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Die elektrische Kraftiibertragung' auf Huttenwerken.

Von F. Jansseil-Dusseldorf.

;ie Energieversorgung der Eisenhltten-
betriebe hat in den letzten Jahren eine
vollstdndige Umgestaltung erfahren,
gekennzeichnet durch die Einfihrung der
zentralisierten elektrischen Krafterzeugung, die hier
wie in anderen Industriestatten mit &hnlichen Arbeits-
bedingungen wirtschaftlich bedeutende Ersparnisse
ergab. Bessere Gesamtdisposition der Anlage, Ver-
einfachung und Verbilligung des Betriebes, erhdhte
Ausnutzungsfahigkeit der gleichmaRBig belasteten
Energieerzeuger und daher sparsame Brennstoffaus-
wertung, das sind die wesentlichen Vorteile jeder
zentralen, planvoll angelegten Kraftversorgung,
die fur den Hiittenbetrieb um so gréRere Bedeu-
tung gewinnt, als dieser mehr als irgend ein
anderes Arbeitsgebiet die verschiedenartigsten
maschinellen Einrichtungen verlangt, deren Energie-
versorgung wegen ihrer wunubersichtlichen Viel-
gliedrigkeit und ihrer wechselnden, aussetzenden
Betriebsweise sich auBerordentlich schwierig ge-
stalten mufR. Die richtige Wirdigung der ge-
kennzeichneten Vorteile und die verstdndnisvolle
Verwertung der aus kleineren Betrieben gewonnenen
Ergebnisse hat denn auch in der Tat zu Einrich-
tungen gefihrt, die vermdge der besseren Aus-

nutzung sowohl der Kraftquelle wie auch der
Produktionsmittel eine wesentliche ErmaRigung
der Gestehungskosten f. d. Tonne Ausbringen

unmittelbar zur Folge hatten.

Solange der Dampf als Energietrager 'uber-
wiegend die Arbeitsmaschinen der Huttenbetriebe
zu versorgen hatte, war an eine Zentralisierung
der Energieerzeugung um so weniger zu denken,

IX,$%

(Nachdruck verboten.)

je groBer die raumliche Entfernung zwischen den
einzelnen Kraftverbrauchern wurde. Die Schwierig-
keiten, welche einer rationellen Verteilung und
Fortleitung des Dampfes fir Kraftbetrieb durch
ein weilgestrecktes Netz von Rohrleitungen ent-
gegenstehen, liegen unbehebbar im Wesen des
Energiemittels begrindet und werden auch bei
weitem nicht ausgeglichen durch die unbestritten
durchgreifenden Verbesserungen, welche die Dampf-
technik im letzten Jahrzehnt aufzuweisen hat.
Selbst die vervolikommnete Ausnutzung des Brenn-
stoffs, welche durch die Fortschritte im Bau
von Kondensationsanlagen, Heifdampfmaschinen,
Dampfturbinen, Abwé&armekraftmaschinen usw. er-
zielt wurde, vermochte nicht das System der
Dampfkraftibertragung so 6konomisch zu gestal-
ten, dall es die gesteigerten Bedirfnisse und An-
forderungen des modernen Huttenbetriebes ohne
Zuhilfenahme anderer Energiemittel hatte erfillen
kénnen.

Bei reinen Hochofenbetrieben magRigen Um-
fanges und ohne viel Nebenverwertung (Koke-
reien, Schlackenverwertung usw.) wird die Kraft-

Ubertragung mittels Dampf dadurch erleichtert,
daB die Hauptverbraucher, das sind die Geblase-
maschinen, in nachster Nahe der Hochdéfen und
damit auch der zentralisierten Kesselbatterien ge-
legen sind, so daR eine Energielibertragung durcli
Dampfrohrleitungen mit einem relativ gunstigen
Wirkungsgrade ermdéglicht wird. AuBerdem sind

die fur den Dampfbetrieb bendtigten Gichtgase

in so reichlicher Menge vorhanden, daR die
Wirtschaftlichkeit der Kraftibertragung von unter-
1



514 Stahl and Eisen.

geordneter Bedeutung ist. Schwieriger schon ge-
staltet sich die Kraftversorgung auf diesem Wege
fur ein Hochofenwerk verbunden mit Thomas-
Stahlwerksbetrieb, da die hierfir nétigen Geblase-
zentralen je nach dem Umfang der Produktion
und der Nebenbetriebe weiter voneinander ge-
trennt liegen. Fur solche Huttenwerke endlich,
die sowohl die Verhittung der Erze als auch die
W eiterverarbeitung des Rohmaterials bis zu den
Fertigfabrikaten in groBerem Malstabe betreiben,
ist eine weitgehende Dezentralisation fur die
Dampferzeugung die einzige Maglichkeit, der
durch die Dampffortleitung auftretenden Schwierig-

keiten Herr zu werden und das System der
Kraftibertragung einigermaBen wirtschaftlich zu
gestalten. Begunstigt und gefordert wurde diese

