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Die elektrische Kraftübertragung' auf Hüttenwerken.
V on F. Jan sse il-D ü sse ld o r f .

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

;ie  E nergieversorgung der E isenhütten­
betriebe hat in den letzten  Jahren eine  
vollständ ige U m gesta ltun g  erfahren, 
gekennzeichnet durch die Einführung der 

zentralisierten elektrischen K rafterzeugung, die hier  
wie in anderen Industriestätten m it ähn lichen  A rbeits­
bedingungen w irtschaftlich  bedeutende E rsparnisse  
ergab. B essere G esam tdisposition  der A n lage, Ver­
einfachung und V erbilligung des B etriebes, erhöhte  
A usnutzungsfähigkeit der g le ich m äß ig  belasteten  
E nergieerzeuger und daher sp arsam e Brennstoffaus- 
wertung, das sind  die w esen tlich en  Vorteile jeder  
zentralen, planvoll angeleg ten  K raftversorgung, 
die für den H iittenbetrieb um  so  größere Bedeu- 
tung gew innt, als d ieser m ehr als irgend ein  
anderes A rbeitsgeb iet d ie versch iedenartigsten  
m aschinellen E inrichtungen verlangt, deren E nergie­
versorgung w eg en  ihrer unübersich tlichen  V iel­
gliedrigkeit und ihrer w ech se ln d en , aussetzenden  
Betriebsw eise s ich  außerordentlich  sch w ierig  g e ­
stalten m uß . D ie r ich tige  W ürdigu ng der g e ­
kennzeichneten V orteile und die verständn isvolle  
Verwertung der aus kleineren Betrieben gew onnenen  
Ergebnisse hat denn auch in der T at zu E inrich­
tungen geführt, die verm öge der besseren  A us­
nutzung so w o h l der K raftquelle w ie  auch der 
Produktionsm ittel eine w esentlich e E rm äßigun g  
der G estehungskosten  f. d. T onn e A usbringen  
unmittelbar zur F o lg e  hatten .

Solange der D am pf als E nergieträger ' über­
wiegend die A rbeitsm aschinen  der H üttenbetriebe  
zu versorgen hatte, w ar an  e in e Zentralisierung  
der E nergieerzeugung um  so  w en iger zu denken, 
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je größer die räum liche Entfernung zw ischen  den  
einzelnen K raftverbrauchern w urde. D ie S ch w ier ig ­
keiten, w elch e  einer rationellen Verteilung und  
Fortleitung des D am pfes für Kraftbetrieb durch 
ein w eilgestrecktes N etz von Rohrleitungen en t­
gegen steh en , liegen  unbehebbar im  W esen  des 
Energiem ittels begründet und w erden auch bei 
w eitem  nicht ausgeg lich en  durch die unbestritten  
durchgreifenden V erbesserungen, w elch e die D am pf­
technik im  letzten  Jahrzehnt aufzuw eisen hat. 
Selbst d ie vervolikom m nete A usnutzung des Brenn­
stoffs, w e lch e  durch die Fortschritte im  Bau 
von K ondensationsan lagen, H eißdam pfm aschinen , 
Dam pfturbinen, A bw ärm ekraftm aschinen usw . er­
zielt w urde, verm ochte nicht das System  der 
D am pfkraftübertragung so  ökonom isch  zu gesta l­
ten, daß es die gesteigerten  B edürfnisse und A n­
forderungen des m odernen H üttenbetriebes ohne  
Z uhilfenahm e anderer E nergiem itte l hätte erfüllen  
können.

Bei reinen H ochofenbetrieben m äßigen  U m ­
fanges und ohn e viel N ebenverw ertung (K oke­
reien, Sch lackenverw ertun g u sw .) w ird die K raft­
übertragung m ittels D am pf dadurch erleichtert, 
daß die H auptverbraucher, das sind die G ebläse­
m asch inen , in nächster N äh e der H ochöfen und 
dam it auch  der zentralisierten K esselbatterien g e ­
legen sind, so daß eine E nergieübertragung durcli 
D am pfrohrleitungen m it einem  relativ günstigen  
W irkungsgrade erm öglicht wird. A ußerdem  sind  
die für den Dam pfbetrieb benötigten G ichtgase  
in so  reich licher M enge vorhanden, daß die 
W irtschaftlichkeit der K raftübertragung von unter­

1



514 Stahl and Eisen. Die elektrische K ra ftübertragung  a u f  H üttenw erken. 25. Jahrg. Nr. 9.

geordneter B edeutung ist. S chw ieriger sch on  g e­
sta ltet sich die K raftversorgung auf diesem  W eg e  
für ein H ochofenw erk verbunden m it T hom as- 
Stah lw erksbetrieb , da die hierfür nötigen  G eb läse­
zentralen je  nach  dem  U m fang der Produktion  
und der N ebenbetriebe w eiter voneinander g e ­
trennt liegen . Für so lche H üttenw erke endlich , 
die so w o h l die V erhüttung der Erze als auch die 
W eiterverarbeitung des R oh m ateria ls bis zu den 
F ertigfabrikaten in größerem  M aßstabe betreiben, 
ist eine w e itg eh en d e  D ezentralisation für die  
D am pferzeugung die e inzige M öglichkeit, der 
durch die D am pffortleitung auftretenden S ch w ier ig ­
keiten H err zu w erd en  und das System  der 
K raftübertragung ein igerm aß en  w irtsch aftlich  zu 
gestalten . B egünstig t und gefördert w urde d iese  
D ezentralisation durch die A usnutzung der A b­
fa llgase  an den W ärm öfen  der W alzw erke, w obei 
die D am pfkessel m eist unm ittelbar den O fen­
betrieben angegliedert w urden . E ine derartige  
A bhitzedam pfw irtschaft hat in das System  der 
einheitlichen  E nergieversorgung ein großes D urch­
einander gebracht, den Betrieb unübersichtlich  g e ­
sta lte t und verteuert. D ie Versuche, durch Ver­
w end un g hoher D am pfspannungen  die zentrale  
D am pferzeugung leb en sfäh ig  zu gesta lten , führten  
zu m aßlosen  E nergieverschw en du ngen , da es trotz 
eines planvoll durchgebildeten R ohrleitungsnetzes  
nich t gelan g , die Ü bertragungsverluste  auf ein 
zu lässiges Maß herabzum indern. K ondens- und 
U ndichtigkeitsverluste von 2  kg D am p f f. d. 
Q uadratm eter R ohrfläche und Stu nd e bilden für 
die gekennzeichneten  Betriebe durchaus keine  
Selten heit se lb st bei gut gew arteten  R ohrleitungen  
und bei w eitgeh en d er  V erw endung von W ä rm e­
schutzm itteln . Für ein R ohrnetz von 1 0 0 0  qm  
Strahlun gsob erfläche bedeutet das einen K ondens- 
verlust von  2 0 0 0  kg D am pf f. d. S tu nd e, so  
daß unter A n n ah m e einer V erdam pfung von 
2 0  kg f. d. Q uadratm eter H eizfläche die B etriebs­
bereitschaft von 1 0 0 0  qm R ohrleitung je 1 0 0  qm  
K esselheizfläche erfordert. Ein H ochofenw erk  
m ittlerer G röße (4  Öfen zu je 1 5 0  t A usbringen) 
enthält beisp ie lsw eise  bei reinem  Dam pfbetrieb  
eine R ohrleitung von 1 5 0 0  bis 2 0 0 0  qm , das 
zu gehörige Stah lw erk  vielleicht 5 0 0  bis 7 0 0  q m ;  
das W alzw erk  m it Block- und T rägerstraßen  
(3  bis 4  M aschinen) 1 6 0 0  bis 2 2 0 0  qm , so  daß  
das R ohrnetz 3 5 0 0  bis 5 0 0 0  qin Strah lun gs­
oberfläche bietet. D ie B etriebsbereitschaft w ürde  
m ithin  3 5 0  bis 5 0 0  qm  K esselheizfläche nötig  
m achen . R i e d l e r  führt in d ieser Z eitschrift, 
Jahrgang 1 8 9 9 ,  ein B eisp iel an, w o die B etriebs­
bereitschaft von im  ganzen  2 0  0 0 0  qm L eitu ngs­
oberfläche die H eizung von 2 0  D am pfkesseln  zu 
je 8 0  qm  H eizfläche erforderte. Bei un gün stigen  
örtlichen V erhältn issen  oder sch lech t gew arteten  
A n lagen  vervielfachen  sich  die angegebenen  Z ah­
len und es sind e in e ganze R eihe von B etrieben  
b ek a n n t, bei denen  die B etriebsbereitschaft des

R ohrnetzes 2 5  und 3 0  %  der gesam ten  E nergie­
erzeugung dauernd in Anspruch n im m t.*

ln denjenigen B etrieben, in w elch en  A bfallgase  
für die D am pferzeugung reich lich  zur Verfügung  
stan den , w urde auf eine V erbesserung dieser Ver­
hältn isse w en ig  W ert g e leg t, da m an den D am pf 
als geschenkt h innahm . D agegen  ist die in ten ­
sivste  A usnutzung der Brennstoffe eine L ebens­
frage gew ord en  für alle d iejen igen A nlagen , denen  
entw eder  überhaupt keine A b fa llgase  zugänglich  
sind, oder aber die verm öge ihrer Produktions­
erw eiterun gen  neue  E nergieverbraucher an die b is­
herige G asverw ertung ansch ließen  m ü ssen . Die 
F estste llu n g  d ieser V erhältnisse dürfte genügen , 
um  die beisp ie llose  E ntw icklung zu verstehen, 
w elch e  die elektrische K raftübertragung auf den  
H üttenw erken in den letzten Jahren erfahren hat. 
Der m aßlosen  E nergievergeudung, w e lch e  die de­
zentralisierte K rafterzeugung und insb esond ere die 
A bhitzedam pfw irtschaft m it sich brachte, stehen  
die bedeutenden  E rsparnisse gegenüber, w elche  
durch die elektrische K raftversorgung in m odernen  
A nlagen  erzielt w ird. Ins R iesenhafte hat sich  
diese E ntw icklung gesteigert, se itdem  m an erfolg­
reich b egonn en  hat, ausged eh n te  G rubenfelder  
und um fangreiche H üttenw erk san lagen  an ein ge­
m ein sam es K abelnetz anzusch ließen  und som it 
die E nergieerzeu gung und V erteilung in^derülenk- 
bar vorteilhaftesten  Form  auszubilden . A u f dieser  
G rundlage h at sich  in einer verhältn ism äßig  
kurzen S p ann e Zeit eine K raftversorgung heraus­
geb ildet, die dem  G esam tbetrieb auch nach außen  
hin ein gegen  früher vollständ ig  verändertes A us­
sehen  gegeb en  hat. Im allgem ein en  wird der 
aufm erksam e B esucher einer m odern eingerichteten  
H ütte den Eindruck gew innen , daß  der Betrieb 
gegen über den älteren E inrichtungen an P lan­
m äßigkeit und Ü bersichtlichkeit un bed ingt g ew on ­
nen hat, obw ohl die Produktion m eist ganz be­
deutend gesteigert w urde. D ie im  ganzen W erk  
zerstreut liegenden  D am pfkessel m it ihren ver­
schiedenartigen K onstruktionen und Betriebsverhält­
n issen  w erden  nach  und nach außer Betrieb ge­
setzt. D as N etz der D am pfleitungen , zu dessen  
W artung und B eaufsichtigun g ein zah lreiches, gut 
geschu ltes B edien un gspersonal nötig  w ar, m acht 
dem  elektrischen K abel Platz, das, einm al verlegt, 
überhaupt keiner W artu n g  m ehr bedarf und weder

* D ie oben erwähnten, von Professor R i  e d l e r  
angestellten Messungen ergaben: 1. Schaehtanlaee
mit 12 D am pfkesseln: Leergang 6 0 . 0/0 des durch­
schnittlichen ßrennstoffaufwandes, ßetriebsbereitscliaft 
25 % ; 2. Fabrikanlage m it 15 Betriebskesseln, mit 
verzweigter Dampfleitung für Nebenbetriebe: Leer­
gang 62 °/o, Bereitschaft 25 °/o; 3. AValzwerk mit 
zwei Trios, Träger-Reversiermaschine, drei kleinen 
W alzenstraßen, den üblichen Hilfsmaschinen und 
Nebenbetrieben: Leergang 70 % , Bereitschaft 32 °/o;
4. "Walzwerk für Handelseisen mit Hammerwerk und 
entfernt liegender W erkstätte, Lichtwerk, alles von 
mangelnder Beschaffenheit: Leergang 80 °/o, Bereit­
schaft 44 °/o.
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die foi'tzuleitende E nergie verändert, noch  auch  
für se in e  B etriebsbereitschaft einen E nergieaufw and  
erfordert. Der Ersatz einer U nzahl von kleineren  
H ilfsdam pfm aschinen  durch den anpassungsfäh igen  
E lektrom otor hat eine durchgreifende V erbesserung  
fast aller B etriebsm ittel gebracht und neben  
gün stigster  A usnutzung erst den ersehnten S ch n e ll­
betrieb e r m ö g lic h t; das g ilt im  besonderen für 
die vielgliedrigen T ransport- und H ebevorrichtun­
gen, die durch die V erw endung des elektrischen  
E inzelantriebes so w o h l in ihrer G esam tanordnung, 
als auch in ihren konstruktiven E inzelheiten  eine  
völlige  U m bildung erfahren haben und in ihrer  
L eistungsfäh igkeit te ilw eise  vervielfacht w urden. 
Die e lektrische K raftübertragung hat gerade auf 
diesem  G ebiete A ufgaben gelöst, denen w eder  
m it D am pf noch  m it Druckluft und P reß w asser  
gleich erfolgreich und vo llkom m en beizukom m en  
w ar, und die zu den sch w ierigsten  gehören , die  
je der M aschinentechnik zur L ösung gestellt w urden .

Für die H auptenergieverbraucher der H ütte  
dagegen , das sind die G eb läsem asch in en  und 
W alzen zu gm asch in en  m it L eistungen von .m ehreren  
tausend P . S ., ist bis in jüngster Zeit der D am pf­
betrieb A lleinherrscher geb lieben  und zw ar der 
Dam pfbetrieb m it dezentralisierter D am pferzeugung  
in der W eise , daß jede M aschinengruppe ihre 
entsprechende K esselgruppe zugeteilt erhält. Die 
unm ittelbare A usnutzung der A b fa llgase  in G as­
motoren hat auch für d iese E nergieverbraucher  
;anz n eue G rundlagen geschaffen , und das 1 5 0 0 -  
tferdige G asgeb läse und der 2 0 0 0 p fe r d ig e  Gas- 
A'alzenzugmotor haben sich bereits zu N orm al­
m odellen entw ickelt. Durch d iese für den H ütten­
betrieb so h och b ed eu tsam en  E rfolge der G roß­
gasm otoren wird das A n w en d u n gsgeb iet der 
D am pfkraftübertragung w iederum  bedeutend e in ­
geengt, um  so  m ehr, als auch die F orlleitung und  
Verteilung des G ases von  einer zentralen Er­
zeugungsstelle  aus w en iger  Schw ierigk eiten  bietet. 
In den F ällen , w o  die unm ittelbare G asverw ertung  
w egen  zu großer E ntfernung oder aus son stigen  
Betriebsrücksichten nicht m it Vorteil m öglich  ist, 
kom m t auch  für die G ebläse sow oh l, w ie  für die 
W alzenstraßen  der elektrische Betrieb in A n­
w endung.

D as ist in  großen Zügen die E ntw icklung, 
w ie sie  die E nerg ieversorgun g  der H üttenbetriebe  
im letzten Jahrzehnt durchgem acht hat. Es so llen  
nunm ehr in n achfo lgendem  an Hand ausgeführter  
Anlagen die E inrichtungen  näher besprochen  
werden, w ie sie  sich  bei ausgedehnter V erw endung  
der elektrischen K raftübertragung bereits auf 
einzelnen H üttenw erken als m ustergültig  h eraus­
gebildet und in m ehrjährigem  B etriebe bew ährt 
haben.
m  D i e  E r z e u g u n g  e i e  k t r i s c h e r  E n e r g i e .  
Die B edeutung, w e lch e  die e lektrische Kraftüber­
tragung gew onn en  hat, läß t sich  am  besten  über­
sehen, w enn m an die E ntw icklung verfolgt, w elche

die elektrischen Z entralstationen durchgem aclit  
haben . Auch bei D isponierung dieser tritt auf 
älteren W erken jene R egellosigkeit zutage, w elch e  
jede D ezentralisation unm ittelbar zur F o lg e  haben  
m uß. W o irgend nur L eistung disponibel w ar, 
w urde, sobald  das Bedürfnis vorlag, eine Dy­
nam o angehän gt, m eist der L ichtversorgung  
dienend. Oder es w urde die D am pfdynam o, weil 
in irgend einem  M aschinenhaus noch P latz w ar, 
ohne R ücksicht auf eine w irtschaftliche S tro m ­
verteilung, ebenda untergebracht. D iese P lan ­
losigkeit in der A nschaffung und D isponierung  
der E nergieerzeuger, von denen jeder m eist sein  
eigen es un abh ängiges N etz sp eiste , m ußte die 
elektrische K raftübertragung in der E ntw icklung  
h em m en , da der Betrieb teuer und unsicher sich  
gesta ltete . Erst m it der Z entralisierung der Kraft­
erzeuger bei planvoll ausgebautem  Verteilungsnetz  
ließen  sich  die unverkennbaren V orteile dieser  
Art K raftübertragung voll und ganz ausnutzen  
und für die W eiterentw ick lun g  nutzbar verwerten. 
Die Vorteile w u ch sen , als in der F olge  — neben  
der L ich tversorgung —  der elektrischen Zentrale  
m ehr und m ehr auch die K raftversorgung zufiel; 
hierbei zeigte sich, besonders in den B etrieben  
m it w ech selnd  belasteten M otoren, daß die an­
g esch lossen en  E inzelantriebe die Z entralstation  
m eist m it w en iger  als 5 0  %  ihrer N enn leistungen  
für d ie E nergiezufuhr in Anspruch nahm en , so  
daß ein e h och ök onom ische A usnutzung der Brenn­
stoffe und der B etriebsm ittel erzielt w urde. In 
denjen igen  älteren Betrieben, in w elchen  die Zen­
tralstation üb erw iegen d zur L ichtversorgung diente  
und in denen nur w en ige  Motoren angesch lossen  
w aren , trat der E nergieaufw and w ährend des 
T a g es hinter dem  in den A bend- und N achtstunden  
bedeutend zurück, so  daß erst bei E inbruch der 
Dunkelheit eine volle  Inanspruchnahm e der Kraft­
station  eintrat. H eute überw iegt die Kraftver­
sorgu n g  den L ichtbedarf so bedeutend , daß eine  
ziem lich  g leichm äßige  B elastung auch für die T a g ­
sch ich t gew ährleistet ist. A usgleichend für die  
Z entralenbelastung wirkt auch der U m stand, daß  
bei B eginn der L ich tbelastung in den Abend- und 
N achtstunden  der K raftbedarf zurückgehl, da in 
den R eparaturw erkstätten sow oh l, w ie  auch in 
den A djustagen und V eriadeanlagen m eist nur in 
T agessch ich t gearbeitet w ird. W as die G rößen­
bem essu ng  der Zentrale angeht, so  sei daran  
erinnert, daß w eg en  der w ech selnden  und a u s­
setzenden  B elastung der m eisten  A rbeitsm asch inen  
die E nergiequelle erfahrungsgem äß nur mit 
4 0 — 6 0 %  der M otor-N ennleistung belastet w ird; 
es h än gt das natürlich unm ittelbar mit der Art 
des B etriebes zusam m en. Für die reinen H och­
ofenw erke m it Kokerei und Steinfabrik wird die 
G röße der Zentrale n icht kleiner gew ä h lt w erden  
dürfen, als d ie Addition der L eistungen säm tlicher  
an gesch lossener Energieverbraucher ergibt. A nders 
dagegen  gesta lten  sich  d iese V erhältn isse für die
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reinen W alzw erksbetriebe, deren T ransportein ­
richtungen und sonstigen  H ilfsm aschinen außer­
ordentlich w eitgeh en den  B elastungsschw anku ngen  
unterliegen . E rfahrungsgem äß tritt hierbei ein  
w eitgeh en der A usgleich  ein, und die hieraus resul­
tierende G rundbelaslung, w elch e sich  für die  
Z entrale ergibt, bleibt m eist w esentlich  unter 
5 0  °/o der an g esch lo ssen en  Pferdestärken, w enn  
aussch ließ lich  die W alzw erksh ilfsm asch inen  (Roll- 
gänge, Schlepper, K rane, Scheren , S ägen , Ad- 
ju stage) elektrisch betrieben w erd en , und ste igt 
bis zu 7 0  °/o der G esam tleistungen , w enn die 
Straßen  selber e lektrischen Antrieb erhalten . A uch  
ist der B elastungsausg leich  bei durchgehender  
V erw endung von reversierbaren Einzelantrieben  
entsch ieden  vo llkom m ener als bei A usführung von  
G ruppenantrieben, w ie  d iese beisp ie lsw eise  bis in 
neuere Zeit hinein für R ollgänge und Schlepper  
in Betrieb w aren . Die L eerlaufsarbeit se lbst gut 
gew arteter  größerer G ruppenvorgelege m it W en d e­
getrieben beträgt 3 0  bis 4 0  eff. P . S ., so  daß bei 
8 bis 10  Gruppen die Zentrale sch on  m it 2 5 0  
bis 4 0 0  eff. P . S . dauernd belastet ist. Dazu kom m t, 
daß die beim  Einrücken der W endegetrieb e auf­
tretenden B elastu n gssch w an k u n gen  größer aus- 
fallen als beim  R eversieren der E inzelantriebe, so  
daß die B elastung der Z entrale bei G ruppenbetrieb  
w esentlich  un gün stiger w ird.

D ie A n legu n g  und A usführung der Zentralen  
w ird grund legend beeinflußt von der Art der 
E nergiequelle, die zur K raftversorgung des B e­
triebes ausgen utzt w erden kann. Im w esentlich en  
kom m en für d ie n achsteh en den  B etrachtungen  
nur der D am pfbetrieb  und der K raftgasbetrieb in 
F rage. Für d iejenigen A n lagen , w elch e m it einer  
K om bination der beiden E nergiem ittel arbeiten, 
ergeben  sich  die für den Bau der Zentralen  
m aß geb en d en  G esichtspunkte ohne w eiteres aus 
den erkannten G rundsätzen, w e lch e  für eine der 
E nergiearten a llgem ein e G ültigkeit erlangt haben . 
Die A u snutzung von W asserkräften  soll von den  
fo lgen den  B etrachtu ngen  a u sgesch lossen  w erden , 
da ihre B edeutun g, w en ig sten s für d eutsch e  
V erhältn isse , zu gering  ist, als daß eine Ver­
a llgem ein erun g der in k leineren B etrieben g e ­
w on nenen  E rfahrungen hervorragendes Interesse  
beanspruchen könnte.

D em  E ntw ick lu n gsgan g  folgend, den der A us­
bau von elektrischen H üttenzentralen  genom m en  
hat, se ien  zunächst hier d ie D a m p f z e n t r a l e n  
behandelt, d ie ja  auch  neuerd ings durch die  
erfolgreiche E inführung der T urbodynam o w ieder  
in scharfen  W ettb ew erb  treten m it den G aszen­
tralen, und zw ar se lb st in denjenigen W erken, 
denen  A b g a se  zur V erfügung steh en . W erden  
diese  A b g a se  für die D am pferzeugung ausgenutzt, 
so  ist die D isp osition  von K essel- und M aschinen­
hau s vielfach beeinflußt von der A n la g e  der Gas­
zu leitung. In denjenigen ä lteren  W erk en , in 
w elch en  der e lektrische B etrieb erst sp ät e in ­

g esetzt hat, ist der R aum  m eist derartig b e ­
schränkt, daß eine w eitere örtliche T rennung von 
K essel- und M aschinenhaus nötig w ird, so  daß  
längere  F rischd am pfleitun gen  unverm eid lich  sind . 
Für d iese  V erhältn isse kom m en schnellaufende  
steh en d e D am pfdynam os oder T urbinendynam os  
m it geringem  R aum bedarf in erster L inie in 
F rage. Ü berall da, w o genügend  Baugrund vor­
handen ist, ergibt sich  die geg en se itig e  L age  
von K essel- und M aschinenhaus von selber: en t­
w eder parallel nebeneinander oder h intereinander. 
E tw a n ötig  w erd en de K ohlen lager, A kkum ulatoren­
räum e u sw . sind zw eck m äß ig  so zu disponieren, 
daß die F rischd am pfleitun gen  m öglich st kurz und 
übersichtlich  ausfalien. A us diesem  Grunde sollte  
m an auch verm eiden , die K ondensations- und 
P u m penan lage zw ischen  K esse l-u n d  M aschinenhaus 
zu leg en . Durch U nterkellern der Betriebsräum e  
kann m an nach  d ieser R ichtung hin in den 
m eisten  F ällen  die A nordnung der G esam tanlage  
w esentlich  verbessern, ohne daß die Ü bersicht­
lichkeit leidet oder die B edienung ersch w ert wird. 
B egünstig t wird diese A nordnung dadurch, daß 
m an die P um pen durch E inzelm otoren antreibt, 
so  daß deren A ufstellung von keiner D am pf­
zuleitung oder T ransm ission  a b h än g ig  ist. Mit 
Vorteil w erden  in neueren A nlagen, w enn  eben  
a n gän g ig , die K esselspeise- und K ondensations­
pum pen der elektrischen K raftstation so w ie  der 
G ebläsezentrale m it der P u m penan lage für die 
W asserversorgun g des W erk es verein igt zugunsten  
eines übersichtlichen , einheitlichen  Betriebes, 
w ährend g leichzeitig  hierdurch m it den geringsten  
A nschaffungskosten  eine außerordentlich  betriebs­
sich ere  und ste igeru n gsfäh ige  A n lage geschaffen  
wird.

D ie  D a m p f k e s s e l a n l a g e .  M eist handelt es 
sich  darum , große H eizflächen auf beschränktem  
B augrund un terzubringen; in sb esond ere  können die 
Vorteile der raum sparenden  D am pfturbinen erst 
dann voll und ganz zur G eltung kom m en , w enn  
die zugehörige  K esselan lage eine entsprechend  
geringe A usd eh nun g verlangt. Kurze Dam pf­
leitungen  und ein übersichtlicher Z usam m enbau  
der g esam ten  Zentrale sind die w eiteren  Vorteile.

D ie V erw endung von G roßw asserraum kesseln  
dürfte unter d iesen  V erhältnissen  m ehr und m ehr 
zurückgedrängt w erd en  zugun sten  des R öhren­
d a m p fk esse ls , der heute  b is zu 4 8 5  qm  H eiz­
fläche in einer E inheit bereits gebaut w ird. Dazu 
kom m t, daß die A n lagekosten  bei Verw endung  
von G roßw asserraum kesseln  bei größeren  Zentralen  
w esentlich  höher sind gegen über einer A nlage  
m it R öh ren k esse ln .*  U nbestritten  sind die Vor­

* D a t i e r  er  berichtet in der „Zeitschrift des 
Vereins deutscher Ingenieure“ 1902 S. 296, daß ein 
Vergleichsprojekt für eine K esselanlage die doppelte 
Zahl der Großwasserraumkessel gegenüber W asser­
rohrkesseln ergehen habe; hierbei stellten sich die 
Anlagekosten bei ersteren auf 2 5 0 0 0 0 0  J t  bei Anlage 
der letzteren auf 825000 J l.
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teile, w e lch e  der G roßw asserraum kessel in bezug  
auf bessere V erdam pfung und T rockenheit des  
D am pfes gegen über dem  R öhrenkessel bietet, 
jedoch dürften dessen  geringer R au m bedarf so w ie  
die hierdurch erzielte bessere Ü bersichtlichkeit 
der D am p fleitungen  und die vereinfachte Be­
d ienung, ferner die geringen  A nschaffungskosten  
und die schn ellere  B etriebsbereitschaft in  den 
m eisten  F ällen  zugunsten  einer A n lage  mit 
R öhrenkesseln  entscheiden . A uch se i daran  
erinnert, daß der W asserroh rk essel, w a s die 
V erdam pfung angeht, durch den Einbau eines  
guten Ü berhitzers w esentlich  an W ert g e ­
w on nen  hat.

G a s f e u e r u n g .  Bei der A usnutzung  
der A b gase  zum  H eizen der D am pfkessel 
bricht sich  m ehr und m ehr die Erkenntnis 
B ahn, daß durch eine gute R ein igung der 
G ase d ie Ö konom ie der A n lage  w esen tlich  
gew innt. D ie S tau hab lageru ngen  sch lech t  
gerein igter G ichtgase beeinträchtigen die  
W ärm ed urch lässigkeil der H eizfläche be­
deutend, so  daß der G asverbrauch f. d . K ilo­
gram m  erzeugten D am p fes ein abnorm  hoher  
w erden m uß , w enn der K essel n icht oft und  
durchgreifend gerein igt w ird . D iese  R eini­
gungen  w erden  b eson ders lästig  und teuer  
bei R öh renk esseln , zum al w enn , w ie  fast 
bei a llen N eu an lagen , Überhitzer ein geb aut 
sind, deren gutes Funktionieren m öglich st  
staubfreie H eizflächen zur V oraussetzung hat. 
E ingehende B erechnungen  und K ostenaufstel­
lungen für G asrein igungen versch iedener  
System e gibt O s a n n  in „Stah l und E ise n “ 
vom  1. Februar 1 9 0 2 ,'  und zw ar eine G as­
reinigung so w o h l für m otorisch e  Z w ecke als 
auch für W ind erhitzer und K esselb etrieb .*
Osann stellt fest, daß  die R ein igun gskosten  
für 1 0 0 0  cbm  Gas von 1 0  bis 16  g  Staub  
und 1 0 4  g  W a sserd a m p f im  K ubikm eter sich  
auf durchschnittlich  2 0  P fg . ste llen  bei einer  
R einigung bis auf 0 ,0 3  g im  M inim um . Die 
Kosten reduzieren sich , w en n  die R ein igung  
nur bis au f 0 ,3  g f. d. K ubikm eter getrieben  
wird, w a s für die K esselfeuerung als aus­
reichend gilt. R ech net m an m it e in em  R ein i­
gungsw ert von 1 5  P fg . für 1 0 0 0  cbm , so  b e­
deutet das e in e E rhöhung von 0 ,1 5  P fg . für die 
E rzeugungskosten  einer Dam pfpferdekraft und  
Stunde (bei A n n ah m e von 10  cbm  G asverbrauch  
f. d. P ferdestärke und S tu n d e).* *  D ie W irtsch aft­
lichkeit der G esam tanlagen  aber gew in n t durch

* Siehe auch „Stahl und E isen“ 1904 S. 1 und
S. 1012.

** G r u b e r - T e p l i t z  rechnet mit 7 cbm Gasver­
brauch f. d. Pferdestärke und Stunde („Stahl u. E isen“ 
1904 S. 14). Neuere RentabilitätsrechnuDgen gehen 
sogar auf 5 cbm Gasverbrauch, unter Annahme modern 
eingerichteter und gut gewarteter K essel- und Ma- 
“ 1‘* ’ sren.

die Ersparnis an K esselrein igungskosten , durch  
bessere A usn utzu ng der K esselan lage und durch  
eine verbesserte  G asökonom ie.

Die A usführung der F euerungen selber ist be­
kannt und bietet w en ig  N eues. Man tut gut, einen  
T eil der K esselan lage w en ig sten s für K oh len feu e­
rung vorzusehen , um  bei sch lech tem  O fengang  
eine R eserve zu h a b e n ; das ist um  so  w ichtiger, 
je m ehr G asm otoren a n g esch lo ssen  sind , die unter

Abbildung 1. Kettenrostfeuerung in Verbindung mit einer 

mechanischen Kohlentransport - Einrichtung.

allen  U m ständen  m it Gas versorgt se in  m üssen . 
Auch auf die M aßregeln zur Verhütung von G as­
explosionen sei besonders h in g e w ie se n ; n icht 
selten  ist es vorgek om m en, daß eine L eitu ngs­
exp losion  den größten T eil der Zentrale tagelan g  
stillge leg t hat.

A llgem ein  sei bem erkt, daß die für die S icher­
ste llung  der elektrischen K raftstation benötigten  
R eserven und son stigen  E inrichtungen m it So rg ­
falt studiert und ausgeführt w erden m üssen, will 
m an vor Ü berraschungen  sicher se in . Verkehrte  
Sparsam keit oder F lüchtigkeit in der D isponierung  
rächen sich  im m er und können im  vorliegenden
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Abbildung 2. Zentrale von lOOOO P . S .  Gesamtleistung. 

(Anordnung der Kohlen- und Asche-Fördereinrichtung für das Kesselhaus.)

L ieg t d ie e lektrische Z entrale, w ie  es m eist der 
F all ist, inm itten des H och ofen betrieb es, so lassen  
die gedrängten  R au m verhältn isse  die A n lage  aus­
gedehnter K ohlen lager n icht zu ; vielfach sogar  
läß t sich eine G eleisan lage für eine bequem e  
K ohlenanfuhr nur sehr sch w er  anordnen . In 
so lchen  F ällen  le istet eine m ech an ische  Förder­
anlage w ertvo lle  D ienste, und zw ar n ich t nur für 
die V erteilung, als b eson ders auch für die dauernd  
g leich m ä ß ig e  H eranschaffung des K ohlenvorrats. 
D ie unter K esselhausflur angeordnete  A sch en förd e­
rung, bei der die A sch en w agen  durch einen  leichten

rechneten E rsparnisse bei der nächsten  größeren  
Reparatur w ieder verau sgabt w e rd en , abgesehen  
von den S ch w ier ig k eiten , w e lch e  jede unvorher­
g eseh en e  Störung verursacht. Der elektrische  
B etrieb hat an sich  schon  m it einer M enge be­
triebsgefährdender Z ufälligkeiten zu rechnen, 
m eist a llerd ings ä conto  U n verstän d n isses; jede 
V ergrößerung der U nsicherheit durch Einbau  
sch w er  zu üb ersehend er E inrichtungen scheint 
daher doppelt g ew a g t und läß t sich  doch nur 
durch größere E rsparnisse rechtfertigen . Der 
in den A bbildungen  1 und 2  dargestellten  Ketten­

Fall geradezu von verh ängnisvollen  F o lg en  w erden , 
da größere Störungen in der elektrischen Zentrale  
unm ittelbare B etriebsstillstände zur F olge  haben  
können. Es läß t sich  häufig beobachten , w ie  
üppig beisp ie lsw eise  d ie G ebläsezentralen m it Re- 
se iv en  verseh en  sind, w ährend es in der elektri­
schen  K raftstation in d ieser R ichtung am  N ötig ­
sten  fehlt.

K o h l e n f e u e r u n g .  Die A n la g e  einer le istu n g s­
fähigen K ohlenfördereinrichtung, w e lch e  die ein­
zelnen K essel versorgt, ist für größere K rafthäuser  
m it zentralisierter K esselan lage von nicht zu unter­
schätzender B edeutung (sieh e  A bbildung 1 und 2 ).

A ufzug gehoben  und gesenkt w erden , hat für 
N euan lagen  nach A bbildung 2  a llgem ein ere Ver­
breitung gefunden .

M echanische K ohlenbesch ickungsvorrich tungen  
für die R ostfeuerungen selber können nur dort 
größere B etriebsersparnisse e inbringen , w o  K ohlen­
sorten  g leicher K orngröße  
verfeuert w erden . Aber 
se lbst da läßt die dauernde  
Z uverlässigkeit der m ech a ­

n ischen  B esch ickungen  
häufig so viel zu w ü nsch en  
übrig, daß die herausge-
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Abbildung 3. Gleichstromzentrale mit liegenden Dampfdynamos.

rostfeuerung,*  die eine größere V erbreitung erlangt 
h at, w erden  V erbesserungen nachgerühm t, w elch e  
eine Plrhöhung der L ebensdauer w ie  auch der B e­
triebssicherheit bezw ecken . Der aus gußeisernen  
Gliedern bestehend e um laufende K ettenrost wird  
oben und unten durch W alzen  unterstützt, die in den 
gußeisernen Seiten rah m en gelagert sind . Die H aupt­
antriebsw alze m ach t e tw a  3 5  U m drehungen stünd­
lich. Der K raftbedarf f. d.
Rost beträgt e tw a  1/2 P . S .
Die T ran sp ortgesch w in ­
digkeit ist reg u lierb a r; 
auch die H öhe der K ohlen­
schicht auf dem  R ost läßt 
sich e instellen . Der Zu­
sam m enbau einer derarti­
gen B eschickungsvorrich­
tung m it einer h o ch g e leg ­
ten F örderanlage erm ö g ­
licht einen übersichtlichen , 
sparsam en B etrieb , den  
Einbau einfacher und gut 
durchgebildeter K onstruk­
tionen vorausgesetzt.

Ü b e r h i t z e r .  D ie so ­
genannte V eredelung des 
Dam pfes ist für die W irt­
schaftlichkeit der Kraft­
station von größerer B e­
deutung, da n ach  dem  
jetzigen Stande der H eiß ­

dam pftechnik 8  bis 
12 °/o vom  Brennstoff­
verbrauch unm ittelbar  
gespart w erden , ohne  
daß A nlage- und Unter­

haltun gsk osten  eine  
nenn en sw erte  S te ig e ­
rung erfahren. B e id en  
heute üblichen T em ­
peraturen von h öch­
stens 2 5 0  bis 3 0 0 °  G. 
treten Schw ierigkeiten  
im  B etriebe n icht m ehr  
auf, n achdem  genügend  
Erfahrungen für die 

richtige W ahl der 
Schm ierm ittel so w ie  für 
die D urchbildung und 
B ehandlung der S teuer­
organe und Stopfbüch­
sen  vorliegen . D iejeni­

gen Ü berhitzerkon­
struktionen sind vorzu­
ziehen, die eine leichte  
R ein igun g von F lu g­
asche g e sta tten ; das gilt 

insb esond ere bei G asfeuerung m it sch lech t gerein igten  
A b gasen , da S tau bab lageru ngen  eine größere Ü ber­
hitzung unm öglich  m achen . Für D am pfturbinen­
anlagen  ist eine Ü berhitzung schon  deshalb  zu 
em pfeh len , w eil bei Betrieb m it nassem  D am pf die 
Laufräder e in e größere A bnutzung erleiden. A nder­
seits e ign et sich  die T urbine für Betrieb m it H eiß ­
dam p f ungleich  besser a ls die K olbendam pf­

* System Babcock und Abbildung 4. Zentrale von 82000 .P .S . Gesamtleistung mit 5 Drehstrom- 
TOcox. Dampfdynamos zu je  4000 P .S . und 2 zu je  6000 P .S .
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m asch ine, da die Schm ieru ng des D am pfes gänz­
lich entfällt, w äh rend die D am pfverteilung nur 
ein Steuerorgan  m it ein fachsten  Form en verlangt.

R o h r l e i t u n g e n .  Die A nordnung der R ohr­
leitung h än gt von den örtlichen V erhältnissen a b ; 
die D isponierung m uß so  erfolgen , daß bei kurzen  
und übersichtlichen D am pfw egen  eine volle  R e ­
serve zur V erfügung steht. D ie A usführung der

25. Jahrg. Nr. 9.

A nlagen , w e lch e  m it H eißd am pf arbeiten, em pfiehlt 
es sich , d ie Ü berhitzer ausschaltbar einzurichten, 
so daß gegeb en en fa lls ein Betrieb m it gesättigtem  
D am pf erm öglicht w ird. Die hierdurch bedingte  
K om plikation im  R ohrnetz erfordert eine beson ­
ders sorgfä ltige  D urcharbeitung des R ohrplanes, der­
art, daß die Anzahl der benötigten  F assonstücke  
und Ventile auf das denkbar kleinste Maß herab-

Abbildung 5.

Drehstromzentrale mit liegenden Dampfdynamos, 10000 P .S . Gesamtleistung in 5 Einheiten.

letzteren m uß die M öglichkeit bieten , daß  jede gem in dert wird zugunsten der Ü bersichtlichkeit
K esselgruppe m it jeder D am pfm aschine in  Ver- und der B etriebssicherheit der G esam tanlage,
b indung gebracht w erd en  k an n ; bei auftretenden A u f eine sorgfä ltig  ausgeführte, w ärm eb eständ ige
D efekten m uß der schad hafte  R ohrstrang o h n e Isolierung der R ohrleitung w ird in  den letzten
H inderung des B etriebes ab g esch a lte t w erden  Jahren größter W ert ge legt, und zw ar erstreckt
k önnen . D iese  B ed in gu n gen  führen zur A n lage  sich  d ieser W ärm eschu tz auch auf die Rohr-
von R ing- bezw . D op pelle itu ngen , die bei planvoll flanschen und Ventile. D ie A usführung der letz­
durchdachter A usführung n eben  einer W irtschaft- teren für H eißd am pfleitun gen  verlangt Spezial-
lichen  B etrieb sw eise  den sch w ier ig sten  B etriebs- konstruktionen, die den hoh en  T em peraturen Rech-
Verhältnissen gerech t zu w erden verm ögen . Für nu ng tragen  (G ußstahlkörper m it N ickelsitzen).
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Von den V orteilen einer W asserre in igun gs- und  
V orw ärm eeinrichtung wird in den H üttenzentralen  
ausgieb iger G ebrauch gem ach t. Der V ollständ ig­
keit halber sei noch die E rrichtung von Rück- 
kiih lan lagen  erw ähnt, die auf w asserarm en W er­
ken in größtem  U m fang in Betrieb sind.

D a s  D a  m  p fd y  n a m  o - M a s c h i n e n  h a u  s. 
W a h l der G rößeneinheit. Die B estim m ung der 
Größe der M aschineneinheiten h än gt in erster  
Linie von dem  U m fang der Zentrale ab, w eiter­
hin von der Art der B elastung (ob T ag- oder 
N achtbetrieb , ob lan g  andauernde E ntlastungen, 
ob in absehbarer Zeit E rw eiterungen nötig  
w erden u sw .). U nter B erücksichtigung dieser  
Verhältnisse bem ißt m an im  übrigen die E inzel­
m asch ine so groß w ie  m öglich  zugunsten  g e ­
ringer A nschaffungs- und B etriebskosten. Eine  
vergleichende K ostenaufstellung für eine kleinere  
K raftstation von in sgesam t 1 5 0 0  P . S . ergibt bei­
sp ie lsw e ise  das fo lgende R esu ltat:

G esam tkosten der betriebsfertigen A nlage
a) bei W ahl von 3 Dampfdynamos

zu 500 P .'S ..............................................etwa 300 000 J l
b) bei W ahl von 1 Dampfdynamo

von 1500 P. S ........................................ „ 215 000 J l

Die E rzeugu ngsk osten  für e ine K ilow attstunde  
b e tr a g e n :

im ersten Fall etwa 3 Pfg., 
im zweiten Fall etwa 2,3 Pfg.

D ie A n lagekosten  e n th a lte n : die K osten für 
die vollständ ige K essel- und M aschinenanlage e in ­
schließlich F und am en te und G ebäulichkeiten, be­
triebsfertig aufgestellt. D ie Betriebskosten sind  
die reinen Selbstkosten  und sind aufgestellt unter 
folgenden A n n ah m en :

300 Tage zu 24 Std. =  7200 Arbeitsstunden für 
das Jahr.

Kohlenpreis =  130 M  für 10 t frei K esselhaus.

In den gün stigeren  B etriebskosten  f. d. K .W .- 
Stunde, erzeugt durch die größ ere  M aschineneinheit, 
kom m en die verringerten  A u sgab en  für A m orti­
sation, V erzinsung und B edienung, so w ie  die  
bessere B rennstoffausnützung unm ittelbar zum  
Ausdruck.

