiden erlöste.

Die Tätigkeit, welche Dürre im Jahre 1865 als 
Lehrer begann und mit großer Hingabe und Auf
opferung bis zum Jahre 1900 fortsetzte, war in vieler 
Beziehung eine segensreiche. Mit großem Geschick 
verstand er es, seinen Schülern in klarer lichtvoller 
Darstellung die theoretischen und praktischen Grund
lagen des Hüttenwesens zu vermitteln. Seine Schüler sind 
nicht nur in Deutschland, sondern auch in den übrigen 
eisenerzeugenden Ländern verteilt. Alle verbindet 
aber treue Anhänglichkeit und Dankbarkeit für ihren 
heimgegangenen Lehrer. Dürre hat sich um die 
Entwicklung des deutschen Eisenlnittonwesens unver
gängliche Verdienste erworben.

Nennt man die besten Namen,
So wird auch der seine genannt! ^  j y

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h l i t t e n l e u t e .

Acuderuiigen im M itglieder-V erzeichnis.
B a u m g ä r tn e r , F . W ., Ingenieur, Dortmund, Heiliger

weg 45.
D elvosalle , L e o p o ld , aux Minières de la Société Mé

tallurgique de Taganrog, Eltigen-lez Kertch.
H e ß , K a r l  A lb e r t, Hüttcnverwalter, Krieglach, Steier

mark.
K ir d o r f ,  M a x , Stellvertretendes Vorstandsmitglied des 

Aachener Hütten-Aktien-Vereins, Rote Erde bei 
Aachen.

K r ä tsc h m e r , J o h a n n , Ingenieur, Hüttenmeister des 
Gußstahlwerks der Bismarckhütte, Bismarckhütte 0  -S.

K r u s k o p f ,  K ., Dipl.-Ingenieur, Eisen- und Stahlwerk 
Hoesch, Dortmund, Poststr. 4.

M a g ery , M ., Stellvertretendes Vorstandsmitglied des 
Aachener Hütten-Aktien-Vereins, Rote Erde bei 
Aachen.

M a n g o ld , L . ,  Hütteningenieur, Riesa i. S., Kastanien
straße 94.

M a u re r -L ö ff le r . M ., Ingenieur, Graz, Kalchberggasse 1.

i Otto, H u b e r t, vorm. Oberingenieur bei Fried. Krupp, 
Akt.-Ges., Boppard a. Rh.

Sch iebeier, K a r l ,  Ingenieur der A. E. G., Berlin W. 57, 
Bülowstr. 62 . '

S c h n e ttle r , H a n s ,  Dipl. Hütteningenieur, Berlin V, 
Hessischestr. 7.

T it t le r , R ., D r ., Dipl.-Hütteningenieur, Berlin W. 57, 
Steinmetzstraße 41Ir- 

W eiße, E r n s t ,  Direktor der Gasmotorenfabrik A.-G., 
Köln-Ehrenfold.

N e u e  M i t g l i e d e r .
C o sm a n n , J u l iu s ,  Essen a. d. Ruhr, Bismarckstr. 33. 
D ubois, M a th ie u , Ingenieur, Boulevard de la Souve- 

niere 120, Liege. .
K le in ,  H errn . W ., Ingenieur, c/o. Mackintosh, 

Hemphill & Co., Pittsburg, Pa. .
S u d h o ff, K a r l ,  D r ., Sanitätsrat, Professor, Hochdahl.

V e r s t o r b e n :
D ü rre , D r ., E . F . Professor, Wiesbaden.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet statt am

Sonntag den 14. Mai 1905 in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.