Dezentralisation durch die Ausnutzung der Ab-
fallgase an den Warmofen der Walzwerke, wobei
die Dampfkessel meist unmittelbar den Ofen-
betrieben angegliedert wurden. Eine derartige
Abhitzedampfwirtschaft hat in das System der
einheitlichen Energieversorgung ein grofRes Durch-
einander gebracht, den Betrieb unibersichtlich ge-
staltet und verteuert. Die Versuche, durch Ver-
wendung hoher Dampfspannungen die zentrale
Dampferzeugung lebensfahig zu gestalten, fuhrten
zu maBlosen Energieverschwendungen, da es trotz
eines planvoll durchgebildeten Rohrleitungsnetzes
nicht gelang, die Ubertragungsverluste auf ein
zulassiges MaB herabzumindern. Kondens- und
Undichtigkeitsverluste von 2 kg Dampf f d.
Quadratmeter Rohrflache und Stunde bilden fir
die gekennzeichneten Betriebe durchaus Kkeine
Seltenheit selbst bei gut gewarteten Rohrleitungen
und bei weitgehender Verwendung von Warme-
schutzmitteln. Fiur ein Rohrnetz von 1000 gm
Strahlungsoberflache bedeutet das einen Kondens-
verlust von 2000 kg Dampf f. d. Stunde, so
daB unter Annahme einer Verdampfung von
20 kg f. d. Quadratmeter Heizflache die Betriebs-
bereitschaft von 1000 gm Rohrleitung je 100 gm
Kesselheizflache erfordert. Ein Hochofenwerk
mittlerer GroRe (4 Ofen zu je 150 t Ausbringen)
enthalt beispielsweise bei reinem Dampfbetrieb
eine Rohrleitung von 1500 bis 2000 gm, das
zugehdrige Stahlwerk vielleicht 500 bis 700 gqm;

das Walzwerk mit Block- und Tragerstrafien
(3 bis 4 Maschinen) 1600 bis 2200 gm, so daR
das Rohrnetz 3500 bis 5000 qin Strahlungs-
oberflache bietet. Die Betriebsbereitschaft wurde
mithin 350 bis 500 gm Kesselheizflaiche nétig
machen. Riedler fuhrt in dieser Zeitschrift,

Jahrgang 1899, ein Beispiel an, wo die Betriebs-
bereitschaft von im ganzen 20 000 gm Leitungs-
oberflache die Heizung von 20 Dampfkesseln zu
je 80 gm Heizflache erforderte. Bei ungilinstigen
ortlichen Verhaltnissen oder schlecht gewarteten
Anlagen vervielfachen sich die angegebenen Zah-
len und es sind eine ganze Reihe von Betrieben
bekannt, bei denen die Betriebsbereitschaft des
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Rohrnetzes 25 und 30 % der gesamten Energie-
erzeugung dauernd in Anspruch nimmt.*

In denjenigen Betrieben, in welchen Abfallgase
fur die Dampferzeugung reichlich zur Verfligung
standen, wurde auf eine Verbesserung dieser Ver-
héaltnisse wenig Wert gelegt, da man den Dampf
als geschenkt hinnahm. Dagegen ist die inten-
sivste Ausnutzung der Brennstoffe eine Lebens-
frage geworden fur alle diejenigen Anlagen, denen
entweder Uberhaupt keine Abfallgase zugénglich
sind, oder aber die vermdge ihrer Produktions-
erweiterungen neue Energieverbraucher an die bis-

herige Gasverwertung anschlieBen miuissen. Die
Feststellung dieser Verhéltnisse durfte genilgen,
um die beispiellose Entwicklung zu verstehen,

welche die elektrische Kraftibertragung auf den
Huttenwerken in den letzten Jahren erfahren hat.
Der maRBlosen Energievergeudung, welche die de-
zentralisierte Krafterzeugung und insbesondere die
Abhitzedampfwirtschaft mit sich brachte, stehen
die bedeutenden Ersparnisse gegeniber, welche
durch die elektrische Kraftversorgung in modernen
Anlagen erzielt wird. Ins Riesenhafte hat sich
diese Entwicklung gesteigert, seitdem man erfolg-
reich begonnen hat, ausgedehnte Grubenfelder
und umfangreiche Hittenwerksanlagen an ein ge-

meinsames Kabelnetz anzuschlieBen und somit
die Energieerzeugung und Verteilung in~derilenk-
bar vorteilhaftesten Form auszubilden. Auf dieser