Selbstverständ lich  w ird m an aus R ücksicht 
auf R eserve e in e 1 5 0 0  P . S .-Z entrale nie in einer  
Einheit ausführen; die an gegeb en en  Z ahlen sollen  
nur zeigen , w e lch en  Einfluß ganz allgem ein  die 
W ahl der M aschineneinheit au f die A nlage- und 
Betriebskosten der K raftstation haben können. Bei 
größeren Z entralen von  beiläufig 10- bis 15  0 0 0  P. S . 
tritt die F rage der G rößenteilung in den H inter­
grund; m an w ird eben da im m er auf 2 0 0 0  bis 
3 0 0 0 p fe r d ig e  oder au f noch  größere E inheiten  
gehen .*

* D ie Ausführung von wesentlich größeren Ma­
schinen kann unter Umständen unbequem für den Be­
trieb werden, da ja  doch — sobald eine derartige 
Einheit abgeschaltet wird — eine ebenso große Reserve 
«inspringen muß.

W eitgeh en d er  E rw ägu n g  dagegen  bedarf die 
T eilung kleiner und m ittlerer Zentralen, da, w ie  
aus den m itgeteilten  Z ahlen hervorgeht, die rich­
tige W ah l der M aschineneinheit die K osten der 
E nergieerzeugung so  unm ittelbar beeinflußt. H ier 
fragt es sich : Sollen  insbesondere d ie R eserve­
m aschinen  gleich  groß  m it den übrigen E inheiten  
genom m en w erden? Im a llgem einen  sei hierzu  
bem erkt, daß es ohne Z w eifel vorteilhaft ist, die 
ganze A n lage m it g leichen  E inheiten auszubauen, 
besonders m it R ücksicht au f übersichtlichen B e­
trieb und G leichheit aller R eserveteile, abgesehen  
d avon , daß ein P arallelbetrieb g leicher Kraft­
erzeuger am  vollkom m ensten durchführbar ist. 
E ine w eitere B erücksich tigung m üssen  außerdem  
diejenigen Betriebs- und B elastungsverhältn isse  
finden, die zw ar nicht häufig Vorkom m en, die 
aber, in sb esond ere bei reinen W alzw erksbetrieben , 
die A ußerbetriebsetzung der H auptkraftverbraucher  
w ährend 4 0  bis 6 0  T agen  im  Jahr erfordern  
(S on ntagsfeiersch ich ten , größere Reparaturen u sw .). 
In so lchen  F ällen  ist es natürlich unw irtschaft­
lich , die paar benötigten  W erkslättenbänke sow ie  
den geringen  L ichtverbrauch von einer großen  
M aschine aus zu speisen . W enn da keine A kkum u­
latoren vorhanden sind, em pfiehlt sich  die A uf­
ste llu ng  einer kleinen schnellaufenden Dam pf­
d yn am o; vielfach läßt sich auch bei getrenntem  
Licht- und K raftbetrieb die L ichtdynam o und die 
R eserve-K raftdynam o von einer D am pfm aschine  
aus vorteilhaft betreiben. In jedem  Spezialfall ist 
es nötig  —  unter um fassender W ürdigung aller 
in B etia ch t kom m enden V erhältnisse — , die T e i­
lung der M aschineneinheiten  bei den R entab ilitäts­
berechnungen eingehend zu prüfen, da von der 
richtigen W a h l die Ö konom ie der K raftversorgung  
bedeutend beeinflußt w ird. Ein derartig p lan­
volles V orgehen in dem  A usbau der Kraftstation 
ist natürlich  nur m öglich  bei größeren N eubauten  
oder U m bauten von Grund aus; bei einem  A u s­
bau vorhandener Zentralen unter B enutzung der 
bereits im  Betrieb befindlichen M aschinen ist es 
bedeutend sch w ieriger und m eist un m öglich , die  
Vorteile, die sich aus der B eschaffung gleich  
großer M aschineneinheiten  ergeben, zur G eltung  
zu bringen. M eist sind zw ingende Gründe vor­
h a n d en , d ie größeren Vorteile einer höheren  
K esselspannung oder e ines verbesserten  M aschinen­
system s bei den E rw eiterungen zu verwerten.'

W a h l  d e s  D a m p f m a s c h i n e n s y s t e m s .  W a s  
die F rage anbelangt, ob steh en d e oder liegende  
D am pfm aschinen  zur A usführung kom m en sollen , 
so  sei daran erinnert, daß die stehend e M aschine  
bei geringerem  R aum bedarf hohe U m d rehu ngs­
zahlen  zu lä ß t, h in gegen  unübersichtlicher und 
schw erer zu bedienen ist als die liegende Ma­
sch ine, die bei ein facherer W artung eine schnelle  
D em ontage aller T eile  erm öglicht. D iese Vorteile, 
ebenso w ie  der geringere D am pfverbrauch, haben  

i der liegenden  M aschine überall da eine große
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Verbreitung gesichert, w o die P latzfrage keine  
w esen tlich e  R olle sp ielt, dagegen  hoh e A nforde­
rungen an die B etrieb ssicherh eit und Einfachheit 
der A n lage  gestellt w erden . Ob die A usführung  
als Verbund- oder als D reifach-E xp ansionsm asch ine  
erfolgen so ll, h än gt ab in erster L inie von der 
zur V erfügung steh en d en  D am pfspannung. Bis 
zu 1 0  A tm . em pfieh lt sich  noch die V erw endung  
von V erbundm aschinen; bei größeren  Spannungen  
kann der geringere Dam pfverbrauch der Dreifach- 
E xpan sionsm asch ine ihre V erw endung zw eckm äß ig  
m achen . Man so llte  sich aber bei dem  V ergleich  
vergegen w ärtigen , daß zw ar der D am pfkonsum  
sich verringert, d a gegen  der Ölverbrauch sich  
bedeutend steigert; der R aum bedarf und der Preis 
betragen  vielfach das 1 Vs fache von dem  der 
gleichw ertigen  V erbundm aschine, w ährend g leich­
zeitig  die A nforderungen an die B edienung w achsen . 
Es em pfieh lt sich  daher die A usführung der 
M aschine m it dreifacher E xpansion erst bei E in­
heiten  über 1 2 0 0  bis 1 5 0 0  P .S . ,  und zw ar auch 
dann nur für so lch e  B etriebe, die m it durch­
gehender voller B elastung arbeiten. D ieser letzte 
Punkt verdient besondere B each tung für diejenigen  
B etriebe, in denen die M aschinen parallel auf die 
S a m m elsch ien en  arbeiten, da bei w en iger  als der 
halb en  B elastung die D reifach-E xpansionsm aschine  
m erklich  unruhiger arbeitet, so  daß Störungen, 
in sb esond ere in D rehstrom zentralen  m it stark 
w ech selnder B elastung, Vorkom m en können.

N euerd ings sind die Ü berlastungsverhältn isse  
der D ynam o durch die V erbandsvorschriften ein­
h eitlich  g ereg elt, und zw ar sollen  die Dynam os 
2 5 ° /o  ihrer N orm alle istung w äh rend einer halben  
Stunde überlastungsfäh ig  se in , ohne daß die zu­
lä ssig en  T em peraturen überschritten w erden . Bei 
der getrennten  V ergebung von M aschine und 
D ynam o m uß dieser Punkt B erücksich tigung finden, 
dam it die Ü berlastungsfäh igkeit der D am pfdynam o  
auch w irklich  ausgenutzt w erd en  kann.

Es w ürde zu w eit führen, den konstruktiven  
A u fb a u  der D am p fm asch inentypen  so w o h l w ie  
auch der D yn am os hier in a llen  E inzelheiten  zu 
besp rechen . Es erübrigt sich  d ies um  so  eher, 
als die grund legend en  D etails nach  bewährten  
A usführungsform en sich  als feststehend  heraus­
gebildet haben  und G em eingut aller M aschinen­
fabriken gew ord en  sind . In den L ieferungs­
b ed in gungen  ist in jedem  F all au f eine besonders 
gute R egulierfäh igkeit so w o h l für d ie Dam pf­
m asch ine , a ls auch für d ie D yn am os W e r t  zu 
legen , e in m al um  einen w irtsch aftlich en  Parallel­
betrieb aller M aschinen zu erzielen , und dann auch, 
um  Sp ann un gssch w an k u n gen  Yom N etz fernzu­
halten . D ie Erfüllung d ieser für einen  ordnungs­
m äßigen  sicheren  B etrieb w ich tig en  Bedingungen  
gesta ltet sich  um  so  sch w ier iger, je  größer die 
B elastu n gssch w an k u n gen  der einzelnen Energie- 
yerbraucher und je  geringer der G esam tbelastungs­
ausg leich  auf d ie Z entrale sich  ergeben  (z. B.
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reiner W alzw erksbetrieb  m it elektrischem  E inzel­
antrieb). W eiter unten w erd en  im  Z usam m en han g  
die E inrichtungen besprochen , die eine ökon om isch  
g leich m ä ß ig e  Z entra lenb elaslun g  erm öglichen .

W a s den Z usam m enbau von D am pfm aschine  
m it D ynam o anbetrifft, so  haben sich  auch h ier­

für je nach  Art und G röße der M aschine ein­
heitliche T ypen herausgebildet. D ie A bbildungen  
3  bis 6 lassen  die charakteristischen E igen­
schaften  der versch iedenen  System e und Bau­
arten erkennen.

(Fortsetzung folgt.)

Amerikanische Oi'enkonstruktion unter besonderer 
Berücksichtigung ihres Mauerwerks.*

V on P ro fe sso r  Bernhard Osann in  C lau sth a l.

M. H .!  Ich  bin der A u fford erun g Ih res V o r­
sta n d es gern  g e f o lg t ,  um E in d rü ck e , d ie  ich  
le tz ten  Som m er a u f m einer A m erik a re ise  erh a lten  
h a b e, Ih nen  m itzu te ile n . Ich h o ffe , daß sie  
In ter esse  finden w e rd en , gera d e  w e il S ie  un­
a u sg e se tz t  m it den beim  O fenbau in  der E ise n ­
in d u str ie  m a ß geb en d en  G esich tsp u n k ten  rechn en  
m üssen , auch oft r a ter te ilen d  e in g re ifen  und vor  
allem  e in  r e g e s  In te r e s se  daran hab en , daß die  
aus ih ren  Z ieg e ln  au fg eb a u ten  Ö fen s ich  b e­
w ä h ren , im  beson d eren  w id ersta n d sfä h ig  und  
haltbar  sind .

V o ra u ssch ick en  w il l  ich , daß ich  d ie  a m eri­
k a n isch e  E ise n in d u str ie  in  P it ts b u r g  und U m ­
g e b u n g , B u ffa lo , D u lu th  am O beren S e e ,  
M ilw au kee, C h icago ken n en  g e le r n t  h a b e. Im  
ra u ch sch w arzen  P it ts b u r g , dem  M itte lp u n k te  der 
a m erikan isch en  E ise n in d u str ie , w a r  ich  z w e i und  
e in e h a lb e  W o ch e . A u f der W e lta u ss te l lu n g  in 
S t. L o u is , d ie  im  ü b rig en  e in en  seh r  gu ten  
E indruck  m a c h te , w a r  das E isen h ü tten w esen  
a llerd in g s seh r  sc h le c h t  v e r tr e te n . A b g eseh en  
von einem  W a lz w e r k  der M organ C on struction  
Company w a r  so  g u t  w ie  n ich ts  B em erk en s­
w ertes da. E in  B e w e is  für d ie  E ifer su ch t , U n ter­
sch ä tzu n g , j a  g e ra d ez u  F e in d sc h a ft , m it der der  
am erikan isch e  O sten  den  W e ste n  b e tra ch te t. 
B ed eu tu n g sv o ll w a r  aber die A u ss te llu n g  in so ­
fern, a ls  s ie  e in en  E in b lick  in  d ie  un erm eß lich en  
N a tu rsch ätze  g e s ta t te te ,  d ie  noch  der V erw en d u n g  
harren. D ie  A n sich t, die m an h ier  so oft h ö r t : 
„A m erika w ird  b a ld  in fo lg e  der m a ß lo sen  V er ­
schw en du ng se in e n  R eich tum  v er lo ren  h a b en “ , 
is t  z w e ife llo s  in  ih rer  A llg em e in h e it  irr ig ; denn  
einm al is t  e s  m it der V ersch w en d u n g  g a r  n ich t  
so a r g , da der A m erik a n er  schon  in R ü ck sich t  
auf die A u sb eu tu n g  d es a n g e leg te n  K a p ita ls  
scharf rech n et, und dann i s t  eben  auch  u n geh eu er  
v iel d a , und e s  s in d  g ro ß e  K a p ita lk rä fte  fo r t­
während dabei, n eu e  A u fsc h lü sse  zu  m achen , w enn

* Vortrag, gehalten in der Jahresversammlung des 
Vereins deutscher Fabriken feuerfester Produkte am 
23. Februar 1905.

s ie  dabei auch e r s t in J a h rzeh n ten  a u f A u sn u tzu n g  
rechn en  kön nen . Ich habe m ich  n ich t des E in ­
drucks erw eh ren  kön nen , daß A m erik a  bei V er ­
te ilu n g  der G ü ter , d ie  ein  L and  reich  m achen, 
b e sser  a b g e sc h n itte n  h a t a ls  E uropa, auch g era d e  
in  b e z u g  a u f K oh len  und E r ze . W enn m an von  
V ersch w en d u n g  sp rechen  w il l,  so  muß m an die  
W a ld v e rw iis tu n g  erw ä h n en , die a lle r d in g s  auch  
in  den  A u g en  der g e b ild ete n  A m erik an er  ein  
G reu e l i s t  und j e tz t  sch on  d ie  sch lim m sten  
F o lg e n  a u f  K lim a  und F lu ß sch iffa h rt g e z e it ig t  
h a t. W arum  das so  i s t?  D a r a u f e in zu g eh en  
v e r b ie te t  m ir der R ahm en des V o r tra g s . Ich  
w ill  Ih nen  j a  von O fen konstru ktionen  berich ten . 
Z u n ä ch st H o c h ö f e n .

D er  H o ch ofen b au  is t  in  A m erik a  se in en  
e ig e n e n  W e g  g e g a n g e n  und m an m uß a n erk en n en :  
z ie lb e w u ß t und er fo lg re ich . So er fo lg re ich , daß  
die a lte  W e lt  g era d e  in  den le tz ten  Jahren  
v ie le s  h erü b erh o lte . A u ffa llen d  i s t ,  daß die  
H och öfen  in  A m erik a  so g le ic h a r tig  g eb a u t sind . 
W ie  bunt s ie h t  e s  h ier  b e i uns au s; a lle in  die  
v ie ls e i t ig  g e s ta lte te n  P ro file , dann der A u fbau , 
G ic h tv e rsch lu ß , G erüst und a l le s ,  w a s in  der 
v ersch ied en sten  G esta ltu n g  sich  dem  B esch a u er  
d arb ie tet. Ich  habe in  A m erik a  e tw a  5 0  H ochöfen  
b e s ic h tig t . Ü b era ll der h o ch lieg en d e  T ra g k ra n z , 
der S c h a c h tp a n z er , der oben den dop pelten  
T rich terv ersch lu ß  und das E n d e des S ch rä g -  
a u fz n g s  n im m t. N u r g a n z  v e r e in z e lt , v ie lle ic h t  
in  v ier  F ä lle n , fand ich  a lte  G ichttiirm e m it 
sen k rech tem  A u fzu g . In A b bildun g 1 sehen  S ie  
e in en  ty p isch en  am erik an isch en  H ochofen , e in en  
der zeh n  H och öfen  der E d g a r  T hom son W o rk s  
b ei P it ts b u r g , d ie m it I lo m stea d  und D uquesne  
zu r  C arnegie  S te e l Co. g eh ören . In  den 18 H och­
öfen d ieser  drei un m itte lb ar  b en ach b arten  W erk e  
hab en  S ie  e in e  R o h e isen erzeu g u n g  von  rund  
4 0  °/o der des d eu tsch en  Z o llg e b ie ts  verk örp ert. 
D ie se s  ty p isch e  B ild  h a t  sich  nun m it der Z eit 
fo lg e r ic h tig  e n tw ic k e lt . Ich  w ill m it dem Sch räg-  
au fzn g  b eg in n en ; der s i tz t  eben dem  A m erik aner  
in  F le isc h  und B lu t . Ich  h ab e ihn auch bei
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v ie le n  K u p olöfen  g ese llen  und dann auch bei 
E isen erzg ru b en  am O beren S e e  im  M esab i- und  
V e rm ilio n g eb ie t;  h ier  h a t m an aus V o r lieb e  fiir 
d ie  S ch rä g a u fzü g e  die so n st im  B ergb au  n ich t  
g u t  b e leu m und eten  to n n lä g ig e n  S ch ä ch te  a n ­
g e w en d e t. D a s F ü lle n  und E n tle er en  des m eist 
5 0 0 0  k g  fassen d en  F ö rd er g e fä ß es  g e h t  bei d iesem  
S ch rä g a u fzu g  d enk bar e in fa ch  vor  sich , das E n t­
leeren  ohne je d e  M en sch en h an d , indem  je d e s  
R ad a u f e in er  S ch ien e  lä u ft  und d ie  S ch ien en  
oberhalb  des G ich ttr ich ters oder der E r zta sch e  
b e i den G ruben so gekrüm m t s in d , daß der  
W a g e n  sich  sc h ie f  n a ch  un ten  s te l lt .  D ie se r  
S c h ie fa u fzu g  h at w a h rsch e in lich  dem  H ochofen  
das G ep räge  a u fg ed rü ck t. S ie  w erd en  d ies  
b e z w e ife ln , aber b itte  fo lg en  S ie  m einem  
G ed a n k en g a n g e .

D a s B ild  e in es  H och ofen s m it S ch a ch tp a n zer  
kenn en  S ie  auch , und hab en  es so g a r  noch vor  
A u g en , w enn S ie  u n sere ä lteren  H och o fen a n la g en  
d u r c h g e h e n , die k e in en  d u rch g re ifen d en  Um bau  
erfah ren  hab en . M an h at aber in D eutsch lan d  
ü b era ll bei so lch en  U m bauten und bei N eu a n la g en  
die A n w en d u n g  des P a n z e r s  v erw o rfen , dafür B ä n ­
der um das fre isteh en d e  M auerw erk g e le g t ,  le tz te r e s  
durch E n tfern u n g  des R a u h gem äu ers v ersch w ä ch t  
und d ie  L a s t  der G ich tp la ttform  m it a llem  Zu­
b ehör a u f e in  se lb stä n d ig e s  S ä u len g er ü st g e le g t .  
D ie s  a lle s  g esch a h  in  der E r w ä g u n g , daß das 
R au ligom äuer  un nü tz  w a r  in  b e z u g  a u f H a lt ­
b a rk e it  des K ern g em ä u ers , und w e il m an sich  
ü b erzeu g t h a tte , daß der M ehr­
v e r lu s t  an W ä rm ea u sstra h lu n g  
dem  H o ch o fen g a n g e  n ic h ts  
sch a d et. L e tz te r e s  i s t  j a  z w e if e l ­
lo s  r ic h tig ;  ob das ers tere  auch  
r ic h tig  i s t ,  darüber lä ß t  sich  
s tr e ite n . T a tsa c h e  is t ,  daß der  
A m erik a n er  n ic h t den W e g  
d ieser  E r w ä g u n g  g e g a n g e n  is t ;  
er h a t a lle s  beim  a lten  g e ­
la sse n  und nur den B e g r iff  
R au h gem äu er  b e s e it ig t  durch  
V ersch m elzu n g  m it dem  K er n ­
m auerw erk . So is t  das für  
a m erik a n isch e  H och öfen  ch a ­
r a k te r is t isc h e  sta rk e  S c h a c h t­
m a u erw erk  en tsta n d en . In un­
serem  F a lle  hab en  s ie  e in e  m itt­
lere  S tä rk e  von  e tw a  1 4 0 0  mm , 
w äh ren d  w ir  n u r e tw a  8 0 0  mm  
a n w en d en . Z w isch en  P a n z e r  
und M auerw erk  b efin d et sich  
e in e  S ch ich t von  e tw a  6 0  mm g r a n u lier ter  
S ch la ck e , und z w isc h e n  der G ich tp la ttform  a u f  
inn en  a n g e se tz te n  K o n so len  und der S c h a c h t­
m auerkrone sin d  2 2 0  mm Z w ischenraum  g e la s se n ,  
um dem  W a c h se n  R ech n u n g  zu  tra g en .

B e re ch n e t m an nun die E in w ir k u n g  se it lic h e r  
K rä fte , w ie  s ie  durch W ind druck  und h a u p tsä ch ­

lic h  durch die H orizo n ta lk o m p o n en te  des b e­
la s te te n  S ch ie fa u fz u g s  g e g eb en  sind , so kom m t 
der N u tzen  des sta rk en  M auerw erks und des 
P a n z e r s  zur v o lle n  G eltu n g . D ie se  S e iten k rä fte  
w erd en  sp ie len d  ohn e w e iter es  aufgenom m en, 
w äh rend  s ie  bei u n serer  d eu tsch en  K on struk tion

Abbildung 1.

a lle in  durch d ie  S ta n d fe s t ig k e it  des G erü stes auf­
genom m en  w erd en  m üssen , das dadurch außer­
o rd en tlich  teu er  w ir d ; denn g era d e  d ie H ori­
z o n ta lk r ä fte  b ed in g en  b e i S ä u len k on stru k tion en  
se h r  g ro ß e  W id ersta n d sm o m en te  und kräftige  
V erstreb u n g en . N o ch  e in  w e iter er  V o r te il wird  
dadurch erre ich t, daß d ie  A b n u tzu n g  des M auer-
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w erk s seh r  w e it  sch re iten  k an n , ohne zum  E r ­
lie g e n  des H och ofen s zu  füh ren . A u f der A b ­
b ild u n g , d ie  e in e  K op ie  d a r ste llt , deren O rig inal 
ich  se lb s t  a u f  dem  E d g a r  T h om son w erk  em pfangen  
h abe, g e h t  d ie  e in g e z e ic h n e te  A u sfr essu n g  (A b b il­
dung 2 ) so w e it , daß sie  4 0  %  der M auerstärke  
au sm ach t. S ie  seh en  auch h ier  w ied er  d eu tlich  
die b e id en  Z erstö ru n g szo n en : e in e  u n tere , v e r ­
a n la ß t durch E in w ir k u n g  von  A lk a lien , w a h r­
sch e in lich  C y a n a lk a lien , und ein e obere durch  
K ohlen stoffau88cheidu ng.

In  b e z u g  a u f d ie  R a s t  b e ste h t  in A m erik a  
a llg e m e in  d ie  A n ord n u n g , daß das R a stm a n er-  
w erk  ohne w e iter es  an das S ch ach tm au er­
w erk  a n g e g lie d e r t  i s t ,  w äh ren d  b ek a n n tlich  
in  D eu tsch la n d  m e is t  e in  Sp ielrau m  g e la s se n  
w ird , so  daß sich  das R a stm a u erw erk  fre i und  
unberührt ausdehn en  k an n . D ie se  a b w eich en d e  
A n ord nu ng b e d in g t in V erb in d u n g  m it der  
groß en  S ch a ch tm a u erstä rk e  e in e  höh ere  L a g e  
des T r a g k r a n z es  b e i a m erik a n isch en  H ochöfen  
und d ie se  w ied er  e in en  g ro ß en  D u rch m esser  des  
K re ises , der durch d ie  T r a g k r a n z sä u le n  g e le g t  
w ird ; dadurch e n ts te h t  der V o r te il , daß l e t z ­
tere  w e n ig e r  d ie Z u g ä n g lic h k e it  von  R a st und  
G este ll v erw eh ren  und der H och ofen  a u f  der  
breiten  B a s is  s ta n d s ic h e re r  is t .  S o n st b esteh en  
kein e  b eso n d eren  U n ter sc h ied e . E s  g ib t  auch  
w ie b e i uns g e p a n z e r te  und u n g ep a n zer te  R a sten . 
D er G este llp a n z e r  is t  z u w e ile n  üb erein stim m en d  
m it dem u n sr ig en  aus B lech  h e r g e s te l lt ,  m eist  
aber aus a u ß ero rd en tlich  sch w eren  g u ß e isern en , 
sch räg  g e s te l lte n  P la t te n , d ie  den E ind ru ck  des  
U n terbau es e in es  P a n z er tu r m es erw eck en  und  
durch e in g e g o s se n e  R oh re  g e k ü h lt  w erd en . D ie  
V erb indu ng g e sc h ie h t  un ter  A n w en d u n g  un­
b ea rb e ite ter  F a lz flä ch en  durch sch w ere  S ch ra u b en ­
bolzen . D ie  K ü h lk ä sten  der R a s t  s in d  säm tlich  j 
kon isch  g e h a lte n , um das A u sw ech se ln  zu  er- | 
le ich tern . D er  B o d e n ste in  w ird  eb en so  w ie  bei j 
uns a u fg eb a u t. B e zü g lic h  der S te in fo rm a te  für  
G este ll, R a s t und S ch a ch t w il l  ich  m itte ile n ,  
daß der a m erik a n isch e  H och ofen m an n  e in  e n t­
sch iedener F reu n d  k le in er  F o rm a te  is t .  D ie  
H orizon ta len  in  A b b ild u n g  2  d euten  e in e  S te in ­
sch ichthöhe von  6 7  mm an . D ie  ü b rig en  A b­
m essu ngen  w erd en  kaum  g rö ß er  sein  a ls  die g e ­
w öh n lich er N o r m a lz ieg e l. A b g eseh en  davon  
verschafft m an sich  w e ite r e  E r le ich teru n g en  da­
durch, daß m an d ie  In n en lin ien  des S ch a ch tes  
und der R a s t  e in fa ch  a ls  T rep p en lin ien  ausführt. 
K o h len sto ffste in e  h ab e ich  n ic h t angetroffen . In  
der L itera tu r  fand  ich  d a g e g e n  ein en  H in w e is , 
der a lle r d in g s  n ic h ts  N eu es b r in g t, son dern  
das b e s tä t ig t , w a s ich  vor z w e i Jah ren  an der­
selben S te l le  d a r g e le g t  h a b e .*  A u f den W erk en  
zu  S tee lto n  h at m an die g e p a n z e r te  und g u t  
mit S p r itz w a sser  g e k ü h lte  R a st nur 2 3 0  mm

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1903 S. 823.

sta rk  im  M auerw erk  g e h a lten . B ev o r  d ieses  
M auerw erk g ä n z lic h  z e r stö r t  is t ,  h a t es sich  
schon d ich t und sta rk  m it K o h len sto ffm a sse  b e­
le g t ,  d ie e in e  sp ie g e lg la t te  O berfläche g ib t .*

Ich  h a tte  G e le g en h e it , d ie  A n sich t e in es h er­
vorragen d en  am erik a n isch en  H och ofen m an n s über  
H a ltb a rk e it  des H och ofen m au erw erk s zu  h ören:  
„B eim  A n b la se n “ , sa g te  er, „ su ch e  ich  den  
Ofen zu  g la s ie r e n , d. i. durch A n w en d u n g  seh r  
h oh er T em p eratu r  b e i k a lk ig er  S c h la ck e  e in e  
se h r  w id e r sta n d s­
fä h ig e  H a u t zu  
e rz ie len . G esch ieh t  
dies n ic h t , so  is t  
e in e  la n g e  H titten - 
r e ise  in  F ra g e  g e ­
s t e l l t .“ Ä h n lich e  
B em erk u n gen  fin­
den sich  in  der 
L itera tu r . K en n e ­
d y , e in  h ervorra­
g en d er  H och ofen ­
k o n str u k teu r , h a t  
g era d ezu  g e fr itte te  
S te in e  für d ie  obe­
ren  4  m des S ch a ch ­
te s  —  es is t  d ies  
die  K o h len sta u b ­
z o n e  —  g e w ä h lt .
A b g eseh en  davon  
w erd en  S ie  den  
A usdruck  „ g la s ie ­
r e n “ n ich t w ö rtlich  
zu  nehm en hab en .
D er  A u sd ru ck  b e­
w e is t  a b e r , daß  
der a m erik a n isch e  
H och ofen m ann se in  ~
H e il in der D ic h ­
t ig k e it  des S te in e s  
su ch t. Ich  habe  
über den T o n erd e­
g e h a lt  n ich ts er ­
fah ren k ö n n en , m uß  
aber ann eh m en ,d aß  A  il ung 2.
d ie F ra g e  n ich t im
V ordergrün de der E rw ä g u n g en  ste h t. D aß  m ein  
G ew ährsm ann k a lk ig e  S c h la ck e  füh rt, g e sc h ieh t ,  

i dam it das R o h eisen  bei dem  h eißen  G an ge n ich t  
j zu v ie l  S iliz iu m  aufn im m t —  es h a n d e lt sich  

um B essem erro h e isen .
E r g ib t  sich  nun b e i d iesen  in A m erika  

h errsch en d en  A n sich ten  über den H ochofenbau  
i e in  v o r te ilh a fte s  B ild ?  Ich  m eine, daß ich ohne  

B ed en k en  „ J a “ sa g en  kann. W en n  m an e in ­
w a n d frei z u v e r lä ss ig  e r fä h r t , daß H och ofen - 
T a g e se rz en g u n g en  von  andauernd 5 5 0  b is 6 0 0  t. 

j _____________

* Vergl. C a m p b e l l :  „Iron and Steel“, 2. A uf­
lage S. 59 (New York und London 20 Bucklersburg).
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(von  E in z e l-T a g e s le is tu n g e n , w e lch e  d ie  Ziffer  
8 3 0  t  erreich en , g a n z  a b g eseh en ) b e i se c h s ­
jä h r ig er  H och ofen dauer a n sta n d slo s  erre ich t w e r ­
den und daß E rfa h ru n g sza h len , d ie  in  den drei 
gro ß en  W erk en  der C arnegie  S te e l Co. b e i  
P itts b u r g  g esa m m elt sind , d ie  E r zeu g u n g sm en g e  
von  1 0 0 0  0 0 0  t  für e in en  H o ch o fen  a ls  norm al 
k en n ze ich n en , —  es b ed eu te t d ies e in e  e tw a  
fü n fjä h r ig e  H o ch o fen re ise  — , so bekom m t man 
A ch tu n g  vor der a m erik an isch en  H o ch o fen tech n ik , 
auch w enn m an die g a n z  h erv o rra g en d e  K o k s­
b esch a ffen h eit und den hohen  E ise n g e h a lt  der  
E r ze  b e r ü c k sic h tig t. Zum T e il  kom m t d ieses g ü n ­
s t ig e  E r g eb n is  a lle r d in g s  a u f das K onto  der  
g ro ß en  G esch w in d ig k e it , m it der d ie  B esch ick u n g  
im  H o ch o fen  n ie d e rs in k t, und daß s ich  n ic h t so lch e  
S ta n b m a g a z in e  b e i der S ch la n k h e it  der P rofile  
b ild en  k ö n n en , w ie  w ir  s ie  b e isp ie lsw e ise  im  
M in etteb ez irk  ken n en . Zum ändern T e il  w ird  
m an die B a u a rt des O fens a ls  U rsa ch e  h era n ­
z ieh en  m üssen  und se in e  g ro ß e  S ta n d fe st ig k e it , 
die  auch b e i sta rk o r  A u sfressu n g  des M auer­
w erk s und b e i sch w erem  H än gen  ih re  S c h u ld ig ­
k e it  tu t.

S te lle n  w ir  w e ite r  in  d ieser  E rö rtern n g  
e in en  V e rg le ic h  der K o sten  an, so erg ib t sich  
das fo lg en d e  B ild :  D e r  a m erik a n isch e  H ocli-
o fenbau h a t a ls  M eh rk osten  d ie  A u sgab e für das 
v ie l  s tä rk er  g e h a lte n e  S ch a ch tm au erw erk  und  
den P a n z e r  zu v e rz e ic h n e n , dafür fa llen  B ä n d er­
arm ieru n g  und H o ch o fen g erü st fort. R a s t  und 
G e ste ll s te lle n  s ich  hüben  und drüben z iem lich  
g le ic h . D ie  K o ste n  des P a n z e r s  und die der 
B ä n d erarm ieru n g  w erd en  sich  e b e n fa lls  u n g efä h r  
die W a g e  h a lte n , und w en n  auch w irk lich  der 
A u fb a u  des P a n z e r s  sich  teu rer  s te lle n  so llte ,  
so b le ib t der P a n z e r  für m ehrere H ü tten re iseu  
b e ste h e n , w äh ren d  d ies für d ie B änd erarm ieru ng  
n u r in b esch rä n k tem  S in n e  zn tr ifft. D er  M ehr­
au fw an d  an feu erfestem  S ch a ch tm au erw erk  w ürde  
für den in  der Z eich n u n g  d a r g e ste llte n  H o ch ­
ofen e tw a  2 6 0  cbm ausm ach en , d ie  b e i 1 1 5  
E in h e itsp re is  3 0  0 0 0  JC  k o sten . D a g e g e n  ste h t  
d ie  lä n g e re  H ü tte n r e ise  und der F o r tfa ll  des 
H o ch o fen g erü stes . D ie se s  le tz te r e  w ird  g era d e  
b e i hoh en  Ö fen und g a n z  b eso n d ers b e i A n ­
ordnung der S c h ie fa u fz iig e  seh r  k o s tsp ie lig , w e il  
das E ig e n g e w ic h t  des H och ofen s b e i der A u f­
nahm e der H o r izo n ta lk rä fte  a u ß er  A n sa tz  b le ib t. 
A lle s  d ie s  s t e l lt  d ie  K osten rech n u n g  des a m erik a­
n isch en  H o ch o fen s g ü n stig er .

N un, m. H ., d ie  Z e it, in  der d ie  a m erik a­
n isch en  S c h ie fa u fz ü g e  und se lb s t tä t ig e n  B e ­
sch ick u n g sv o rr ich tu n g en  a ls  N e u h e it  in  D e u tsch ­
lan d  e in g efü h r t w u rd en , l ie g t  e tw a  6 b is  
8  J a h re  zu rü ck . W a h r sc h e in lic h  h ä tte  m an da­
m als b e sser  g e ta n , m it den S c liie fa u fz ü g e n  auch  
d ie P a n zera n o rd n u n g  und e in ig e s  A n dere  zu  
ü b ern eh m en ; m an h ä tte  s ich  die S ach e  er le ich ­
te r t  und w a h rsch e in lich  m anche sc h le c h te  E r ­

fa h ru n g  und A n la g e k o s ten  g e sp a r t. In zw isch en  
h a t m an aber in  D eu tsch la n d  w e iter e  F o r t­
sc h r itte  g em a ch t. M an h a t S ch a ch tk ü h lu n g en  
h era u sg e b ild e t, d ie  A n w en d u n g  der K o h len sto ff­
s te in e  in  g r o ß a r tig e r  W e ise  g e fö rd er t und in  
der B u rg ersch en  K on stru k tio n  e in en  g a n z  e ig e n ­
a r tig en  W e g  b etreten . W e ite r  g ib t  uns auch  
die h o c h e n tw ic k e lte  G ich tg a sm o to ren tech n ik  ein  
Ü b er g ew ic h t, so  daß n ach  m einem  E rm essen  der 
a m erik a n isch e  H och ofen m ann  zum  m indesten  
e b e n so v ie l v o n  dem  d eu tsch en  lern en  kan n  w ie  
u m g ek eh rt. L a ssen  S ie  uns aber  darüber n ich t 
w e iter  n a ch d en k en , sondern  nur w i l l ig  das Gute 
das a m erik an isch e  F a ch g en o sse n  g e le is t e t  haben, 
a n erk en n en , und das, w a s w ir  vorau s haben, 
b eib eh a lten .

Ich  kom m e nunm ehr zu  den F l a m m ö f e n .  
E rw a rten  S ie  n ic h t e in e  B esch re ib u n g  a lle r  hier  
a u fzu zä h len d en  Ö fen. Ich  w ill  nur e in ig e  a ll­
g em ein e  G es ich tsp u n k te  erörtern . E s  w ird  dies 
en tsch ied en  e r le ic h te r t, da sich  in  A m erik a  K on­
stru k tio n en  m it ty p isc h e n  K en n ze ich en  h eraus­
g e b ild e t hab en , die im m er w ied erk eh ren  und ein  
g e w is se s  M aß von  G le ic h a r tig k e it  e r z ie le n , das 
w ir  n ich t k en n en . D ie s  tr ifft b eson d ers für die 
V era n k eru n g  zu , fü r  d ie  T ü ra rm a tu ren  und dann 
auch für d ie A n la g e  d er  R e g en era to ren . L e tz ­
te re  le g t  der A m erik an er  n ie  un terhalb  des 
O fens an, sondern  n eb en steh en d  an der R ück­
se ite  un terh a lb  der B esch ick u n g sb ü h n e . D ie  
V o r te ile  le ic h te r  Z u g ä n g lich k e it , U n a b h ä n g ig k e it  
und g e r in g e r e r  T ie fe  der B au g ru b en  fä l lt  so ­
g le ic h  in s  A u g e . G röß erer  G rundflächenbedarf 
m ach t sich  en tw ed er  g a r  n ic h t oder in  einer  
den V o r te ilen  n ich t g le ic h w e r tig e n  W e is e  gelten d . 
In P it tsb u r g  und u m lieg en d en  O rten, auch von 
P en n sy lv a n ie n  nach  O hio und In d ian a  über­
g re ifen d , w erd en  die F lam m öfen  m it N atu rgas  
b e tr ie b e n , das in  la n g e n  R o h r le itu n g en  aus 
B oh rlö ch ern  h e ra n g e fü h rt w ird  und auch für 
K och - und B e le u c h tu n g sz w e c k e  e in z e ln e r  S tädte  
d ien t. In  P it ts b u r g  und V ororten  g ib t  es n icht 
e in en  e in z ig e n  M artinofen  oder W ä rm o fen , der 
m it anderem  B ren n sto ff w ie  N a tu rg a s  a u ssch ließ ­
lic h  b etr ieb en  w ird . D ie s  e rk lä r t  den großen  
U m fang der am erik a n isch en  M artinofentechnik , 
w enn m an d ie  E r z e u g u n g  aus dem  M artinofen  
und d ie  aus dem  K o n v erter  n eb en ein an d er  ste llt . 
W ie  la n g e  d ie ser  g r o ß e , re ich  g e sp e n d ete  Schatz  
im In n ern  der E rde noch  v o rh ä lt , darüber ver­
la u te t  n ic h ts  B e st im m te s . A n g eb lic h  so ll  er un­
e rsch ö p flic h  s e in ; aber die G eh eim tuerei in 
d ie ser  S a ch e  und d ie  n eu erd in g s  ein gefü hrte  
so r g fä lt ig e  V erh ü tu n g  von V ersch w en d u n g  lassen  
e in e  e n tg e g e n ste h e n d e  A n sich t zu .

S o lc h e  M artin- und W ärm öfen  b e sitz en  nur 
L uftk am m ern ; das G as w ird  durch R ohre un­
m itte lb a r  in  d ie  Z ü ge  des O fens ohne V or­
w ärm u n g  e in g efü h r t. A b er auch  b e i M artin­
öfen , d ie  G en era to rg a s benutzenM  m üssen , w ie
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die der L a ck a w a n n a  S te e l Comp, b e i B uffalo  
finden w ir  d ie K am m ern h in ter  dem  O fen. D ie  
F ü h ru n g  der Z ü ge  is t  e in fa ch er  a ls  b e i u n seren  
M artinöfen , w ie  A b b ild u n g  3 d a r leg t, w e lch e  
ein en  5 0  t-O fen in  H om estead  bei P it tsb u r g  dar-

s te l lt .  In  d ieser  Z e ich n u n g  sehen  S ie  auch die  
v ersch ied en en  feu erfe sten  B austoffe  D o lo m it, 
M a g n esit und C hrom it d a r g e s te llt .  D a s G ew ölb e
ste h t  in  S ilik a ste in en , d ie  S te in e  zur F ü llu n g
der W ä n d e  sind  n ic h t S ilik a s te in e  und sch ein en

n ich t von b eso n ­
ders g u ter  B e sc h a f­
fe n h e it  zu  se in . 
M an le g t  k einen  
groß en  W e r t  a u f  
ih re  H a ltb a rk eit, 
und ich  habe seh r  
v ie le  M artinöfen  
g e se h e n , die w ä h ­
rend  v o llen  B e tr ie ­
bes a u sg eb esse r t  
w urden , indem  e in ­
fach  neue  S te in e  
ohne jed en  M örtel­
verb and  e in g e s e tz t  
w u rd en . Z w isch en  
den F u g en  b lick te  
man in d ie G lu t  
des Innern . D ie se s  
w ird  Ih n en  a l le r ­
d in g s u n v erstä n d ­
lich  se in , w enn  S ie  
n ich t die e ig e n ­
a r tig e  V era n k e­
ru n g  der F la m m ­
öfen  k e n n en , die  
sich  b e i M artin ­
öfen , W ärm öfen  
und G ießereiflam m ­
öfen w ied erfin d et. 
Der Ausdruck .V e r ­
a nk erun g“ paßt gar  
n ich t m ehr. D ie  
Ö fen erh a lten  ein  
reg e lr e c h te s  e is e r ­

n es F a ch w erk , das  
oben u n a b h än g ig  
von  den W änd en  
d ie  W id e r la g e  des 

G ew ö lb es auf­
nim m t. So erk lä rt  
sich  die M öglich ­
k e it  des e in fach en  
A u sw e c h se ln s  der  
W ä n d e. U n w illk ü r ­
lich  m uß man an  
die E ise n g e rü ste  

der am erik an i­
schen  G esch ä fts­
h ä u ser  denken , d ie  
auch D eck en - und  

D a ch k o n stru k ­
tio n en  aufnehm en , 
b evor  d ie  U m fa s­
su ngsm auern  fe r t ig
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sin d . E in  so lc h e s  O fen gern st s t e l l t  in  se in er  
E in fa c h h e it ,  in  der V erm eid u n g  von b e a r b e ite ­
ten  T e ile n  und in  se in er  D a u er h a ftig k e it  e in  
K u n stw erk  dar. Man s ie h t  n iem a ls v e rz er r te  
sc h ie fe  und a u sg eb o g en e  U m risse , d ie m an hier  
so  o ft an tr ifft. D a s G erüst lä ß t  s ich  auch  
le ic h t  für je d e n  O fen e n tw e r fe n ; m an muß  
es fo lg e r ic h tig  nur z u e rs t und dann e rs t  das 
M auerw erk a u fze ich n en . S ie  seh en  e in e  A n za l  
von  ± - T r ä g e r n  a u sg e le g t , verb und en  durch z w e i  
la n g e  C - oder I - T r ä g e r ,  a n sch ließ en d  an d iese  
sä u le n a r tig  g e s te l l t e  I  - T r ä g e r , w e lch e  die  
Q uerveran keru ng  aufn eh m en , indem  im m er z w e i  
neb en e in a n d er  g e s te l l t e  T r ä g er  den A n k er  z w i­
sch en  s ich  d u rchgehen  la sse n . D ie se  T rä g er  
sin d  durch g u ß e ise r n e  P la tte n , durch d ie  (häu fig  
w a sse rg e k ü h lten ) S c h w e llen stü c k e  und R ah m en ­
stü ck e  der A rb e itstü ren  verb und en  und w e iter  
oben durch k r ä ft ig e  W in k e l oder u n g le ich ­
sc h e n k lig e  ü -  E ise n , w e lch e  d ie  W id e r la g e r  des 
G ew ö lb es tr a g en , verb und en . A ußerdem  sind  
die E ck en  durch g u ß e ise r n e  g e g e n s e it ig  v er ­
a n k er te  W in k e ls tü c k e  v e r s te if t .  A lte  E ise n ­
b ah n sch ien en  w erd en  n ich t zu r  V era n k eru n g  b e ­
n u tz t , son d ern  nur I - ,  L - und für d ie  W id e r ­
la g er  W in k e le ise n  m it so la n g e n  F la n sc h e n , w ie  
w ir  e s  n ic h t k en n en .