Grundlage hat sich in einer verhaltnismaRig
kurzen Spanne Zeit eine Kraftversorgung heraus-
gebildet, die dem Gesamtbetrieb auch nach aufen
hin ein gegen fruher vollstandig ver&ndertes Aus-
sehen gegeben hat. Im allgemeinen wird der
aufmerksame Besucher einer modern eingerichteten
Hitte den Eindruck gewinnen, dal der Betrieb
gegenlber den dalteren Einrichtungen an Plan-

maRigkeit und Ubersichtlichkeit unbedingt gewon-

nen hat, obwohl die Produktion meist ganz be-
deutend gesteigert wurde. Die im ganzen Werk
zerstreut liegenden Dampfkessel mit ihren ver-

schiedenartigen Konstruktionen und Betriebsverhalt-
nissen werden nach und nach auBer Betrieb ge-
setzt. Das Netz der Dampfleitungen, zu dessen
Wartung und Beaufsichtigung ein zahlreiches, gut
geschultes Bedienungspersonal nétig war, macht
dem elektrischen Kabel Platz, das, einmal verlegt,
Uberhaupt keiner Wartung mehr bedarf und weder

* Die oben erwahnten, von Professor Riedler
angestellten Messungen ergaben: 1. Schaehtanlaee
mit 12 Dampfkesseln: Leergang 60.00 des durch-
schnittlichen Rrennstoffaufwandes, RBetriebsbereitscliaft
25 %; 2. Fabrikanlage mit 15 Betriebskesseln, mit
verzweigter Dampfleitung fir Nebenbetriebe: Leer-
gang 62 °/, Bereitschaft 25 °/o; 3. AValzwerk mit
zwei Trios, Trager-Reversiermaschine, drei kleinen
WalzenstralRen, den Uublichen Hilfsmaschinen und
Nebenbetrieben: Leergang 70%, Bereitschaft 32 °/o;
4. "Walzwerk fiir Handelseisen mit Hammerwerk und
entfernt liegender Werkstatte, Lichtwerk, alles von
mangelnder Beschaffenheit: Leergang 80 °/o, Bereit-
schaft 44 °/o.
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die foi'tzuleitende Energie veréndert, noch auch
fur seine Betriebsbereitschaft einen Energieaufwand
erfordert. Der Ersatz einer Unzahl von kleineren
Hilfsdampfmaschinen durch den anpassungsféahigen
Elektromotor hat eine durchgreifende Verbesserung
fast aller Betriebsmittel gebracht und neben
gunstigster Ausnutzung erst den ersehnten Schnell-
betrieb ermdoglicht; das gilt im besonderen fir
die vielgliedrigen Transport- und Hebevorrichtun-
gen, die durch die Verwendung des elektrischen
Einzelantriebes sowohl in ihrer Gesamtanordnung,
als auch in ihren konstruktiven Einzelheiten eine
vollige Umbildung erfahren haben und in ihrer
Leistungsfahigkeit teilweise vervielfacht wurden.
Die elektrische Kraftibertragung hat gerade auf
diesem Gebiete Aufgaben geldést, denen weder
mit Dampf noch mit Druckluft und PreBwasser
gleich erfolgreich und vollkommen beizukommen
war, und die zu den schwierigsten gehéren, die
je der Maschinentechnik zur Lésung gestellt wurden.

Fir die Hauptenergieverbraucher der Hiutte
dagegen, das sind die Geblasemaschinen und
W alzenzugmaschinen mit Leistungen von.mehreren
tausend P. S., ist bis in jungster Zeit der Dampf-
betrieb Alleinherrscher geblieben und zwar der
Dampfbetrieb mit dezentralisierter Dampferzeugung
in der Weise, daR jede Maschinengruppe ihre
entsprechende Kesselgruppe zugeteilt erhéalt. Die
unmittelbare Ausnutzung der Abfallgase in Gas-
motoren hat auch fir diese Energieverbraucher
;anz neue Grundlagen geschaffen, und das 1500-
tferdige Gasgeblase und der 2000pferdige Gas-
A'alzenzugmotor haben sich bereits zu Normal-
modellen entwickelt. Durch diese fir den Hutten-
betrieb so hochbedeutsamen Erfolge der GroB-
gasmotoren wird das Anwendungsgebiet der
Dampfkraftubertragung wiederum bedeutend ein-
geengt, um so mehr, als auch die Forlleitung und
Verteilung des Gases von einer zentralen Er-
zeugungsstelle aus weniger Schwierigkeiten bietet.
In den Féllen, wo die unmittelbare Gasverwertung
wegen zu grofRer Entfernung oder aus sonstigen
Betriebsricksichten nicht mit Vorteil mdoglich ist,

kommt auch fiur die Geblase sowohl, wie fur die
W alzenstraBen der elektrische Betrieb in An-
wendung.

Das ist in groBen Ziugen die Entwicklung,

wie sie die Energieversorgung der Huttenbetriebe
im letzten Jahrzehnt durchgemacht hat. Es sollen
nunmehr in nachfolgendem an Hand ausgefiihrter
Anlagen die Einrichtungen néaher besprochen
werden, wie sie sich bei ausgedehnter Verwendung
der elektrischen Kraftibertragung bereits auf
einzelnen Hduttenwerken als mustergultig heraus-
gebildet und in mehrjahrigem Betriebe bewéahrt
haben.

m Die Erzeugung eie ktrischer Energie.
Die Bedeutung, welche die elektrische Kraftiber-
tragung gewonnen hat, laBt sich am besten Uber-
sehen, wenn man die Entwicklung verfolgt, welche
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die elektrischen Zentralstationen
haben. Auch bei Disponierung dieser tritt auf
alteren Werken jene Regellosigkeit zutage, welche
jede Dezentralisation unmittelbar zur Folge haben
muB. Wo irgend nur Leistung disponibel war,
wurde, sobald das Bedurfnis vorlag, eine Dy-
namo angehangt, meist der Lichtversorgung
dienend. Oder es wurde die Dampfdynamo, weil
in irgend einem Maschinenhaus noch Platz war,
ohne Rucksicht auf eine wirtschaftliche Strom-
verteilung, ebenda untergebracht. Diese Plan-
losigkeit in der Anschaffung und Disponierung
der Energieerzeuger, von denen jeder meist sein
eigenes unabhédngiges Netz speiste, muBte die
elektrische Kraftibertragung in der Entwicklung
hemmen, da der Betrieb teuer und unsicher sich
gestaltete. Erst mit der Zentralisierung der Kraft-
erzeuger bei planvoll ausgebautem Verteilungsnetz
lieBen sich die unverkennbaren Vorteile dieser
Art Kraftibertragung und ganz ausnutzen
und fur die Weiterentwicklung nutzbar verwerten.
Die Vorteile wuchsen, als in der Folge — neben
der Lichtversorgung — der elektrischen Zentrale
mehr und mehr auch die Kraftversorgung zufiel;
hierbei zeigte sich, besonders in den Betrieben
mit wechselnd belasteten Motoren, dalR die an-
geschlossenen Einzelantriebe die Zentralstation
meist mit weniger als 50 % ihrer Nennleistungen
fur die Energiezufuhr in Anspruch nahmen, so
dalR eine hochdékonomische Ausnutzung der Brenn-
stoffe und der Betriebsmittel erzielt wurde. In
denjenigen d&lteren Betrieben, in welchen die Zen-
tralstation Uberwiegend zur Lichtversorgung diente
und in denen nur wenige Motoren angeschlossen
waren, trat der Energieaufwand wahrend des
Tages hinter dem in den Abend- und Nachtstunden
bedeutend zurick, so dalR erst bei Einbruch der
Dunkelheit eine volle Inanspruchnahme der Kraft-
station eintrat. Heute uberwiegt die Kraftver-
sorgung den Lichtbedarf so bedeutend, daR eine
ziemlich gleichméaRige Belastung auch fir die Tag-
schicht gewd&hrleistet ist. Ausgleichend fiur die
Zentralenbelastung wirkt auch der Umstand, daR
bei Beginn der Lichtbelastung in den Abend- und
Nachtstunden der Kraftbedarf zurtickgehl, da in
den Reparaturwerkstatten sowohl, wie auch in
den Adjustagen und Veriadeanlagen meist nur in
Tagesschicht gearbeitet wird. Was die Groflen-
bemessung der Zentrale angeht, so sei daran
erinnert, dal wegen der wechselnden und aus-
setzenden Belastung der meisten Arbeitsmaschinen
die  Energiequelle erfahrungsgemafl nur mit
40— 60% der Motor-Nennleistung belastet wird;
es hangt das natirlich unmittelbar mit der Art
des Betriebes zusammen. Fur die reinen Hoch-
ofenwerke mit Kokerei und Steinfabrik wird die
GroéBe der Zentrale nicht kleiner gewé&hlt werden
durfen, als die Addition der Leistungen sdémtlicher
angeschlossener Energieverbraucher ergibt. Anders
dagegen gestalten sich diese Verhaltnisse fur die