D ie  H a ltb a rk e it  der M artinöfen  s te h t , w a s  
das M auerw erk  a n g eh t, h in ter  der u n serer  
M artinöfen  zu rü ck . D er  a m erik a n isch e  S ta h l­
w erk sm an n  s ie h t  vor a llem  a u f  hoh e E r z e u g u n g s­
ziffern  und w ird  sich  h ü ten , durch sta rk e  B e ­
to n u n g  der erre ich ten  C h a rgen zah len  das P e r ­
so n a l k o p fsch eu  zu  m achen , g era d e  w ie  er auch  
e in en  seh r  g ro ß en  W a lze n d en a b fa ll m it in den  
K a u f n im m t, der a u f  u n d ich te  K öpfe zu rü ck ­
zu fü h ren  is t .  An C hrom it und M a g n esit w ird  
n ich t g e sp a r t. D ie  k ippbaren  M artinöfen  kon nten  
b ei d ie ser  A n w en d u n g  des O fen gerü stb au es v e r ­
h ä ltn ism ä ß ig  le ic h t  en ts te h e n . Ü b rigen s sind  
d iese  le tz te r e n  n ich t so häu fig  a n zu treffen , w ie  
m an g e n e ig t  i s t  a n zu n eh m en . Ich  hab e e tw a  
1 0 0  M artinöfen  g e se h e n , un ter  d iesen  nur einen  
e in z ig e n  K ip p o fen , e in en  T a lb o to fen  für 2 0 0  t

In h a lt , der a b e r , o b w oh l der B od en  durch  
r ie s ig e  K a ste n tr ä g er  v e r s te if t  w ar , for tw ä h ren d  
R ep aratu ren  erforderte  und auch im  ü b rigen  
e in en  v o lls tä n d ig e n  M iß erfo lg  b e d eu te te . E in e  
in te r e ssa n te  G ieß ere i - F lam m ofen k on stru k tion  
denk e ich  d em n äch st in  „ S ta h l und E is e n “ zu  
verö ffen tlich en . A u ch  h ier  findet s ich  das E ise n ­
g e rü st in  äh n lich er  W e ise  w ie  b e i dem M artin­
ofen  a n sg efiih r t, e in  B e w e is  der A n p a ssu n g s­
fä h ig k e it  der K o n stru k tion .

In  a m erik a n isch en  W a lzw er k e n  findet man 
n eu erd in g s S t o ß ö f e n  u n m itte lb a r  v o r  das erste  
W a lz g e r iis t  g e le g t ,  so daß das h in a u sg esch o b en e  
S tü ck  u n m itte lb a r  und ohne R ich tu n g sv erä n d e­
ru n g  in  das K a lib er  e in g efü h r t w ird . Ich  habe  
d iesen  O fen flü ch tig  s k iz z ie r t ,*  um Ih nen  ein  
B e is p ie l dafür zu  g e b e n , w a s e in  g e sc h ick ter  
K o n stru k teu r  le is te n  k a n n , w en n  er  den  Ofen 
g e w isse rm a ß en  a ls e iser n e s  F a ch w erk sg eb ä u d e  
d e n k t, und hernach  m it fe u e r fe ste n  S te in en  
a u sse tz t . B e i d iesem  Ofen (der M organ Con- 
stru ctio n  Go.) w ird  das W a lz g u t  oben in  G esta lt  
von  10  m la n g en  K nü ppeln  e in g es to ß e n  und bei 
jed esm a lig em  E in s to ß  um e in e  K nü ppelbreite  
v o rw ä rtsg esch o b en . D ie  S c h w ie r ig k e it  w a r  nun, 
d iesen  O fen b e i 10  m W id e r la g e r w e ite  zu  über­
w ölb en . E s  is t  d ies g e sc h e h e n , ind em  w a sser ­
g e k ü h lte  R oh re, m it feu erfe sten  F o rm ste in en  um ­
k le id et und an k rä ftig en  T rä g ern  m it B ändern  
a u fg e h ä n g t, d ie W id er la g sflä ch en  für e in e  A n zah l 
G ew ö lb e  a b g eb en . W ie  w ic h t ig  r ic h tig e  K on­
stru k tion  und z u v e r lä ss ig e  V era n k eru n g  is t , auch 
g era d e  im  H in b lick  a u f  B em ä n g e lu n g en , w elche  
das d ie S te in e  lie fern d e  W e rk  treffen  können, 
brauche ich  Ih n en  a ls  erfa h ren en  M ännern nicht 
zu  sa g e n . H e lfen  S ie  auch  dazu  b e izu tra g en ,  
daß w ir  in S ch u le  und L eb en  M änner heran­
b ild e n , d ie , u n b esch a d et der d eu tsch en  Gründ­
lic h k e it , offenen p ra k tisch en  B lic k  haben . W ir  
kön nen  da m an ch es von  u n seren  am erikan ischen  
F a ch g en o sse n  lern en , ohne e in e  E in b u ß e  an dem 
zu  e r le id en , w a s  w ir  vorau s hab en .

* Eine Abbildung ist in „Stahl und E isen“ 1901 
S. 1031 wiedergegeben.

Die Eisenindustrie des Minettebezirks.
(Hierzu Tafel XI.)

D er  g r o ß a r tig e  A u fsch w u n g , den das E ise n -  W ir  freu en  un s, in  der d iesem  H eft b e ig efü g ten
g e w e r b e  in  L o th r in g e n , L u x em b u rg  und O st- K a rte  und den n a ch steh en d en  T a b e lle n  unseren
fran k reich  n a ch  A u fsch lu ß  der a u sg ed eh n ten  L e se rn  e in e  Ü b ersich t über die E isen in d u str ie
M in e tte la g e r  genom m en h a t, le n k t  m ehr und m ehr des M in ette g eb ie ts  g eb en  zu  k ö n n en , w e lch e  außer
d ie  B lic k e  w e iter  K i'e ise  a u f  d ie se s  w ic h t ig e  G e- L o th r in g e n  und L u x em b u rg  auch  das angrenzen de
b ie t , a u f  d essen  E ise n e rz fö rd er u n g  die Z ukunft L o n g w y er  und N a n cy e r  E rzb eck en  (nach  dem
u n serer  v a te r lä n d isch en  E ise n in d u str ie  b eru h t. S ta n d e  vom  1 . S ep tem b er  1 9 0 4 )  um faßt.
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V e ra rb e i te te s  M a te r ia l

E r b a u t
E r ­ R o h e rz

S e p a ra to r ty p
h a lte n e e n th a l te n d :

im

J a h r e

K o rn ­
g rö ß e  

in  m m

A rt a
Sj

w

°/o

o  o
£  ’S-

%

J  so
(/}

°/o

A u f b e r e l tu n g s a n s ta l t  in  H e r r ä n g  . . 1894 M o n a rc h 8 45 0,003 2,0
d ie s e lb e  u m g e b a u t  . . . . 1896/97 n 3 P j r o x e n  u n d  g r a n a th a l t ig e r - - -
a b e rm a ls  u m g e b a u t  . . . 
in  B e tr ie b  g e s e tz t  u n d  n e u e n  

S e p a ra to r  e in g e b a u t  . .

1898/99

1902 F rÖ d in g

1

1

M a g n e te is e n s te in

_ _ —

„ in  S v a r tö n  b e i  L u le a  . . . 1897 M o n a rc h 2 G e lllv a ra -E rz 68 1*0 -

■ in  B a g g a  ..................................... 1897/98 G rö n d a l 9 E is e n e rz  m it  B lu ts te in ,  Q u a rz , 
A m p h ib o l

30 — 40 — —

» in  S t r a s s a ..................................... 1898 » 1
(77 o/0)

H a ld e n e rz e 36,8 0,014 0,11

« in  K l u c k a ..................................... 1899/1900 „ 0,15 A rm e s  E is e n e rz  m i t  B lu ts te in 3 8 — 89 — —

" in  P e r s b e r g ..................................... 1900/01 - 5 H a ld e n e rz e 15—20 —

n in  R o m m e ..................................... 1901 n 0,2 E rz e  a u s  D a la rn e 2 2 - 2 5 - -

» in  B r e d s j ö ..................................... 1900/01 n 1,5 H a ld e n e rz e 45,3 0,0083 0,198

» in  B l ö t b e r g e t ............................... 1902
- 0,5 S c h w a r z e n 47,4 0,72 —

Über Anreicherung- yon Eisenerzen.
V on D r. in g . W eiskopf in  H ann over .

(Schluß von Seite 475.)

G r ö n d a l - S e p a r a t o r  Typ Nr. 3  (A b­
bildung 1 0  und 11) .  D ieser Separator ist erst 
in neuester Zeit zur A usführung gebracht w orden  
und besieh t aus einem  E lek trom agneten , der auf

R ohgut w ird durch einen aufgehenden W a sser ­
strom  in den A pparat gesch ick t, und unter dem  
m agnetischen  Einfluß der L am ellen  w erden  die am

einer vertikalen Säu le  ge lagert ist. D ie Enden  
der M agnetpole sind zugespitzt. Um  diese Polenden  
rotieren Z ylinder aus n icht m agnetisierbarem  Ma­
terial, in w elch em  (analog  w ie  im  G röndal-Typ Nr. 2) 
E isen lam ellen  eingelagert sind . D as au fgesch läm m te

stärksten m agn etisch en  E rzteilchen aus dem  W asser  
gehoben  und haften  an dem  Z ylinder fest, w äh­
rend das U n m agnetisch e  zu B oden fällt. Die 
m agn etisch en  Produkte w erd en  von dem  Zylinder  
fortgeführt und fallen ab, w en n  sie  genügend

Abbildung 10. Abbildung 11.
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w eit von dem  M agnetpol entfernt sind . Die 
sch w a ch m a g n etisch en  Produkte w erd en  nur bis 
auf die O berfläche des W a ssers  gehoben  und 
von e in em  darauf gele iteten  W asserstrom  in ein  
beson deres G erinne geführt und daselbst als 
M ittelprodukt au fgesam m elt. D ieser Separator soll 
in Ilerräng ganz besonders gute R esu ltate  g e ­
liefert haben .

Zum  Sch lu ß  findet ein A pparat E rw ähnung, 
der den Z w eck hat, den M agneteisenstein  aus 
dem  bei der Z erkleinerung entstandenen  feinen  
Staub, w elcher sch w er  getrennt w erden kann, zu 
ziehen . Der sehr 'e in fa c h e  A pparat (P aten t 
G röndal-Craelius) besteh t aus e inem  sch w ach en  
E lektrom agneten, w elch er in einem  gew öhn lichen  
k egelförm igen  B ehälter liegt, durch w elch en  das  
sch lam m h altige  W a sser  du rchgeht. Unter der  
Einw irkung der m agn etisch en  Intensität w erden  
die m agn etisch en  T e ile  aus dem  W a sser  ge ­
zogen , sam m eln  sich  an den P olenden  und fallen  
nachher in den Boden des G efäßes. D er un­
m a gn etisch e  und spezifisch  leichtere Sch lam m  
jedoch fließt unter Z uh ilfenahm e eines von unten  
kom m enden W asserslro m es w e g . D ie G esch w ind ig­
keit des W asserstrom es kann entsprechend ver­
m ehrt oder verm indert w erden . A bbildung 12  
gibt von der K onstruktion des A pparates eine  
V orstellung; er ist eine K om bination des Spitz­
kastenprinzips und der m agn etisch en  Scheidu ng. 
A ist der E lek trom agnet m it zw ei P olen  B ; unter  
jedem  befindet sich  ein kon isch es G efäß G (Spilz- 
kasten), D ist die E inlaufrinne für den Sch lam m , 
E die Ablaufrinne für den A b gang, F  das Zu­
laufrohr für das W a sser , G das Ablaufrohr  
für das fertige Produkt. D ie R oh re F und G 
sind m it R egulierungsventilen  verseh en ; H kann

entfernt w erden , w en n  der Apparat gerein igt 
w erd en  soll.

U ntenstehende Z usam m enstellung gibt die R e ­
su ltate der m agn etisch en  E rzanreicherung auf 
den versch iedenen derzeit im  Betrieb befindlichen  
A ufbereitungsanstalten  w ieder.

In L ängb an, R isberg, K antorp, Striberg und 
K allm ora sind E rzau fbereilu ngsan lagen  nach  dem  
hydrom echan ischen  Prinzip eingerich tet. Das 
nachfo lgende S ch em a  zeigt den Stam m baum  
eines V erarbeitungsganges bei der m agnetischen  
Sch eid u n g  und gew ährt einen Ü berblick, w elch e  
O perationen ein nur einfacher m agnetischer S cheide­
prozeß erfordert.

i to h g u t
i
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reitetes Erz ste llen . D ie A nreicherungsresu ltate, 
bezogen a u f die E rhöhung des E isen geh a lts und 
E rniedrigung des G ehalls an un löslichem  R ück­
stand oder der schäd lichen  B estandteile, und die 
M itteilung des A ufbereitungsverlustes allein  g e ­
nü gen  nicht, um  die praktische B rauchbarkeit 
eines Apparats für die m agn etisch e  A ufbereitung  
von E isenerzen zu zeigen . N icht d e r  A ppa­
rat ist der beste, w elch er  die h öchste  A nreiche­
rung im  E isengehalt e rg ib t, sondern derjenige, 
w elch er  bei noch befriedigenden L eistungen  am  
b i l l i g s t e n  arbeitet. Es ist durchaus n icht 
nötig , den höchst erreichbaren E isengehalt zu 
erzielen , e s  m uß vielm ehr diejen ige Grenze e in ­
gehalten  w erden , bei w elch er der H ochofen als

billiger arbeitender A ufbereitungsapparat in se ine  
R ech te treten kann. Für den H ochofenbetrieb  
ist e in e g e w isse  M enge sch lackenbildender B estand­
teile durchaus n o tw en d ig , und die Erfahrung m uß  
jed esm al die Grenze festsetzen , bis zu w elch em  
E isengehalt eine A u fbereitu ng  richtig erscheint.

D ie V erfeinerung e in es so  b illigen  Produktes, 
w ie  es das E isenerz sein  m uß , h at m it zw ei F ak­
toren zu r e c h n e n : 1. m it den B etriebskosten  des 
V erfahrens (e in sch ließ lich  A m ortisation  der A n­
la g e ) ,  2 . m it dem  G ew ichtsverlust bei der A uf­
bereitung. W ie das ob ige S ch em a  zeigt, sind für 
die m a gn etisch e  A u fbereitu ng  ein e R eihe kost­
sp ie liger  vorbereitender P rozesse  nötig , ehe die 
e igentlich e Scheidearb eit ausgeführt w erd en  kann : 
Z erkleinerung, T rocknen, S ichten , E ntstauben und  
zum  Schluß  die Brikettierung der feinen E isen ­
erzprodukte. D ie G ew ichtsverluste sp ie len  bei der 
A u fbereitu ng  w irtsch aftlich  d ie größte R o lle ; je  
ärm er das R oherz und je gelu ngener der Effekt

der A ufbereitu ng  ist, desto  h öh er ist der A bfall, 
w elch er  bei der A nreicherung e in es Erzes von 
3 5  ’jo auf 6 0  % E isen m it m indestens 5 0  jb an 
G ew icht an genom m en w erden m uß . D em gem äß  
verdoppeln sich auf die T onne auf bereitetes Erz 
berechnet in allen O perationen die H erstellungs­
k o sten .*

Der Referent hat in der „Zeitschrift für prak­
tische G eo log ie“ XII. Jahrgang März 1 0 0 4  H eft 3 
an einem  konkreten Beispiel eine derartige B e­
rechnung für die V erhältnisse der E isenerzvorkom ­
m en in D u n d e r l a n d  auszuführen versucht und 
dabei d iejen igen Zahlen zugrunde ge legt, w elch e  
P rofessor V o g t * *  in seinem  V orträge über den  
Export von S ch w efe lk ies und E isenerz aus n o rw e­

g ischen  H äfen an gegeb en  hat. Von 
der A n nah m e au sg eh en d , daß die 
A bbauverhältn isse in Dunderland die 
gleich  gün stigen  sind w ie  in G ellivara, 
K iirunavara und Svappavara, w erden  
die G rubenkosten g leichfa lls m it etw a  
2  Kr. =  2 ,2 5  J t  f. d . t R oherz  
e in g esetz t, das ist die Z ah l, w elche  
P rofessor V ogt in dem  für das nor­
w eg isch e  S tor lh ing  ausgearbeiteten  
B ericht berechnet hat. D ieses 3 4  bis 
4 0  <jb E isen und 0 ,2  Jb P hosphor  
enthaltende M aterial so ll durch m a g n e­
tische A u fbereitu ng  und nachherige  
Brikettierung in ein verkaufsfäh iges 
Produkt von 6 7  bis 6 8  % E isen und 
nur etw a  0 ,0 2 5  % P hosp hor um ­
gew and elt w erden . E ntsprechend der 
V ogtschen A n nah m e, daß 2  t Roherz 
1 t K onzentrat liefern, m üssen  für eine 
jährliche P roduktion von 7 5 0 0 0 0  t Bri­
ketts 1 5 0 0  0 0 0  t R oherz verarbeitet 
w erd en , w as bei 3 0 0  A rbeitstagen  im 
Jahre einer täglich  zu verarbeitenden  
R oh erzm enge von 5 0 0 0 1 gleichkom m t. 

Bei einer m agn etisch en  V erarbeitung von 
1 5 0 0 0 0 0  t R oherz im  Jahre verteilen sich  die Kosten  
w ie fo lg t: 1. T ransportkosten  von 5 0 0 0  t Erz täglich  
von der G ew in nu ngsstelle  bis zur A ufbereitungs­
a n lage; 2 . Z erk leinerungskosten für das Stückerz bis 
auf K orngröße von 6 Zoll D u rch m esser ; 3 . T rocken­
kosten für 5 0 0 0  t R o h e r z ; 4 . K osten für das 
M ahlen des E rzes von 6 Zoll D urchm esser bis 
zur S tau b fe in h eit; 5 . A bsieben  des gem ahlenen  
Erzes und w iederholte A u fgabe des gröberen  
K orn s; 6 . K osten für die m a g n etisch e  S ep a ra tio n ; 
7 . 5 0  % des R oh erzgew ich tes ( 2 5 0 0  t täglich) 
m üssen  a ls w ertloser  Abfall aus der A u fbereitu ngs­
an lage  entfernt w erden , die anderen 2 5 0 0  t werden  
der B rikettierungsanstalt zugeführt.

* In Pitkäranta geben 3 t Rolierz (von 20 bis 
32 °/o Eisen) nur 1 t Schtieg (mit 61 % Eisen). In 
diesem Palle verdreifachen sich säm tliche Kosten. 
(Vergl. „Jernkont. Ann.“ 1900 S. 483.)

** „Zeitschr. f. prakt. G eologie“, Jan, 1904 H eft 4.

Abbildung 12.
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Professor V ogt gibt an, daß die Separalions- 
kosten  f. d. T onn e R oherz 3  Kr., also 3 1;a 
betragen . Die G ew innungs- und A ufbereilungs- 
kosten w ürden daher, die V ogtschen Zahlen an­
g en o m m en , b e tr a g en :

G rubenkosten...................2 Kr. =  2,25 M
Separationskosten . . .  3 „ =  3,35 „

Zus. f. d. Tonne Roherz 5,60 J l  
Für die E rzeugung von 1 t Briketts sind 2  t 

R oherz (s ieh e  oben) erforderlich , daher betragen  
die G estehungskosten  für 1 t n icht brikettiertes 
K onzentrat (S ch lieg ) schon  das D o p p e lte m  1 1 ,2 0 * $  
f. d. T onne (lo co  A u fb ere itu n g sg eb ä u d e).*

P rofessor P etersson  bleibt in seiner Arbeit 
auch die A ntw ort darauf schu ld ig , w as m it den  
aufbereiteten  f e i n e n  Erzen gesch ieh t. Aus den in 
der obigen A u fstellun g  geg eb en en  Zahlen ist zu 
ersehen , daß , um  eine erfolgreiche m agn etisch e  
A ufbereitung zu erzielen , die E isenerze bis m in ­
destens au f 1 m m  D urchm esser zerkleinert w erden  
m üssen . D ie V erhüttung derartig feinen M ate­
rials im  H ochofen  ist, w ie  bekannt, nur in sehr  
beschränkten M engen m öglich , falls d ieselben  
nicht brikettiert w erden .** W ie  private M itteilungen  
m ir berichten, befinden sich  in S ch w ed en  nur in 
Bredsjö und H erräng A nlagen zur Brikettierung  
der m agnetisch  angereicherten  sch w ed isch en  E isen­
ste ine. In „T eknisk  T id sk rift“ 1 9 0 4  Nr. 4  gibt 
N. H a n s e l l  die B rikeltierungskosten in H erräng  
nach G röndal bei A n w endu ng von G eneratorgas 
m it 2 Kr., bei H och ofen gas m it 1 Kr. f. d. T onn e  
R oherz an, das entspricht e inem  fünfzigprozentigen  
A ufbereilu ngsverlu st —  4  Kr. bezw . 2  Kr. (und im  
zw eiten Fall ist der W ert des H och ofen gases un­
berücksichtigt ge la ssen ). A uf d ieser H öh e halten  
sich derzeit d ie K osten säm tlich er bis jetzt im Groß­
betrieb angew an dten  B rikettierungsverfahren. W enn  
der O bm ann der Sektion für H üttenw esen  bei 
den V erhandlungen des A llgem ein en  B ergm an ns­
tages in W ien  1 9 0 3  in der D iskussion über 
den V ortrag: „Ü ber Brikettierung von Eisen-

* In der Eisennuinmer der „Zeitschrift für prak­
tische G eologie“ 1904, Oktober, S. 362 bis 367 wird 
dieser Gegenstand in einer Diskussion V ogt-W eiskopf 
eingehend erörtert.

** Vergl. „Stahl und E isen“ 1904 H eft 5 : »Über 
Brikettierung von Eisenerzen«.

e rzen “ m itteilt, daß bei Schneider in Greusot 
1 0 0  kg Erz für 2 0  Heller ( 1 ,7 0  J l  die T onne) e in ­
gebunden w erd en ,*  so  scheint die A n gabe auf 
einem  M ißverständnis zu beruhen.

Das B rikettierungsverfahren bei Schneider  
geht in fo lgender W eise  vor s ic h : Purple-ores 
w erden m it e tw a  5 °/° hydraulischem  Kalk ver­
setzt, gut gem isch t, in einer B rikeltm aschine mit 
5 5 0  k g/q cm  gepreß t und erhärten gelassen . Die 
P roduktion beträgt in der Stunde 5  b is 6 t Bri­
ketts. An M alerialzusatz sind dem nach  nötig  für 
1 0 0 0  kg Erz 5 0  kg hydraulischer Kalk. Der 
P reis von hydraulischem  Kalk beträgt etw a 2 ,5 0  J l  
für 1 0 0  kg, d. i. für 1 t R oherz e in e A usgabe  
von 1 ,2 5  J l .  Es blieben noch 4 5  cj für die 
H erstellung von 1 0 0 0  kg E rzziegel ( 2 0 0  Stück  
zu 5  kg) übrig, oder 1 0 0 0  Z iegel dürfen an 
Löhnen, Betriebskraft, A ufsicht und A llgem ein ­
unkosten nur 2 ,2 5  J l  kosten , w elch en  G estehungs- 
preis auch die besteingerich tete  Z iegelei bei 
M assenerzeugung n iem als erreichen kann.

Der sich  von Jahr zu Jahr im m er m ehr  
ste igernd e E rzbedarf läßt die F rage der V e r ­
w e r t u n g  d e r  a r m e n  und der E i n b i n d u n g  d e r  
f e i n e n  E i s e n e r z e  a ls eine für das E isenhütten­
w esen  schon  dringende erscheinen . D ie L ösung  
dieser in technischer B eziehung vielfach geklärten, 
in w irtschaftlicher R ichtung jedoch noch  sehr  
sch w ierig  zu behandelnden  A n gelegen heit m uß  
im  Laufe der Zeit erfolgen, und es wird zw eifellos  
gelin gen , durch die richtige A usw ahl und Ver­
ein igu ng der bisher gebrauchten Verfahren, durch  
B enutzung günstiger örtlicher und technischer  
V erhältnisse einen W eg zu finden, auf w elch em  
m an billig  und verläßlich ein verhüttungsfähiges  
E rzeugnis erhalten kann. E ine M ahnung gleich  
der, die Professor P etersson  an die leitenden  
K reise S ch w ed en s richtet, dem  Studium  der Ver­
w ertung bisher untauglicher Erze größere A uf­
m erksam keit zuzuw enden , dürfte auch hier am  
P latze  s e in ,  dam it nicht nur die E isenindustrie  
D eutsch lands, sondern auch die Europas zukünftigen  
E reign issen  in der E rzversorgung nicht ungerüstet 
gegenübersteh t.

* Bericht über den Allgem einen Bergmannstag in
W ien 1904 S. 198.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d i e i e r  R u b r ik  e r s c h e in e n d e n  A r tik e l  ü b e rn im m t d ie  R e d a k tio n  k e in e  V eran tw o rtu n g ;.)

Der Eisenerzvorrat in Krivoi-Rog.

N ach  den  A n g a b en  d es  S ta tis tisc h e n  B ureaus  
der B e rg w er k s in d u str ie lle n  Südruß lands b eträgt  
der E rzv o rra t d er  im  A bbau b efin d lich en  G ruben in  
K r iv o i-R o g  5 262 900000  P u d , w o ra u s in H e ft  4 
von „Stah l un d  E is e n “ S e ite  249 der Sch lu ß

g e z o g e n  i s t ,  daß  das B esteh en  der B erg w erk e , 
w en n  der P ro d u k tio n sfä h ig k e it  der W erk e en t­
sp rechend  a b g eb a u t w ir d , ü b erhau pt nur a u f 
16 J ah re  g e s ic h e r t  is t . D as S ta tis t isc h e  B ureau  
s ie h t  sich  v e r a n la ß t, g e g en ü b e r  der o b ig en  un­
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zutreffenden A uffassung nachstehende Erklärung  
abzugeben:

1. D ie  in R ed e stellenden A ngaben beziehen  
sich e in z ig  auf den genau erforschten T eil der 
im  Abbau befindlichen Gruben, das h eiß t auf 122 
von 18 560 D esjatinen  des gesam ten Gruben­
territorium s.

2. D er N iedergang der E isenindustrie in den 
le tzten  Jahren veranlaßte d ie  G rubenbesitzer, von  
w eiteren  Aufsuchungsarbeiten Abstand zu nehm en, 
da so lche der B odenverhältn isse w egen  in Krivoi- 
R o g  m it großen A usgaben verbunden sind, w o­
durch d ie S elbstk osten  stark in  d ie H öhe gehen  
w ürden, zum al auch d ie bereits ausgeführten  
Schürfarbeiten den B edarf au f m ehrere Jahre 
hinaus decken.

3. D ie  R esu ltate der A ufsuchungsarbeiten, w o  
solche vorgenom m en w orden sind, haben bisher  
stets günstigen  E rfo lg  gehabt.

4. D as A uftreten  der E isenquarzite m it einem  
G ehalt an m etallischem  E isen  von 30 % und höher

ist etw a  125 W erst nördlicher, und zwar bei 
K rem entschug, fe s tg este llt; fo lg lich  is t  das E rz­
vorkom m en nördlicher w ie  südlicher von den 
je tz t  bekannten L agerstätten  kaum zu bezw eifeln , 
zumal bekanntlich bedeutende Elächenräum e in 
K rivoi-R og noch ganz unerforscht sind.

Unter den je tz t  bestehenden V erhältnissen  
kann daher kein  auch nur annähernd sicherer 
Zeitraum  fes tg este llt  w erden, auf w elchen hinaus 
das B estehen  der E rzgruben in K rivoi-R og g e ­
sichert w äre, da nur k ünftige A ufsuchungsarbeiten  
das erforderliche M aterial für solche B estim ­
mungen geben können; jedoch kann m it Zuversicht 
angenom m en werden, daß der Erzvorrat in Krivoi- 
R og das B estehen  der E isenw erk e in Südrußland  
auf eine heu te noch unabsehbare R eihe von Jahren  
sichert.

D as S ta tistische Bureau der B ergw erks­
industriellen  Südrußlands.

N. von Ditmar.

Betriebsergebnisse einiger elektrischer Eisen- und Stahlprozesse.
V on P ro fe sso r  D r. B. Neum ann in  D a rm sta d t.

In „Stahl und E isen “ w urden vor ein iger  Zeit*  
schon d ie E rgebnisse kurz m itgete ilt , zu denen d ie  
von der Kanadischen R egierung nach Europa g e ­
sandten F ach leute auf Grund ihrer B eobachtungen  
an verschiedenen elektrischen E isen- und Stahl­
prozessen gekom m en w aren. Das U rteil über die  
L eistu n gsfäh igk eit und d ie A ussichten dieser 
neueren V erfahren deckt sich ganz m it dem, 
zu w elchem  die B etrachtungen führten, w elche in 
„Stahl und E isen “ vorher** veröfl’en tlich t wurden.

Nachdem nun der von Dr. H a a n e l  erstattete  
o ffiz ie lle  B ericht an d ie R egierung vorlieg t, ist 
es ganz interessant, d ie Befunde der K om m ission  
etw as näher zu betrachten , da d iese te ilw e ise  
stark von den Angaben der Erfinder abw eichen. 
A ußerdem  lie g t  hier zw eife llos ein einw andfreies 
M aterial an A ngaben über Strom verbrauch, A us­
bringen und Q ualitätseigenschaften  vor.

B esucht w urden die A nlagen in  G ysinge, 
Kortfors, L a P ra z , Turin und L ivet. In G y s in g e  
(Schw eden)*** w ar der früher schon besch rieb en ef  
K j e l l in s c h e  Induktionsofen  in B etrieb, w elcher  
einen Stahl von  hervorragender Qualität aus 
feinem  H olzkohleneisen  und Schrott erzeugt. D er 
P rozeß  bezw eck t nicht eine e igen tlich e  Raffi­

* „Stahl und E isen “ 1901 S. 1460.
** „ „ „ 1904 Nr. 12 bis 16.

*** „ „ „ 1905 Nr. 3 b is 5.
|  „ „ „ 1904 S. 767 Abb. 27 bis 29.

nation  der e in gesetzten  M aterialien, es hängt 
vielm ehr die Q ualität des erzeugten  Produktes 
ganz von der R ein h eit des E insatzes ab, der 
P rozeß  is t  also, w ie  schon früher angegeben, 
eine A rt T iegelstah lprozeß , der jedoch gegenüber  
dem gew öh n lichen  P rozesse den V orteil besitzt, 
daß keine F eu ergase  m it dem M aterial in B e­
rührung komm en und daß große M engen Stahl 
auf einm al geschm olzen  und abgestochen werden  
können. In K o r t f o r s  w ird der H ö r o  u l t  sehe 
Stahlprozeß ausgeführt, und zw ar w ird der H ö-  
r o u lt s c l ie  K ippofen* benutzt. D a jedoch  da­
mals ein großer P osten  Stahl au f L ager war, 
m achte das W erk nur Ferrosilizium . In L a P r a z  
w ird dasselbe H ö r o u lt s c h e  Verfahren angew andt. 
H ier erschm ilzt man S tah l aus S chrott; man 
erzeugt m ehrere Schlacken hintereinander, bis 
eine genügende R affination erreicht ist, und nimmt 
im Ofen sch ließ lich  die K ohlung vor. Im G egen­
satz zum G ysinger Verfahren, w elches haupt­
sächlich auf d ie  E rzeugung hochgekoh lter Stahl­
sorten zugeschnitten  is t, w ird hier d ie Raffination 
nach W unsch betrieben und Stahl jed er Qualität 
hergeste llt. R oheisen  wurde (en tgegen  einer 
früheren A ngabe Höroults) n icht erzeugt. H ö r o u l t 
hat zw ar für d ie K om m ission aus einem  alten 
E isenerzrest in einem  für Ferrolegierungen  be­
stim m ten Ofen etw as R oheisen  erschm olzen, das-

* „S tah l und  E ise n “ 1904 S. 763 A bbild . 17.
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se lb e  w ie s  je d o c h  e in e  g a n z  u n g ew ö h n lic h e  Z u­
sa m m en setzu n g  auf. D e r  h ie rb e i b e n u tz te  O fen  
w a r  je d o c h  auch  n ic h t d er  in  H d r o u l t s  P a te n t*  
a n g e g e b e n e  O fen, son dern  e in  T ypu s, w ie  er auch  
in and eren  W erk en  zur H e r ste llu n g  von  F erro-  
siliz iu m  b e n u tz t  w ird . D er  S t a s s a n o p r o z e ß  in  
der  K ö n ig l. K a n o n en g ie ß e re i in  T u r i n  w a r  sch on  
s e it  m eh reren  M onaten n ic h t m ehr in  B en u tzu n g , 
da d as G ew ö lb e  d es  z u le tz t  b en u tz ten  D reh ­
ofens**  e in g e s tü r z t  w ar. D ie  e in g eh en d ste n  U n ter ­
su ch u n g en  h a t d ie  K o m m issio n  m it  d em  K e l l e r -  
sch en  V erfah ren  in L i v e t  v o rg en o m m en . E s  
w u rd en  in ih rer  G eg en w a rt 90 t  E ise n e rz  v e r ­
a rb e ite t, d a b ei w e iß e s , g ra u es, h a lb ie r te s  R o h ­
e isen  h e r g e s te l lt  und aus so lch em  S ta h l erzeu g t. 
D ie  Ö fen w a ren  e b e n fa lls  and ere, a ls  d ie  früher  
von  K e l l e r  a n g e g e b e n e n , u n d  zw a r  auch ga n z  
e in fa ch e , w ie  s ie  für g e w ö h n lic h  zur H e r ste llu n g  
v o n  F erro s iliz iu m  und F errochrom  d ien en .

E s w ird  a lso  b is j e t z t  n ir g en d w o  in E uropa  
R o h eise n  b e tr ie b sm ä ß ig  im  e le k tr isch en  O fen für  
H a n d e lsz w e ck e  h e r g e s te llt .  D ie  A n la g en  in  Gy- 
s in g e , K o rtfo rs und L a  P ra z  s in d  n ic h t für d ie  
E rzeu g u n g  v o n  R o h e ise n , so n d ern  nur für d ie  
E rzeu g u n g  v o n  S ta h l aus S c h r o tt  e in g e r ic h te t . 
D er S ta ssa n o p ro zeß , w e lc h e r  so w o h l h in s ich tlich  
se in er  A p paratur w ie  w e g e n  d er  n o tw en d ig en  
B rik ettieru n g  d es  E rzes  den  a n d eren  e lek tr isch en  
S ch m elzp ro zessen  g e g e n ü b e r  im  N a c h te il se in  
w ürde, sc h e in t  se in em  E n d e  n ah e  zu  se in . F ür  
R o h e ise n sch m elz u n g  is t  a u g en b lick lich  d ie  A n la g e  
in L iv e t  am  b e ste n  e in g e r ic h te t , o b w o h l auch  
h ier d ie  Ö fen g e w ö h n lic h  zu r  E r ze u g u n g  v o n  
F er ro le g ie ru n g e n  d ien en . E in ig e  sp e z ie lle r e  A n ­
gaben  ü b er d ie  e in ze ln e n  V erfah ren  m ö g en  noch  
f o lg e n :

I . R o h e i s e n - E r z e u g u n g .

D er  v o n  H d rou lt in  L a  P ra z  zur H er ste llu n g  
von F e r r o le g ie r u n g e n , dam als a u sn a h m sw eise  
zum  V ersch m elzen  v o n  E ise n e rz en  b e n u tz te  O fen  
z e ig t  d ie  F orm  d er  so n st a n d erw ä rts  e b e n fa lls  
a n g ew a n d ten  F er ro s iliz iu m ö fe n . D ie  E in r ic h tu n g  
des O fens is t  in  A b b ild u n g  1 sch em a tisch  dar­
g e ste llt . D en  O fen sch a ch t b ild e t  e in  q u adratisch er, 
oben offen er  E ise n k a sten , d er  m it fe u e rfe ste m  
M aterial g e fü t te r t  is t ;  d ie  S o h le  b e ste h t aus e in er  
K o h len p la tte , d ie  m it  dem  e in en  P o l  der S tro m ­
q u elle  verb u n d en  is t . D er  an d ere  P o l s te h t  in  
V erb indu ng m it  e in er  la n g e n  K o b len e lek tro d e  
von qu ad ratisch em  Q uersch n itt, w e lc h e  v e r t ik a l  
von  oben  in  den  O fen h ä n g t und deren  A b stand  
von  der änd ern  E lek tro d e  v o n  H and r e g u lie r t  
w ird. D as E rz k o m m t zw isc h e n  b e id e  E lek tro d en  
und in den Z w isch en ra u m  zw isc h e n  E lek tro d e  
und O fen fu tter . D e r  O fen is t  e in  W id e rs ta n d s­

* „Stahl u n d  E is e n “ 1904 S. 762 A b b ild . 13; 
Französ. P a t. 733 010, 1903.

** „Stah l und E is e n “ 1904 S . 687 A b bild . 10 u. 11. 

IX .«

o fen , d er  m it  W ech se ls tro m  (46 V o lt, 5280 Am p.) 
g e s p e is t  w ird . D a s b e i dem  V ersuch  v e r w e n d e te  
E ise n e rz  h a tte  nur 3 5 ,5 %  E isen ; d ie  C harge  
b esta n d  aus 100 T e ile n  E rz, 8 T e ile n  A n th razit, 
2 T e ile n  K alk  und 3 T e ile n  F lu ß sp a t. D ie  S ch m el­
zu n g  d a u erte  16 S tu n d en ; v o n  1062 k g  a u fg e g e b e ­
n em  E ise n  im  E rz w u rd en  969 k g  als R o h e ise n  
a u sg eb ra ch t; d a b e i w u rd en  3280 K W .-S tund en , 
a lso  3380 K W .-S tund en  f. d. T onn e (o d er  0,525 
P . S.-Jahr) verb rau ch t. D a s ersch m o lzen e  P rod u k t  
w a r  v o n  g a n z  a u ß er g e w ö h n lic h e r  B esch a ffen h e it, 
es e n th ie lt  3,12 % S iliz iu m , 0,27 % S c h w e fe l und  
1 ,84%  K oh len sto ff.

D ie  in  L iv e t  v o n  K  e  11 e  r zum  R o h eisen sch m elzen  
b e n u tz te n  Ö fen w aren  in  ih rer  K o n stru k tio n  dem  
eb en  b esch r ieb en en  g a n z  ähn lich . E in  E isen k a sten  
e n th ä lt  e in e  B o d en p la tte  aus K o h le , d ie  S e it e n ­
w ä n d e  b e ste h e n  aus fe u e r fe ste n  S te in e n ; K e l l e r

Abbildung 1.

s te l lt  aber  auch F u tte r  aus gebranntem  D o lo m it  
und T e er  her. D ie  v e r t ik a le  E lek tro d e  is t  e in  
K o h len b lo ck  v o n  850 m m  S e ite  und 1,4 m L ä n g e ,  
b esteh en d  aus v ier  E in ze lb lö ck en . Z w ei so lch er  
Ö fen sind , w ie  A b b ild u n g  2 a n d eu tet, se it lic h  
m ite in a n d er  durch e in en  g em ein sa m en  Sam m el­
k an a l verb und en . W en n  e in e  M en ge M eta ll b e r e its  
g e sc h m o lze n  ist, f l ie ß t  d er  Strom  v o n  e in em  O fen  
zum  ändern. F ü r  g rö ß ere  A n la g en  b r in g t K e l l e r  
e in e n  O fen m it  v ie r  H erd en  in  V o r sc h la g  (Ab­
b ild u n g  3). M an sc h a lte t  dann j e  z w e i E lek tro d en  
h in tere in a n d er  und d ie  b e id e n  G ruppen paralle l. 
W ird  der S trom , z. B . b e im  A b stich , zw isc h e n  
den  v e r tik a len  E lek tro d en  unterbrochen , so  g e h t  
d erse lb e  dann durch d ie  B o d e n p la tte n . D urch  
e in e  H ilfse lek tro d e  H  kann im  Sam m elraum  e tw a  
e in g e fr o re n e s  E isen  w ie d e r  e rh itz t  w erd en . E s  
w u rd e  e in  D o p p e lo fe n b e tr ie b e n ; das g e sc h m o lze n e  
E ise n  v e r e in ig te  sich  in  dem  t ie fe r  l ie g e n d e n  
Sam m elraum  u n d  w u rd e a lle  z w e i  S tu n d en  ab­
g e sto ch en . D er  e in e  O fen  g in g  55 S tu nd en , e in  
and erer 48  Stu nd en . D er  z w e ite  O fen h a tte  den

3
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Sam m elrau m  noch  n ic h t;  je d e r  O fen  m u ß te  für  
s ich  a b g esto ch en  w erd en . D er  zu g e fü h r te  W e c h se l­
strom  h a tte  am  O fen 59,1 V o lt  un d  11000 Am p. 
B e i 5 5 stü n d ig e m  B e tr ieb  w u rd en  3 7 7 0 0  K W .- 
S tu n d en  a u fg e w e n d et  und  9868 k g  R o h e ise n  aus­
g eb rach t, a lso  für d ie  T onn e 3420 K W .-S tu n ­
d en  (0,53 P .S .-J a h r ) . A n e in em  ändern O fen  
w u rd e 48 S tu n d en  m it 55,3 V o lt  und 7247 Am p. 
g e a r b e ite t  und  6692 k g  R o h e ise n  m it 10 840 K W .- 
S tu n d en  erz eu g t, so  daß  h ier  nur 1620 (?) K W .- 
S tu n d en  a u f d ie  T on n e kam en .

D as a u fz u g e b e n d e  M ateria l w a r  a u f  u n gefäh r  
2 cm G röß e z e ik le in e r t .  D ie  Z u sa m m en setzu n g  
d es E ise n e rz es  w a r  fo lg e n d e :  3,58 S iO j, 69,42 
FeaO s, 4,15 M nO , 1,16 C aO , 0,54 AlaOa, 0,80 M gO , 
0,05 SOa, 0 ,024 PaO ö (= 4 8 ,6 9  F e , 0,011 P , 0,02 S). 
D er  R ed u k tio n sk o k s h a tte  7,6 A sch e , 0,538 S, 
0,71 f lü c h tig en  und 91,15 fe s te n  K o h len sto ff. B e i  
der ersten  V ersu ch sre ih e  erg a b en  sich  P ro d u k te  
fo lg en d e r  D u rc h sch n itts -Z u sa m m en se tzu n g :

G ra u e s  W e iß e s  S c h la c k e
E lsen  E isen  Si O i ................. 39,02

Geh. C . 0,80 1,21 3,96 4,02 A h Ö a + F e jO s 8,04
Graphit 3,42 2,72 0,09 0,12 M n O   5,72
S i O z . . 1,91 1,42 0,70 0,56 C a O  41,80
S . . . . 0,007 0,003 0,007 0,007 M g O   3,00
P  . . . . 0,027 0,029 0,024 0,023 S ....................... 1,22
Mn . . . 4,30 4,00 4,10 3,88 P ..........................  —

A u f 9868 k g  E ise n  w u rd en  2025 k g  S c h la c k e  
e r z e u g t , w e lc h e  0,8 °/o m e ta llisch es  E ise n  en th ie lt. 
—  B e i  der  z w e ite n  V ersu ch sre ih e  w u rd en  fo lg e n d e  
D u rc h sch n ittsz a h len  g e fu n d e n :

G ra u e s W e iß e s S c h la c k e
E lsen E is e n S iO s .................. 39,14

Gel». C. . 1,21 2,56 A lsO ä+FeaO s 11,38
Graphit . 2,66 0,16 M n O .............. 12,07
SiO-2. . . 2,23 0,16 C a O ..................
S .............. 0,016 0,025 M g O .............. 2,80
P .............. 0,031 0,026 S ..................... 1,056
Mn . . . . 2,59 0,21 P ..................... —

D ie  S ch la c k e n m e n g e  a u f 6692 k g  E ise n  b e tru g  
2511 k g , s ie  e n th ie lt  1,20 °/° m e ta llisc h e s  E isen .  
E s w u rd en  n o ch  v e r su c h sw e ise  e in ig e  C hargen  
v ersch m o lzen , b e i d en en  d er  K o k s durch H o lz ­
k o h le  e r s e tz t  war. D a b e i z e ig t e  sich  je d o c h , daß  
e in  g r o ß e r  T e il  d es  R e d u k tio n sm itte ls  oben  v e r ­
brann te, b ev o r  e s  d ie  R e d u k tio n szo n e  erre ich te . 
N ach  K e l l e r s  A n sich t w ä re  d ie  V e rw en d u n g  von  
H o lz k o h le  nur n ach  v o r h e r ig er  B r ik e ttier u n g  von  
E rz  und H o lz k o h le  m ö g lich .

In  b e z u g  a u f  d ie  Q u a litä t d es e rz eu g ten  R o h ­
e isen s  is t  zu  b em erk en , daß  a lle  P ro b en  e in en  
seh r  n ie d r ig e n  S c h w e fe lg e h a lt  a u fw e ise n , w as  
a lle r d in g s  w o h l te i lw e is e  a u f R ech n u n g  d es hoh en  
M a n g a n g eh a lts  d es  E rzes  zu  se tz e n  is t .  D ie  
A n a ly sen  z e ig e n  w e ite r , d aß  a ller  im  E rz vor­
h a n d en e  P h o sp h o r  in  das E ise n  g e h t , so  daß  auch  
im  e le k tr isch en  O fen n ach  W un sch  p h osp h or­
h a lt ig e s  R o h e ise n  e r z e u g t  w e rd en  kann. D ie  V er­
su ch e  z e ig e n  ferner, daß  m an e s auch  h ier  g a n z  
in  d er  H and hat, je  n a ch  W u n sch  g r a u e s  b is  
w e iß e s  E ise n  zu  e r z e u g e n ; m an b ra u ch t nur d ie

g le ic h e n  B e d in g u n g e n  e in zu h a lten  w ie  b e im  H o ch ­
o fe n b e tr ieb . D ie  C hargen  b e sta n d e n  b e i den  
b e id e n  V ersu ch sre ih en  aus:

E rz  K o k s  K a lk  Q u a rz

I   15 943 kg 3392 kg 1 6 7 1 k g  688 kg
I I   13 310 „ 2745 „ 584 „

D a s e r z e u g te  M eta ll w a r  seh r  flü ss ig  und  g a b  
sch a r fe  G üsse. F ü r  das G rau eisen  is t  m ehr M an- 
g a n  und K ie se lsä u r e  zu  red u z ieren , e s  is t  h ö h ere  
W ärm e e rfo rd erlich  und d em en tsp rech en d  auch

;

1

j *
! 1 H
: : V ■ 1

> ES«® h  m

! J

Abbildung 2.

m ehr E n e r g ie  a u fzu w en d en . B e i der zw eiten  
V ersu ch sre ih e  w a r  der a u fg e w a n d te  Strom  un­
g en ü g en d . U m  a lle  S o r ten  R o h e ise n  zu  er­
sch m elzen  un d  um  sc h w ersch m elzb a re  basische  
S ch la ck en  f lü ss ig  zu b ek o m m en , w ird  m an un­
g e fä h r  fa s t  d ie  S tro m m en g e  in  R e ch n u n g  se tze n  
m ü ssen , d ie  b e i der ersten  V ersu ch sre ih e  verb rau ch t 
w u rd e. D er  E lek tro d en v erb ra u ch  k o n n te  nicht 
g e n a u  f e s tg e s te l l t  w erd en . K e l l e r  g ib t  17 k g  
a u f d ie  T o n n e  an (1000 k g  in  L iv e t  180 J ( ,  sonst 
300 J f) ,  a lso  3 b is  5 J i .  D ie  A rb e itsk o sten  am 
O fen kann m an n ach  d er  P ro d u k tio n  f. d. Mann 
b erech n en ; dan ach  k om m en  an e n g lisch en  H och-
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öfen auf den Mann 1,5 tons, in  A m erika 3,6 tons, 
am elektrischen  Ofen 1,6 tons. B ei einem  T age­
lohn von 6 M  betragen d ie A rbeitskosten am 
englischen  H ochofen  4 , am elektrischen 3,76 Jt.
H a r b o r d  g ib t nun folgend e V ergleichs-K osten­
berechnung für d ie R oheisendarstellung im elek ­
trischen Ofen und im H o ch o fen :

E le k tr .  O fen  H o c h o fe n

t §
E r z ............................... 2,76 2,72
Koks . . . .  0,34 t 2,38 0,925 t  6,40
E lektroden................. 0,77 —
Kalk . . . .  400 17 0,40 0,40
A rb e it .......................... 0,94 0,42
Elektrische Energie . 3,50 —

Dampf für Gebläse . — 0 , 1 0
Verschied. Unkosten . 1,30 1,30

12,05 11,34
H ierzu  is t zu bem erken, daß d ie  K osten für

elek tr ische E nergie m it 40 M f. d. P. S.-Jalir an­
gese tz t sind, das is t  ein  P reis, w ie  er nur ganz  
selten  (bei uns gar nicht) vorkom m t. Ferner  
rechnet H a r b o r d  0,35 P . S.-Jahr Strom aufwand  
für d ie  Tonne, w ährend d ie  erste  einw andfreie  
V ersuchsreihe 0,53 P . S.-Jahr erforderte. Für nor­
male V erhältn isse kann man also fast die doppelte  
Summe für elektrische E nergie  e insetzen . Ander­
se its w erden auch in Amerika nicht überall die  
A rbeitskosten  am H ochofen so n iedrige sein , w ie  
er annimmt. W ir w erden deshalb w ohl richtiger  
das elektrische E isen  m it 15,5 $ gegenüber rund 
12 ß für das H ochofeneisen  ansetzen , also 62 Jl 
gegen  rund 48 M.

W ie schon erwähnt, w ar der S ta s s a n o p r o z e ß  
in Turin n icht in B etrieb. D er D rehofen erhält 
dreiphasigen W echselstrom  von 90 V olt und 
400 Amp. zugeführt, der sich auf drei E lektroden  
verteilt. D e r  O fe n  m a c h t  S t a h l  a u s  S c h r o t t ;  
demnach scheint der e igen tlich e  R oheisenprozeß  
aufgegeben w orden zu sein . D ie frühere A nlage  
in Darfo ex is tier t nicht mehr. Stassano h at später  
der Kom m ission noch b rieflich  Angaben über einen  
lOOOpferdigen D rehofen  gem acht, der 4 bis 5 t  
R oheisen aus Erz hersteilen  soll. E in  Strom  von 
4900 Amp. und 150 V olt soll sich auf v ier E lek ­
troden verteilen , so daß zw ei L ichtbögen von  
2450 Amp. entstehen . Vorläufig s teh t dieser Ofen 
nur auf dem Papier.

II. S t a h l e r z e u g u n g .
In G ysinge w ar ein Kj e i l  in  scher Induktions­

ofen* von 165 KW . (225 P .S .)  in  B etrieb, dem  
in der P rim ärw icklung 90 Amp. und 3000 V olt 
zugeführt w u rd en ; in der von flüssigem  E isen  
geb ildeten  Sekundärw indung entstand ein Strom  
von 3000 Amp. und 7 V olt. D ie  O fenleistung in  
24 Stunden w aren durchschnittlich 4100 kg Stahl; 
die A bstichtem peratur des Stahls lag  zw ischen  
1600 und 1700°; d ie therm ische A usnutzung war

* V ergl. den A ufsatz von V. E n g e lh a r d t  in  
„Stahl und E isen “ 1905 Nr. 3 b is 5.

45‘/2 %• Bßi einer Charge m it sechsstündiger  
D auer w urden 857 KW .-Stunden aufgew andt zur 
E rzeugung von 1030 k g  Stahl, das sind 882 KW .- 
Stunden für die Tonne (0,13 P. S .-Jahr); in einem  
ändern F all wurden in 62/a Stunden 994 KW .- 
Stunden für 1350 kg  verbraucht, was 1040 KW .- 
Stunden (0,16 P. S.-Jahr) f. d. Tonne ergibt. Die 
Zahlen ge lten  für kalte Schrottchargen ( E n g e l ­
h a r d t s  A ngaben schwanken um 790 KW .-Stunden 
f. d. Tonne). Durch genaue M essungen wurde in 
betreff der elektrischen V erhältnisse der L eistungs­
faktor zu 0,672 und 0,649 erm ittelt ( E n g e lh a r d t  
gib t denselben bei kleinen Chargen bis zu 0,80, bei 
großen bis zu 0,68 an). D er N achteil d ieses System s, 
der gerin ge  E nergieum satz, hat zw ei Ursachen, näm­
lich  einm al d ie  hohe Selbstinduktion derSekundär- 
w indung in fo lge  ihrer w eiten  E ntfernung von  
der Prim ärw icklung durch Ofenm auerwerk und 
V entilationsraum , und dann der gerin ge W ider­
stand der Sekundärw indung. A nderseits stehen  
diesen  M ängeln zw ei große V orteile gegenüber: 
es können direkt hochgespannte Ström e, w ie  sie  
erzeugt werden, aufgenom m en w erden, und es 
sind k eine Kabel, V erbindungen, E lektroden m it 
ihren K osten, ihrem Strom verlust und ihrer W ar­
tung nötig.

D as in  G ysinge benutzte E insatzm aterial ist 
ein feines schw edisches H olzkohleneisen  und 
W allonschm iedeisen von fo lgen d er Zusammen-

R o h e ise n S c h m ie d e ise n

C . . . . 4,40 0,20
S i .  . . . 0,08 0,03
S . . . . 0,015 0,003
P . . . . 0,009
Mn . . . 1,00 0,120
Cu. . . . 0,015 0,008
As . . . 0,035 0,035

Es w urden harte (1 % C), m ittlere (0,5 °/° C) 
und w eiche (0,2 °/° C) Stahlqualitäten erzeugt. 
D ie  Zusam m ensetzung der Chargen w ar fo lgende:

H a r t  M itte l  W elch
k g  k g  k g

Roheisen   300 100 —
Schmiedeisenabfall . . 125 825 900
S ta h la b fä lle   600 100 —
Ferromangan (80 °/o). . 30 1 25
Ferrosilizium (12 °/o) • . 1 35 35
Metall im Ofen . . . .  700 700 700
Im letzteren  F all w urden sogar 1204 KW .- 

Stunden f. d. Tonne Stahl verbraucht. D er Ofen 
is t hauptsächlich für die E rzeugung hochgekohlten  
W erkzeugstahls e ingerichtet. Beim  A rbeiten auf 
w eiches M aterial entstanden allerlei U nzuträglich­
keiten , die a llerdings m ehr in den lokalen V er­
hältnissen als im Verfahren selbst liegen . Zu­
nächst feh lte  es an Spielraum  für die E nerg ie­
zufuhr, um nach dem E inschm elzen  schnell d ie  
n ötige  H itze für den A bstich zu erzeugen. Ein  
w eiterer F ehler am Ofen b esteh t darin, daß k eine  
Öffnung zum A blassen der Schlacke vorhanden  
is t; für hochgekohlte Stahlsorten is t das v ie lle ich t  
w en iger  nötig , w eil sich w en ig  Schlacke b ildet, 
die durch die Chargieröffnung b ese itig t w ird; b ei
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der  H e r ste llu n g  w e ic h e r  S ta h lso rten  e n tste h e n  
aber  g r o ß e  S ch la ck en m en g en , d ie  j e t z t  nur sch w er  
oder  g a r  n ich t zu e n tfer n e n  sind .

F ür B e d ien u n g  sin d  b e i e in er  E r ze u g u n g  von  
8000 k g  S ta h l in  24 S tu nd en  in  je d e r  zw ö lfstü n d i-  
g e n  S c h ic h t  5 M ann un d  1 J u n g e  n ö tig , d ie  zu ­
sam m en  in 24 S tu n d en  30,70 Kr. v erd ien en . D a s  
E in sa tzm a ter ia l, fe in e s  H o lz k o h le n e ise n , k o s te t  an  
O rt und S te l le  kaum  120 J t , und  d ie  S c h m ie d e isen ­
a b fä lle , d ie  n ic h t  ex p o r tie r t  w e rd en  k ö n n en , v ie l ­
le ic h t  e b e n s o v ie l ; in  and eren  L ändern  s te lle n  s ich  
d ie  P r e is e  h ierfü r  je d e n fa lls  h öh er . D ie  ty p isc h e  
C h a rg en zu sa m m en se tzu n g  zur E r z e u g u n g  v o n  
1000 k g  S ta h l is t :  800 k g  b e s te s  R o h e isen , 
600 k g  W a llo n sch m ied esch ro tt, 94 k g  W e r k z e u g ­
s ta h lsch ro tt , 30 k g  F erro s iliz iu m , 1 k g  F erro- 
m an gan , zusam m en  1025 k g , so  daß  m an m it  
e in em  A b brand  von  2,5 °/° rech n en  kann. K j e l l i n  
g a b  d ie  R ep a ra tu rk o sten  für 10 W o ch en  m it e in er  
E r ze u g u n g  v o n  309 t zu rund 700 M  an , so  daß  
a u f d ie  T o n n e  2 ,2 7 M  e n tfa lle n . K j e l l i n  s te llte  
fo lg e n d e  S e lb stk o sten b erech n u n g  a u f  für 1000 k g  
S ta h l in  G y s in g e :

M a te r ia l ie n ................  126,64 M
L ö h n e .........................  10,64 „
R ep aratu r ..................... 2,40 „
Elektrische Energie . . . .  5,92 „
K o k i l l e n ..................... 1,92 „
Zinsen und Abschreibung . . 2,40 „

149,92 J t

A b so lu te  Z a h len  w a ren  a u ch  b e i dem  K raft­
verb rau ch  n ic h t zu  erm itte ln , da b e i je d e m  A b ­
st ic h  e in e  M en ge v o n  700 k g  M eta ll im  O fen  
b le ib t ;  e in  paar K ilo g ra m m  m eh r od er  w e n ig e r  
b e i je d e m  A b stich  b ed eu ten  so fo r t  e in e  w e se n t ­
l ic h e  Ä n deru ng d es  E r g eb n isse s .

N a c h s teh en d  sin d  d ie  v o n  d er  K o m m issio n  
erm itte lten  A n a ly sen re su lta te  a n gefü h rt. Nr. I  b is  
II I  s in d  D u rc h sch n ittsp r o b e n  d er  d re i V ersu ch s­
sch m e lze n  aus S p ä n en  von  j e  v ie r  B lö ck en , N r. IV  
b is  V I sin d  P ro b en  der  S ch m elze  I  aus B olir- 
sp än en  v o n  d rei v e r sc h ie d e n e n  B lö ck en , an v e r ­
sc h ie d e n e n  S te lle n  en tn o m m en :

I 11 in IV Y V I

H a r t M itte l W e ic h K o p f  
B lo c k  I

M itte  
B lo c k  2

F u ß  
B lo c k  3

c  . . . 1,082 0,417 0,098 1,086 1,086 1,070
Si . . . 0,194 0,145 0,026 0,206 0,204 0,205
s  . . . 0,008 0,008 0,012 0,009 0,0 L0 —

p  . . . 0,010 0,010 0,012 0,010 0,011 0,009
Mn . . 0,240 0,110 0,144 0,250 0,246 0,250
A s . . 0,012 0,020 0,022 — — —

Cu . . 0,031 0,032 0,030 — — —

N a m e n tlich  d ie  le tz te n  A n a ly sen  b e w e ise n  
d ie  g r o ß e  G le ic h a r tig k e it  d es  M a ter ia ls. In  be­
tr e ff  der v o n  d er  K o m m issio n  m itg e te ilte n  F e s t ig ­
k e itsz a h le n , d ie  v o n  d er  M a ter ia lp rü fu n g sa n sta lt  
in  S to ck h o lm  e r m itte lt  w urden , kann ich  a u f d ie  
frü h eren  M itte ilu n g en  in  d ie se r  Z e its c h r ift*  v e r ­
w e ise n .

D ie  H ö ro u lt E le c tr ic  S te e l  Co. in  K ortfors  
e rz eu g t  nach  H ö r o u l t  S ta h l im  K ip p o fen , der  
sch on  früher g e n a u er  b esch r ieb en  w u rd e.*  D er  
d o r tig e  O fen h a tte  e tw a  4  t F a ssu n g sv erm ö g en ,  
b a s isch e  A u sk le id u n g  und w urde g a n z  m it S ch ro tt  
b e tr ieb en . D ie  z w e i  E lek tro d en , K o h len b lö ck e  von
2 m L ä n g e  und 40 cm  D u rch m esser , g e h e n , um ­
g e b e n  v o n  W a sserm ä n te ln , durch das O fen g ew ö lb e , 
s ie  ta u ch en  aber  n ic h t  in  das E isen b a d  e in , so n ­
dern re ich en , w ie  auch b e r e its  a u se in a n d e rg e se tz t  
w u rd e, nur b is  in  d ie  S ch la ck en sch ich t. V on  Z e it  
zu  Z e it  w u rd e E rz und K a lk  e in g e tr a g e n  und  
d ie  S c h la c k e  dre im al e r n eu er t, b is a lle  V er­
u n re in ig u n g en  aus dem  M eta llb ad e so z u sa g en  aus­
g e w a sc h e n  w a ren . In la  P ra z  i s t  d er  P ro zeß  
d erse lb e , nur der A p parat is t  k le in er , er fa ß t  nur
3 t. H ie r  w u rd e  zu n ä ch st e in e  k le in e  M en ge  
sc h w a ch g ek o h lten  S ta h ls  für T ransform atoren  
h e r g e s te l lt .  E s  w u rd en  a u fg e g e b e n : 3307 ff
S ch ro tt, 330 ff E isen erz  und 246 ff K alk , und zw ar  
w u rd e  zu n ä ch st nur S ch ro tt und e tw a s  K a lk  e in ­
g e s e tz t  ; so b a ld  d ie  S c h la ck e  g e sc h m o lze n  w ar, 
w u rd e  s ie  a b g e g o ssen  und  aus 55 fl K alk , 15,5 ff 
San d  und 15,5 ü F lu ß sp a t  e in e  n eu e  erzeu g t, 
d ie se  dann durch e in e  e b e n so lc h e  e r se tz t , nach  
E n tfern u n g  d ie se r  1,5 f f  F errom an gan  z u g e g e b e n  
und der S ta h l in  e in e  G ieß p fa n n e  a b g e g o ssen , in  
w e lc h e  m an e tw a s  A lum iniu m  g e g e b e n  h atte . 
E s w u rd en  a u sg eb ra ch t 2820 f f  B lo c k g e w ic h t  und  
9 fl A b fa ll. D er  V ersu ch  d au erte  4'/* S tu n d en ;  
a u fg e w a n d t w u rd en  1410 K W .-S tund en , g e lie fe r t  
v o n  e in er  110 V o lt-W ech se lstro m m a sch in e , so  daß  
a u f d ie  T o n n e  S ta h l H O O K W .-Stunden ( =  0,17 P . S.- 
Jahr) en tfa llen . Zur E r ze u g u n g  v o n  1000 k g  Stah l 
w a ren  in  d iesem  F a lle  1169 k g  S ch ro tt n ö tig . 
D ie  n a c h fo lg e n d e n  A n a ly sen  g e b e n  d ie  Z usam m en­
se tz u n g  d es S ch ro tts , des w e ich en  S ta h ls  und  
e in e r  h arten  S tah lsorte .

S c h r o tt  S ta h l  I  S ta h l  I I

C ........................ 0,110 0,079 1,016
S i   0,152 0,034 0,103
S ........................ 0,055 0,022 0,020
P ........................ 0,220 0,009 0,009
M n ................... 0,130 0,230 0,150
A b ...................  0,089 0,096 0,060

Zur E rzeu g u n g  v o n  h o c h g e k o h lte m  Stah l 
w u rd e  d e r se lb e  S c h r o tt  b en u tzt. D ie  C h arge  be­
sta n d  a u s: 5733 ft Sch rott, 19 ff F erro siliz iu m , 
430 f f  E ise n e r z , 346 ff K a lk  und 3,3 ff  F erro ­
m an gan . N achd em  w ie  vorh er  d ie  e rs te  Sch lacke  
e n tfer n t  w ar, w u rd en  z w e i  w e ite r e  S ch la ck en  aus 
88 ff  K a lk , 22 ft Sand  und 22 ff F lu ß sp a t erzeu g t. 
Z ur H er ste llu n g  v o n  w e ic h e m  S ta h l w ä re  das 
B a d  nach  ß'/a S tu n d en  zum  A b stich  fe r t ig  g e ­
w e se n , h ie r  fo lg te  a b er  n o ch  d ie  R ü ck koh lu ng  
m it „K arb urit“ (M isch u n g  von  re in em  E ise n  m it 
K o h len sto ff) , m it  w e lch em  g le ic h z e it ig  d ie  19 ff 
F er ro s iliz iu m  e in g e s e tz t  w u rd en . E s  w urde, w ie

* „S tah l und  E ise n “ 1904 S. 824 und  1905 S. 273. * „S tah l und  E isen “ 1904 S. 763, A bb ildung  17.
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üblich, eine Probe genom m en und der Stahl nach­
her in  d ie G ießpfanne, d ie etw as Alum inium  ent­
h ielt, ausgegossen . D as M etall floß le ich t aus 
und stand ruhig, ließ  sich schm ieden und schw eißen  
(während der w eich e Stahl sich  zw ar schm ieden  
aber nicht schw eißen  ließ). D ie  E rzeugung des 
hochgekohlten  Stahls (vergleiche ob ige  A nalyse  
Stahl II) brauchte 8 Stunden und im ganzen  
2580 K W .-Stunden; ausgebracht w urden 5161 U 
(2341 kg), so daß auf d ie Tonne Produkt eben­
falls 1100 K W .-S tund en  entfallen  (= 0 ,1 7  P . S.- 
Jahr). H ätte  man zur E rzeugung von Konstruk­
tionsstahl den P rozeß nach der Raffination (vor 
der K ohlung) unterbrochen, so w ären nur 5'/a Stun­
den und 1680 K W .-Stunden n ö tig  gew esen , so daß 
sich h ierbei nur 718 K W .-Stunden (0,111 P . S.- 
Jahr) f. d. Tonne berechnen würden. B ei dem  
zw eiten  Versuch wurden 1115 k g  S chrott auf 
1000 k g  Stahl verbraucht.

B eachtensw ert is t der U nterschied zw ischen  
dem K j e l l i n -  und dem  H ö r o u l t - P r o z e ß .  B eim  
H ö r o u l t p r o z e ß  g e h t man von fast kohlenstoff­
freiem  Schrott aus und erzeu gt zunächst w eichen  
Stahl, der für harte Sorten  erst nachher noch g e ­
kohlt w erden muß. Hierdurch b leib t harter Stahl 
länger im Ofen, der E nergieaufw and is t  dem ­
entsprechend für letzteren  höher. Gerade um­
gekehrt lie g t  das V erhältnis beim  K j e l l i n -  
prozeß, dort braucht d ie  E rzeugung von w eichen  
Sorten m ehr Z eit und Strom . D ie  beiden Ar­
beitsm ethoden hängen aber m ehr von dem Ma­
terial ab, w elch es zur V erfügung steht, als von  
anderen E rw ägungen, denn es ließ e  sich  zw e ife l­
los im H d r o u l t o f e n  ebensogut hochgekohlter  
Stahl aus R oheisen  und Sch rott m achen, und um­
gekehrt im K j e l l i n o f e n  Schrott einschm elzen  
und der w eich e Stahl nachher kohlen.

D er Elektrodenverbrauch w ird  zu 500 k g  für 
30 t, d .i. 16,66 k g  f. d. Tonne, angegeben. Durch­
schnittlich wurden 4 t Stahl in 24 Stunden g e ­
macht, d ie  einzelne C harge dauert 9 Stunden, 
w obei am Ofen pro Sch icht fü n f Mann tä tig  sind. 
D ie Reparaturen betragen f. d. Tonne: D olom it 
3 Fr., M agnesit 1,5 Fr., saures F u tter  (G ewölbe) 
2,5 Fr., das sind 5,6 Jt. D ie  Selbstkosten  für die  
Tonne Stahl lassen  sich  demnach ungefähr b e­
rechnen, da aber d ie P reise  für den Schrott, A r­
beit und e lek trische E nergie  überall verschieden  
sind, so läß t sich  k eine bestim m te Zahl für die  
Kosten angeben. Auch hier sollen  noch, um die  
G leichm äßigkeit des erzeugten  P roduktes zu b e­
weisen, e in ige  A nalysen von M aterial der zw eiten  
Charge P la tz  finden:

G ro ß e r  B lo c k  K le in e r  B lo c k

K o p f  M itte  F u ß  K o p f  M itte  F u ß

1,015 1,016 1,022 1,018 1,013 1,022
. . . 0,103 0,101 0,103 0,098 0,100 0,101
. . . 0,144 0,148 0,158 0,151 0.150 0,146

£  • • . . 0,021 0,019 0,021 0,020 -  0,019
* • • . . 0,010 0,009 0,010 0,011 0,011 0,010

D ie P rüfung der m echanischen F estigk eit er­
gab auch bei dem  H d r o u l t s t a h l  ausgezeichnete  
R esultate, wenn sie  auch noch von dem G ysinge- 
stahl übertroffen werden.

D ie  W erke von K e l l e r ,  L e l e u x  & C o. in 
L iv et stellen  n icht betriebsm äßig Stahl her. D er  
in L ivet zum Stahlschm elzen benutzte Ofen w ar 
im Prinzip m it denen von Kortfors und La Praz 
iden tisch  und unterschied sich nur in  K on­
struktionseinzelheiten . D er Ofen is t  basisch g e ­
füttert, hat zw ei E lektroden, d ie auch n icht bis 
in das E isenbad eintauchen; er is t  je tz t  auch 
k i p p b a r  e in gerich tet, sch w in gt um zw ei Zapfen, 
der Stahl w ird  aber nicht ausgegossen , sondern  
w ie  beim  M artinofen abgestochen. Das Stich­
loch  für Stahl befindet sich am einen Ende, das 
für Schlacke am ändern.

D ie  Charge bestand aus 1500 k g  leichtem  
Schrott, 150 k g  elektrisch erzeugtem  R oheisen, 
15 k g  S ilik osp iegel (46 Si 15 Mn) und 9 k g  Siliko- 
sp iege l (10 Si 50 Mn). Das Schm elzen dauerte 
6 Stunden. Auch h ier wurde etw as K alk und 
Erz m it dem Schrott e in gesetz t und d ie Schlacke  
ein paarmal gew echselt. D ie  A nalyse von Schrott 
und F ertigprodukt findet sich nachstehend, die  
des R oheisens is t vorher bereits gegeben .

S c h ro tt  S ta h l

C ..........................  0,142 0,576
S i .......................... 0,062 0,287
S ..........................  0,072 0,055
P ..........................  0,044 0,046
M n ......................  0,500 0,540
A s ...................... 0,068 0,050

Es wurde m it W echselstrom  von 73,1 V olt 
und 2854 Amp. gearbeitet. A ufgew andt w urden  
1325 KW .-Stunden für 1685 kg  Produkt, das er­
g ib t 804 KW .-Stunden f. d. Tonne ( =  0,125 P . S.- 
Jahr).

Nach A nsicht der K om m ission sind alle drei 
Stahlverfahren unter U m ständen b efäh ig t, ein  
dem besten  Sheffielder T iegelstah l g leiches P ro­
dukt zu liefern , jedoch  m it erheblich geringeren  
K osten. V orläufig is t  jedoch n ich t daran zu 
denken, daß der elektrische Ofen zur H erstellung  
von Schienen und K onstruktionsstahl m it dem  
B essem erkonverter oder dem M artinofen in  Kon­
kurrenz tritt. Ob die elektrischen Ofen jem als  
K apazitäten von 30 bis 40 t  w erden bekom m en  
können, muß abgew artet werden.

B ei der E rzeugung von  R oheisen sind d ie  
R eaktionen im  elektrischen Ofen dieselben w ie  
im H ochofen. Durch die A ngaben der Kom ­
m ission w ird nun b estä tig t, daß auch im  elektri­
schen Ofen durch Ä nderung der Charge und 
R egulierung der Tem peratur durch veränderliche  
Strom zufuhr graues oder w eiß es E isen  nach B e­
lieben  h ergeste llt w erden kann. Ökonom isch  
kann der elektrische Ofen nur dort g eg en  den 
H ochofen konkurrieren, w o elektrische E n ergie  
außerordentlich b illig , Koks aber sehr teuer ist.
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B e i e in em  P r e is e  von  40 M  f. d. .Tahrespferde- 
k ra ft w ü rd e der e le k tr isc h e  O fen  und der H o ch ­
o fen  E ise n  zum  g le ic h e n  P r e is  h e r ste llen , w en n  
der  K o k s 28 J l  k o ste t. D ie  S ch lu ß fo lg eru n g en  
der  K o m m issio n  sin d  dem nach  d ie se lb en , w ie  s ie  
d ie  früheren  B erech n u n g en  in  d ie ser  Z e itsch r ift  
erg a b en .

In  b e tre ff  d es n ö tig en  K ra fta u fw a n d es se i noch  
a u f d ie  Z ah len  der K o m m issio n  h in g e w ie se n . E s  
w u rd en  e r m itte lt  f. d. T onne E ise n  b e im  H ö r  o u l  t -  
v erfa h ren  8380 K W .-S tu n d e n , b e im  K e l l e r ­
v erfa h ren  3420 und 1620 (?), im  M itte l also  
3400 K W .-S tu n d e n , od er  w e n n  m an je n e  un­
r ic h t ig e  Z ahl m itrech n et, 2807 K W .-S tu n d en .  
K e l l e r  h a t  früher 2800 K W .-S tu n d en  a n g e g e b e n  
und S t a s s a n o  b rau ch te  in  D arfo  3155 K W .- 
S tu n d en , R o . s s i  3354 K W .-S tund en . S j ö s t e d t  
rech n et rund 3300 K W .-S tunden . B e i m e in en  B e­
rech n u n g en  w u rd en  im  M itte l 3000 K W .-S tu n d en  
zu g ru n d e  g e le g t ,  e in e  Z ahl, d ie  dem nach  auch

h e u te  n och  a ls runder W e rt b e ib eh a lten  w erd en  
kann. B e i den  S ta h lv erfa h ren  e r m itte lte  d ie  
K o m m issio n  b eim  K j e l l i n  p ro zeß  832 und 1040 
K W .-S tund en , beim  H e r o u l t p r o z e ß  1100, 1100 
b ezw . 718 K W .-S tu n d en , b e im  K e l l e r p r o z e ß  
804 K W .-S tu n d en . A ls  M itte lw er t w ü rd en  sich  
922 K W .-S tu n d en  erg eb en , w äh ren d  ich  früher  
900 b is  950 a ls D u rch sch n ittsverb rau ch  a n g en o m ­
m en und m it 925 K W .-S tu n d en  g e re ch n e t  h atte . 
H e r o u l t  h a tte  früher 882, K j e l l i n  966 K W .- 
Stu n d en  a n g e g e b e n . E n g e l h a r d t  nan n te  für  
le tz te r e s  V erfah ren  k ü rz lich  n ie d r ig e r e  W erte , 
näm lich  780 und 790 K W .-S tund en . D er  K om ­
m issio n sb er ich t z e ig t  nun k lar, daß  m an b e i den  
v ersch ie d e n e n  V erfah ren  zur E r z e u g u n g  von  
S ta h l m it  v e rsch ie d e n e m  K ra fta u fw a n d  zu  rech ­
nen  hat, j e  nach  der g ew ü n sch ten  Q u a litä t des  
S ta h ls  und j e  nach  dem  V erfah ren  b ezw . dem  
A u sg a n g sm a ter ia l. F ür e in e  B erech n u n g  so llte n  
a lso  nur M itte lw er te  h e r a n g e zo g e n  w erd en .

Mitteilungen aus dem Eisenhiittenlaboratoriuni.

Bestim m ung kleiner Mengen Blei, Kupfer, 

Z ink  in Eisenerzen.

L. und G. C a m p r e d o n *  em p feh len  fo lg e n d e  
b e id e n  M eth oden:

A. 5 g  E rz  w erd en  m it K ö n ig sw a sse r  (20 ccm  
H N O ä -f- 50 ccm  H C l) a u fg e sc h lo ssen . Man dam p ft  
zu r  T ro ck n e , n im m t m it 20 ccm  stark er  S a lzsä u re  
a u f, f iltr ier t  in  e in en  600 ccm  fa ssen d en  K olb en  
und w ä s c h t  den  F ilte rr ü c k sta n d  m it h e iß em  sa lz ­
sä u r e h a lt ig e m  W a sser  aus. D a s F iltr a t  n e u tr a li­
s ie r t  m an m it  A m m on iak , s e t z t  10 ccm  S a lzsäu re  
h in zu  und  k o ch t auf. J e tz t  r e d u z ie r t  m an das  
E ise n  durch  Z u sa tz  v o n  4  b is 5 ccm  N atrium -  
b isu lfit lö su n g , v e r tr e ib t  durch K o ch en  d ie  sc h w e f­
l ig e  Säu re , lä ß t  a b k ü h len , n e u tr a lis ie r t  m it A m ­
m o n ia k , n a ch d em  m an 30 ccm  E ise s s ig  z u g e g e b e n  
h a t, und le i t e t  in  der K ä lte  S c h w e fe lw a sse r sto ff  
e in , w o d u rch  B le i,  K up fer, Z ink , A rsen  und A n ti­
m on a u sfa lleu . N a ch  dem  A b se tze n  filtr ier t m an  
durch e in  g la t te s  F ilte r  und w ä sch t d ie  Su lfide  
m it W asser , w e lc h e s  e tw a s  E ss ig sä u r e  e n th ä lt  
und w e lc h e s  m it  S c h w e fe lw a sse r s to ff  g e s ä t t ig t  
is t .  M an d u rch stö ß t nun das F ilte r , sp r itz t d ie  
S u lfid e  in  e in  B ec lierg la s , w ä sch t  das F ilte r  m it  
h e iß e r  S a lp etersä u re , s e t z t  10 ccm  S c h w efe lsä u r e  
z u  und v erd a m p ft b is  zum  A u ftre ten  v o n  S c h w e fe l­
sä u red äm p fen . D ann n im m t m an m it  W a sser  auf, 
f iltr ier t  das B le isu lfa t  ab, lö s t  d ie se s  m it k o c h e n ­
dem  A m m o n a ce ta t vom  F ilter , fä l lt  das B le i  m it

* „Rev. univers. des Mines“ 1904, 43, 108.

K aliurab ichrom at, filtr ier t und w ä g t  a u f  g e w o g e ­
nem  F ilte r . P b  Cr Oi X  0 ,6 4 X  20 =  P b  in  P ro ­
zen ten . D a s  F iltr a t  v o m  B le isu lfa t  w ir d  m it 
S c h w e fe lw a sse r s to ff  g e fä llt ,  K u p fer  und  d ie  anderen  
Su lfid e  ab filtriert, g e w a sc h e n , g e tr o c k n e t  und ver­
brannt. D a s  K u p fer  w ir d  dann m it  J od k a liu m  
und T h io su lfa t  t itr ie r t . D a s F iltr a t  v o m  Sulfid- 
n ie d e r sc lila g  w ird  g e k o c h t  zur V ertre ib u n g  des 
S c h w efe lw a sser sto ffs , m it  S a lp etersä u re  oxyd iert, 
E ise n  m it A m m on iak  g e fä ll t  und Z ink  m it  
S ch w efe ln a tr iu m  titr ier t .

B . 5 g  E rz  w erd en  m it K ö n ig sw a sse r  auf­
g e sc h lo sse n , zur T ro ck n e  g eb ra ch t, m it S a lzsäure  
au fg en o m m en , v erd ü n n t, d ie  K ie se lsä u r e  abfiltriert, 
das F iltr a t  n o ch m a ls verd a m p ft, der R ückstand  
m it 30 ccm  S a lz sä u re  (1,12) a u fg en o m m en , die  
L ö su n g  in  e in en  R o t h  e sc h e n  A p p a ra t gebrach t 
un d  m it Ä th er  a u sg e sc h ü tte lt . D ie  zurückb le ib en de  
sa lz sa u re  L ö su n g  w ird  m it S c h w efe lsä u r e  ab­
g e ra u ch t und d ie  T ren n u n g  d er  ü b rig en  M etalle, 
w ie  oben  a n g e g e b e n , v o rg en o m m en .

Schw efelbestim m ung in Eisenerzen, 

Sch lacken, Kalk.

G lü ht m an e in  E ise n e rz  im  W asserstoffstrom , 
so  z e r se tz t  s ic h  nur e in  T e il  der S ch w efe lv erb in ­
d u n g e n ; d ie se r  T e il  d es S c lrw efe ls  g e h t  als 
S c h w e fe lw a sse r s to ff  w e g . H . H a r t w i g s s o n *  
h at nun g e fu n d e n , daß  der  a n d ere  T e il  des

* „Bihang tili Jernkont. Annal.“ 1904, 5, 446.
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S c h w e fe ls  le ic h t  a ls S c h w e fe lw a sse r sto ff  en t­
w e ic h t , w en n  m au n a ch  dem  G lü hen  das E rz m it  
S a lz sä u re  b eh a n d e lt. D en  S c h w efe lw a sser sto ff  
fä n g t er m it K a d m iu m lö su n g  a u f und t itr ie r t  m it  
J o d . M an b r in g t 1 b is  5 g  der fe in g er ie b e n e n  
P ro b e  in  e in  P o rz e lla n sch iffc h e n  un d  se tz t  d ie se s  
in e in  Y erb ren n u n gsroh r, dem  a u f der e in en  S e ite  
W a ssersto ff, w e lc h e r  m it K a lila u g e  oder  B le ia c e ta t  
g e w a sc h e n  w ird , z u g e le i te t  w ird , a u f d er  ändern  
S e ite  sind  z w e i E r len m ey erk o lb en  m it j e  30 b is  
40 ccm  K a d m iu m a ceta tlö su n g  (25 g  K a d m iu m a ceta t  
in  200 ccm  konz. E ss ig sä u r e  und 800 ccm  W asers)  
v o r g e le g t . M an v erd rä n g t d ie  L u ft, e rh itz t un­
g e fä h r  3/i b is  1 S tu n d e  la n g  a u f R o tg lu t, w o b e i  
s ic h  im  ersten  K o lb en  m e is t  e in  N ie d e rsch la g  
b ild e t. N u n lä ß t  m an im  W assersto ffstro m  erk a lten , 
w ic k e lt  den  S ch iffch en in h a lt in  F iltr ierp a p ier  und  
b r in g t d ie se s  in  e in en  C o r l  e i s k o lb en , der m it  
den  b e id en  E r len m ey ern  in  V erb indu ng g e s e tz t  
w ird . M an v erd rä n g t d ie  L u ft  durch K oh len säu re , 
lä ß t 150 ccm  v erd ü n n te  S a lzsä u re  ( 1 : 2 )  zu la u fen , 
k o ch t und v e r e in ig t  b e id e  S c h w efe lk a d m iu m ­
n ie d e rsch lä g e . D ie  K a d m iu m lö su n g  v e r s e tz t  m an  
m it ü b ersch ü ss ig er  J o d lö su n g  (3,97 g  J  und 10—15 g  
K J  im  L iter ) und m a ch t den S c h w efe lw a sser sto ff  
aus dem  S ch w efe lk a d m iu m  durch 10 • b is  20 ccm  
S a lzsä u re  fre i. N ach  Z u satz  von  S tä rk e  t itr ier t  
m an m it T h io su lfa t  (7,77 g  N asSsO a im  L ite r )  a u f  
farb los und e r z e u g t  dann m it J o d  w ie d e r  d ie  
B laufärbung. 1 ccm  J o d lö su n g  — 1 ccm  T h io su lfa t  
=  0,0005 g  S c h w e fe l. D ie  P ro b e  d au ert z w e i  
S tu n d en . R e su lta te  stim m en  m it B a ry u m resu lta ten .

Reagenzien zu r Unterscheidung 

der verschiedenen Strukturelem ente im 

gehärteten Stahl.

D ie  U n ter sc h e id u n g  der S tru k tu re lem en te  des  
Stah ls s tü tz t  s ich  h a u p tsä ch lich  a u f das v e r sc h ie ­
d en e  F ä rb u n g sv erm ö g en  der b e im  Ä tz en  p o lier ten  
M etallflächen  m it v erd ü n n ten  S ä u re lö su n g en . 
D ie se  F ä rb u n g en  en tsteh en  durch N ie d e rsch lä g e  
lo ck er  h a ften d er  P u lv e r  oder  durch B ild u n g  f e s t ­
h a ften d er  A n flü ge. Im  a llg e m e in en  w erd en  d a b ei 
S o r b itb e sta n d te ile  d u nk el, M arten sit und A u ste n it  
hell. M an b e n u tz t  m e is t  für d ie  Ä tzu n g en  e in e  
S p ro z e n tig e  a lk o h o lisc h e  L ö su n g  von  P ik rin sä u re  
oder  S a lp etersä u re . D ie  Ä tz m itte l b r in g en  je d o c h  
m anche S tr u k tu r fe in h e ite n  zw isc h e n  M artensit 
und A u sten it  n ic h t r e c h t  zum  A usdruck . W . K u r -  
b a k o w *  h a t d esh a lb  nach  n eu en  R e a g e n z ie n  g e ­
su ch t und er em p fieh lt a u f G rund se in er  S tu d ien  
fo lg en d e  Ä tz m itte l:  e in e  4 p r o z e n t ig e  L ö su n g

* „Journ. russ. p h ys.-ch em . G es .“ 1905, 36 ,1524.
„Z en tra lb l.“ 1905, 839.

v o n  S a lp etersä u re  in  I s o a m y la lk o h o l; e in  G em isch  
v o n  1 T e il 4 p r o z e n tig e r  S a lp etersä u re lö su n g  in  
Iso a m y la lk o h o l und  v o n  3 T e ile n  g e s ä t t ig te r  
N itr a n ilin lö su n g  in  E ss ig sä u rea n h y d r id ; e in  G e­
m isch  von  3 T e ilen  2 0 p r o z en tig e r  S a lzsä u re  in  
Iso a m y la lk o h o l und 1 T e il g e s ä t t ig te r  N itr a n ilin ­
lö su n g  in  A lk o h o l;  e in  G em isch  v o n  1 T e il 4pro-  
z e n t ig e r  S a lp etersä u re  in E ss ig sä u rea n h y d r id  m it  
1 T e il  M eth y la lk o h o l, 1 T e il A lk o h o l und 1 T e il  
Iso a m y la lk o h o l. D ie se  L ö su n g en  so llen  beson d ers  
g e e ig n e t  se in , den  S tru k tu ru n tersch ied  d es M arten­
s its  und A u ste n its , aber auch  an d ere  S tru k tu rfe in ­
h e iten  des S ta h ls  b eso n d ers g u t  w ie d e rz u g e b e n .

Z u r  Titerstellung von Kalium perm anganat.

C a n t o n i  und  B a s a d o n n a *  hab en  d ie  v e r ­
sch ied en en  M eth oden  d u rch g ep rü ft. D er  T ite r ­
ste llu n g  a u f E ise n d ra h t is t  d ie  B esch a ffu n g  e in es  
re in en  D ra h tes h in d erlich . E m p fe h le n sw er t h a lten  
s ie  d ie  B e n u tz u n g  d es nach  C lassen  h e r g e s te llte n  
E le k tr o ly te ise n s . D ie  E in s te llu n g  a u f M olirsches  
S a lz  is t  u n sich er  w e g e n  e v e n tu e lle r  B e im e n g u n g  
and erer  S u lfa te  v o n  K a liu m , M angan, Z ink , 
A m m on, w e g e n  W a ssere in sch lu ß  oder  O xydation  
b e i der A u fb ew a h ru n g . O xalsäure g ib t  m e is t  zu  
h o h e  R e su lta te . S eh r  brauchb ar i s t  d ie  jo d o -  
m etr isch e  E in s te llu n g  nach  V o l h a r d .  N eu erd in g s  
em p fieh lt nun C. L a n g * *  e in e  an d ere  T ite r ­
su b stan z , näm lich  A r s e n t r i o x y d ,  d essen  w ä ss­
r ig e  L ö su n g  sich  seh r  la n g e  u n verän d ert hält. 
D ie  U m setzu n g  zw isc h e n  A rsen tr io x y d  und P e r ­
m a n g a n a t v e r lä u ft  a n fa n g s seh r  rasch, v e r la n g ­
sa m t s ic h  aber stark  g e g e n  das E n d e ; s e tz t  m an  
nun der m it S c h w efe lsä u r e  a n g esä u er ten  L ö su n g  
v o n  A rsen tr io x y d  e in e  Spur e in es  H a lo g e n sa lz e s  
hinzu , so  g e h t  d ie  R e a k tio n  flo tt  vor s ich . B e so n ­
ders g e e ig n e t  is t  B rom kalium  hierfür. L a n g  se tz t  
zu  e in er  A rsen ig sä u re lö su n g , d ie  m in d esten s 25 %

S ch w efe lsä u r e  e n th ä lt , 0,5 ccm  e in er  B rom ­

k a liu m lö su n g , e r h itz t  zum  S ie d e n  und titr ier t.  
In  g le ic h e r  W e ise  lä ß t  s ich  auch d ie  W e rtb estim ­
m un g v o n  B ra u n ste in  ausfüh ren . Man lö s t  e in e  
b estim m te  M en ge A rsen tr io x y d  in 70 % S c h w e fe l­
säu re, s e tz t  e in e  g e w o g e n e  M en ge B ra u n stein  
h in zu  und erh itz t, b is  a ller  B rau n stein  g e lö s t  is t;  
dann verd ü n n t m an, v e r s e tz t  w ie  v o rh er  m it

0,5 ccm  Q”n B ro m k a liu m lö su n g  und t itr ie r t  den  
zuu

Ü b ersch u ß  v o n  a rsen ig er  S äu re m it P erm a n g a n a t  
zurück.

* „Ann. Chim . appl. a n a ly t.“ 1904, 9, 365.
** „ V estn ik  kräl. cesk ö  sp o l.“ 1904 N r. 20 

„C h em .-Z tg .“ R ep . 1905, 29, 48.
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U n te r  M itw ir k u n g  v o n  P r o f e s s o r  D r. W ü s t  in A a c h e n .

Einformen und G iessen eines Gasmaschinenzylinders und 
Behandlung desselben nach dem G uss.

Abbildung 2.

M o d elles , d ie e r s t  m it P etro leu m  ab ger ieb en  
w ird , b ed eck t der F orm er nun m it M odellsan d , 
d essen  Z u sa m m en setzu n g  w ie  fo lg t  a n g eg eb en  
i s t :  Z w ei S ch a u fe ln  M illv ille  - K ie ssa n d , fü n f
S ch a u fe ln  F orm san d , e in e  S c h a u fe l M auersand  
und e in  T e il  M ehl a u f  16  T e ile  San d  w erden  
m it e in er  L ö su n g  von  e in em  T e il  M ela sse  in  18  
T e ile n  W a ss e r  a n g e fe u c h te t. G ew ö h n lich er  
H a u fen san d  w ird  b is  zu r  H öhe des S te ig e tr ic h te r s  b 
(A b b ild u n g  2 ) a u fg e sta m p ft, w e lc h e r  sod an n  ein-

g e le g t  w ird . F ü r  d iesen  w ie  für d ie  b e id en  
E in g a ß tr ic h te r  a  s in d  in  den F o rm k a sten  L öcher  
v o r g eseh en , und  d ie  T r ic h te rh ö lze r  für d ie  E in ­
g ü s se  w erd en  h in d u r c h g e stec k t, nachdem  der  
S an d  so w e it  a u fg e sta m p ft is t .  M an b e g in n t  nun 
dam it, e in en  g u ß e ise r n e n  E in g  ü b er das T r ic h te r ­
h o lz  b is  an  d ie  K a sten w a n d  v o rzu sch ieb en  und  
d en se lb en  in n en  r in g s  um  das T r ic h te rh o lz  herum  
m it M od ellsan d  a u szu sta m p fen , der z w e ite  E in g  
fo lg t , und w ird  e b e n fa lls  m it M o d ellsa n d  aus- 
g e sta m p ft  und so  fo r t, b is das g a n z e  T r ich ter ­
h o lz  m it d iesen  E in g e n  b e d e c k t is t ,  z w isch en  
w e lch en  e in  g e r in g e r , m it S an d  a u sg e fü llte r

B . H . P a l m e r  g ib t  im  „A m erican  M a ch in is t“ 
V o l. 2 7  p a g . 1 2 2 6  e in e  B esch re ib u n g  üb er  das 
E in fo rm en  und G ieß en  e in es  G a sk r a ftz y lin d er s  
un ter  b eson d erer  B e rü ck s ich tig u n g  der S ich eru n g  
der E in g ü sse  und T r ic h te r  g e g e n  das D u rch ­
b rech en  des flü ss ig en  E ise n s , der S te llu n g  der

Abbildung 1.

F orm  beim  G ieß en , der H e r ste llu n g  des M ante l­
k ern s und  se in er  G asab fü h ru n g , so w ie  der B e ­
h a n d lu n g  d es G u ß stü ck es n a ch  dem  G ießen .

In  A b b ild . 1 s t e l l t  A B C  A u fr iß , G rundriß  
und K o p fa n s ich t des M odelles dar. D a sse lb e  
i s t  in  der M itte  g e t e i l t ,  und d ie  H ä lfte  A i  
w ird  in  dem  U n ter k a s ten  e in g efo rm t. A b b il­
d u n g  2  z e ig t  d ie se  a u f  dem  F o rm b rett lie g e n d ,  
darüb er den U n ter k a sten . D ie  O berfläche des
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Z w isch en rau m  b le ib t, um den G asen aus der  
in n eren  S a n d sch ich t d as E n tw eich en  zu  erm ög­
lich en .

Am  E n d e  des so g e b ild e te n  E in g u ß k a n a ls  
w ird  e in  b eson d erer  E in la u fk a n a lk ern  G (A b b il­
d u ng 2) a n g e le g t , das G an ze  m it S an d  über­
sta m p ft, g u t  L u ft  g e sto ch en , und e in e  A sch en ­
sc h ic h t  über den g a n z e n  K a sten  a u sg eb re ite t . 
N un w ird  d erse lb e  b is zum  K ande v o llg e sta m p ft.  
D ie  g u ß e ise r n e n  R in g e  b ild en  e in e  seh r  sta rk e  
A rm ieru n g  um  den E in g u ß tr ic h te r , so daß nach  
dem  A u frich ten  d es K a ste n s , beim  G ieß en , der  
D ru ck  des flü ss ig en  E ise n s  d ie  dünne S a n d ­
sc h ic h t z w isc h e n  F orm  und E in g u ß tr ic h te r  n ich t  
du rchb rechen  k a n n , w e lch e  G efah r  so n s t  v o r­
handen  se in  w ü rd e, da der K a ste n  nur z w e i  
S ch oren  b e s itz t .  D ie  O b erp la tte  w ird  zum  
S ch lu ß  a u fg esch ra u b t, der K a ste n  g e w en d e t und  
der S an d  in  der T e ilu n g se b e n e  fe r tig g em a c h t.

h

Abbildung 3.

M an sc h r e ite t  nun d a z u , den O berk asten  
h e r zn ste llen . D ie  M od ello b erh ä lfte  so w ie  der  
O berkasten  w erd en  a u f  den U n terk a sten  auf­
g e se tz t  und  e b e n fa lls  m it dem  b esch r ieb en en  
M odellsand a u fg e sta m p ft. D a  der O b erk asten  
m it Schoren  v erseh en  is t ,  so  is t  e in e  b eson d ere  
S ich eru n g  der E in g u ß tr ic h te r  in  d ie ser  K a ste n ­
h ä lfte  n ich t n ö tig , son dern  d ie  T r ic h te r liö lz e r  a t 
w erden  durch d ie  p a sse n d  a n g eo rd n eten  Öff­
nu ngen  in  den  S ch oren  h in d u r c h g e stec k t und m it 
e in g esta m p ft. D a  d ie  ob ere H ä lfte  des M an te l­
kerns im  O berk asten  a u fg eh a n g en  und a n g esch ra u b t  
w erden m uß, so w erd en  g le ic h  z w e i E nd en  G as­
rohre T  (A b b ild u n g  3 ) a u f  d ie  K ernm arken  des 
M odells a u fg e se tz t  und  m it e in g esta m p ft. D er  
O berkasten  w ird  dann a b geh ob en , das M odell 
ausgeh oben , d ie  F orm  fe r t ig g em a c h t, g e sc h w ä r z t  
und in  den T r o ck en o fen  g eb ra ch t.

In  A b b ild u n g  4  i s t  der K ern k a sten  für d ie  
untere H ä lfte  des M an te lk ern s d a r g e s te llt  und  
g e z e ig t ,  w ie  d ie  K er n e isen  in  d em selben  e in ­
g e le g t  und b e fe s t ig t  s in d , um den K ern  auf- 
heben und in  d ie  F orm  e in se tz e n  zu  kön nen , 
und um ihn  w id e r sta n d sfä h ig  g e g e n  den D ru ck

des flü ss ig en  E ise n s  beim  G ieß en  zu  m aclieD. 
D ie  In n en w ä n d e  des K ern k a sten s w erd en  m it 
K ern m a sse  e tw a  3 0  b is 4 0  mm sta rk  b ed eck t, 
sod ann  F la c h e ise n stü ck e  E  (A b b ild u n g  4 ) von  
7 5  mm B r e ite  und  1 5  mm S tä r k e , w e lch e  in  
der M itte  m it e inem  G ew in d e zum  E insch rau ben  
von  A u g en ö sen  v erseh en  sin d , in  die K ernm arken  
e in g e le g t , und h ie ra u f die K ern e isen  A i A 2, m it ihren  
E nd en  a u f den F la c h e ise n  E  r u h e n d , fe s t  in  den 
S an d  e in g e b e tte t . D ie  K ern e isen  B ( w erd en  nun  
der L ä n g e  d es K ern s nach  a u f  d ie  K ern e isen  A s 
f e s t  a u fg e le g t ,  eb en so  a u f d iese  w iederum  die  
K ern e isen  Ci C i , d erart e in en  g a n zen  R o st b ildend . 
D e rse lb e  w ird  g u t  m it K ern m a sse  ü b era ll e in ­
g e s ta m p ft ,  und noch d ie  K ern e isen  F  m it e in ­
g e le g t .  E s  w ird  nun e in e  L a g e  A sch e  a u f­
g e b r a ch t , um d ie  A b fü h ru n g  der G ase ü b era ll 
zu  sich ern , w e iter er  K ern san d  darü b ergestam p ft 
und a u f der h a lb zy lin d r isch en  In n en se ite  des  
K ern s w erd en  noch  d ie  K ern e isen  J  und L  e in -

Abbildung 4.

g e le g t  und der K a sten  v o ll  a u fg esta m p ft. D er  
S an d  w ird  fern er  n ach  der H a lb k re is lin ie  N  
a u sg esch ra p p t, über d ie  g a n z e  F lä c h e  b is  in  die  
A sch en e in la g e  h in e in  w ird  g u t  L u ft g e sto ch en , 
g la ttg e s tr ic h e n  und an p o liert.

D u rch  d ie  W a n d  des K ern k a sten s h indurch  
h a tte  m an vo rh er  beim  A u fstam p fen  in  d ie K ern­
m arken j e  z w e i R u n d eisen  von  2 0  mm S tä rk e  
b is  in  d ie  A sch en e in la g e  h in ein reich en d  m it e in ­
g esta m p ft, w e lch e  h era u sg ezo g en  v ie r  L u ftk a n ä le  
zu r  A b fü h ru n g  der L u ft aus dem  M antelkern  
b ild en . D a s  lo se  S tü ck  K  w ird  sodann h era u s­
genom m en  und d ie  H ö h lu n g  m it sch w arzem  Sand  
a u sg e fü llt . Zum W en d en  d es K erns und zum  
le ich teren  T rock n en  d esse lb en  le g t  m an in  se in e  
h a lb zy lin d r isch e  H ö h lu n g  e in en  dü nn w and igen  
H a lb zy lin d er  aus G uß eisen  ein  und so r g t durch  
N a ch fü llen  m it lo sem  trock en em  Sand dafür, daß  
d erse lb e  den K ern ü b era ll g u t  tr ä g t. E in e  
e isern e  eb en e  P la t te  w ird  nun a u fg e le g t ,  m it 
dem  K ern k a sten  v e rk la m m ert, das G a n ze  g e ­
w e n d et, und der K ern k a sten  a b geh ob en , so  daß  
der K ern  nun a u f dem  e isern en  H a lb zy lin d er  
und der e isern en  P la t te  ruht. D ie  lo sen  R in g e  D  D
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werden herausgezogen, der Kern mit Kernstiften 
besteckt und fertiggemacht, sodann geschwärzt 
und getrocknet.

Beim Anfertigen der Unterhälfte des Mantel­
kerns waren die mit je einem Gewindeloch ver­
sehenen Flacheisen E (Abbildung 4) derart in die 
Kernmarken eingelegt worden, daß die Kern­
eisen A 2 und somit alle anderen auf denselben 
ruhen, also beim Hochheben des Kerns durch 
Anhängen an die eingeschraubten Augenösen Fi Fi 
mit angehoben werden und so den ganzen Kern 
tragen. Bei der Herstellung der oberen Hälfte 
des Kerns müssen die Flacheisenstücke E oben 
auf die Kerneisen A2 gelegt werden, so daß 
erstere das Kerngerüst tragen, wenn der Kern 
gewendet und an den Ösen aufgehangen wird.

Nach den Angaben des Verfassers wird der 
Mittelkern auf einer Platte in zwei Hälften ge­

zogen und bedarf 
derselbe nur we­
niger Kerneisen, 
ausreichend, um 
ihn beim Einlegen 
und Aufrichten der 
Form zusammen­
zuhalten. Besser 
dürfte derselbe auf 
einer Iiernspiudel 
über Strohseil aus 
Kernlehm aufge­
dreht werden und 
wird dann nach 
dem Trocknen die 
Spindel und das 
Strohseil heraus­
gezogen, so daß 

der Kern ein Rohr aus Kernlehm darstellt. 
Die übrigen Kerne sind voll.

Der Former schreitet nun an das Zusammen­
bauen der Form. In den Unterkasten wird der 
halbe Mantelkern eingelegt und mit den Kern­
stützen F2 F2 (Abbildung 5) gesichert, welche den 
Kern beim Aufrichten des Kastens tragen, so­
wie denselben beim Gießen am Heben hindern. 
Der Mittelkern sowie die Kerne H und Gi wer­
den ebenfalls eingelegt und der letztere durch 
Draht fest in seiner Kernmarke an den Kasten 
angebunden sowie für Luftabführung beider 
Kerne gesorgt.

Die Oberhälfte des Mantelkerns wird in den 
Oberkasten eingelegt, durch die eingestampften 
Gasrohre T (Abbildung 3) werden Haken hindurch­
gesteckt, welche in die Ösen des Mantelkerns 
eingehakt werden, und nun mittels Muttern Z 
der Kern in die Kernmarken fest hineingezogen. 
Derselbe wird auch noch durch Kernstützen in 
seiner Lage fixiert, so daß der Oberkasten mit 
dem Mantelkern zusammen gewendet werden 
kann. Der Oberkasten wird nun aufgesetzt, 
nachdem vorher auf die Trennungsfuge des

Abbildung 5.

Mantelkerns Tonschlichte aufgetragen war, um 
beim Wiederabheben die Stärke der Trennungs­
fuge erkennen und danach die Lage des Kerns 
ein wenig verändern zu können. Passen die 
Kernhälften aufeinander, so werden nach Auf­
schrauben der Abdeckplatte die Muttern Z, 
welche den Mantelkern halten, definitiv fest an­
gezogen. Ein leichter Grat an der Trennungs­
fuge des Mantelkerns schadet am fertigen Guß­
stück nichts, nur darf derselbe nicht so stark 
sein, daß er den Wasserumlanf später hindert. 
Der Kasten wird nun nochmals abgehoben, 
ringsum auf der Trennungsfuge des Kastens die 
Form mit einem Kranz von Tonschlichte umzogen, 
um ein Durchbrechen des flüssigen Eisens zu 
verhindern, und der Kasten nach sorgfältigem 
Ausblasen wieder zugedeckt und verklammert. 
Die Kernmarken des Mantelkerns X (Abbildung 3) 
und das untere Ende 
des Hauptkerns hat 
der Former vorher 
mit Formsand hinter­
stampft und mit dem 
Kasten gleich abge­
strichen, das beim 
Aufrichten nach unten 
kommende Ende des 
letzteren mit einer 
geeigneten Platte ge­
schlossen und diese, 
wie Abbildung 5 zeigt, 
mittels zwei durch 
Ösen M gesteckte 
Riegel und Keile fest 
geschlossen, so daß 
nunmehr der Kasten 
aufgerichtet werden kann. Derselbe wird auf 
zwei Vierkanthölzer gestellt, und zwischen den­
selben wurde ein ordentliches Loch ausgegraben, 
dessen Zweck später erörtert werden soll.

Um den Mittelkern am Heben beim Gießen 
zu verhindern, werden ringsum am oberen Rande 
desselben Stifte As (Abbildung 5) in entsprechende 
Löcher in einer nach innen gehenden Flansche 
des Formkastens eingeschlagen. Die Höhlung 
des Mittelkerns wird nun mit Asche ausgefüllt 
und ein Formkasten zum Herrichten des Ein­
lauf- und Überlauftrichters wird aufgesetzt. 
Über die Höhlung des Mittelkerns setzt man 
irgend einen alten passenden eisernen Ring von 
genügender Höhe und macht nun Einlauf und 
Überlauf in schwarzem Sand fertig.

Über die Gasabführung aus dem Mantelkern 
sei noch erwähnt, daß an den Stellen, wo die 
Kernmarken desselben liegen, zu beiden Seiten 
im Oberkasten und Unterkasten je zwei vier­
eckige Öffnungen C2 (Abbild. 2) ausgespart sind. 
Hier entfernt der Former von außen den Sand 
bis zur Kernmarke, steckt in die oben be­
schriebenen zwei Gasabführungskanäle, welche

W L
i r ~ ~ i r  g f '

Abbildung 6.
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auf jeder Seite in den Kern marken der Mantel- I 
kernhälften vorgesehen waren, in jedes ein Stück 
Gasrohr Lu Lt (Abbildung 5), welche aus dem 
Kasten herausragen, und stampft die Öffnungen 
wieder mit Formsand zu.

Die Gattierung für diese Zylinder enthält 
25 °/o Stahl, wodurch ein sehr zähes Eisen er­
zielt wird. Die Behandlung des Gußstückes 
nach dem Gießen ist von der größten Wichtig­
keit. Wird dasselbe zu früh aus der Form ge­
nommen, so springt es, und wenn es nicht 
richtig behandelt wird, springt es später im 
Gebrauch. Wenn bei einem Gußstück einige 
Wandungen viel stärker sind als andere, dann 
gibt es immer innere Spannungen infolge der 
verschieden starken Abkühlung. In unserem 
Falle haben wir eine Zylinderwandung von 40 
bis 50 mm Stärke, umgeben von einem Gehäuse 
mit Wandstärken von 15 bis 17 mm. Um den 
dicken Zylindermantel rasch genug abzukühlen,

wird unmittelbar nach dem Guß, sobald das 
Eisen erstarrt ist, der alte eiserne Ring über 
dem Mittelkern abgeworfen, der Sand dort ent­
fernt und die untere Verschlußplatte gelöst und 
entfernt. Nun steigt ein Arbeiter auf den Form­
kasten und stößt zuerst die Aschenfüllung des 
Kerns nach unten heraus, welche in das vorher 
gegrabene Loch fällt, und dann wird durch rasches 
ununterbrochenes Stoßen der ganze Hauptkern 
entfernt, so daß die innere Bohrung des Zylin­
ders frei liegt und der entstehende starke Luft­
zug, der von unten nach oben hindurchstreicht, 
die starke Wandung rasch abkühlt. So wird 
für ein gleichmäßiges Erkalten der verschieden 
starken Wandungen gesorgt und Spannungen 
nach Möglichkeit vermieden. Erst am dritten 
Tage wird das Gußstück ausgeleert. Abbild. 6 
zeigt die fertige Form in der Ansicht.

Ing. C. Henning, Tegel.

E in fo rm en  von Stahlwerkskokil len .

Der „American Machinist“ gibt in Vol. 27 
Seite 1242 eine Beschreibung über das Ein­
formen von Stahlwerkskokillen.

Man legt zuerst die Grundplatte A (Abbild. 3) 
auf die beiden Schienen B und C, welche in 
geeigneter Lage auf dem Boden der Gießerei 
befestigt sind, auf. Die 
Aussparung D in der 
Grundplatte korrespon­
diert in ihren Umrissen 
mit der unteren Außen­
kante des Gußstückes E 
(Abbildung 1). Dieselbe 
wird mit Modellsand aus- 
gestampft und wagerecht 
abgestrichen. Die Kern­
spindel (Abbildung 2), 
welche ebenso lang ist 
wie der Kernkasten (Ab­
bildung 4 ), wird mit 
Strohseil umwickelt, mit 
Lehm angestrichen und 
auf die Grundplatte A 
aufgestellt. Die Unter­
seite der Kernspindel 
und die Fläche F -  der 
Grundplatte sind abge­
dreht, so daß die Kern- 
Spindel durch dieSchraube 
und Mutter in genau senk­
rechter Lage zur Grund­
platte befestigt werden 
kann. Vier Luftspieße G

(Abbild. 3) werden in vier entsprechende Löcher 
der Grundplatte eingesteckt und während des Auf­
stampfens oben mit einem schmiedeisernon Ring H 
(Abbild. 1) zusammengehalten. Der Kernkasten 
(Abbildung 4) erhält nun seinen Platz auf der 
Grundplatte A, das Modell aus Gußeisen (Ab-

Abbildung 1 bis 5.
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Bildung 5) wird darüber gesetzt und durch die 
vier Dübel J  auf der Grundplatte zentriert. 
Die Flanschen K und L an dem Kernkasten 
(Abbildung 4) passen oben und unten genau in 
das Innere des Modells ein, so daß eine gleich­
mäßige Wandstärke des Gußstückes gesichert 
ist. Der Kern wird nun aufgestampft, sodann 
der Formkasten M (Abbildung 3), der aus zwei 
Hälften besteht, zusammengekeilt, auf der Grund­
platte A mit den Keilstiften N befestigt und 
bis zur Teilfuge 0  aufgestampft. Hierauf wird 
der schmiedeiserne Ring, welcher die Luftspieße 
oben zusammenhielt, entfernt, letztere heraus­
gezogen, die Modelle für die schmiedeisernen 
Ösen eingelegt, Einlauf- und Steigetrichter so­
wie das Formkastenteil P aufgesetzt und dieses 
bis zur Teilfuge Q vollgestampft. Der Former 
geht nun dazu über, die Form auseinander­
zunehmen. Das Formkastenteil P  wird zuerst 
abgenommen und in geeigneter Stellung auf den 
Boden gestellt. Die schmiedeisernen Ösen R

(Abbildung 1) werden darin eingelegt, der Sand 
wird poliert, geschwärzt und in gewöhnlicher 
Weise fertiggemacht. Der Formkasten M (Ab­
bildung 3) wird min zusammen mit dem Modell 
fortgenommen, welches im Sande stecken bleibt, 
und über eine Grube gestellt, die im Boden der 
Gießerei ausgegraben ist. Durch Klopfen löst 
sich das Modell leicht vom Sande los und fällt 
heraus. Dieser Teil der Form wird ebenfalls 
poliert, geschwärzt und fertiggemacht. Der 
Former zieht nun mittels Handkran den Kern­
kasten ab, und der Kern wird in beschriebener 
Weise fertiggemacht. Es erübrigt sich noch, 
alle Teile zu trocknen, zusammenzubanen sowie 
den Kasten S für den Einguß aufzubauen und 
fertigznmachen. Der Verfasser unterläßt es, 
über die Abführung der Luft aus dem Kern 
noch weiter zu sprechen und dieses zeichnerisch 
darzustellen, läßt also die Beschreibung einer 
sehr wesentlichen Maßnahme außer acht.

Ing. C. Henning, Tegel.

Z u r  E n t w i c k l u n g  d e r  E m a i l l i e r u n g  auf  G u ß e i s e n .  
Von J. S c h l e m m e r ,  Emailletechniker, Halle a. S.-Trotha.

Das Überziehen von Gegenständen ans Gußeisen 
mit einer Emailleschicht, sei es, um Gebrauchsgegen­
stände wie Kochgeschirre, Kessel usw., welche mit 
dem Sammelnamen Poterie bezeichnet werden, mit 
einer Glasur zu versehen und dieselben dadurch zur 
Benutzung für Kochzwecke usw. geeigneter zu machen, 
oder um gußeisernen Ofen und sonstigen Kunstguß­
gegenständen ein vorteilhafteres Aussehen zu geben, 
wozu noch die Möglichkeit des Abwaschens und das 
Fortfallen des lästigen Scliwärzens kommen, hat sich ¡ 
seit einer Reihe von Jahren aus teilweise sehr neben- i 
sächlichen Betrieben zu einer fast selbständigen In­
dustrie entwickelt. Da dieses Verfahren für viele 
Hüttenwei ke und Gießereien zum Teil eine Lebensfrage 
geworden ist, so scheint es angezeigt, demselben eine 
größere Aufmerksamkeit als bisher zu schenken, und 
soll es der Zweck dieser Zeilen sein, die bis jetzt

febräuchlichen sogenannten „Emaillierverfahren“ in 
iürze zu beleuchten.

Als ältestes dürfte wohl das heute noch gebräuch­
liche sogenannte Streuverfahren, bei welchem die 
Emaille in pulverförmigem Zustande aufgestreut wird, 
sei es auf kaltem oder warmem Wege, gelten. Bereits 
zu Ende des 18. Jahrhunderts wurden Versuche an­
gestellt, die als uralt bekannte Technik des Emaillierens 
von Edelmetallen, wie Gold und Silber, dann Kupfer 
und Bronze auf Eisen zu übertragen, wobei man zu­
erst ganz natürlich an Kochgeschirre aus Gußeisen 
dachte. Da man jedoch damals über die heute ge­
bräuchlichen Rohmaterialien zur Zusammenschmelzung 
der Emaille teilweise noch nicht verfügte, so waren 
die Zusammensetzungen dieser Emaillegläser mangel­
haft, so daß derartig emaillierte Gegenstände eine sehr 
geringe Haltbarkeit hatten, und der Glaube entstanden 
zu sein scheint, daß es nicht möglich wäre, eine 
wirklich haltbare Glasur für Gußeisen herzustellen. 
Auch war die Ausführung dieser Emaillierung eine 
recht umständliche, weil, wie bereits angeführt, das 
Emaillepulver im trockenen Zustande auf den vorher

befeuchteten Gegenstand durch Aufstreuen gebracht 
wurde, was bei tiefen Gegenständen manche Schwierig­
keiten bereitet haben muß. Dekorative Ofenplatten 
wurden bereits zu jener Zeit mit einer Blei-Emaille in 
der vorbeschriebenen Weise versehen, es scheint aber 
die ganze Technik sich nicht richtig entwickelt zu 
haben, da erst wieder Mitte des 19. Jahrhunderts die 
Emaillierung von gußeisernen Kochgeschirren auf­
taucht und zwar in einer bedeutend verbesserten Form, 
indem die Emailleschichten durch Naßauftrag auf­
gebracht wurden.

Ende der 60 er Jahre tauchte die Blech-Emaillierung 
auf, welche sich heute zu einer bedeutenden Groß­
industrie entwickelt hat. Mit dem Aufkommen der 
emaillierten Blechgeschirre, die sich infolge ihres 
leichten Gewichts gegenüber dem unemaillierten 
Gußgeschirr, raschen Eingang verschafft haben, blieb 
die Guß-Emaillierung etwas zurück, da die Blech- 
Emaillierung auch in technischer Hinsicht weniger 
Schwierigkeiten bereitete als die Guß-Emaillierung. 
Trotzdem hat sich in neuerer Zeit die Nachfrage nach 
emaillierten Gußgeschirren stark gehoben, und wird 
seit der technischen Verbesserung der Heizöfen und 
Kochherde auch bei diesen Artikeln eine Emaillierung 
verlangt.

Bei Zimmeröfen usw. hat sich zu Ende der 80 er 
Jahre zuerst das sogenannte „Streichverfahren“ ein­
gebürgert, welches auch heute noch vielfach ausgeübt 
wird und das unten beschrieben werden soll; später 
kam das Streuverfahren wieder mehr in Anwendung, 
da sich eine viel bessere und effektvollere Emaillierung 
hiermit erzielen läßt. Das Streuverfahren hat jedoch 
den großen Nachteil, daß es für die dabei beschäftigten 
Personen infolge des Auftretens des bleihaltigen 
Staubes von höchst schädlicher Wirkung ist, und 
Bleierkrankungen — die sogenannte Bleikolik — sich 
in diesen Betrieben eingebürgert haben. Eine Besserung 
ist wohl in letzter Zeit durch die Einführung der 
Naßverfahren eingetreten, indem bei genügender Rein-
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lichkeifc, und wenn die Emaillierung in luftigen Räumen 
ausgeführt wird, diese Bleierkrankungen vermindert 
werden können. Nun ist es aher zur Erzielung der 
gewünschten Effekte und Farben nicht gut möglich, 
ohne Bleizusatz zu den Emaillegläsern und -flüssen 
auszukommen, und muß zu einem Verfahren Zuflucht

f enommen werden, mit welchem auch, wie Schreiber 
ieses durch umfassende Versuche feststellen konnte, 

auf anderem Wege die gleichen Resultate ohne Blei­
oxyde erzielt werden können. Bei dem Streuverfahren 
auf heißem Wege ist allerdings eine gut haltbare 
Emaillierung mit schönen Farben, besonders bei 
Majolika-Emaille, zu erzielen, doch läßt sich dies 
auch auf nassem Wege erreichen, wenn der Behand­
lung der Gußteile vor dem Emaillieren durch Beizen 
usw. eine genügende Sorgfalt zugewendet wird. Man 
hat ja  in neuerer Zeit verschiedene Einrichtungen und 
Vorkehrungen getroffen, wodurch die Entwicklung von 
Bleidämpfen und Bloistaub vermieden werden soll, 
aher die Anwendung dieser Vorrichtungen, welche 
zum Teil patentiert sind, lassen sich nur in beschränktem 
Maße benutzen, z. B. hei Badewannen und sonstigen 
glatten Gegenständen, nicht aber bei Öfen und Ofen­
teilen usw. infolge der vielfachen Formen derselben. 
Man ist daher im allgemeinen auch bei Öfen zum 
Naßverfahren übergegangen, bei welchem die Emaille 
in breiartigem Zustande durch Übergießen und 
Schwenken des Gegenstandes aufgebracht wird; nur 
ist es dabei meistens nötig, die Gegenstände mit einer 
Grund-Emaille zu versehen, wie es auch bei Poterie- 
Emaille der Fall ist. Diese Grund-Emaille muß eine 
von der Deck-Emaille oder Glasur abweichende Zu­
sammensetzung haben, um erstens den Kohlenstoff des 
Eisens auf der Oberfläche zu binden und zweitens 
ein Mittel zwischen Eisen und Glasur herzustellen, 
welches die verschieden großen Ausdehnungen von 
Eisen und Emaille ausgleicht, und dadurch das Ab­
springen der Glasur verhindert. Man nimmt deshalb 
eine Grund-Emaille von mehr erdiger Beschaffenheit, 
was sich durch reichlichen Zusatz von Ton, Quarz usw. 
erzielen läßt, jedoch muß berücksichtigt werden, daß 
bei zu großem Zusatz von erdigen Bestandteilen die 
Emaille eine zu lose Verbindung mit dem Eisen ein- 
gehen würde. W ill man jlurch nur einmaligen Auf­
trag eine verkaufsfähige Ware erhalten, so kann man 
wohl dieselben haltbaren Glasuren herstellen wie bei 
zweimaligem Auftrag, muß aber z. B. bei hellen 
Farben wieder zum Bleioxyd greifen, wodurch die

oben angeführten Übelstände wieder eintreten können. 
Auch ist bei Kochgeschirren und dergl. die Verwendung 
von Bleioxyd nicht angängig. Die einmalig auf­
getragene Emaille bat meistens ein dunkles Aussehen, 
ist aber infolge ihrer dünnen Auflage den zweimal 
emaillierten Sachen vorzuziehen, da eine dünne Emaille­
schicht am Guß besser haftet als eine dicke.

Als neuestes Verfahren hat sich die Aufbringung 
der Glasur mittels Luftdruckgebläse, dem sogenannten 
„ Aerographen“, auch Spritzverfabren genannt, Eingang 
verschafft, wobei die Emaillemasse auf nassem Wege 
auf die Gegenstände in einem feinen Sprühregen auf­
geblasen wird. Es lassen sich auf diese Weise, be­
sonders bei Ornamenten äußerst gleichmäßige Über­
züge herstellen, welche auf den Kanten sehr gut decken 
und nicht abfließen. Leider ist diese Auftragungs­
methode für bleihaltige Glasuren nicht im großen an­
wendbar, da sich auch hier, allerdings nasser, Staub 
entwickelt, welcher aber durch entsprechende Vor­
richtungen abgesaugt werden kann.

Das bereits eingangs erwähnte Streichverfahren, 
wie es beim Auftauchon der emaillierten Öfen zuerst 
angewendet wurde und das auch heute noch vielfach 
geübt wird, lehnt sich in seinen Grundzügen an die 
Malerei auf Ton, Majolika usw. an. Es werden fein 

eriebene Emaille- und Schmelzfarben mittels Pinsel 
urcli mehrmaliges Überstreichen und Brennen auf­

getragen. Da jedoch diese Flüsse und Emaillen infolge 
ihrer leichten Schmelzbarkeit und durch starke Sättigung 
mit Oxyden und Farbkörpern im Gebrauch nur geringe 
Widerstandsfähigkeit haben und von atmosphärischen 
Einflüssen leicht zerstört werden, so wird in neuerer 
Zeit mehr zu richtigen Glasuren gegriffen, welche eine 
genügende Widerstandsfähigkeit sowohl gegen die ge­
nannten Einflüsse wie auch gegen Hitze haben.

Guß von oben, Guß von unten!
In dem Aufsatz von A. Messerschmitt im letzten 

Heft muß es auf Seite 476, rechte Spalte, Zeile 2 von 
unten heißen: Stäbe von 52 mm Durchmesser auf
22 mm Durchmesser (nicht Länge); desgleichen auf 
Seite 477, linke Spalte, Zeile 3 und 4 von oben: 
Stäbe von 29 mm Durchmesser auf 22 mm Durch­
messer (nicht Länge); und ferner auf Seite 477, linke 
Spalte, Zeile 18 von oben: 160 mm (nicht 160 qmm)
— es handelt sich hier um eine Höhendifferenz — besser 
wäre also gesagt worden: „zu 160 mm Höhe“.

Bericht über in- und

Patentanm eldungen, 
welche von dem angegebenen T age  an w ä h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahm e für jedermann  

im K a ise rlichen  Patentamt in Berlin  ausiiegen.

23. März 1905. Kl. lb , J  7044. Magnetischer 
Erzscheider, bestehend aus einer Rüttelbahn mit 
darüber angeordneten Magneten und zwischen Mag­
neten und Rüttelbahn hindurch bewegten Förder­
mitteln. International Ore Separating Company, 
Boston; V ertr.: F. C. Glaser, L. Glaser, 0 . Hering 
and E. Peitz, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 68.

Kl. 19 a, L 18000. Befestignngsvorrichtung für 
Schraubenbolzen in hölzernen Eisenbahnschwellen. 
Georges Lakhovsky, Paris; Vertr.: E. Dalchow, 
1 at.-Anwalt, Berlin NW. 6.

ausländische Patente.

Kl. 24 g, M 25 873. Einrichtung zum Auffangen 
der Flugasche bei Feuerungen; Zus. z. Pat. 152 633. 
Arno Müller, Leipzig-Schleußig, Schnorrstr. 10.

Kl. 24 h, J  7536. Kettenrost mit Regelung der 
Brennstoffschichthöhe durch eine die Hinterwand de3 
Kohlentrichters bildende Klappe. Max Jeltsch, Berlin, 
Cuxhavenerstr. 8.

Kl. 24i, A 10 640. Vorrichtung zum zeitweiligen 
Einstenern von Verbrennungsluft in den Feuerraum 
durch die als Kipptür ausgebildete Feuertür. Wilhelm 
Anders, Pat.-Anwalt, Chemnitz, Poststr. 25.

Kl. 27 b, A 10426. Ventilanordnung für Gebläse­
maschinen. The Allis - Chalmers Company, Chicago; 
Vertr.: Fr. Meffert uud Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW. 7.

Kl. 50 c, J  7677. Vorrichtung zur Überführung 
des Mahlgutes bei Kugelmühlen mit getrennten Vor-
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nnd Nachmahlräumen. E. Jacobs, Frankfurt a. M., 
Speicherstr. 3.

27. März 1905. Kl. 7a, L 20061. Walzwerk 
mit Planetenbewegung der Walzen. G. Lambert und
H. A. Cardozo, Paris; Vertr.: Eduard Franke und 
Georg Hirschfeld, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 6.

Kl. 24 e, J 7964. Sauggasanlage. Armand Jlly, 
Paris; Vertr.: A. Gerson und G. Sachse, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW. 48.

Kl. 24 e, W 23015. Gaserzeuger. Emil Walther, 
Dresden-Mickten.

Kl. 24h, K 24864. Beschickungsvorrichtung, bei 
welcher der Brennstoff von einer umlaufenden Mulden­
trommel gegen eine einstellbare Verteilungsplatte ge­
worfen wird. Josef Kudlicz, Prag; V ertr.: F. C. Glaser, 
L. Glaser, 0 . Hering und E. Peitz, Patent-Anwälte, 
Berlin SW. 68.

Kl. 31b, C 12054. Vorrichtung zum Heben und 
Senken des Formkastenwagens an hydraulischen Form­
pressen mit fester Kopfplatte und beweglichem Tisch. 
Harry Clifford Cooper, Chicago; Vertr.: Ernst von Ni eßen 
und Kurt von Nießen, Patent-Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 49 e, B 31709. Dampfhydraulische Presse. 
J. Banning Akt.-Ges., Hamm i. W.

30. März 1905. Kl. 7 c, L 18 975. Lochmaschine zur 
Herstellung gelochter Bleche mit abwechselnd ungelocht 
bleibenden Stellen. Albert Lamm, Berlin, Birkenstr. 57.

Kl. 18b, F 17850. Fahrbarer Tisch zum Be­
schicken von Glühöfen mit Schienen oder zum Über­
führen der geglühten Werkstücke vom Ofen nach den 
Walzenstraßen. Foreign Mc Kenna Process Company',
e. G., Milwaukee, V. St. A.; Vertr.: Ernst von Nießen 
und Kurt von Nießen, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 24e, L 19361. Verfahren zur Verhütung von 
Schlackenansätzeri bei Gaserzeugern. Gottfried zur 
Linden, Hoy'erswerda.

Kl. 24 e, L 19648. Gaserzeuger zur Ausführung 
des Verfahrens nach der Anmeldung L 19361; Zusatz 
z. Anm. L 19361. Gottfried zur Linden, Hoyerswerda.

Kl. 24e, P 15317. Gruppengenerator zur Er­
zeugung von Wassergas und Generatorgas; Zusatz zum 
Patent 148 753. Louis A. Payens, Nymwegen, Holland, 
und Fritz Neuman, Eschweiler; Vertr.: Otto Sieden­
topf, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 12.

Kl. 24h, H 33749. Beschickungsvorrichtung mit 
spitz zulaufendem Kasten, der auf den Rost geschoben 
wird. Wilh. Holdinghausen, Siegen.

Kl. 49g, St 8457. Verfahren zum Befestigen des 
Radreifens auf dem Radkörper, von Eisenbahnrädern. 
Thomas Stapf, Ternitz, Nieder-Österr.; Vertr.: A. Loli 
und A. Vogt, Pat.-Anwälte, Berlin W. 8.

Kl. 50c, R 20343. Kugelmühle. Richard Raupach, 
Maschinenfabrik Görlitz, G. m. b. H., Görlitz.

3. April 1905. Kl. 11», Sch 21370. Verfahren 
der elektrischen Ladung von der elektrostatischen Auf­
bereitung dienenden Scheidevorrichtungen. Friedrich 
Oskar Schnelle, Frankfurt a. M., Guiollettstr. 18.

Kl. 7b, Sch 18182. Vorrichtung zum Ziehen 
scharfkantigen Profileisens in einem Zuge. Wilhelm 
Schroer, Dahlerbrück i. IV.

Kl. 24e, A 10942. Sauggasanlage, bei der ein 
Teil der Gase durch ein Gebläse eingesaugt und in 
die heiße Zone des Gaserzeugers zurückgeführt wird. 
Hans Arensmeyer, Kamenz i. S.

Kl. 24e C 12787. Gaserzeuger für wasser- und 
teerreiche Brennstoffe. Alberto Cerasoli, Rom; Vertr.: 
A. du Bois-Reymond und Max Wagner, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW. 6.

Kl. 26 d, B 34245. Verfahren zum Reinigen von 
aus bituminösem Brennstoffe hergestelltem Kraftgas. 
Hugli Boyd, Thornton, Engl.; Vertr.: C. W. Hopkins 
und Karl Osius, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 11.

Kl. 31c, N 7097. Verfahren zum Gießen hohler 
Metallblöcke und dergl. Friedrich Nebe, Benrath bei 
Düsseldorf.

Gebriuichsniustereintrag'ungeii.
27. März 1905. Kl. la , Nr. 246034. In Längs­

teile zerlegbare, nach Darrgeflechtart gebildete Filter­
röhre. Wilhelm Rath, Heißen.

Kl. 7b, Nr. 245956. Dichtungsscheibe mit aus- 
gehühlter, am Rande stark gebrochener Arbeitsfläche 
für Metallpressen. Fried. Krupp Akt.-Ges. Gruson- 
werk, Magdeburg-Buckau.

Kl. 24 e, Nr. 245 977. Gaserzeuger mit oberer 
und unterer Feuerung und dazwischenliegender Gas­
entnahme mit einem an der Gasentnahmestelle derart 
angebrachten Deckel, daß durch dessen Öffnung an 
der Generatorwand entlang gestocht werden kann. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Köln-Deutz.

Kl. 24e, Nr. 246079. Brikett-Sauggas-Generator 
mit auf dem Boden des Aschenraumes angeordnetem 
Kanal, der in ein unter Wasserverschluß stehendes 
Ablanfrohr mündet und in dem ein von außen zu be­
tätigendes Werkzeug zum Entfernen der Asche unter­
gebracht ist. Scheben & Krudewig G. m. b. H., 
Hennef a. Sieg.

Kl. 31c, Nr. 246 016. Aus einer Druckluftdüse 
mit im Handgriff angebrachtem Niederdruckventil und 
einem diese umgebenden Luftsaugrohr bestehende Vor­
richtung zum Aublasen von Gießformen. Gebr. Kör­
ting Akt.-Ges., Linden b. Hannover.

3. April 1905. Kl. 24 e, Nr. 246 718. Brikett- 
Sauggas-Generator mit in den Generator eingebautem 
Füllschacht und um denselben angeordneter Luft- 
zufiihrungskammer. Scheben & Krudewig, G. m. b. H., 
Hennef a. Sieg.

Kl. 24e, Nr. 246745. Feinkohlen-Generator mit 
unterhalb des trichterförmigen Treppenrostes über 
einem Wasserbassin schwebendem, ringförmigem Luft­
verteilungsrohr, dessen Ausblasöffnungen gegen die 
Wasseroberfläche gerichtet sind. Vereinigte Anthrazit- 
Werke, G. m. h. H., Dresden.

Kl. 24e. Nr. 246 746. Feinkohlen-Generator mit 
trichterförmigem, unten offenem und rings am äußeren 
Rande mit Stoßöffnungen ausgerüstetem Treppenrost. 
Vereinigte Anthrazit-Werke, G. m. b. H., Dresden.

Kl. 31c, Nr. 246 559. Aushebevorrichtung für 
Modellstücke, bestehend aus einer Einschraublnilse als 
Modellschoner und einem 'Schraubschlüssel als Aus­
heber. R. Heß & J. Riffel, Altona-Ottensen.

D eutsche Reichspatente.

Kl. 7 f, Nr. 156667, vom 27. September 1903. 
K ö n i g i n - M a r  i e n h ü 11 e , A k t . - G e s .  in C a i n s ­
d o r f  i. S. Verfahren zu r  E rzeugung von Welleneisen.

Das Verfahren bezweckt die Herstellung von Eisen­
stäben mit seitlichen gewellten Flanschen zur Ein­

bettung in Betonmassen beim 
Eisenbetonbau.

In einem Vorkaliber v wird 
der Stab zu einer Rippe o mit 
seitlichen Flanschen b ausgewalzt 
und dann in einem zweiten Walz­
werk w derartig weiter bearbeitet, 
daß die bislang flachen Flanschen

§ewellt werden. Da hierbei eine 
tauchung der mittleren Rippe a, 
wodurch dieselbe eine leichte 
Wellung annehmen würde, ein- 
tritt, werden die Kaliber so ge­

wählt, daß die Rippe a im Fertig­
kaliber gedrückt wird. Hierdurch 
wird einerseits eine Stauchung 

verhütet und anderseits das Material der Rippe seit­
lich abgeführt, so daß an den Übergängen zu den 
gewellten Flanschen ein Abreißen oder eine Schwächung 
nicht eintritt.
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Kl. 40a, Nr. 156037, vom 18. März 1904. 
A k t i e n - G e s e l l s c h a f t  d e r  D i l l i n g e r  H ü t t e n ­
w e r k e  i n  D i l l i n g e n  a. d. S a a r .  Verfahren dei 
Verstärkung des M auerwerks von Schachtöfen durch  
eine Eiseneinlage.

Jede Steinlage wird aus zweierlei seitlich radial 
begrenzten Steinen a  und b gebildet, von denen bei 
der Sorte a  die Seitenflächen nach innen, bei der

Kl. 7 a, Nr.
155230, vom 10.

Oktober 1903.
H u g o  Sa c k  in 
R a t h  b. D ü s ­
s e l d o r f .  Stän- 
derrollefür Blech­
walzwerke.

Um die in den 
Walzenständern 

gelagerten Rollen 
des Rollganges, 
die sogenannten 

Ständerrollen, 
leicht auswech­
seln zu können, 
ist an die Rolle s 
ein kurzes W el­
lenstück p  angekuppelt, welches nach Lösung der 
Kuppelung in seiner Lage verbleibt, während die 
Ständerrolle einseitig angehoben und ihr Kuppelungs­
flansch durch den Ständer durchgezogen werden kann.

Kl. 7 c, Nr. 155463, vom 4. November 1903. 
H e i n  r. E h r h a r d t  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren 
zu r  Erzeugung von Metallkaltsägen.

Der Rand des Sägeblattes wird, um die Dauer­
haftigkeit und Schneidfähigkeit zu erhöhen, in einer

zum Blatt senkrechten Richtung durch Komprimieren 
konisch geformt. Das Konischkomprimieren der vorher 
ausgestanzten Zähne kann gleichzeitig mit dem Schrän­
ken derselben erfolgen.

Kl. 31c, Nr. 157134, vom 10. Juli 1903. Dr. Ot to 
Z i m m e r  m a n n  in L u d w i g s h a f e n  a. Rh.  Ver­
fahren zu r Herstellung von Rohrwänden oder Flanschen  

fü r  Röhrenkessel, Oberflächenkon­
densatoren oder dergl.

Erfinder will die Rohrenden 
nicht durch Einwalzen oder Ver­
löten mit der Rohrwand verbinden, 
sondern durch Gießen, so daß also 
die Rohrwände durch Gießen her­
gestellt werden. Um die Rohre a 
hierbei in gewünschtem Abstand 
voneinander zu halten, werden 
Stäbe b oder dergl. dazwischen­
gelegt und das Ganze durch Zug­
bänder c zusammengehalten. Die 
Rohrbündel werden dann in eine 
offene Form d  gestellt, zweck­
mäßig unter Zwischenschaltung 
einer abdichtenden Asbestplatte e, 
und Metall /  in entsprechender 
Höhe eingegossen. Statt der offe­
nen Form kann auch eine ge­
schlossene benutzt werden. Auch 
empfiehlt es sich, die Rohrenden 

mit Kernen aus Metall auszufüllen; dieses nimmt dann 
beim Gießen aus der Rohrwand einen Teil der über­
tretenden Wärme auf und verhütet eine zu starke E r­
hitzung der Rohrenden.

Kl. 7c, Nr. 156053, vom 31. Mai 1903. R i c h a r d  
P o e p p e l  i n  N i e r e n h o f  b. L a n g e n b e r g ,  Rhld. 
Zahnrad  mit von einem der Zahnform  entsprechend 
geformten Blechstreifen gebildeter Verzahnung.

Der die Verzahnung bildende Wellblechstreifen a 
ist zwischen zwei ebenfalls aus Blech bestehenden

Blechscheihen b, welche in der Mitte eine Nabe d 
tragen, derart eingelegt, daß er mit der Zahnunterseite 
auf einer eingepreßten Schulter c dieser Scheiben ruht. 
Das Ganze wird dann noch durch Bolzen e und Ver- 
lötung zusammengehalten.

In ähnlicher Weise können auch Zahnstangen aus 
Blech hergestellt werden.

Kl. 31c, Nr. 157 061, vom 13. Juni 1903. 
R i c h a r d  S p r e t e r  i n  N ü r n b e r g .  Verfahren zu r  
Herstellung von Modell- oder Formenpuder.

Pech (12 1), Stearin (0,5 kg) und Wachs (0,5 kg) 
werden zu einer dünnflüssigen Masse zusammen­
geschmolzen, mit einem Metalloxyd (Zinkweiß 6 1), 
Metallpulver (20 g Aluminium) und Asche (2 1) ver­
setzt und nach dem Erkalten vermahlen. Die fettigen 
Bestandteile sollen die Aufnahme von Feuchtigkeit, 
die übrigen, insbesondere die Metalloxyde, ein An­
brennen von Formsand an das Gußstück verhindern.

Sorte b diese Flächen nach außen zusammenlaufen. 
Der Verband wird dadurch erzielt, daß die Fugen der 
einzelnen Steinlagen sich kreuzen. Um ein Aus­
einandertreiben des Mauerwerks zu verhindern, sind 
sämtliche Steine der Sorte a auf drei Seiten von 
eisernen Bügeln c umklammert, die wiederum durch 
senkrechte Stangen e verankert sind. Da die Steine a 
hierdurch in ihrer Lage verankert sind, so sind auch 
die Steine b in ihrer Lage gesichert.
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Kl. 50c, Nr. 155 789, vom 12. Januar 1904. 
M a s c h i n e n b a u  - A n s t a l t  H u m b o l d t  u n d  
F r i e d r i c h  K ö r t e  in K a l k  b. K ö l n  a. E h . 
Steinbrecher mit zwei Brechmäulern, deren Backen  
durch einen zwischen ihnen angeordneten Kniehebel 
bewegt werden.

Von bekannten Steinbrechern mit zwei Brech­
mäulern unterscheidet sich der vorliegende dadurch,

daß der Gelenkpunkt des Kniehebels durch ein beson­
deres Gestänge a b geführt wird, das ungleiche Drücke 
der beiden beweglichen Backen aufnimmt und unmittel­
bar auf das Brechergestell überträgt. Diese Einrich­
tung gibt die Möglichkeit, in den beiden Brechmäulern 
verschieden harte Stoffe zerkleinern oder auch nach 
Herausnahme einer Kniestütze mit nur einem Maule 
arbeiten zu können.

Kl. 49 e, Nr. 150603, 
vom 16. November 1901. 
J. B a n n i n g ,  Ak t .  - G es. 
in  H a m m  i. W. E in ­
richtung an hydraulischen  
Arbeitsmaschinen zu r  selbst­
tätigen Rückführung des 
Preßkolbens nach jedem A r ­
beitshube.

Der selbsttätige Rück­
gang des Preßkolbens wird 
dadurch bewirkt, daß vor 
dem Preßkolben bei jedem 
V orgehen desselben Luft 
oder dergl. so stark ver­
dichtet wird, daß hierdurch 
der entlastete Kolben so­
fort in seine Ausgangsstel­
lung zurückgedrückt wird. 
Bei stehender Anordnung 
kann der Kolben h  als 
Taucherkolben ausgebildet 
sein, in dessen Hohlraum i  

beim Niedergang des Kolbens die eingeschlossene Luft 
so weit verdichtet wird, daß sie nach Ablassen des 
Druckmittels den Kolben h  wieder hochtreibt.

Kl. 71)? Nr. 150194, vom 25. Oktober 1903. M ax 
M l i t z  i n O s t e r  r. - O d e r b e r g .  Verfahren z u r  Ver­
stärkung der Verbindungsstellen von Rohren, beson­
ders von Bohrrohren.

Da die ineinander zu verschraubenden Rohrenden 
infolge Anschneiden der Gewinde eine starke Schwächung 
erfahren, so empfiehlt der Erfinder, die mit Außen­
gewinde versehenen Rohrenden innen und die mit 
Innengewinde versehenen außen zu härten, um ihnen 
hierdurch an den geschwächten Stellen eine größere 
Festigkeit zu verleihen.

Kl. 24 c, Nr. 157 057, vom 29. August 1903. 
A l b i n  R u p p e r t  u n d  R i c h a r d  Mi t s c h e r i c k  
i n  D ü s s e l d o r f .  Umsteuerung fü r  Gasfeuerungen.

Der Abschluß der Gaskanälo c und d wird be­
wirkt durch eine Kugel oder Rolle r , welche von außen 
durch Stangen s  verschoben werden kann.

Kl. 49 f, Nr. 150971, vom 20. Juli 1902. A l l ­
g e m e i n e  T h e r m i t - G e s e l l s c h a f t  m. b. H. in 
E sse n , Ruhr. Verfahren zum  Vereinigen von Schienen, 
Trägern, Profileisen usw.

Bei dem Thermitverfahren hat 
man bereits die in der flüssigen 
Thermitschlacke (Tonerde) enthal­
tene Wärme für die Erwärmung der 
zu verschweißenden Teile auszu­
nutzen versucht. Um hier eine 
vollkommene Wärmeausnutzung zu

erzielen, wird dem Teil b der Form, in welchem sich 
nach dem Abstich der Reaktionsmasse die flüssige 
Tonerde befindet, eine möglichst breite Ausdehnung 
gegeben, um eine große Berührungsfläche für die die 
Wärme schlechtleitende Tonerde zu erhalten. Im 
Gegensatz hierzu wird der Teil a der Form, der das 
gutleitende flüssige Metall aufnimmt, verhältnismäßig 
klein gehalten.________________

Kl. 7 a , Nr. 155228, vom 17. September 1903. 
D e u t s c h  - Ö s t e r r e i c h i s c h e  M a n n e s m a n n ­
r ö h r e n - W e r k e  in D ü s s e l d o r f .  Vorrichtung 
zum  Umsetzen des W erkstücks im  Pilgerschrittwalz­
werk unter Benutzung einer Schraubennut.

An Stelle der sonst üblichen, mit der Dornstange 
verbundenen Schraubenspindel, die sich in einer am

Wagen oder Schlitten
_h.......................... drehbar gelagerten Mut-

- ter verschiebt, ist im
Wagengestell s  eine 

Schraubennut p vorge­
sehen, in welche eine 
das Schaltrad m  tragende 
Hülse h mit einem Zap­
fen z  eingreift. Die das 

Werkstück tragende 
Stange d ist mit dem 
Rade m verbunden. Letz­

teres wird von der Hülse h nur in der einen Richtung 
gedreht. Die Schraubennut p  verläuft nach dem vom 
Walzwerk abgekehrten Ende geradlinig, wodurch das 
Umsetzen des Werkstücks stets gegen Ende der Vor­
wärtsbewegung erfolgt und von dem Hube des Werk­
stücks unabhängig ist.
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Kl. 7 a, Nr. 155229, vom 6. Oktober 1903. 
W i l l i a m  U p r i c h a r d  J a c k s o n  in H e a t h t o w n  
u n d  F r a n c i s  H e n r y  L l o y d  in L i c h f i e l d ,  
England. Walzwerk zum  Auswalzen von Rohren und  
anderen Hohlkörpern.

a und b sind zwei stirnseitig aufgestellte, in ent­
gegengesetztem Sinne umlaufende Walzenpaare, deren

Kaliberreihen in 
der Weise abgestuft 
sind, daß die Ka­

liber des einen 
Paares sicliwechsel- 
weise zwischen die 
des ändern einrei­
hen. Auf jeder 
Seite der Walzen­
paare o und b ist 

ein Schlitten d 
bezw. r. angeordnet; 
beide werden stets 

gleichzeitig, 
aber in entgegen­

gesetzter Richtung verschoben. Sie nehmen die W erk­
stücke nach jedem Durchgänge auf und befördern sie zu 
dem nächst kleineren Kaliber des ändern Walzenpaares.

Kl. 31c, Nr. 155821, vom
4. September 1903. E d u a r d  
S t r a u c h  i n  M a n h a t t a n ,  
V. St. A. Gießvorrichtung mit 
drehbarer Lagerung  der unteren 
Gußformhälfte.

Die Form besteht aus dem 
um Zapfen a kippbaren Unter­
teil b, dem aus mehreren Teilen 
bestehenden losen Zwischen­
stück c, dem abhebbaren Ober­
teil d  und dem aufklappbaren 
geteilten Gießtrichter e.

Nach dem Gießen werden die 
beiden Teile des Gießtrichters e 
aufgeklappt, wodurch die Ein­
güsse freigelegt und abgeschla­
gen werden können. Dann wird 
der Oberteil d  abgehoben und 
nunmehr der Unterteil b mit 
dem Zwischenstück c und dem 
Gußstück gekippt. Hierbei fal­
len beide von dem Unterteil ab.

Kl. 7 c, Nr. 155234, 
vom 17. Januar 1903. 
E. S c h u m a c h e r  in 
D a r l i n g t o n ,  England. 
A u s  mehreren Blechstük- 
ken zusammengesetzte 
Riemscheibe mit einge­
setzter Nabe.

Die Drehung der Riem­
scheibe auf der eingesetz­
ten Nabe e wird dadurch 
verhütet, daß letztere auf 
ihrer Außenfläche mit

Erhöhungen oder Buckeln versehen ist, welche in ent­
sprechende Austreibungen g  des Nabenkranzes n ein- 
treten.

Kl. 18c, Nr. 15023?, vom 12. Februar 1903. 
E r y p t o l - G e s e l l s  c h a f t  m. b. H. in Be r l i n .  
Verfahren der Oberflächenkohlung von Eisengegen­
ständen auf elektrischem Wege mittels einer aus klein- 
stückiger Kohle bestehenden Widerstandsmasse.

Die zu kohlenden Gegenstände werden ohne jeden 
Luftabschluß allseitig oder auch nur an gewissen
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Stellen mit kleinstückiger Kohle in Berührung ge­
bracht und dann letztere lediglich als Heizwiderstand 
in den elektrischen Strom eingeschaltet. Hierdurch 
wird die Kohle erhitzt und gibt an das Eisen Kohlen­
stoff ab.

Kl. 40a, Nr. 15603S, vom 18. März 1904. Th c 
M o r g a n  C r u c i b l e  C o m p a n y  L i m i t e d  in 
B a t t e r s e a ,  England. Kapelle.

Der Boden der Kapelle ist 
ausgehöhlt, um einerseits die 
Glätte, welche die Masse der 
Kapelle durchdringt, zu zwin­
gen, sobald sie an der Unter­
fläche des Bodens angelangt 
ist, nach den Seiten sich aus­
zubreiten und die ganze Masse 
der Kapelle gleichmäßig zu durchdringen. Anderseits 
soll der Boden der Muffel, bis zu welchem sonst 
häufig die Glätte gelangt und hier zerstörend wirkt, 
nach Möglichkeit vor der Glätte bewahrt werden.

Kl. 7a, Nr. 150331, vom 30. Dezember 1903. 
I l einr .  E h r h a r d t  in D ü s s e l d o r f .  Zahnstangen­
antrieb fü r Walzwerke mit 
h in  und  her schwingenden 
Walzen.

Statt wie bisher jede der 
beiden zusammen arbeiten­
den Walzen durch eine be­
sondere Zahnstange anzu­
treiben, soll der Antrieb der 
beiden Walzen d und e durch 
eine Zahnstange a mit doppel­
ter Zahnung erfolgen, die auf 
die beiden Zahnt äder b und 
c wirkt. Abgesehen von einer 
Vereinfachung des Antriebes
bietet diese Konstruktion die Möglichkeit, eine Kurbel­
scheibe zu verwenden, welche eine Veränderung des 
Zahnstangenhubes durch Versetzen des Kurbelzapfens 
gestattet.

KL 71), Nr. 155231, vom 25. August 1903. 
H e i n r i c h  H o l v e  in O b e r s c h ö n e w e i d e  be i  
B e r l i n .  Aufziehrorrichtung fü r  stufenförmige Zieh­
trommeln von Draht­
ziehmaschinen. -c

Die Aufziehkette a 
und Aufziehzange b, 
von denen jede Stufe 
eine besitzt, sind mit 
einem gegliederten 
Deckblech c ver­

sehen, so daß Kette
und Zange nach dem Aufwickeln innerhalb des Trommel­
umfangs zu liegen kommen und das Deckblech einen 
Teil der die Drahtwicklungen aufnehmenden Oberfläche 
der Ziehscheibe bildet.

K l. 18a, Nr. 150152, vom 20. Juli 1901. M a r c u s  
R u t h e n b u r g  in H a r r i s b u r g ,  Penns., V .S t.A . 
Verfahren zum  Zusammenbacken von feinkörnigen 
Erzen  im elektrischen Ofen.

Die Erze werden mit Flußmitteln, einem Reduk­
tionsmittel, wie z. B. Koksstaub, und einer Flüssigkeit, 
wie Melasse oder Öl, vermengt und in ununterbroche­
nem Betriebe einem elektrischen Ofen, zweckmäßig 
einem nach unten sich stark verjüngenden Schacht, 
zugeführt, an dessen engster Stelle die Polstiicke einer 
elektrischen Stromquelle angeordnet sind. Hier findet 
eine Sinterung und teilweise Redaktion der Erze statt; 
die Erzstücke werden dann in beliebiger Weise auf 
Metall verarbeitet.
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Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im M ärz  1905.

A n z a h l
d e r

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

B e z i r k e W e r k e  
im  B e ­
r ic h ts -  
M o n a t

im  1 im  

F e b r . 1 9 0 5 )  M ä r z 1905
:

T o n n e n  T o n n e n

Y o m  l .J a n .  
b . S fl. M ärz  

1 905  

T o n n e n

!ra
M ä r z 1904  

T o n n e n

V o m  l .J a n .  
b . 3 1 . M ärz  

1901  

T o n n e n

R hein land-W estfa len .......................................... 13 50562 62314 177980 69369 207602
s Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 

S c h le s ie n ..............................................................
_ 9935 13296 35934 14048 49407

CTJ fco 7 6618 7822 21650 3620 16938
ca m 
a  ’S P o m m e rn .............................................................. 1 11775 13150 37595 12600 36235
ca 5
BQ ^ Königreich S achsen ............................................. — — — — — _

’ S  co Hannover und Braunschweig............................. 2 2890 3289 9554 3456 10598
CA a Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . 1 1812 2430 6701 2671 7760
£  «3 Saarbezirk .............................................................. 6281 7188 20429 6597 18669
2  * Lothringen und L u x e m b u rg ............................. 30185 32023 99605 34365 95057

Gießerei-Roheisen Sa. — 120058 141512 409448 146726 442266
, R hein land-W estfa len ................. 3 10400 18526 47340 25819 80932

iS a S Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 1 2474 2321 9281 4648 9356
S c h le s ie n ......................... 1 2799 2593 10457 5354 15343

a s i Hannover und Braunschweig............................. 1 2710 7520 14070 5860 16540

Bessenn-r-Roheisen Sa 18383| 30960¡ ' 81148 41681] 122171

-s
"1

2 sa* So 
§>! I
f l i

R hein land-W estfa len ..................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n ......................................................
Hannover und Braunschweig.....................
Bayern, Württemberg und Thüringen . .
S aarbezirk ..................................... ....
Lothringen und L u x em b u rg .....................

Thomas-Roheisen Sa

12

2
1
1

20

143904; 242520'

18133' 
17689! 
9700 i 

49421: 
1982031

20608|
20221!
10740!
58379!

2367141

550723
3

57359
57488
29540

158869
646871

205490 557248

21864
19850
10243
59076

219378

62084
56650
30523

177017
662847

R hein land-W estfalen ......................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n ..........................................................
P o m m e rn ..........................................................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . .

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa

10

5

4370501 589182! 1500853
21067 
17095 
6639

— 44801

268371 75172
22125' 55907

6928 20915

535901 1546369
28402)
2 1 1 1 0 ]

3172

55890: 161994 j 52684

68931
56755
17688

143374
R hein land-W estfalen ................................. ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n ......................................................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . 
Lothringen und L u x em b u rg .........................

Puddel-Roheisen Sa

169
11083
27782

700
11847

7100
17960
31741

760
20803

52181 78364

B>

R hein land-W estfa len ......................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n ..........................................................
P o m m e rn ..........................................................
Königreich S achsen..........................................
Hannover und Braunschweig.........................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . .
S aarbezirk ..........................................................
Lothringen und L u x em b u rg .........................
___________  Gesamt-Erzeugung Sa

226102
41187
61971
11775

23289
1 2 2 1 2
55702

240235

357297
55702
69692
13150

31030
13930
65567

289540

8785
44037
89149
2350

46826

3581
13418
30011

995
25343

14736
46466
77844
2970

65657
191147 73348
860000
145162
199530
37595

81112
38591 

179298 
793302 ■

332661
53224
64021
12600

207673
929449
161984
189897
36235

29166 83788
13909 41253!
65673' 195686

2790861 823561 !
— 672473 895908) 2334590 ! 850340) 2461853,

Gießerei-Roheisen . . . . 
Bessemer-Roheisen . . . .
Thomas-Roheisen.................
Stahleisen und Spiegeleisen 
Puddel-R oheisen .................

120058
18383

437050!
44801)
52181

141512
30960

589182
55890
78364

Gesamt-Erzeugung Sa 672473! 895908

409448 ’ 
81148 ! 

1500853 ! 
151994I 
191147

146726) 442266)
41681

535901
52684
73348

122171
1546369

143374
207673

2334590! 850340 2461853
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Die Gewinnung der Bergwerke und Hütten im Deutschen Reich und in Luxemburg 

während des Jahres 1904.

(Vorläufiges Ergebnis, zusammengestellt im Kaiserlichen Statistischen Amt.)

G a t t u n g  der  Er z e ugn i s s e .

Die Werke, über deren Gewinnung im Jahre 1903 
bis Mitte März 1904 Berichte eingegangen waren, 

haben erzeugt

£  " £
• F 

; a a "6i <u £

ei a 2— hc —-  “ 4  to 
•° ?  • 393 fc£— ©
Ą »g E0 G 2 #

an Menge an Wert Durchschnitts­
wert f. d. Tonne « i n

1904
t

1903
t

1004 
1000 , /(

1903 
1000 Jt

1904
M

| 1903 
M

Menge
t

I VVert
11000 je

B ergw erks - Erzeugnisse. ' v r I
S te in k o h len ......................................... 120815503 1166377651 1034000 1005153 8,56 ' 8.62 —— —Braunkohlen.......................................... 48632769 45819488; 111999 107412 2,30: 2.34 ___- _
E ise n e rze .............................................. 22047297 212S0650 ! ■ 76668 74235 3,48 3,50 — — '

Hütten - Erzeugnisse. 
Roheisen:
a) G ießereiroheisen ......................... 1740279

I

1714539 96373 95834 55,38

|

55,89
b) Gußwaren erster Schmelzung . . 56072 52213 5031 5373 89,72 102,90 _
c) Bessemerroheisen (saures Ver­

fahren) .................
-. . '■ 

429577 465032 25927 28482 60,36 61,25
d) Thomasroheisen (bas. Verfahren) 6039377 6254319 29178Q 301819 48,31 48,26 _ _
e) Stahleisen und Spiegeleisen, 

einschl. Eisenmangan, Silizium­
eisen US1V. . . 846628 679257 52265 49433 61,73 72,77

f) Puddelroheisen (ohne Spiegel­
eisen) .............................................. 932679 837942 48788 43539 52,31 51,96

g) Bruch- und Wascheisen . . . . 13661 14599 483 527 35,32 36,13 .__ —  :

Zusammen Roheisen * 10058273! 10017901 520647 525007 51,76 52,41 — ---

V erarbeitung  dos Roheisens.
Gußeisen zweiter Schmelzung . .

' 1 ' I 

1986659

-...... . ' :
1673641 335852 273843 169,05

i

163,62
... 1! ;.

41540 8577
■Schweißeisen und Schweißstahl: 

a) Rohluppen und Rohschienen zum 
V e rk a u f ......................................... 50587 50995 4244 4048 83,89 79,37

!

2168| 249
b) Zementstahl zum Verkauf . 5' 5 2 2 298,16 349,04 ■ _
c) Fertige Schweißeisenfabrikate . 765197; 777788 105839 106999 138,32 137,57 46736 6291

Flußeisen und Flußstahl: 
a) Blöcke (Ingots) zum Verkauf. . 555449 489930 42253 36163 76,07 73,81 175' 61
b) Halbfabrikate (Blooms, Billets, 

Platinen) zum Verkauf . . . . 1818823 1921403' 144794 152806 79,61 79,53
c) Fertige Flußeisenfabrikate . . . 5976264.......i 5827267 771148 732522 129,04 125,71 110435: 13721

* Die Vereinsstatistik (1905 Nr. 2) ergab 10103941 t  ohne Bruch-, Wasch- und Holzkohleneisen.

Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

Verein für Eisenbahnkunde.

In der vom Wirklichen Geheimen Rat Dr. ing. 
S c h r o e d e r  geleiteten März - Sitzung gedachte der 
Vorsitzende der Tatsache, daß am 24. Februar der 
Durchstich des Simplontunnels erfolgt sei, und begrüßte 
diesen neuen Triumph der Technik. Sodann hielt 
In g e iiieu rD ie teri ch von der Firma B l e i c h e r t  & Co. 
in Leipzig einen mit Beifall aufgenommenen Vortrag 
über die Schaffung von Landungsstellen an sonst un­
zugänglichen Küsten durch Herstellung von weit­
gespannten Brücken, die das Ufer mit der Anlegestelle 
verbinden. Für diese Art der Verbindung eigne sich 
nur .eine Betriebsvvpisc, bei der die gesamte zu be-.

fördernde Last in zahlreiche kleinere Einzellasten mit 
schneller Aufeinanderfolge aufgelöst wird. Derartige 
Ausführungen, bei denen auch die Belastung des Bau­
werks wesentlich verringert wird, lasten sich be­
wirken durch

Schwebebahnen nach Art der Bleichertschcn 
Drahtseilbahnen.

Diese Bahngattung hat sich in bezug auf Leistung 
und Anwendungsfähigkeit in der neueren Zeit in ganz 
hervorragendem Maße entwickelt. Man kann heute 
Spannweiten bis zu l ' / i  km damit üherhrücken und 
darauf Einzellasten von 4 bis 6 t befördern. Der Be­
trieb ist selbsttätig. Solche Bahnen können auch in 
gekrümmtem Linienzuge geführt werden. Nach diesen
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Vervollkommnungen lassen sich die Schwebebahnen 
auch zur ' Herstellung durchlaufender Verbindung 
zwischen Schiff und Land benutzen. Der Vortragende 
führte eine Reihe derartiger Ausführungsbeispiele, 
veranschaulicht durch Lichtbilder, vor. Eine Erz­
transportanlage in Spanien gestattet die Beförderung 
und Verladung von 250 1 Erzen in der Stunde un­
mittelbar von der Gewinnungsstelle über Land zum 
Ufer und weiter in das Schiff. Auf der Insel Korsika 
werden Erztransporte in stündlichen Mengen von 200 t 
aus dem Schiff unmittelbar nach einer Hochofenanlage 
befördert. Eine andere Anlage befindet sich bei Stral­
sund, die aber nur für 15 t stündliche Leistungsfähig­
keit einer Fabrik hergestellt ist. In Neu-Kalifornien 
ist die Drahtseilbahn benutzt worden, um überhaupt 
eine Verbindung der Schiffe mit dem Land zu ermög­
lichen, weil feststehende Anlagen dauernd gefährdet 
waren. In diesem Falle ist in einer Entfernung von 
1 km vom Lande eine Landungsstelle im Meere er­
richtet, mit Kranen ausgestattet und mittels Schwebe­
bahn mit dem Lande verbunden. Von der Landungs­

stelle werden nicht allein Massengüter, wie Erze und 
Kohlen, sondern auch Lebensmittel, in Mengen bis zu 
200 t i. d. Stunde, nach dem Lande befördert.

Die Schwebebahn läßt sich nicht allein zur Über­
schreitung des Wassers, sondern von Hindernissen 
jeder Art, wie Wanderdünen usw., verwenden. Der­
artige Fälle würden in Südwestafrika vorliegen. Eine 
Drahtseilbahn, die etwa das Äußerste darstellt, was 
bis jetzt mit derartigen Beförderungseinrichtungen er­
reicht worden ist, ist diejenige von der argentinischen 
Staatsbahnstation Chilecito nach den Kupferminen von 
La Mejicana in den Anden. Die Drahtseilbahn ver­
läuft von Chilecito aus zunächst auf 6 bis 7 km in 
flachem Gelände und steigt dann auf weitere 30 km unter 
1 :10  bis 1 :8  bis auf 4500 m über dem Meere. Die 
Kosten dieser Drahtseilbahn betragen einschließlich 
aller Erdarbeiten 36 Millionen Mark. Die Beförderungs­
kosten der Tonne Erz, die früher etwa 36 J t  betrugen, 
sind nach Herstellung der Bahn auf 11 J l  gesunken 
und werden noch weiter sinken, wenn die Bahn erst 
im vollen Betriebe sein wird.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im Auslande.

E n g l a n d .  Angesichts der Bestrebungen, durch 
Klassifikationsvorschläge für Gießereiroheisen be­
stimmte Normen für die Bewertung der im Handel 
üblichen Roheisensorten festzulegen und dadurch einen 
gefährlichen Streitpunkt zwischen den liefernden Hütten­
werken und den verbrauchenden Gießereien aus der 
W elt zu schaffen, dürfte ein in England vor kurzem 
verhandelter Prozeß allgemeineres Interesse bean­
spruchen, in welchem die Frage
Was ist unter „Gemischten Marken von Hämatit­

eisen“  zu verstehen?
zur gerichtlichen Entscheidung gebracht wurde. Es 
muß allerdings von vornherein hierzu bemerkt werden, 
daß das in Frage stehende Roheisen zur Verarbeitung 
durch das Bessemerverfahren bestimmt war und dem­
nach in bezug auf seine chemische Zusammensetzung 
schärferen Bedingungen zu genügen hatte, als an das 
zu Gießereizwecken verwendete Hämatiteisen gestellt 
werden. Dem Prozeß lag der folgende Tatbestand zu­
grunde: Zwischen den beiden im Prozeß befindlichen 
Parteien war seinerzeit auf telegraphischem Wege ver­
einbart worden, daß der Kläger, ein Eisenhändler in 
Workington, an eine Firma in Middlesborough 2000 t I 
Roheisen, welches als „Gemischte Marken von Hämatit“ 1 
bezeichnet worden war, zu einem Preise von 53 s 6 d i 
frei Bord im April/Mai und nochmals dieselbe Menge I 
unter denselben Bedingungen im Mai/Juni liefern sollte, i 
Die verklagte Firma erhielt auf Grund dieser Ver- I 
einbarung 2505 t Roheisen, ließ jedoch von dieser 
Lieferung 279 £  4 s 8 d unbezahlt und weigerte sich ; 
außerdem, den Rest der bestellten Roheisenmenge im 
Bel rage von 1495 t abzunehmen, wofür der Kläger 
eine Entschädigung wegen Vertragsbruchs von 1 s 
für die Tonne beanspruchte. Als Grund für ihre Hand­
lungsweise gab die verklagte Firma in der Hauptsache 
an, daß man bei aus den Häfen der englischen W est­
küste verschifftem Roheisen* unter „Gemischten

* In dem obengenannten Telegramm war die 
Qualität des bestellten Roheisens durch das Wort 
„Derwent“ (ein Fluß in Cumberland) bezeichnet worden, 
womit gesagt werden sollte, daß man aus reinem Cumber- 
lander Roteisenstein erblasenes Roheisen wünsche.

Marken von Hämatiteisen“ eine Mischung von gleichen 
Teilen der Hämatitmarken 1, 2 und 3 von etwa folgen­
der Zusammensetzung verstände: Silizium nicht über 
2,5 bis 3 °/o, Schwefel und Phosphor nicht über 0,05 °/o- 
Das von dem Kläger nach den ersten beiden Ver­
schiffungen gelieferte Roheisen habe diesen durch den 
Handelsgehrauch festgelegten Lieferungsvorschriften 
nicht entsprochen und hierdurch sei die Firma ge­
zwungen gewesen, ihren Abnehmern auf 1337 t Preis­
ermäßigungen in Höhe von 1 s 6 d für die Tonne zu­
zugestehen, welchen Preis sie von dem bezahlten Be­
trag abgezogen hätte. Bezüglich der noch rückstän­
digen Roheisenmengen müßte sie die Annahme ver­
weigern, da der Kläger kein Roheisen von der durch 
den telegraphisch abgeschlossenen Kaufvertrag vor­
gesehenen Qualität liefern wolle. Der Richter ent­
schied nach Anhörung der vorgeladenen Zeugen und 
Sachverständigen, daß zwar allgemein anerkannte 
Lieferungsvorschriften für die Zusammensetzung von 
„Gemischten Marken von Hämatit“ nicht beständen, 
daß aber das in dem vorliegenden Fall gelieferte Roh­
eisen seiner Zusammensetzung nach für den Zweck, zu 
welchem die genannte Roheisensorte zum allergrößten 
Teil Verwendung fände (nämlich zur Stahldarstellung 
durch den Bessemerprozeß), nicht geeignet gewesen 
sei und daher den im Handel üblichen Anforderungen 
nicht entsprochen habe. Der Fall wurde daher zu­
gunsten der verklagten Firma entschieden. Die eng­
lische Zeitschrift „The Ironmonger“, welche einen 
ausführlichen Bericht über diese Gerichtsverhandlung 
veröffentlicht, weist auf die W ichtigkeit dieser Ent­
scheidung für alle Käufer und Verkäufer von Hämatit­
eisen hin und bringt bei dieser Gelegenheit die in 
England durch Handelsgebrauch eingeführten Vor­
schriften für die Lieferung von Roheisen zur Stahl­
erzeugung in Erinnerung. Danach verlangen für Bau­
werksstahl einige Ingenieure eine Maximalgrenze von 
0,06 °/o für Schwefel und Phosphor, andere eine Grenze 
von 0,06 °/o für Schwefel und 0,08 °/o für Phosphor. 
Da nun bei dem sauren Bessemerverfahren der Gehalt 
an Phosphor und eventuell auch an Schwefel sich in­
folge des etwa 15 °/o betragenden Eisenahbrandes etwas 
vermehrt, so muß zur Erzeugung eines den genannten 
Anforderungen entsprechenden Bauwerksstahls Roh­
eisen mit nicht über 0,05 °/o Schwefel und Phosphor 
verwendet werden. Der englische Schienenstahl darf,
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wie durch Aussagen der Gutachter festgestellt wurde, 
nicht über 0,08 u/o Phosphor und 0,06 °/o Schwefel 
enthalten, es müsse demnach, um sicher zu gehen, 
zur Erzeugung von gutem Schienenstahl ein Roheisen 
mit nicht mehr als 0,06 °/o Phosphor und 0,05 °/e 
Schwefel verwendet werden. Das in Frage stehende 
Roheisen enthielt nach der Beweisaufnahme aber 
0,088 °/o Schwefel und Phosphor. Es konnte demnach 
für das Bessemerverfahren nicht direkt benutzt werden, 
da man sonst Stahl mit etwa 0,1 °/° Schwefel und 
Phosphor erhalten haben würde, man konnte es viel­
mehr nur in kleinen Mengen zu Schwefel- und phosphor­
armem Roheisen zusetzen, woraus natürlich für die 
Verwendung desselben besondere Schwierigkeiten und 
Ausgaben erwuchsen.

Nach der vorliegenden Gerichtsentscheidung ver­
steht man daher in England unter Hämatiteisen ein 
Roheisen, welches für den sauren Bessemer- oder 
Martinprozeß geeignet ist, und ein derartiges Material 
muß auch geliefert werden, wenn man „Gemischte 
Marken von Hämatiteisen“ verlangt. Hierdurch sind 
demnach auch die Minimalgrenzen für die chemische 
Zusammensetzung gegeben. Diese englischen An­
schauungen dürften auf deutsche Verhältnisse nicht 
ohne weiteres übertragbar sein, da der saure Bessemer­
prozeß iu Deutschland nur geringe Verbreitung besitzt 
und das hier hergestellte bezw. verkaufte Hämatitroh­
eisen vorwiegend zu Gießereizwecken Verwendung 
findet. —

F r a n k r e i c h .  Unter den Eisen und Stahl er­
zeugenden Bezirken Frankreichs nimmt das Departe­
ment Meurthe-et-Moselle unbestritten den ersten Platz 
ein. Von der französischen Roheisenerzeugung, welche 
im Jahre 1904 rund 2  8 4 1 0 0 0  t betrug, entfielen auf 
das genannte Departement 1 8 8 7 0 0 0  t oder etwa zwei 
Drittel der Gesamterzeugung,* während sich sein An­
teil an der 1 3 0 5  700  t betragenden Stahlerzeugung 
allerdings nur auf etwa 2 6 '/ i  % stellte, demnach aber 
um 6 6 0 0 0  t größer war als derjenige des Departe­
ments le Nord, welches in bezug auf die Stahlerzeugung 
an zweiter Stelle steht. Infolge dieser starken in­
dustriellen Tätigkeit ist naturgemäß der Kohlenver- I 
brauch des Bezirks Meurthe-et-Moselle ein sehr be- j 
deutender (er beträgt nach Schätzung von Bailly etwa ! 
5 Millionen Tonnen), ein Umstand, der sich um so be­
merkbarer macht, als die Kohle mit großen Kosten 
aus Nordfrankreich, Belgien und Deutschland ein- , 
geführt werden muß. Dies erklärt zur Genüge die 
Anstrengungen der französischen Eisenwerksbesitzer, die

Fortsetzung des Saarbeckens im Departement 
Meurthe-et-Moselle

zu erschürfen. Über die diese Frage behandelnden 
Vorträge der Ingenieure W e i ß und V i l l a i n  vorder 
Société de l'Industrie Minérale hat Generaldirektor 
a. D. S c h u l z - B r i e s e n  in „Stahl und Eisen“ be­
richtet.** Es wurde bei dieser Gelegenheit erwähnt, 
daß die Professoren Nicklès und Marcel Bertrand so­
wie andere Geologen Gutachten in dieser für die ost­
französische Eisenindustrie so überaus wichtigen An­
gelegenheit abgegeben haben. Nicklès hatte seinerzeit 
als Ansatzpunkt für die erste Bohrung die Gegend 
von Eply bei Pont-k-Mousson vorgeschlagen, und seine 
Voraussetzungen haben sich insoweit als begründet er­
wiesen, als das an dem bezeichneten Ort im Januar 
1903 angesetzte Bohrloch als erstes auf französischem 
Gebiet, das Steinkohlengebirge im Juli 1904 in einer 
Tiefe von 659 m erreichte und bei 691,50 m einen 
Kohlenstreifen anfuhr, welcher sich indessen als zu 
unrein erwies, um den Abbau zu lohnen ; seine 
Mächtigkeit konnte nicht genau festgestellt werden.***

* „ S ta h l u n d  E is e n “ H e ft  7 S . 4 3 7 .
** „ S ta h l un d  E is e n “ 1 9 0 4  S . 3 1 8 .

*** „ L e  G é n ie  C iv i l“ v om  8 . A p r il 1 9 0 5  S . 3 7 6 .

Ein aus diesem Bohrloch erhaltenes Probestück von 
0,25 m Länge, 0,15 m Breite und 0,08 m Dicke ergab 
1,3 °/o Feuchtigkeit, 39,40 °/o flüchtige Substanzen, 
50,40 °/o festen Kohlenstoff und 8,90 u/o Asche. Die 
Heizkraft betrug 7426 Kalorien. Ein zweiter Kohlen­
streifen von gleichfalls unbedeutender Mächtigkeit 
wurde bei 716,80 m überfahren. Durch einen Unfall 
wurden die Arbeiten bei 756 m Teufe zum Stillstand 
gebracht; sie sollen indessen wieder aufgenommen 
werden. In einem zweiten bei les Mdnils nieder­
gebrachten Bohrloch erreichte man das Kohlengebirge 
bei einer Tiefe von 776 m, fand aber keine Kohle, 
obgleich man noch gegen 600 m abteufte. Man ist 
hier demnach bis zu einer Gesamttiefe von rund 
1370 m vorgedrungen. Ein drittes Bohrloch bei 
Pont-ä-Mousson fuhr das Kohlengebirge in 789 m 
Teufe an und traf bei 819 m auf ein Kohlenflöz, wel­
ches nach Meinung der französischen Geologen mit dem 
in Eply gefundenen identisch ist. Über die Ergiebig­
keit des durch die genannten Bohrlöcher angefahrenen 
Kohlengebirges lassen sich nach dem vorliegenden 
Material keine Schlüsse ziehen, doch betrachtet man 
die Auffindung eines abbauwürdigen Kohlenflözes bei 
Pont-ä-Mousson sowie der beiden Kohlenstreifen zu 
Eply in demselben geologischen Horizont bei 6 oder 
7 Kilometer Entfernung als ein günstiges Zeichen und 
hofft durch weitere zahlreiche Bohrarbeiten (es sollen 
gegenwärtig im ganzen 15 Bohrlöcher im Abteufeu 
begriffen sein) zu besseren Ergebnissen zu kommen. 
Immerhin rechnet man aber mit der Wahrscheinlich­
keit, aus einer Tiefe von etwa 1200 bis 1300 m för­
dern zu müssen. Im ganzen sollen bisher für diese 
Untersuchungen bereits 3 Millionen Frank verausgabt 
sein. Nach einer von Bailly angestellten Berechnung 
würde sich die Kohlenförderung im Departement 
Meurthe-et-Moselle, vorausgesetzt, daß abbauwürdige 
Flöze überhaupt vorhanden sind, ungefähr um 2,50 Fr.
f. d. Tonne teurer stellen als im Saarbrücker Revier. 
Doch würde sich nach Baillys Meinung die Kohlen­
gewinnung mit Rücksicht auf eine eventuell zu er­
reichende Unabhängigkeit der ostfranzösischen Eisen­
werke selbst bei einem Preisunterschied von 4 Fr. 
a. d. Tonne noch lohnen.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Wie nach den Be­
richten der amerikanischen Fachblätter zu erwarten 
stand, ist im Monat März eine

Neue Rekordleistung der amerikanischen 
Hochöfen

erreicht worden. Die Roheisenerzeugung der Anthrazit- 
und Koksöfen belief sich nach der im „Iron Age“ 
unter dem 12. April 1905 veröffentlichten Statistik 
auf 1967 209 t, so daß sich, wenn man die Erzeugung 
der Holzkohlenhochöfen zu 35000 t veranschlagt, eine 
Gesamterzeugung von rund 2000000 t monatlich er­
gibt. Daß dieser Erzeugung unter gegenwärtigen Ver­
hältnissen ein entsprechender Verbrauch gegenüber­
steht, folgt aus dem Umstande, daß die Vorräte auf 
den Hochofenwerken um über 30000 t abgenommen 
haben. Es muß demnach der Roheisenverbrauch im 
Monat März den Betrag von 2000000 t  überschritten 
haben.

Es sei bei dieser Gelegenheit daran erinnert, daß 
während des letzten Besuches des Iron and Steel In ­
stitute in Pittsburg im November vorigen Jahres einige 
Zahlen veröffentlicht worden sind, welche die damali­
gen Höchstleistungen der vier Hochöfen der Carnegie- 
Gesellschaft zu Duquesne betrafen.* Dieselben hatten 
nämlich im Monat Oktober 1904 75 802 t geliefert, 
während die höchste Tagesleistung 806 t betrug. 
Dieser Rekord ist nach dem „Iron Age“ von den Öfen 
D, E, J  und K derselben Gesellschaft auf den Edgar

* „ S ta h l und E is e n “ 1 9 0 4  S . 13 9 7 .
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Thomson-Werken in Bessemer iibertroffen worden; 
welche im Monat März 78478 t geliefert haben. Die 
größte Tageserzeugung erzielte man mit dem Ofen K, 
in welchem am 30. März d. J. 933 t Roheisen erblasen 
wurden.

Bezüglich der zukünftigen Produktionen setzt mau 
in amerikanischen Fachkreisen voraus, daß in den 
kommenden Frühjahrsmonaten weitere Steigerungen 
stattfinden werden. Man befürchtet nur, daß die Eisen­
bahnen nicht imstande sein werden, die gewaltigen 
Eisenerz- und Koksmengen, welche zur Versorgung 
der HochofCnWerke bei diesen aufs höchste gespannten 
Leistungen erforderlich sind, rechtzeitig zu bewältigen, 
iirii so mehr, da ini Frühjahr auch der allgemeine 
Frachtenverkehr regelmäßig starke Steigerungen er­
fährt. Eino Stockung des Eisenbahnverkehrs in P itts­
burger Bezirk wurde naturgemäß den Hochofenwerken 
schweren Schaden zufügen. Die Einzelheiten der 
Miirzproduktioü ergeben sich aus folgenden Zusammen­
stellungen.

Die Erzeugung der Anthrazit- und Koksöfen in 
den letzten vier Monaten war:

D e z e m b e r  190-4 J a n u a r  1 905  F e b r u a r  1 905  M ä r z  1 905

1 040 179 1 804 993 1 622 484 1 967 209
Der Anteil der großen Stahlgesellschaften stellt 

sich auf 1251971 t. Zieht man diesen Betrag von 
der Gesamtproduktion ab, so ergibt sich die Erzeugung 
der reinen Hochofenwerke zu 715238 t. Die Woclien- 
Jeistung der Hochöfen ist noch etwas gestiegen, da 
viele unter Feuer stehende Hochöfen erst im Monat 
März in vollen Betrieb kamen und wenig Störungen 
vorgefallen sind. Die Wochenleistung betrug am

1. J a n .  1 0 0 5  1 . F e b r . 1 006  1 . M ä rz 190 5  1 . A p r il  1905

t  l  t  t
383 925 410 761 409 986 446 597

Die Vorräte auf den reinen Hochofenwerken haben, 
wie oben erwähnt, weiterhin abgenommen; es lagerten 
daselbst am

Zentral und

1. J a n u a r 1. F e b r u a r 1. M ä rz 1 . A p r il
1 9 0 5 1 90 5 190 5 1905

t t t t
86 326 86 415 81276 70 015

112 908 158 262 138 035 118 838
143 793 133 590 137 047 135 512
313 027 378 267 356 358 324865

Die Befürchtung, daß der amerikanische Erzberg­
bau 11111 Oberen See bei dem heutigen Grade der För­
derung einem verhältnismäßig frühzeitigen Ende ent­
gegengeht, ist schon vielfach ausgesprochen worden.* 
Es ist daher sehr erklärlich, daß der Aufschluß von 

Erzlagern im Baraboodistrikt 
von den amerikanischen Berg- und Hüttenleuten mit 
frohen Hoffnungen begrüßt wird. Die Auffindung dieser 
Lager ist um so bemerkenswerter, als dieselben in 
einer gut angebauten Gegend mit rein landwirtschaft­
lichen Betrieben liegen und die Aufschließung der 
Lagerstätten, welche durch keinerlei Ausbisse gekenn­
zeichnet sind, lediglich durch Tiefbohrungeil erfolgt 
ist. Aus dem letzteren Grunde war eine umfassende 
geologische Aufnahme des Reviers als Vorbereitung 

' für den Beginn des bergbaulichen Betriebes eine wich­
tige Aufgabe. Diese Aufnahme ist jetzt beendigt und 
ihre Ergebnisse sind in einem besonderen Werk nieder­
gelegt, welches als ein wichtiger Beitrag zur Be­

* Vergleiche u. a. die Rede Carnegies vor dem 
Iron and Steel Institute zu Barrow-in-Furness. „Stahl 
und 'Eisen“ 1903 S. 1057.

** „The Baraboo Iron Benring District of Wis- 
feönsin“. By S. We i dma n ,  Ph. D., Geologist, W is­
consin Geological and Natural History Survey. Madi- 
son, Wisc. Published by the State, June 1904.

urteilung künftiger amerikanischer Eisenerzförderungen 
anzusehen ist.

Der Baraboodistrikt liegt ungefähr in der Mitte 
des südlichen Wisconsin. Seine Länge beträgt bei 
annähernd ostwestlichem Streichen etwa 45 km und 
seine Breite wechselt von 3,6 km auf der östlichen 
Seite bis 16 und 19 km in der Mitte und auf der 
westlichen Seite. Der Flächeninhalt beträgt rund 
583 qkm. Der größte Teil des Gebiets besteht aus 
Quarzit, welcher zwei Höhenzüge, einen südlichen und 
einen nördlichen, bildet. Zwischen diesen liegt das 
vom Baraboofluß durchströmte Tal. Die Hauptstadt 
des Distrikts ist Baraboo mit einer Bevölkerung von 
5750 Seelen. Die zutage tretenden Gesteine sind 
Quarzit, Sandstein und erratisches Geschiebe, außerdem 
treten noch Schiefer und eisenhaltiger Kalkstein auf, 
welche sich besonders in dem genannten Tal zwischen 
dem Quarzit und unter deni Sandstein finden. Das 
erste Eisenerz im Baraboodistrikt wurde durch W. G. 
L a  R u e  im April 1900 durch Bohrungen gefunden, 
nachdem mehrere frühere Versuche fruchtlos geblieben 
waren. Das Eisenerz tritt in der sogenannten Freedom- 
Formation auf, welche aus Quarz, Dolomit, Rot­
eisenstein, Chlorit und Kaolin' in den verschiedensten 
Mengungsverhältnissen besteht. Am meisten Wiegt 
Kalkstein vor, welcher die obere Stufe dieser For­
mation bildet, während die untere Stufe aus den übrigen 
eisenschüssigen Gesteinen zusammengesetzt ist.

Das Erz, welches angeblich für den Bessemer­
prozeß gut geeignet ist, besteht hauptsächlich aus Rot­
eisenstein mit einer geringen Beimengung von Braun­
eisenstein. Als Begleiter des Roteisensteins tritt Quarz 
auf, welcher das Erz entweder in Schnüren durchzieht 
oder gleichmäßig in demselben verteilt ist. Zwei von 
130 t bezw. 126 t  gefördertem Erz der Jllinoisgrube 
genommeno Durchschnittsproben ergaben bei der Ana­
lyse folgende Gehalte:

Eisen . . -i . . . . . . 59,68 56,33
P h o s p h o r .............................  0,041 0,053
Mangan . . . . . . . . .  0,15 0,16
Kieselsäure  9,60 14,95
Tonerde . . . . . . . . .  2,09 1,59
K a l k    0,50 0,20
Magnesia   0,25 0,14
Flüchtige Substanzen . . . 1,40 1,60
Die genaue Form und Ausdehnung der verschie­

denen Erzlager konnte noch nicht ausreichend fest­
gestellt werden, doch glaubt man, daß es sich um 
linsenförmige Ablagerungen handelt. Das in der Jllinois­
grube angefahrene Lager hat eine Mächtigkeit von 
etwa 10,7 m, während in der Streichrichtung in der 
ersten Gezcugstrecke 213 m, in der zweiten 122 m 
aufgefahren sind. Nach der Tiefe zu ist man bis jetzt 
auf 91 m im Erz vorgedrungen. Bei den übrigen 
Vorkommen scheinen die Aufschlußarbeiten weniger 
weit vorgeschritten zu sein. Die Frage, ob das Vor­
kommen zu Baraboo mit den Lagerstätten am Oberen 
See in einem geologischen Zusammenhang steht, konnte 
bis jetzt noch nicht befriedigend beantwortet werden.

E. Bahlsen.

Neue Abstielivorrlciitung für Öfen oder Pfannen.
Im nachstehenden ist die Konstruktion einer Vor­

richtung zur Entziehung .beliebiger Mengen flüssigen 
Metalls aus Pfannen oder Öfen beschrieben. Diese Vor­
richtung (Abbild. 1) besteht aus einem Rohr, welches 
kommunizierend mit dem Behälter des flüssigen Metalls 
verbunden und durch ein Gelenk drehbar ist. Wird 
dieses Rohr aus der vertikalen Lage gebracht, so findet 
ein Überströmen des Metallbades statt. Durch Zurück- 
drehen kann in jedem beliebigen Moment das Vergießen 
unterbrochen werden: Die Schwierigkeiten, welche
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sich besonders bei sehr hohen Temperaturen, also bei 
der Verwendung flüssigen Stahls, für die Detail- 
koüstrüktien ergaben, glaube ich in der aus der Kon- 
struktionsskizäe (Abbildung 2) ersichtlichen Weise in 
einfacher A rt gelöst zu haben. Vor allem galt es, 
eine möglichst sichere Abdichtung zu erzielen, damit 
kein flüssiges Metall zuden Gleitflächen gelange. Dies

und abgedichtet, womit der Rohrteil fertiggestellt ist. 
Ist der Stein A (Abbildung 5) von rechts nach links 
eingesetzt worden, so wird das Rohr auf seine Füh­
rung aufgeschoben, die Schrauben C umgelegt und so 
lange angezogen, bis die Abdichtung an den Kugel- 
flächen erfolgt ist. Schließlich wird durch die Öffnung E 
trockener Sand in den Hohlraum D gefüllt.

A b b i l d u n g  1, A b b i l d u n g  4,

erfolgt erstens durch die kugelförmigen Flächen der 
feuerfesten Steine A und B. Der zur Abdichtung 
nötige Druck wird durch die Schrauben C ausgeübt 
und geregelt. Da aber diese Abdichtung keine voll­
ständige sein kann, ist der freie Raum D vorgesehen, 
welcher durch die verschraubbare Öffnung E mit Sand 
gefüllt werden kann. Etwa durchtretendes Metall wird

Über die Be d e u t u n g  dieser Vorrichtung ist folgen­
des zu sagen. Vor allem könnte sie in Verbindung 
mit einer Gießpfanne Verwendung finden und die heute 
ausschließlich angewandte Stopfenvorrichtung ersetzen. 
Es ergäben sich dabei folgende Vorteile: 1. wäre ein 
Durchrinnen der Charge oder ein Einfrieren des Gieß­
loches, wie dies bei der Stopfenverschlußvorrichtung 
V orkom m en kann, völlig ausgeschlossen; 2. könnte 
ein schnelleres Vergießen stattfinden, da die Durch-

A b b i ld u n g :  5.

gangsöffnung einen bedeutend größeren Querschnitt er­
halten kann, als dies bei der Stopfenvorrichtung aus 
praktischen Gründen der Fall ist; S. könnte das Ver­
gießen anderseits längere Zeit hindurch als bei der 
wiederholt genannten Vorrichtung unterbrochen werden 
und 4. hätte der Gießer den Druck* mit welchem das 
Material vergossen werden soll, vollständig in der 
Hand, ein Umstand, der insbesondere bei der Stahl­
gießerei von größter Bedeutung wäre.

A b b i l d u n g

durch diese Sandschicht am Weiterdriugen verhindert. 
Eine weitere Schwierigkeit ergaben die gleitenden 
Flächen. Dieselben sind auf ein Minimum reduziert 
und der durch die Wärme hervorgerufenen Ausdehnung 
der Bestandteile durch Anwendung genügender Spiel­
räume Rechnung getragen. Das Rohr ist durch Lösen

der Schrauben C sofort
——— ------  — -i—  -------  abnehmbar. Die Dre-

| ! j hung desselben erfolgt
! j durch ein Zahnraa-

[ i | | Vorgelege, welches auf
| . j i F . ! . ; ein an dem Rohre be-

i. i ! festigtes Zahnradseg-
; "x | O j  ment wirkt,
j—  W  Das Zustellen der
: ■ Vorrichtung, zu der

das beste feuerfeste 
Material Verwendung

 r  — ----------------  finden muß, geschieht
A bbildes. in folgender Weise:

Durch den unteren

A b b i l d u n g  6,

Noch größer aber erscheinen die Vorteile und noch 
einfacher gestaltet .sich die Anwendung dieser Vor­
richtung in direkter Verbindung mit dem Schmelzofen 
selbst. Ich will nur auf die Verwendung beim

Verschlußdeckel wird 
zuerst der Stein F (Abbildung 3) eingesetzt, nach­
dem zuvor das Rohr mit feuerfester Masse ausgekleidet 
wurde. Durch Zuziehen des Deckels kann an der 
Berührungsstelle der zur Dichtung nötige Druck aus­
geübt werden. Dann wird, natürlich bei abgehobe­
nem Rohre, der Stein B (Abbildung 4) eingesetzt

Martinofen hinweisen, bei welchem es somit möglich 
wäre* in einfacher Weise beliebige Mengen Stahl 
jederzeit aus dem Ofen entnehmen zu können, was bei 
den kontinuierlichen Verfahren von größter Bedeutung 
wäre und auch die kostspielige Anlage eines kippbaren 
Martinofens vermeiden könnte. Vor der Abstich­
öffnung des Martinofens müßte ein Kasten (Sumpf)
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angebracht werden, an welchem das Gießrohr anzu­
schließen wäre. Durch Öffnen des Stichlochs von der 
Einsatzseite des Ofens gelangt das Bad in den Kasten, 
aus dem es dann in beliebiger Menge und zu beliebi­
ger Zeit entnommen wird. Daß diese Vorrichtung die 
Anbringung einer Abstichrinne nicht verhindert und 
somit auch bei gewöhnlichem Ofenbetrieb nur als 
Hilfsvorrichtung für bestimmte Fälle — oder auch nur 
zum Abziehen der Schlacke — angewendet zu werden 
brauchte, ist aus der Prinzipskizze (Abbildung 6) er­
sichtlich. Da diese Vorrichtung auf ihre praktische 
Verwendbarkeit noch nicht erprobt wurde, verzichte 
ich auf jeden rechtlichen Schutz dieses Gedankens 
und ivürde mich nur freuen, von eventuellen Versuchen 
in dieser Richtung zu hören.

K 1 a d n o. Carl Brisker,
I n g e n ie u r .

Vanadium-, Chrom- und Wolframstahl.
Léon  Gu i l l e t  hat seine Abhandlung über Spezial­

stahlsorten, über die hier im vorigen Jahrgang S. 935 
berichtet wurde, durch mehrere Veröffentlichungen in 
den „Comptes rendus“ der Pariser Akademie der 
AVissenschaften ergänzt.

V a n a d i u m s t a h l  erwies sich sehr empfindlich 
gegen Behandlung in der AVürme und überdies ganz 
heterogen. Die bei Erhitzung einer Reihe von Proben 
mit 0,29 bis 10,25 °/o Vanadium mit nachfolgender 
langsamer Abkühlung erzielten Ergebnisse zeigten 
sehr wenig Gesetzmäßigkeit; es ließ sich nur er­
kennen, daß für die perlitischen Stahlausbildungen 
und die Elastizitätsgrenzen die Zugbelastungen bedeutend 
weniger hoch, dagegen die Längenausdehnungen und 
die Schlagwiderstände erheblicher sind. AVeiter wur­
den Proben geprüft, deren Vanadiumgehalt sich zwischen 
0,2 und 0,7 %  bei 0,2 bis 0,6 %  Kohlenstoff hielt. Im 
Rohguß erlagen alle bei 0 bis 2 kgm der Fréinont- 
Probe; auf 900° erwärmt und dann langsam abgekiihlt 
zeigten sie einen mindestens ebenso großen Schlag­
widerstand wie gewöhnliche Stahlsorten von gleichem 
Kohlenstoffgehalt. Das ungleichartige Verhalten der 
Vanadiumstähle tritt besonders bei den vanadiumreichen : 
Proben hervor.

Der AAriderstand nimmt vom einen Ende des ! 
Prüfungsstabes zum ändern zu; je erheblicher er ist, 
desto mehr Vanadiumkarbid findet sich mikroskopisch 
au der Rißfläche. Die Ungleichartigkeit dieser Stahl­
sorten scheint von dem spezifisch leichten Vanadium­
karbid gegeben zu sein, das im Schmelzfluß enthalten 
war und zur Oberfläche aufzusteigen strebte.

Kurz zusammengefaßt ist also vom Vanadiumstahl 
zu sagen: 1. Die perlitischen Güsse besitzen nach E r­
wärmung auf 900° und langsamem Abkühlen keine 
größere Zerbrechlichkeit als gewöhnlicher Stahl von 
gleichem Kohlenstoffgehalt, und bei gleichem AAUder- 
stand sind sie erheblich weniger zerbrechlich. 2. Sie 
sind ganz besonders empfindlich gegen thermische und 
mechanische Behandlungen. 3. Die an Vanadium reichen 
Stahlsorten, welche den Kohlenstoff in Gestalt von 
Karbid enthalten, sind vollkommen ungleichartig aus 
dem schon angegebenen Grunde. Jedenfalls sind nur 
diejenigen Sorten interessaut, welche weniger als 
0,7 °/o Vanadium enthalten.

Von C h r o m s t a h l  wurden zwei Reihen von 
Proben untersucht, von denen die eine sehr wenig, ! 
die andere aber gegen 0,85 °/o Kohlenstoff enthielt, ; 
während in beiden der Chromgehalt von 0 bis zu 40 °/o 
stieg. Im gußrohen Zustande erwiesen sich die chrom­
armen Sorten perlitisch, diejenigen von mittlerem 
.Chromgehalte martensitisch; im chromreichen Stahle 
findet sich ein besonderer Bestandteil, der bei der Be­
handlung mit Pikrinsäure in Gestalt weißer Kügelchen 
erscheint und auch schon von O s m o n d  beobachtet 
wurde; in natrouhaltiger Lösung von pikrinsaurem

Natron färbt er sich nur bei genügendem Reichtum 
des Stahls an Kohlenstoffund Chrom; demnach scheint 
er keine feste Arerbindung (produit defini) zu sein; 
trotzdem erklärt ihn G u i l l e t  für ein Karbid, das 
auch durch genügend tiefgreifende Zementierung der 
martensitischen oder perlitischen Sorten erzeugt werden 
könne. Je mehr Kohlenstoff eine Sorte enthält, desto 
weniger bedarf es an Chrom zur Umwandlung einei 
Struktur in die andere; überdies trifft man in den an 
Kohlenstoff etwas reicheren Sorten gleichzeitig Mar­
tensit und Karbid, in den mehr als 0,5 %  Kohlenstoff' 
enthaltenden aber anstatt des reinen Martensit mit letz­
terem gemengten Troostit. Daraufhin lassen sich die. 
Chromstahlsorten nach ihrer Mikrostruktur einteilen in:

, ri1 « i . S ta h l m i t  S ta h l  m it
M ik r o s tr u k tu r  o,B*■/„ K o lile n s to lT  0,S'>/0 K o h lu lts to ir

1. P e r l i t ..................................0 —  7  °/o  .Q hrom  0 — 5 ° /o  C h ro m
2 . I le ln c r  M a r te n s it  o d e r

T r o o s t i t  . . . .  7 — 16 „ „ 5 — 10 „
8 . M a r te n s it  u n d  K a r b id  1 5 — 2 0  „ „ 1 0 — IS  „ „
4 . K a r b i d .................................. > 2 0  „ „ >  18 „

Die mit Chromstählen mit 0,9 bis 32,56 
Chrom erzielten Versuchsergebnisse lassen die nach 
der Mikrostruktur gegebene Einteilung als berechtigt 
erscheinen, abgesehen davon, daß sich die beiden von 
reinem Martensit und von mit Karbid gemengten hier 
vermischen. Die perlitischen Sorten zeigen um so 
höheren Zerreißungswiderstand, Elastizitätsgrenze und 
Härte, je mehr Chrom sie bei gleichem Kohlenstoff' 
enthalten; Dehnung, Kontraktion und Festigkeit sind 
nicht geringer als bei gewöhnlichem Stahl von gleichem 
Kohlenstoffgehalt.

Die Sorten mit Martensit oder Troostit lassen über­
aus höbe Zerreißfestigkeiten, Elastizitätsgrenzen und 
Härte erkennen, dagegen sehr niedrige für Dehnung 
und Kontraktion, und mittleren AViderstand gegen 
Schlag. Die Sorten mit Spezialstruktur besitzen mitt­
lere Zerreißfestigkeit, Elastizitätsgrenze und Härte, 
zeigen sehr beträchtliche Dehnung und Kontraktion, 
sind aber sehr zerbrechlich.

Durch Anlassen werden alle Chromstahlsorten 
weicher; das Härten verändert die perlitischen Sorten 
im gleichen Sinne wie gewöhnlichen Kohlenstoffstahl, 
aber intensiver. Die martensitischen Sorten werden 
etwas weicher, weil sich beim Härten ein wenig 
y-Eisen bildet; die Sorten mit doppeltem Karbid er­
geben sehr interessante Resultate: zwischen 850° und 
1150" tritt keine Veränderung, weder der mechanischen 
Eigenschaften noch der Mikrostruktur, ein, dagegen 
erfolgt sehr deutliche Härtung bei 1200°, und zwar 
um so bedeutender, je  schneller das Abschrecken 
stattfindet; es entstehen sehr scharfe weiße Flächen von 
(anscheinend) y-Eiseu, und das Karbid verschwindet 
völlig oder teilweise, je nach der Geschwindigkeit des 
Abschreckens und dem Chromgehalt.

Vom industriellen Gesichtspunkte aus müssen die 
Stahlsorten mit doppeltem Karbid verworfen werden, 
weil sie zu zerbrechlich sind; die martensitischen 
Sorten, die wegen ihrer sehr großen Härte in Betracht 
kommen, können nur in ganz besonderen Fällen be­
nutzt werden; unter allen martensitischen (bisher von 
G u i l l e t  untersuchten) Stahlsorten besitzen diejenigen 
von Chromstahl die größte Härte. Also verbleiben 
nur die perlitischen Stahlsorten von Interesse für die 
Herstellung von AVerkzeugen, Feilen u. a, im gehär­
teten Zustande.

Die Sorten von A V o l f r a m s t a h l  lassen sich 
in ähnlicher AVeise wie die vorbetrachteten nach ihrer 
Mikrostruktur einteilen in:

M ik r o - S t a h l  m it  S ta h l  m it
K,ft8Se S tru k tu r  0 , 2 o/t  K o h le n s t o f f  0 ,8  o/0 K o h le n s to f f

1 . P e r l i t  v o n  0 — 1 0 %  W o lf r a m  v o n  0— 5%  W o lfr a m
2 . S p e z ia lb e s t a n d t e i l  ^ > 1 0  n „ 2 >  5  n *

Der die zweite Klasse kennzeichnende besondere 
Bestandteil erscheint bei der Behandlung mit Pikrin­
säure weiß, bei derjenigen mit Natriumpikrat in natron­
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haltiger Lösung schwarz, was fiir seine Verwandtschaft 
mit Zementit spricht; anderseits kann man perlitischen 
Stahl durch einfache Zementierung in einen solchen 
mit dem besonderen Bestandteil umwandeln, was für 
dessen Natur als Karbid entscheidet. Zu isolieren ist 
er bislang noch nicht gewesen, ebensowenig wie der 
entsprechende Bestandteil des Chromstahls; man erhält 
ihn bei geringem Wolframgehalt um so reichlicher, 
je mehr Kohlenstoff vorhanden ist.

Nach den Ergebnissen der mechanischen Prüfung 
beginnen die kohlenstoffarmen Wolframstahlsorten 
langsam ihre Zerreißfestigkeit zu steigern ohne deut­
deutliche Minderung ihrer Dehnung und Kontraktion 
und bei beharrender Härte und Zerbrechlich­
keit; doch erhält man, sobald von Wolfram eine für 
die Karbidbildung genügende Menge vorhanden ist, 
eine genügend hohe Zerreißfestigkeit, welche aber 
mit weiter zunehmendem Wolframgehalt wieder ab­
nimmt; die Elastizitätsgrenzen, Dehnung und Kon­
traktion sind sehr gering, betragen 5 bis 6 kgm, die 
Härte ist mittelmäßig. Ähnlich liegen die Verhältnisse 
bei den gegen 0,8°/o Kohlenstoff enthaltenden Sorten; 
die karbidführenden Sorten besitzen gleichen Schlag­
widerstand ohne Rücksicht auf ihren Kohlenstoffgehalt.

Beim Härten verhalten sich die perlitischen Sorten 
wie gewöhnlicher Kohlenstoffstahl. Die Sorten mit. 
Doppelkarbid geben, bei 850° gehärtet, außerordent­
lich feinen Martensit, jedoch bleibt, falls die Gehalte 
an Kohlenstoff und Wolfram genügend hohe sind, das 
Karbid teilweise zurück, jedoch um so weniger, je 
höher die Härtungstemperatur liegt und je  rascher die 
Abschreckung erfolgt. In Stahl mit mehr als 20 °/o 
Wolfram läßt die Härtung keinen Martensit auftreten, 
wenigstens keinen mikroskopisch erkennbaren. Von 
großer Wichtigkeit erscheint der Umstand, daß Stahl­
sorten mit 0,8IJ/o Kohlenstoff und mehr als 2% Wolfram 
Martensit auch schon bei der Härtung in der Luft 
geben, vorausgesetzt, daß die Temperatur hoch genug 
ist; bei 900° erhält man ein wTenig Martensit und 
dicke, sehr leicht zu färbende Nadeln, welche Gu i l l e t  
schon in gewissen Nickelstahlsorten angetroffen hatte 
und die nach seiner Meinung dem Troostit nahestehen; 
bei 1000° werden ihrer weniger, und bei 1200" hat man 
nur noch sehr feinkörnigen Martensit. Diese Härtung au 
der LuftistaußerangewissenWolframstahlsortennurnoch 
au Molybdän-, Chrom- und Manganstahlsorten (Rapid­
schneidstahl usw.) bekannt geworden.

Die perlitischen Wolframstahlsorten werden durch 
die Härtung um so härter, je mehr Wolfram sie ent­
halten; die Sorten mit Doppelkarbid werden nur hart 
bei Vorhandensein einer genügend großen Kolilenstoff- 
menge, doch bleibt ihre Zerhrechlichkeit nach der 
Härtung die gleiche wie zuvor. Das Anlassen macht 
jeden Wolframstahl weicher.

Also kann man bei Wolframstahl zweierlei Sorten 
unterscheiden, nämlich: 1. die perlitischen, welche 
dem gewöhnlichen Kohlenstoffstahl gleichen, aber eine 
um so höhere Zerreißungsbelastung erfordern, je mehr 
Wolfram sie enthalten; sie werden von der Härtung 
in gleichem Sinne beeinflußt, wie Kohlenstoffstahl, je ­
doch viel intensiver; 2. die Sorten mit doppeltem ■ 
Karbid, deren Eigenschaften sich ziemlich unabhängig 
vom Wolframgehalt erweisen und deren Festigkeit 
konstant is t, welches auch ihr Kohlenstoffgehalt 
sein möge; die Härtung wandelt sie in martensitische j 
Gemenge um, doch bleibt bei genügend hohem Wolfram­
gehalt ein Teil des Karbids ungelöst; gewisse Sorten 
unter ihnen lassen sich in Luft härten. q  £

F örderselldralit und N ickelstalil.
Unter diesem Titel berichtet der K. K. Bau- und ] 

Maschineninspektor J. D i v i s  in der „Österreichischen 
Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen“ über die Er­
gebnisse seiner mit Nickelstahldraht angestellten Ver- ;

suche. Der Verfasser greift einleitend auf seine 
früheren Versuche mit Stahldrähten von hohem Nickel­
gehalt (14,82 %, 30,67 %  und 32,30 °/o) zurück. Auf 
Grund der erhaltenen Ergebnisse wurde damals fest- 
gestellt, daß die genannten Drähte durch Stöße und 
Schläge nicht in dem gleichen Grade hart werden 
wie gewöhnlicher Stahldraht, mithin Stößen gegen­
über etwas widerstandsfähiger sind als dieser. Ferner 
fand Divis, daß die obengenannten Nickelstahldrähte 
sehr rostbeständig sind, da sie selbst bei länger an­
dauernder Einwirkung feuchter, warmer Luft weder 
ihre Zugfestigkeit, noch ihre Zähigkeit bei Biegung 
und Torsion in nennenswertem Grade einbüßen. Die 
neuesten Versuche des Verfassers beziehen sich auf 
Stahldrähte von geringem Nickelgehalt, da Drähte 
mit hohem Nickelgehalt wegen ihrer Weichheit und 
geringen Tragkraft, ganz abgesehen von ihrem hohen 
Preise, zur Herstellung tragkräftiger Förderseile nicht 
geeignet sind. Zur Ermöglichung von Parallelversuchen 
wurden stets zwei Partien Stahldraht, die eine ohne 
die andere mit entsprechendem Nickelzusatz, aus ganz 
gleichem Stahlmaterial hergestellt. Die zusammen­
gehörigen zwei Drahtsorten wurden bei den verschie­
denen Versuchen stets der genau gleichen Behandlung 
unterworfen, so daß die Versuchsergebnisse als voll­
kommen gleichwertig gelten können. Die Herstellung 
der Drähte erfolgte auf den Stahl- und Drahtwerken 
von E i c k e n  & Cie.  in Hagen. Die Versuche be­
zogen sich auf Nickelstahldrähte mit 5,74 °/o, 1,89%) 
und 6,28 °/o Nickel von bezw. 120 bis 130 kg, 180 bis 
200 kg und 180 bis 200 kg/qmm Tragkraft und die 
entsprechenden Drähte aus nickelfreiem Material. Die 
gewonnenen Ergebnisse, zeigen, daß in allen drei 
Eällen wesentliche Unterschiede der Festigkeitseigen­
schaften nicht nachgewiesen werden konnten; ins­
besondere hat sich ergeben, daß die in den obigen 
Proben enthaltenen geringen Nickelgehalte keinen 
Rostschutz gewähren. Divis zieht daher aus seinen 
Untersuchungen den Schluß, daß gegenwärtig Nickel­
stahl zur Erzeugung von .Förderseildraht nicht in Be­
tracht kommen kann; selbst eine eventuell höhere 
Widerstandsfähigkeit gegen Abrieb würde an diesem 
Urteil nichts ändern.

Bestellungen auf Dampfturbinen.
Nach einer Mitteilung der Firma Brown, Boveri

6  Cie. in Mannheim sind von Anfang August 1904 
bis Ende Dezember 1904 bei der genannten Firma 
46 Dampfturbinen mit zusammen 103 620 P. S. bestellt 
worden. Die Gesamtzahl der in den beiden Jahren 
1903 und 1904 in Auftrag gegebenen Dampfturbinen 
beträgt 236 Stück mit 322 520 P. S. Unter den in dem 
erstgenannten Zeitraum bestellten Anlagen von 6000 P. S. 
und darüber werden erwähnt: 2 Dampfturbinen zu 
je 6000 P. S. für das Elektrizitätswerk Buenos-Aires, 
2 Turbinen für eine Leistung von je 7500 P. S. für 
die Zentrale Oberspree der Berliner Elektrizitätswerke, 
1 gleich großes Aggregat für die Zentrale Porta Volta 
der Edison - Gesellschaft in Mailand und endlich 
1 Aggregat zu 10000 P. S. für die Gewerkschaft 
Deutscher Kaiser in Bruckhausen hei Ruhrort. Mit 
dieser Anlage ist die Anzahl der im Bau befindlichen 
Turbineneinheiten zu 10000 P. S. Einzelleistung auf
7 Stück gestiegen. Unter den übrigen Dampfturbinen 
sei noch die an die Bergwerksgesellschaft Hibernia 
gelieferte besonders erwähnt, welche, als sogenannte 
Abdampfturbine gebaut, mit dem Abdampf einer 
vorhandenen Kolbendampfmaschinenanlage betrieben 
werden wird.

Der zollfreie V eredeluugsrerkehr.
Vom Reichsschatzamte ist soeben der Entwurf 

von Ausführungsvorschriften zu § 115 des Vereins­
zollgesetzes veröffentlicht worden, nach denen der V e r-
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e d e 1 u n g s v e r k e h r innerhalb des Kähmens der 
gegenwärtigen Gesetzgebung neu geregelt werden soll. 
Es soll demnach hiermit nicht bis zur Fertigstellung 
eines neuen Vereinszollgesetzes gewartet werden, wel­
ches nach der dem Entwürfe beigegebenen Begründung 
erst „geraume Zeit nach dem Inkrafttreten des neuen 
Zolltarifs zur Verabschiedung gelangen dürfte“. Das 
Wesentliche an dem Entwürfe ist die Mitwirkung des 
Bnndesratsj soweit es sicli um die F e s t s t e l l u n g  
d e r  V o r a u s s e t z u n g e n  des Verkehrs handelt. Da­
durch soll eirie Gewähr dafür geboten werden* „daß 
iii allen wichtigen Fragen des Veredelungsverkehrs 
die Entschließungen der Landesbehörden unter Würdi­
gung der gewerblichen und finanziellen Interessen des 
g e s a m t e n  Zollgebiets gefaßt werden“. In der Be­
gründung wird aber anerkannt* daß grundsätzlich den 
e i n z e l n e n  B uü 'de s S t a a t e n  die Entschließung 
über die Zulassung des Veredelungsverkehrs zusteht, 
da sie einen Teil der Verwaltung der Zölle bildet. 
Dem Bundesrat wird im übrigen das Recht vindiziert, 
die Beschlüsse der früheren Generalkonferenzen zu 
ändern, da die sachliche Zuständigkeit der General­
zollkonferenzen auf ihn übergegangen sei. Den Be­
strebungen nach Entscheidung über den Veredelungs­
verkehr durch eine *, Reichsbehörde“ trägt der Ent­
wurf also nur bedingt Rechnung. Eine gesetzliche 
Festlegung des Veredelungsverkehrs wird in der Be­
gründung abgelehnt* ebenso wird aber auf der ändern 
Seite der von dem Zentralverband deutscher In ­
dustriellergeltend gemachte Standpunkt zurückgewiesen, 
daß der Verkehr deshalb zu beschränken sei* weil be­
reits bei Aufstellung des Zolltarifs das Bedürfnis der 
Warenausfuhr für die einzelnen Industrien genügend 
berücksichtigt sei. Diese Auffassung finde in den E r­
wägungen, die zur Feststellung des neuen Zolltarifs 

eführt hätten, k e if ie  Unterlage. Die Begründung 
es Tarifentwurfs' von 1902 ergebe vielmehr das 

Gegenteil* indem daselbst eine A u s d e h n u n g  des 
Veredelungsverkehrs ausdrücklich in Aussicht gestellt 
wmrden sei. Zudem kämen bei der Beantwortung der 
Frage, ob ein zollfreier Veredelungsverkehr zuzulassen 
sei, keineswegs ausschließlich die Zollverhältnisse, 
sondern auch noch andere Umstände in Betracht. 
So werde z. B. von einigen heimischen Veredelungs­
industrien geltend gemacht* daß die für ihr Ausfuhr­
geschäft erforderlichen H a l b f a b r i k a t e  im Inland 
überhaupt nicht oder nicht in genügender Menge oder 
geeigneter Beschaffenheit hergesteilt würden. Nicht 
zu verkennen sei ferner, daß der Preis des der Ver­
edelungsindustrie im Inlande zur Verfügung stehenden 
Materials durch . die Kartellbildungen derartig ge­
steigert werden könne, daß eine Verarbeitung heimi­
scher Erzeugnisse für Ausfuhrzwecke nicht mehr 
möglich sei; d ie  Z u l a s s u n g  d e s  z o l l f r e i e n  
V e r e d e l u n g s v e r k e h r s  b i e t e  in d e r a r t i g e n  
F ä l l e n  e i n e  W a f f e  g e g e n  A u s s c h r e i t u n g e n  
d e r  K a r t e l l e ,  in d e r e n  A n w e n d u n g  d i e  R e ­
g i e r u n g e n  s i c h  n i c h t  b e s c h r ä n k e n  l a s s e n  
(Ui r f t en.  Die 1‘endenz des Entwurfs geht demnach 
nach einer E r w e i t e r u n g  des Veredelungsverkehrs 
unter Wahrung der Gleichmäßigkeit für besonders 
wichtige Verkehre. Die Frage der Z o l l r  f ick V e r ­
g ü t u n g  wird zurückgestellt* da sie sich erst nach 
Inkrafttreten des neuen Zolltarifs und der Umgestal­
tung des Veredelungsverkehrs übersehen lasse. -Es 
wird jedoch erwartet, daß durch Erleichterung der 
Identitatskontrolle, insbesondere durch Zulassung der 
Buchkontrolle, den Bestrebungen, die darauf abzielten, 
bei der bevorstehenden Neugestaltung des Vereins­
zollgesetzes einen identitätsfreien Zollrückvergütungs­
verkehr einzuführen, der Boden entzogen wird.

Die h a u p t s ä c h l i c h s t e n  B e s t i m m u n g e n  
d e s  E n t w u r f s  -sind folgende: Der Entwurf stellt

Unter A allgemeine Vorschriften auf und regelt unter 
B die Veredelung im Inlande (aktiver Veredelungs­
verkehr) und unter C die Veredelung im Auslande 
(passiver Veredelungsverkehr). In den a l l g e me i n e n  
Vorschriften wird in § 1 die oberste Landesfinanz­
behörde als zuständig für die Zulassung und Ein­
stellung des Veredelungsverkehrs bestimmt. In § 2—4 
werden die Voraussetzungen der Zulassung zunächst 
für den aktiven Veredelungsverkehr (§ 1) dahin be­
stimmt, daß die zollfreie Einfuhr von Waren zur 
Veredelung im Inlande zugelassen werden kann, a) wenn 
der Veredelungsverkehr für die an der Veredelung 
beteiligten Erwerbszweige wesentliche Vorteile er­
warten läßt und eine Benachteiligung anderer heimischer 
Erwerbszweige nicht zu befürchten ist, b) wenn die 
zu erwartenden Vorteile gegenüber etwaigen Nach­
teilen derartig übenviegen, daß die Zulassung vom 
Standpunkt des Gesaintinteresses des heimischen Wirt­
schaftslebens den Vorzug verdient. Die zollfreie Rück­
einfuhr von Waren, die ans dem freien Verkehr des 
Inlandes zur Veredelung in das Ausland geführt werden 
(passiver Verkehr), kann nach § 2 zugelassen werden, 
wenn die in Betracht kommenden Veredelungsarbeiten 
äurzeit im Inlande entweder gar nicht oder nicht in 
genügendem Umfange odei- nicht iii gleicher Güte 
bewirkt werden können. Für AVaren, die nach der 
Veredelung ausgeführt werden sollen, kann der zoll­
freie Vereuelungsverkehr auch dann zugelassen werden, 
wenn ihre Vornahme im Inlande erhebliche Mehrkosten 
verursachen würde. § 4 handelt vom Ausbessernngs- 
verkehr. § 5 —7 handeln von der F e s t s t e l l u n g  
d e r  V o r a u s s e t z u n g e n .  Diese soll, wenn es sich 
um die Zulassung eines neuen ,  s t ä n d i g e n  Verkehrs 
handelt, durch Bundesratsbeschluß erfolgen. In den 
übrigen Fällen bleibt es der obersten Ländesfinanz- 
behörde, bei welcher die Bewilligung beantragt ist, 
überlassen, die Feststellung erforderlichenfalls nach 
Benehmen mit den an der Sache beteiligten übrigen 
Landesfinanzverwaltungen zu treffen. § 6 bestimmt, 
daß von der Mitwirkung des ßundesfats abgesehen 
werden kann, wenn aus besonderen Gründen eine 
beschleunigte Entscheidung notwendig ist. In diesem 
Falle ist aber gleichzeitig mit der Zulassung des Ver­
edelungsverkehrs die Beschlußfassung des Bundesrats 
gemäß § 5 zu beantragen. § 7 bestimmt, daß auf 
Antrag einer Bundesregierung vom Bundesrat auch 
darüber Feststellung zu treffen ist, ob für einen zu­
gelassenen A7credelungsverkehr die Voraussetzungen 
der §§2  und 3 noch bestehen. § 8  enthält die Über­
gangsbestimmung, daß die vor Inkrafttreten dieser 
Vorschriften zugelassenen Zweige des Veredelungsver­
kehrs unberührt bleiben, solange nicht die-zuständige 
oberste Landesfinanzbehörde Einstellungen oder Be­
schränkungen angeordnet hat. § 7 soll aber auf 
frühere Zulassungen Anwendung finden* so daß auch 
für diese auf Antrag einer. Bundesregierung eine 
N a c h p r ü f u n g  ihrer Voraussetzungen durch den 
Bundesrat stattfinden kann.

Die in Abschnitt ß  und G enthaltenen Einzel­
bestimmungen über den aktiven und passiven Ver­
edelungsverkehr Sind mehr zolltechnischer Natur. 
Wichtig ist iudes, daß als Ein- und Ausfuhr, sofern 

[ nicht für einzelne Zweige des Veredelungsverkehrs 
vom Bundesrat etwas anderes bestimmt wird* auch 
die Entnahme von Niederlagen oder Konten und 
die Verbringung auf Niederlagen oder Konten gelten, 
und daß die Ausfuhr auch bei einem ändern Amte 
erfolgen kann als bei dem Eingangsamte. Eine 
w'ichtige zolltechnische Neuerung bezüglich der Fest­
haltung der Identität, welche in ilem Entwürfe 
übrigens verdeutschend „Nämlichkeit“ genannt wird, 
besteht in der bereits erwähnten Zulassung der Buch­
kontrolle.
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Moderne Dampfturbinen. Für weitere Kreise 
dargestellt von Dr. A. K r e b s , Brüssel. 
Zweite Auflage. Verlag von Georg Siemens,
Berlin 1905. Preis 2,50 d l.

„Für weitere Kreise dargestellt“,, heißt es im Titel 
der 52 Seiten umfassenden Broschüre; dieser Zweck 
wird erfüllt, denn sie ist bei aller Knappheit ver­
ständlich und klar, systematisch und übersichtlich für 
ebendiese Kreise geschrieben. Das bisher in umfang­
reichem Maße in der Literatur vorhandene und ge- j 
sammelte Material ist mit großem Verständnis so ge- i 
ordnet, daß der Verfasser seinen Zweck recht gut er­
reicht, eine rein grundlegende Darstellung von den 
Dampfturbinen zu geben, die ermöglicht, dem Auf- ! 
Schluß suchenden Interessenten ein abgeschlossenes 
Bild und Urteil zu gewähren und in kurzer, aber 
gewandter Weise das Dampfturbinen-Problem mit 
seinen Schwierigkeiten und verschiedenen Lösungen 
zu erläutern und das bislang Geschaffene so zu sichten, 
daß auf diesem weiter aufgebaut werden kann. Die 
den Text bei geeigneter Gelegenheit unterstützenden 
Figuren erfüllen ihren an sie gestellten Zweck, und 
die Tabellen lassen einen guten Vergleich der unter­
einander sehr verschiedenen Systeme zu. Unter Be­
rücksichtigung des gesteckten, klar umgrenzten Zieles 
kommt der Theoretiker und Praktiker durch das Ge­
botene gleichermaßen auf seine Kosten. Das Werkchen 
kann deswegen bestens empfohlen werden. E-. W.

Die Dampfturbinen. Von Dr. F. N ieth am m er, 
ord. Professor an der Technischen Hochschule 
zu Brünn. 9. Heft der Technischen Abhand­
lungen aus Wissenschaft und Praxis. Heraus­
gegeben von Siegfried Herzog, Ingenieur. 
Verlag von Albert Raustein vorm. Meyer und 
Zellers Verlag. Zürich 1905. 5,40 d l.

Den Zweck und den Leserkreis, für den ins­
besondere die vorliegende Abhandlung geschrieben ist, 
gibt der Verfasser gleich eingangs an: die Broschüre 
soll rifcht für Spezialisten, vielmehr für Ingenieure, Tech­
niker und Studierende der Elektrotechnik bestimmt 
sein. .Ob dieser Zweck vollkommen erreicht ist, darf 
in etwa bezweifelt werden. Die Broschüre läßt sich 
jedenfalls besser dahin charakterisieren, daß sie für 
alle die, die sich mit Dampfturbinen zu beschäftigen 
haben, ein reichhaltiges Material und vielseitige Unter­
lagen bietet. Darin beruht der Vorteil, aber zugleich 
auch der Nachteil dieses Werkes. Wenn man auch den 
Fleißj mit deni die Daten, Konstruktionen und Tabellen 
zusammengetragen .sind, anerkennen muß, so vermißt 
man doch die Übersichtlichkeit und gründliche 
Verarbeitung des Stoffes, die Trennung des Wesent­
lichen vom Unwesentlichen und die scharfe Umgrenzung 
und Deutlichkeit der einzelnen Systeme, was gerade 
Nicht-Spezialisten auf diesem Gebiete außerordentlich 
erwünscht sein dürfte. So angenehm auf der einen 
Seite eine kurze Fassung des Vörzutragenden sein 
mag, so darf sie doch wohl kaum so weit gehen, daß 
dabei_ ein Notizenstil herauskommt,: zudem sind
mannigfache Flüchtigkeiten und Druckfehler zu finden. 
Zu den nicht sonderlich scharfen, oft viel zu klein 
geratenen Skizzen, die kaum das andeuten, was zur 
Stützung der Beschreibung notwendig erscheint., 
gesellt sich noch das etwas sonderbare Verfahren, 
ganz unwesentliche Details, störende und unangebrachte 
Maße beizugeben. Vergleiche z. B. Abbildung 20, die

den Eindruck erweckt, als ob eine vollständige, dem 
Verfasser zur Verfügung gestellte Werkstattzeichnung 
glattweg kopiert worden ist. Auch ist es kein sonder­
licher Vorteil, die ziemlich unvollständig und skizzen­
haft dargestellten Patentzeichnungen ohne weiteres zu 
verwenden. Vielen würde es sicherlich auch erwünscht 
gewesen sein, wenn die zahlreichen im übrigen sehr 
wertvollen Tabellen dahingehend umgearbeitet worden 
wären, daß dem Leser ein direkter Vergleich der 
einzeluen Systeme untereinander besser möglich ge­
wesen wäre.

Es ist eine hier wieder festzustcllende Tatsache, 
daß beim Neuerscheinen neuer Maschinenarten und neuer 
Systeme zunächst eine mehr registrierende, material­
sammelnde Literatur auftritt, und erst später, wenn 
sich ebendiese Maschinen auf Grund von Erfahrung, 
guter Konstruktionen und Beiriebsergebnisse in der 
Praxis bewährt haben, kommt dann auch das faßlich 
erklärende und das die Materie bis auf den Grund be­
handelte Werk. Von dem Gesichtspunkt aus, daß 
bis, zum Herausbilden der vollkommenen Konstruktion 
und bis zum Erscheinen eines abgerundeten und voll­
kommenen Buches Konstrukteuren wertvolle Unter­
lagen, Erfahrungen und Angaben über neue Systeme 
erwünscht sind, ist die vorliegende Arbeit dankbar zu 
begrüßen. E .  W.

T r a v e r s ,  Prof. Dr. Morris W: Experimentelle 
Untersuchung von Gasen. Mit einem Vorwort 
von Sir William R a m sa y , deutsch von Dr. 
Tadensz E stre ich er . VIII, 372. Mit 1 Tafel 
und 144 Abbildungen. Verlag Friedr. Vieweg 
& Sohn. Braunschweig 1905. 9 d l.

Das vorliegende Buch ist eine erweiterte Neu­
bearbeitung des englischen Werkes von T r a v e r s .  
Es ist ein Lehrbuch nach Art von B U n s e n s  „Ga'sö- 
raetrischeii Methoden“ und wird in der deutschen 
Literatur willkommen sein, da Seit B Un s e n  ein 
ähnliches Werk nicht mehr erschienen' ist, welches 
sich in dieser Weise mit der Handhabung der Gase 
für wissenschaftliche Untersuchungen beschäftigt. In 
22 Kapiteln sind behandelt: Die Gasgesetze, Hand­
habung und Messung von'Gasen, Darstellung reiner 
Gase, Bestimmung der Dichte, Zusammenhang zwischen 
Temperatur, Druck und Volumen, Verflüssigung, Kri­
tische Größen, Löslichkeit, Spez. Wärme, Gase der 
Heliumgruppe, Spektralanalysen u. a m. Das Buch ist also 
nicht, wie man vielleicht nach dem Prospekt vermuten 
könnte, eine Anleitung für praktische Gasanalyse. 
Der vielseitige Inhalt des Buches, unterstützt von 
vielen Abbildungen, und namentlich die reichliche 
Angabe praktischer Handgriffe machen das Buch zu 
einem außerordentlich nützlichen für jeden Chemiker 
oder Physiker, der wissenschaftlich mit Gasen zu 
tun hat. B. Neum ann.

Kr a f f t ,  Prof. Dr. F .: Kurzes Lehrbuch der
Anorganischen Chemie. 5. Auflage, 525 Seiten. 
Mit zahlreichen Holzschnitten und 1 Spektral­
tafel. Leipzig und Wien. Franz Deuticke 

. 1904. 9 J L
Die in den letzten Jahren erschienenen kleineren 

Lehrbücher der anorganischen Chemie kann man in 
zwei Gruppen teilen, nämlich solche, die in der Art 
der älteren Lehrbücher sich darauf beschränken, nur 
die durch das Experiment bewiesenen Tatsachen zu-

B ü c l i e r s c h a u .
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saminenzutragen und von der Theorie dem Anfänger 
nur die notwendigsten Begriffe zu geben, und solche, 
bei denen die Theorie, und zwar die herrschende 
Jonentheorie, das Tatsachenmaterial stark in den Hinter­
grund drängt. Das Kr a f f t s c he  Lehrbuch, welches jetzt 
zum fiinftenmal erscheint, gehört zu den Lehrbüchern 
ersterer Art und steht ganz auf dem Boden des Ex­
perimentes und der Beobachtung. Erfreulich ist, daß 
fast durchweg auf technische Verwendung und tech­
nische Prozesse hingewiesen ist, und daß hierbei auch 
neuere Hilfsmittel und Verfahren (Elektrischer Ofen, 
Elektrolyse, Aluminothermie, Kontaktprozeß usw.) be­
rücksichtigt sind, wodurch auch der Anfänger gleich 
einen orientierenden Überblick über die Verwendung der 
chemischen Tatsachen bekommt, was zweifellos sehr 
anregend wirkt. Zahlreiche Abbildungen erleichtern 
das Verständnis der Versuche oder der Verfahren. 
Einige veraltete Zeichnungen und ein paar Irrtümer 
bei der Gewinnung von Eisen und Gold könnten bei 
einer Neuauflage beseitigt werden. Zur Einführung 
in das chemische Tatsachenmaterial ist „der K r a f f t “ 
sicher eins der brauchbarsten der kleineren an­
organischen Lehrbücher. ..H .  N a u m a n n .

Deus konstitutionelle System  im  Fabrikbelriebe. Von
H einr. F r eese . Zweite veränderte Ausgabe. 
Gotha 1905, F. E. Perthes. 1,80 J i .

Die durch die Bergarbeiternovelle akut gewordene 
Frage der Einführung obligatorischer Arbeiterausschüsse 
hat den Verfasser veranlaßt, eine zweite, erweiterte 
Ausgabe seiner bekannten Schrift zu veranstalten, in. 
der er die Erfahrungen, die er in seinen Fabriken mit 
Arbeiterausschüssen gemacht hat, glaubt verallgemeinern 
und die gleichen Einrichtungen der Großindustrie emp­
fehlen zu sollen. Wir erfahren da, daß in seiner 
Berliner Fabrik die Arbeitervertretung aus 15, in 
seiner Breslauer Fabrik aus 7 Personen besteht. E r 
gibt aber zu, daß „die Kopfzahl für seinen Berliner 
Betrieb reichlich groß ist und eine Anzahl von 10 für 
diesen Betrieb auch genügt“ hätte. Die Arbeiter aber 
haben eine Verminderung der Zahl ihrer Vertreter 
nicht gewollt, weil letztere „sich in ihren Verhand­
lungen und Abstimmungen sicherer fühlen, wenn sie 
nicht zu wenig sind“. Das ist in mehr als einer Hin­
sicht charakteristisch. Einmal zeigt es, daß Hrn. Heinr. 
Freeses Betriebe außerordentlich kleine sind, daß somit 
die in ihnen gemachten Erfahrungen keineswegs für 
die Großindustrie verallgemeinert werden dürfen und 
nicht maßgebend für sie sein können. Das wird seiner­
zeit auch den Staatsrat, in den Hr. Freese berufen 
war, als es sich um die Frage der Arbeiterausschüsse 
handelte, veranlaßt haben, die Freeseschen Erfahrungen 
richtig einzuschätzen und die Einführung obligatorischer 
Arbeiterausschüsse abzulehnen. Mit der Feststellung 
der Tatsache, daß die Arbeiter sich in ihren Verhand­
lungen und Abstimmungen sicherer fühlen, wenn sie 
nicht zu wenig sind, setzt sich der Verfasser in einen 
grellen Widerspruch, wenn er auf Seite 51 wörtlich 
ausführt: „Für einen Betrieb von 50 Arbeitern wird 
ein Ausschuß von 8 bis 10 Personen ganz zweckmäßig 
sein. Deswegen kann man aber bei einem Betriebe 
von zehnfachem Umfange nicht 80 bis 100 Personen 
in den Ausschuß berufen.“ Wie will es denn aber 
Hr. Freese in der Großindustrie gemacht wissen, wenn 
z. B. auf einem gemischten Eisen- und Stahlwerk, das 
8- bis 10000 Arbeiter beschäftigt, die letzteren bezüg­
lich ihrer Vertretung im Arbeiterausschuß nur einiger­
maßen zufriedengestellt werden sollen? Kennt Herr 
Freese die verschiedenen Arbeiterkategorien nicht, die 
hier in Betracht kommen? Die Platzarbeiter, die Erz­
fahrer, die Hochofenleute, die am Konverter Beschäf­
tigten, die Gießer, die Walzer, die Dreher, die Fräser,

die Schlosser, die Schmiede, die Schreiner, die An­
streicher, die Lackierer, die Bohrer usw. usw.? Oder 
glaubt er, daß sich der gelernte Schlosser damit zu­
frieden geben werde, wenn seine Interessen im Ar­
beiterausschuß durch einen Erzfahrer vertreten werden 
sollen? Hierin liegt geradezu die Unmöglichkeit, auf 
derartigen Werken der Großindustrie Arbeiterausschüsse 
zu bilden, die zu großen Parlamenten von 100 Mit­

liedern und darüber gestaltet werden müßten, wenn 
ie Arbeiter in ihnen wirklich eine Vertretung ihrer 

Interessen sehen sollten. Wie wenig Hr. Freese mit 
den wirklichen Verhältnissen der Großindustrie be­
kannt ist, geht u. a. auch daraus hervor, daß er in 
sehr breiten Ausführungen (S. 49) allen Ernstes vor­
schlägt, die Strafgelder lediglich zu Sommerfesten zu 
verwenden, die in „gemeinsamem Ausflug mit Dampfern 
oder Kremsern, in üblichem Frühstück im Walde, 
gemeinsamem Mittagsmahl, Fackelpolonäse und Tanz“ 
zu bestehen hätten. Bei ihm ist ferner (S. 39) „seit 
1893 das Privatmobiliar der Arbeiter auf Kosten der 
Unterstützungskasse gegen Feuersgefahr versichert“. 
W ir glauben, das genügt, um zu zeigen, wie wenig 
berechtigt das Bestreben des Verfassers ist, seine in 
kleinem Betriebe gemachten Erfahrungen zu verallge­
meinern und sie der Großindustrie als nachahmens­
wert aufzudrängen. Bm m er_

A d reßbuch  der D irektoren u n d  A u fsich tsra ts-M it ­

glieder der Aktiengesellschaften. J a h rg a n g  1 9 0 5 .  

H erausgegeben von H ans Arends und Curt 
Mossner. B erlin  C., Neue F ried rich s traß e  47 
(1905). F inanzverlag , G esellschaft m. b. H. 
Gebunden 10 J t .

Der 690 gr. 8°-Seiten starke Band enthält in 
alphabetischer Reihenfolge die Namen von Direktoren 
und Aufsichtsräten deutscher und ausländischer Aktien­
gesellschaften nebst Angaben ihrer Adressen. Diese 
Anordnung bringt es mit sich, daß bei jedem Namen 
das Verhältnis ihres Trägers zu den verschiedenen 
Gesellschaften sofort zu ersehen ist, ein Umstand, der 
das Buch als Nachschlagewerk in vielen Fällen vor 
anderen willkommen erscheinen lassen dürfte.

Technische Hochschule in  D a n z ig .  F estschrift 
zu r Eröffnung 6. O ktober 1904. D ruck von
A. W . K afem ann, G. m. b. H., Danzig.

Nachdem wir in Nr. 20 des vorigen Jahrganges 
von „Stahl und Eisen“ an erster Stelle der Eröffnung 
der neuen Technischen Hochschule in Danzig einen 
besonderen Aufsatz gewidmet und bei der Gelegenheit 
schon eine gedrängte Übersicht über die verschiedenen 
Gebäude und Institute der Anstalt gegeben haben, 
können wir uns bei Besprechung der vorliegenden 
Veröffentlichung kurz fassen. Ihren Inhalt haben 
wir mit dem damals Gesagten im wesentlichen 
bereits dargelegt. Nachzutragen bleibt nur, daß die 
Festschrift auf den beiden ersten Seiten mit wenigen 
Worten die Gründe für die Errichtung der Hochschule 
und die Erwägungen darlegt, die dazu geführt haben, 
gerade Danzig als ihren Sitz zu wählen. Außerdem 
ist noch hervorzuheben, daß der Text durch zahlreiche 
gute Abbildungen sowohl der ganzen Gebäude wie 
auch vieler ihrer Einzelheiten und eine Anzahl von 
Plänen belebt wird. Beschreibung und Bilderschmuck 
vereint rufen den Eindruck hervor, daß beim Bau 
dieser neuen Pflanzstätte technischen Wissens in der 
deutschen Ostmark keine Mittel gescheut worden sind, 
um das junge Institut den älteren würdig an die Seite 
zu stellen.
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Bericht über den IX . Allgemeinen Deutschen Berg­
mannstag zu St. Johann-Saarbrücken vom 7. bis 
10. September 1904. Mit 58 Textfiguren und 
10 lithographischen Tafeln. Berlin 1905.
Julius Springer. Geb. 4 d l.

Der gut ausgestattete Band, dessen ebenso ge­
diegenes wie einfaches Äußere hervorgehoben zu wer­
den verdient, gibt im ersten, geschäftlichen, Teile zu­
nächst einen Überblick über die Vorbereitungen zum 
IX. Allgemeinen Deutschen Bergmannstage (zu denen 
in erster Linie die Herausgabe der Festschrift, einer 
Neubearbeitung des um die Mitte der achtziger Jahre 
erschienenen Werkes: „Der Steinkohlenbergbau des 
Preußischen Staates in der Umgebung von Saarbrücken“ 
gehörte), verzeichnet ferner die Namen der Teilnehmer 
und bringt daran anschließend einen genauen Bericht 
über den Verlauf des Festes selbst, den wir bereits 
in Nr. 18 des vorigen Jahrganges von „Stahl und 
Eisen“ skizziert haben. Ein Abdruck der Satzungen 
des Allgemeinen Deutschen Bergmannstages beschließt 
diesen Abschnitt des Buches.

Don Inhalt des zweiten Teiles bilden die wissen­
schaftlichen Vorträge, deren Themata wir auch schon 
früher („Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 17) mitgeteilt 
haben. Da nur die ersten vier Vorträge damals wirk­
lich gehalten wurden, so wird die Kenntnis der weite­
ren sechs durch die vorliegende Veröffentlichung, der 
die nötigen Abbildungen und Zeichnungen beigegeben 
sind, den Besuchern des Deutschen Bergmannstages 
nachträglich vermittelt.

Bei dieser Gelegenheit möchten wir bemerken, 
daß der dritte Band der oben erwähnten Festschrift, 
dessen Abschluß sich infolge seines großen Umfanges 
nicht pünktlich hatte bewerkstelligen lassen, demnächst 
ebenfalls, und zwar unter dem Titel: „Der technische 
Betrieb der Königlichen Steinkohlengruben bei Saar­
brücken“, in Buchform erscheinen wird.

Elektrische Bahnen und Betriebe. Zeitschrift für 
Verkehrs- und Transportwesen. III. Jahr­
gang 1905 (im Erscheinen). 36 Hefte zu .je 
20 Seiten. München, R. Oldenbourg. 16 d l.

Die beiden uns ebenfalls vorliegenden früheren 
Jahrgänge der Zeitschrift, von denen der erste nur 
12 Hefte zu 20 Seiten (also nur ein Drittel des jetzi­
gen Umfanges), der zweite 24 Hefte zu 16 Seiten um­
faßt, sind unter dem kürzeren Titel : „Elektrische
Bahnen“ erschienen. Diese Bezeichnung hat vielfach 
zu falschen Ansichten über die Ziele geführt, die sich 
der Herausgeber, Professor Wilhelm Kübler von der 
Technischen Hochschule zu Dresden, im Verein mit 
dem Verleger gesteckt hat. Denn keineswegs sollen 
in das Programm nur Voll-, Neben-, Klein- und 
Straßenbahnen, die sich der Elektrizität als be­
wegender Kraft bedienen, hineinbezogen werden, son­
dern auch elektrisch betriebene Drahtseilbahnen, Ein­
richtungen zur Bewegung von Massengütern, Hebe­
zeuge, Aufzüge, Fördermaschinen, Selbstfahrer und 
dergleichen Transportmittel mehr. Alles das wird 
auf technisch-wissenschaftlicher Grundlage in sach­
licher Weise durch kurze, aber möglichst erschöpfende 
Aufsätze, denen sorgfältig ausgeführte Abbildungen 
und Zeichnungen beigefügt sind, behandelt. Daneben 
bilden die -wirtschaftlichen Fragen und Aufgaben, 
namentlich die Betriehsführung bei elektrischen An­
lagen der bezeichneten Art, kurze Berichte über inter­
essante Vorgänge der in- und ausländischen Praxis 
sowie über neue Erscheinungen der Fachliteratur und 
Statistik einen nicht unwesentlichen Teil des Inhalts 
der Zeitschrift. Einzelheiten aufzuführen erlaubt uns 
der Raum nicht, doch möge kurz erwähnt werden, daß 
auch Artikel, die das besondere Interesse des Hütten-

mannes erregen dürften, nicht fehlen, so im zweiten 
i Jahrgang: „Über Beförderungs - Einrichtungen in
| Hüttenwerken“ und „Elektrisch betriebene Be­

schickungsmaschinen für Siemens-Martinöfen“.

Berechnung und Konstruktion der Schiffsmaschinen 
und -Kessel. Ein Handbuch zum Gebrauch 
für Konstrukteure, Seemaschinisten und Stu­
dierende von Dr. G. Bauer, Oberingenieur 
der Stettiner Maschinenbau-A.-G. „Vulkan“, 
unter Mitwirkung der Ingenieure E. Ludwig, 
A. Boettcher und H. Foettinger. Mit 535 
Illustrationen, 17 Tafeln und vielen Tabellen. 
Zweite Auflage. München und Berlin 1904, 
R. Oldeubourg. Geb. 18,50 d l.

Da wir das vorliegende Buch schon bei seinem 
ersten Erscheinen eingehend besprochen haben,* so 
können wir uns bei dieser nach verhältnismäßig 
kurzer Frist nötig gewordenen zweiten Auflage mit 
dem Hinweis begnügen, daß ihr Inhalt .in verschiedenen 
Punkten Änderungen und Erweiterungen erfahren hat. 
Insbesondere sind die Abschnitte über „Anordnung 
der Hauptmaschinen“ und „Wasserrohrkessel“ ver­
mehrt, sowie verschiedene Tabellen, für deren Aus­
arbeitung dem Verfasser die Bauvorschriften von 
Schiffen der deutschen Kriegsmarine zur Verfügung 

estanden haben, neu aufgenommen. Außerdem ist 
as Werk durch eine ganze Anzahl neuer Abbildungen, 

für die der „Vulkan“ die Vorlagen geliefert hat, be­
reichert worden.

'Lhe Marlborough Series of Foreign Technical 
Manuals. Nr. 1: F r e n c h . Technical Words 
and Phrases: Au English-French and French- 
English Dictionary, by J. A. Standring and
0. A. Thimm, F. R. G: S. London E. C., 
51 Old Bailey, E. Marlborough & Co. In Leinen 
geb. 2,75 d l,  in Leder geb. 3,75 d l.  

Dasselbe. Nr. 2: G erm an . German Technical 
Words and Phrases: An English-Gerraan and 
German-English Dictionary, by C. A. Thimm, 
F. R. G. S., and W. von Knoblauch. Ebenda. 
In Leinen geb. 2,75 d l,  in Leder geb. 3,75 d t.

Nach den ausführlichen Untertiteln der vor­
genannten beiden kleinen Wörterbücher sollen diese 
im Hauptteile die technischen und geschäftlichen Aus­
drücke, sowie die in Handel, Gewerbe, Handwerk, 
Kunst und Wissenschaft gebräuchlichen besonderen 
Redewendungen enthalten, während in einem kurzen An­
hänge Münzen-, Maß- und Gew'ichtstabellcn zusammen­
gestellt sind. Indem wir uns bei Beurteilung des 
Inhalts auf das zweite Bändchen, das für unsere Leser 
das größere Interesse bietet, beschränken, erkennen 
wir gern an, daß die Verfasser sich redlich bemüht 
haben, ihrer bekanntlich sehr schwierigen Aufgabe 
in einem noch dazu äußerlich recht engen Rahmen 

erecht zu werden; manche Artikel, insbesondere aus 
er kaufmännischen Terminologie, dürfen denn auch 

als gut gelungen bezeichnet werden. Indessen leidet 
die Arbeit doch wieder, wie fast alle früheren Ver­
suche ähnlicher Art, an einer gewissen Unvollständig­
keit, neben der sich stellenweise fachmännisch nicht 
einwandfreie Übersetzungen einzelner Wörter bemerk­
bar machen. Hierfür nur ein Beispiel: Im deutsch­
englischen Teile vermißt man das Wort „Hochofen“ 
ganz, im englisch-deutschen Teile ist blast-furnace mit

* „ S ta h l und E is e n “ 190 2  N r. 22 .
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..Gebläseofen1' übersetzt. Im übrigen muß bei b e i d e n  
Wörterbüchern der-klare Druck lobend hervorgehoben 
werden, durch den trotz des kleinen handlichen laschen- 
formates die Übersichtlichkeit des Stoffes gewahrt 
worden ist. ______

Außerdem gingen bei der Redaktion nachstehende 
Werke ein, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:
W a lt h e r ,  K., und R ö t t in g e r ,  M., Dipl.- 

Ingenieure: Technische Wärmelehre (Thermo­
dynamik). Mit 5 4 Figuren. (SammlungGöschen, 
242. Bändchen.) Leipzig 1905, G. J. Göschensche 
Yerlagshandlung. Gebunden 0,80 d l.

Inhalts-Verzeichnis zum 31. bis 40. Jahrgang 
(1895 bis 1904) der Berg- und Hüttenmännischen 
Zeitschrift ,,Glückauf1. Essen 1905, Verein 
für die bergbaulichen Interessen im Oberberg­
amtsbezirk Dortmund. 4 d l.

Jahrbuch der Elektrochemie und angewandten physi­
kalischen Chemie. X. Jahrgang. Berichte über 
die Fortschritte des Jahres 1903. Herans- 
gegeben von Dr. Heinrich Danneel. Halle a. S. 
1905, Wilhelm Knapp. 26 J -  

Krankenversicherungsgesetz und Gesetz über die 
eingeschriebenen Hilfskassen nebst Ausfährungs­
bestimmungen. Erläutert von Dr. F. Hoff- 
mann, Geh. Ober-Regierungsrat. 5. Auflage. 
(Heymanns Taschen-Gesetzsammlnng, Bd. 43.) 
Berlin 1905, Carl Heymanns Verlag. Ge­
bunden 2 d l.

Die neueste Entwicklung der Wasserhaltung: Ver­
suche mit verschiedenen Pumpensystemen, Be­
richt der Versuchskommission, erstattet von 
Professor Baum, Berlin, unter Mitarbeit von 
Ingenieur Dr. Hoffmann, Bochum. (Sonder­
abdruck aus „Glückauf“, Jahrgang 1904.) 
Berlin 1905, Julius Springer. 4 d l.

Industrielle

Bergivcrksgesellscliaft Dahlbusch.
Die Kohlenförderung betrug 993 748 t, an Koks 

wurden 83266,5 t hergestellt. Die Bilanz ergibt nach 
900000 d l  Abschreibungen einen Reingewinn von 
2 269533,51 ^ ,  aus dem eine Dividende von 14°/o 
== 1 680 000 J t  ausgeschüttet wird.

E isenhütte S llesia, A. - G.  in Paruscliow ltz O.-S.
Der Betrieb der Walzwerksanlagen, für die größere 

Aufwendungen gemacht worden sind, entspricht den 
gehegten Erwartungen; die auf dem Schwelmer Werk 
aufgenommene Fabrikation chemischer Präparate hat 
befriedigende Ergebnisse geliefert, und auch die Be 
teiligung der Gesellschaft an den Vereinigten deutschen 
Nickelwerken hat wiederum eine Rente von 8 °/o ge­
liefert. Das Gewinn- und Verlustkonto ergibt nach 
458045,49 d l  Abschreibungen einen Reingewinn von 
552880,99 d l, aus dem eine Dividende von 7 °/o auf 
ein Kapital von 7000000 d l  mit 490000 d l  aus­
geschüttet wird. Der Vortrag auf neue Rechnung be­
trägt 42913,25 dt.

Her deutsche Zolltarif vom 25. Dezember 1902 
mit den auf den Handelsverträgen des Deut­
schen Reiches mit Belgien, Italien, Österreich- 
Ungarn, Rumänien, Rußland, der Schweiz 
und Serbien beruhenden Bestimmungen. Zu­
sammengestellt im Reichsamt des Innern. 
Berlin S. W .'1905, E. S. Mittler & Sohn. 
2,50 J t ,  kartoniert 3 d l.

Gewerbeordnung für das Deutsche Reick in ihrer 
jetzigen Fassung. Nebst dem Kinderschutz­
gesetz vom 30. März 1903 und dem Gewerbe­
gerichtsgesetz in der Fassung vom 29. Sep­
tember 1901. Textausgabe mit alphabetischem 
Sachregister. 5. Auflage. München 1905, 
C. H. Becksche Verlagsbuchhandlung (Oskar 
Beck). Geb. 1,20 d l.

S t o l l ,  H a n s , Dr. med.: Alkohol und Kaffee
in ihrer Wirkung auf Herzleiden und nervöse 
Störungen. Zweite, uragearbeitete Auflage. 
Leipzig : 1905, Verlag des „Reichs-Medizinal- 
Anzeigers“. 0,50 d l.

O e f le r ,  R ic h a r d :  Die Reldame der Maschinen­
fabriken und verwandter Betriebe. (Handbuch 
des modernen Reklamewesens, TeilL) Leipzig, 
R. Vogelsberg. 1,50 d l.

Westdeutscher Taschen-Kalender für Architekten und 
Ingenieure. Herausgegeben vom Technischen 
Verein Dortmund, Zweigverein des Deutschen 
Techniker-Verbandes. Jahrgang 1905. Dort­
mund, Robert Kessler. Gebunden 1 d l.

K a ta lo g e :  Société anonyme l’Oxyhydrique.
Zweiggeschäft Düsseldorf.

1. Die autogene Schweißung der Metalle durch 
das Sauerstoffschweißrohr.

2. Anweisung zum Gebrauch der Apparate.

Rundschau.

Norrliindische Svappavara - Eisenerz - Gesellschaft.
Die Finanzierung eines neuen bergbaulichen Unter­

nehmens durch die obige Gesellschaft, die, wie die 
Frankfurter Zeitung mitteilt, einen vorläufigen Kon­
trakt wegen Jahreslieferung von 600000 t Eisenerz 
während 10 Jahren mit den Firmen K r u p p ,  W e s t ­
f ä l i s c h e  S t a h l w e r k e  und G u t e h o f f n u n g s ­
h ü t t e  abgeschlossen hatte und wobei auch eine Be­
teiligung der Hamburg-Amerika-Linie in Frage stand, 
ist nach der „Voss. Ztg.“ nunmehr durchgeführt. Das 
erforderliche Anlagen- und Betriebskapital von 15 bis 
16 Millionen Kronen sei beschafft, der Kontrakt mit 
dem Staat abgeschlossen. Es handelt sich um die 
Ausbeutung der großen Eisenerzfelder auf der Pasvik- 
halbinsel ln  Südvaranger in der Nähe der russischen 
Grenze. Nach dem Kontrakt soll der Staat den Grund 
und Boden für die Hafenanlage, für die Lager- und 
Gebäudeplätze, für die Eisenbahnen und Wege zur 
Verfügung stellen und die Benutzung der vorhandenen 
Wasserfälle auf dem fraglichen Terrain gestatten. 
Für jede geförderte Tonne .Roherz erhält die Staats­
kasse eine Abgabe von 3 Öre. Die Förderung kann 
angeblich noch in diesem Jahr beginnen.
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Obersclilesische Eisenindustrie A.-G für Bergbau 
und Hüttenbetrieb in Gleiwitz O.-S.

Nach dem Geschäftsbericht für das Jahr 1904 
war die Abteilung für Drahtwaren in allen Werkstätten 
befriedigend beschäftigt. In J u l i e n h ü t t e  wurde 
der Betrieb bis zum Monat Mai mit fünf Hochöfen 
und während der restlichen Monate des Berichtsjahres 
mit sechs Hochöfen geführt. Für die wesentlich ge­
steigerte Roheisenerzeugung hat sich die Gesellschaft 
durch den mit der Bismarckhütte geschlossenen Inter­
essengemeinschaftsvertrag einen bedeutenden Absatz 
gesichert. Die E i s e n e r z g e w i n n u n g  erstreckte 
sich außer auf die im oberschlesischen Revier auf 
Grund des mit der Gräflich Henckelschen General­
direktion geschlossenen Pachtvertrages bewirkte Ge­
winnung von Brauneisenerzen auch in diesem Jahre 
anf die Förderung von Spateisenstein in den im 
eigenen Besitz befindlichen Merenyschen Gruben. Die 
Gewerkschaft Konsolidierte Z i n k e r z g r u b e  Floras- 
glück zahlte für das Berichtsjahr eine Ausbeute von 
6,66 °/o. Der Besitz der Gesellschaft an Aktien der 
V e r e i n i g t e n  D e u t s c h e n  N i c k e l  w e r k e ,  vor­
mals Westfälisches Nickclwalzwerk Fleitmann, Witte 
& Co. in Schwerte, brachte für das Geschäftsjahr 
1903/1904 eine Dividende von 8°/o; aus dem Besitz 
an Aktien der O b e r  s c h l e s i s c h e n  K o k s w e r k e  
und  C h e m i s c h e  F a b r i k e n  A.-G. wird der Ge­
sellschaft eine Dividende von 9 %  zufließen, während 
die E i s e n h ü t t e  S i l e s i a  A.-G., bei welcher die 
Gesellschaft als Großaktionär beteiligt, ist, 7 °/o DivL. 
dende zur Verteilung bringt. Die Gesellschaft der 
M e t a l l f a b r i k e n  B. H a n t l e e ,  Warschau, erzielte 
für 1903/1904 einen Gewinn von 562 366,44 Rubel, 
welcher bis 17 836,79 Rubel, die zum Vortrage ge­
langten, zu Abschreibungen und zur Reserv.estelluug 
verwendet wurde. D i e R u s s i s c h e E i s e n i n d u s t r i e
A.-G., deren Aktienkapital in Höhe von 4500  000 J l  
voll im Besitze der Gesellschaft der Metallfabriken
B. Hantke ist, zahlte für 1903/1904 7 %  Dividende. 
Der Umsatz der Oberschlesischen Eisenindustrie-Gesell­
schaft an Fertigerzeugnissen (Walzeisen, Bandstahl,

Drahtwaren usw.) entsprach im Berichtsjahr einem Be­
trage von 26 213465,22 J l.  Auf den Werken waren 
durchschnittlich 8525 Arbeiter beschäftigt. Das Ge­
winn- und Verlustkonto schließt unter Einrechnung 
von 13 693,19^/7 Vortrag aus dem Vorjahr mit einem 
Reingewinn von 2438297,03 J l,  wovon nach 1400000U7 
Abschreibungen eine 4proz. Dividende auf 25 200000 J i  
Aktienkapital mit 1008000^/7 zur Verteilung gelangt, 
während der Vortrag auf neue Rechnung 11297,03 y / 
beträgt.

Schalker Gruben- und Hütten-Verein, A.-G. 
in Gelsenkirchen.

Wie bereits früher berichtet wurde, ist laut Be­
schluß der General versamnilung vom 28. Oktober v. J. 
die Bildung einer Interessengemeinschaft mit der 
Gelsenkirchener Bergwerks-Ä.-G. in Gelsenkirchen und 
dem Aachener Hütten-Aktien-Verein zu Rote Erde 
bei Aachen genehmigt worden. Da nach § 3 des 
Gemeinschaftvertrages das Geschäftsjahr der Gesell­
schaft künftig mit dem Kalenderjahr zusammenfallen 
soll, wurde eine besondere Bilanz für die Zeit vom
1. Juli bis 31. Dezember aufgestellt. Nach dem zur 
Erläuterung der Bilanz veröffentlichten halbjährigen 
Geschäftsbericht standen von den in Gelsenkirchen 

j  befindlichen sechs Hochöfen während der Berichtszeit 
drei Ofen im Feuer; in Hochfeld waren von drei Hoch­
öfen zwei im Betrieb'. An Erzen, Kalksteinen und 
Koks >vurdcn im ganzen 412952 t verschmolzen. Die 
Förderung der Zeche Pluto stellte sich auf 559683 t, 
die Kokserzeugung betrug 145 384,5 t, an Ziegeln 
wurden 2697900 Stück hergestellt. Der Bruttogewinn 
beträgt 2953257,24 <//;,hierzu tritt der Gewinnvprtrag 
aus 1903/1904 mit 35299,67 Jt, so daß sich ein Über­
schuß von 2988556,91 J l  ergibt. Aus demselben 
werden nach 1090000 J(, Abschreibungen sowie nach 
Abzug von Tantiemen und Rückstellungen 5°/o Divi­
dende auf 10200000 J l  Aktienkapital mit 510000 J f  
verteilt, während ein Restbetrag von 1126910,27 J l  
auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Vereins - Nachrichten.

V e re in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e .

Weltausstellung in Lüttich.
Von der „Association des Ingénieurs sortis 

de l’Ecole de Liège“ ist dem „Verein deutscher Eisen­
hüttenleute“, der „Nordwestlichen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“ und dem 
„Verein für die bergbaulichen Interessen im Öber- 
bergamtsbezirk Dortmund“ eine Einladung zum Be­
such der Lütticher Weltausstellung und des Lütticher 
Industriebezirks zugegangen. Es besteht die Absicht, 
dieser Einladung in den Tagen vom 1. bis 5. Juli 
Folge zu leisten und in dieser Zeit in Lüttich auch 
eine Versammlung abzuhalten. Unmittelbar vorher 
(26. Juni bis 1. Juli) tagt der Internationale Kongreß 
für Berg- und Hüttenwesen,* so daß unsere Mit­
glieder mit dem Besuch in Lüttich die Teilnahme an 
dieser Veranstaltung bequem verbinden können. Nähere 
Mitteilungen werden folgen. Nie Geschäftsführung.

* „Stahl und Eisen“ 1904 Heft 18 S. 1095.

Acndernngen Im Mitglieder-Yerzelchnis.
L a  Baume, Ingenieur, Berlin-Halensee, Georg Wilhelm- 
' Straße 21m.

Brandt, Paul, Ingenieur, Klingenthal i. S.
Collart, Ch., Chef de Service des Aciéries de lg Ste- 

Anon. des Aciéries de France, Tsbergues, Pas-de-Calais, 
France.

Geiger, C., D r. iug., Bochum, Brückstr. 5.
Joisten, Anton, Dipl.-Ing., Dortmund, Sclilosserstr. 78.
Köstlin, Herm ann, Ingenieur der Jünkeratlier Gewerk­

schaft, Jünkerath i. d. Eifel.
Kohlm ann, Dr., Wilhelm, Kaiserlicher Bergmeister, 

Diedenhofen.
K rifka , Heinrich, Ingenieur, Direktor des Bruckbacher 

Werks und der Sofienhütte der Gebr. Böhler & Co., 
Akt.-Ges., Rosenau a. Sonntagsberg, Nieder-Österr.

Kulschka, K., Ingenieur, Hüttenberg, Kärnten.
Luetscher, G. L., R. F. D. 2, Beaverton, Washington 

County, Oregon, U. St. A.
Melcher, Alois, Betriebsdirektor der Aktiengesellschaft 

für Hüttenbetrieb, Meiderich.
M inari, Giuseppe, Ingenieur, Ferriere, (Jdine, Italien.
Reitböck, Gottfried, Ingenieur, Betriebsleiter des Martin­

stahlwerks der Gußstahlfabrik Poldihütte, Kladno, 
Böhmen.
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Renard, Clemens, Hüttendirektor a. D., Düsseldorf, 
Parkstr. 29.

Scheiding, ü., Direktor des Kaliwerks Gewerkschaft 
Desdemona, Alfeld a. Leine.

Schöne, IS., Hüttendirektor a. D., Hannover, Meter­
straße 25.

Su rm an n , Wilhelm, Zivil - Ingenieur, Düsseldorf- 
Grafenberg.

Windscheid, Carl, in Firma Windscheid & Wendel, 
Düsseldorf, Uhlandstr. 51.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Anspitzer, Em il, Dr., Kaiserlicher Rat, Direktor der 

Wesselner Koks- und Kaumazitwerke C. Melhardt, 
Wesseln a. Elbe, Osterr.

ISischoff, Otto, Oberingenieur, Repräsentant von Ehr­
hardt & Sehmer, Schleifmiihle, und Maschinenfabrik 
Lorenz, Ettlingen, Frankfurt a. M., Mainzerland- 
straße 158.

Heim, Lo u is ,  Kaufm. Direktor der Waggonfabrik 
Akt.-Ges., Uerdingen a. Rhein.

Hoffmann, N., Ingenieur, Russische Montanindustrie 
Akt.-Ges., Khartsisk, Rußland.

Lampe, D., Ingenieur, Generalvertreter der Firma 
A. Borsig, Berlin-Tegel, 123 Avenue de la Toison 
d’Or, Bruxelles.

Marek, H., Betriebschef des Tiegelguß- und Martin­
stahlwerks der Rheinischen Metallwaren- und Ma­
schinenfabrik, Düsseldorf, Abt. Rath, Düsseldorf, 
Dorotheenstraße 6.

Reusch, A lb r ., Dipl.-Hütteningenieur, Walzwerks- 
Betriebsassistent des Lothringer Hütten - Vereins 
Aumetz-Friede, Algringen, Lothr., Friedensstr.

Stein, Dr., Syndikus der Handelskammer zu Duisburg.
Venator, Wilh., Ingenieur und Chemiker, Düsseldorf, 

Poststraße 12.
V e r s t o r b e n .

Scharowsky, Carl, Zivilingenieur, Berlin.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

D ie 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.

T a g e s o r d n u n g :  

1. G eschäftliche  Mitteilungen.

2. A brechnung für 1904. Entlastung der Kassenführung.

3. „ Ü b e r  den gegenwärtigen Stand der e lektrischen E isen-  und Stahlerzeugung.“ 

Vortrag von G eh .  Regierungsrat Prof. Dr. W. B o r c h e r s - A a c h e n .
%

4. „B ericht  über die W eltausstellung in Lüttich.“

Z u r  g e f ä l l i g e n  B e a c h t u n g !  Am Samstag, den 13. Mai, abends 8 Uhr, findet im Balkonsaaie 
Nr. I der Städtischen Tonhalle eine Zusam m enkunft der E i s e n h ü t t e  D ü s s e l d o r f ,  Zweigvereins des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute, statt, zu welcher deren Vorstand alle Mitglieder des Hauptvereins 
freundlichst einladet.

T a g e s o r d n u n g :  „Fortschritte im Bau von Gasöfen für Eisenhüttenwerke.“ Vortrag von 
Ingenieur A. D esg raz -H annover.
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Übersicht
der Eisenindustrie in Lothringen und Luxemburg sowie  

im angrenzenden Longwyer und Nancy er Erzbecken.

(N ach dem Stande vom  1. September 1904.)

0
von

von Verdun - Paris

> c  > < r35

P  u n d
g  2 im  Bau

T D L
Stumrr-

Gedingen

Société Vez in deWe^e!̂

xviiH j
im Bau . J  . V r  

í - " 3 ^  Jr-P d o e u / 
domeclurt +  *

^  v r i , f  »  P ie r reviIIer “
Ft d S  39 Scflgcke/h)* Genen,„er*'

M arange
b2 F F   oociètè m elalIúHgique de oam bre

2<  , . . .. . X  X C f  A  fff  et M o se /gpfonto/s ta - Moniagihy^_ H f i m l

.dcMSB-

Devani Les p on is

** +
>Pon ta  M o u sso n

Pont St. V/ncenh^A_ 
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V  - h  +  + Luxem burg.

3  R e ic h s  -E ise n b a h n e n .

ZM ngleiZig) W llh e lm ~ L uxem burg-B. 

P rin z- tt e in  r ie h  - B a h n
a  Französiche u. Be/gische B a h n e n .

B e m .  Die einpek/ammerten Ladestellen ;  HochöFen u. s. w. 
sind  außer Betrieb.

P r iv a t  Vo/tbahn. 
Anschiußg/e / s  
Privat- Schmalspurbahnen. 

i'I'i'ï'ï'ï'5 Drahtseilbahnen.

ä HochoFen.
S ta h l u. W alzw erke, etc. 

• X T  ■  La deste lle .