durchgemaclit

voll
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reinen Walzwerksbetriebe, deren Transportein-
richtungen und sonstigen Hilfsmaschinen auBer-
ordentlich weitgehenden Belastungsschwankungen
unterliegen. ErfahrungsgemaRB tritt hierbei ein
weitgehender Ausgleich ein, und die hieraus resul-

tierende Grundbelaslung, welche sich fur die
Zentrale ergibt, bleibt meist wesentlich unter
50 °/o der angeschlossenen Pferdestarken, wenn

ausschlieBlich die Walzwerkshilfsmaschinen (Roll-

gange, Schlepper, Krane, Scheren, S&gen, Ad-
justage) elektrisch betrieben werden, und steigt
bis zu 70 °/o der Gesamtleistungen, wenn die
StraBen selber elektrischen Antrieb erhalten. Auch

ist der Belastungsausgleich bei durchgehender
Verwendung von reversierbaren Einzelantrieben
entschieden vollkommener als bei Ausfihrung von
Gruppenantrieben, wie diese beispielsweise bis in
neuere Zeit hinein fir Rollgdnge und Schlepper
in Betrieb waren. Die Leerlaufsarbeit selbst gut
gewarteter groBerer Gruppenvorgelege mit Wende-
getrieben betragt 30 bis 40 eff. P. S., so daB bei
8 bis 10 Gruppen die Zentrale schon mit 250
bis 400 eff. P. S. dauernd belastet ist. Dazu kommt,
daB die beim Einriicken der Wendegetriebe auf-
tretenden Belastungsschwankungen grofer aus-
fallen als beim Reversieren der Einzelantriebe, so
dafR die Belastung der Zentrale bei Gruppenbetrieb
wesentlich unginstiger wird.

Die Anlegung
wird grundlegend
Energiequelle, die zur

und Ausfuhrung der Zentralen
beeinfluBt von der Art der
Kraftversorgung des Be-
triebes ausgenutzt werden kann. Im wesentlichen
kommen fur die nachstehenden Betrachtungen
nur der Dampfbetrieb und der Kraftgasbetrieb in
Frage. Fir diejenigen Anlagen, welche mit einer
Kombination der beiden Energiemittel arbeiten,
ergeben sich die fir den Bau der Zentralen
maBgebenden Gesichtspunkte ohne weiteres aus
den erkannten Grundsatzen, welche fir eine der
Energiearten allgemeine Giltigkeit erlangt haben.
Die Ausnutzung von Wasserkréaften soll von den
folgenden Betrachtungen ausgeschlossen werden,
da ihre Bedeutung, wenigstens fur deutsche
Verhaltnisse, zu gering ist, als daf eine Ver-
allgemeinerung der in Kkleineren Betrieben ge-
wonnenen Erfahrungen hervorragendes Interesse
beanspruchen kdnnte.

Dem Entwicklungsgang folgend, den der Aus-
bau von elektrischen Hiuttenzentralen genommen
hat, seien zunéachst hier die Dampfzentralen
behandelt, die ja auch neuerdings durch die
erfolgreiche Einfihrung der Turbodynamo wieder
in scharfen Wettbewerb treten mit den Gaszen-
tralen, und zwar selbst in denjenigen Werken,
denen Abgase zur Verfigung stehen. Werden
diese Abgase fiur die Dampferzeugung ausgenutzt,
so ist die Disposition von Kessel- und Maschinen-
haus vielfach beeinfluBt von der Anlage der Gas-
zuleitung. In denjenigen &lteren Werken, in

welchen der elektrische Betrieb erst spat ein-
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gesetzt hat, ist der Raum meist derartig be-
schrankt, daB eine weitere ortliche Trennung von
Kessel- und Maschinenhaus notig wird, so dafl

langere Frischdampfleitungen unvermeidlich sind.
Fir diese Verhaltnisse kommen schnellaufende
stehende Dampfdynamos oder Turbinendynamos
mit geringem Raumbedarf in erster Linie in

Frage. Uberall da, wo geniigend Baugrund vor-
handen ist, ergibt sich die gegenseitige Lage
von Kessel- und Maschinenhaus von selber: ent-

weder parallel nebeneinander oder hintereinander.
Etwa notig werdende Kohlenlager, Akkumulatoren-
raume usw. sind zweckmé&Rig so zu disponieren,
dall die Frischdampfleitungen moglichst kurz und
Ubersichtlich ausfalien. Aus diesem Grunde sollte
man auch vermeiden, die Kondensations- und
Pumpenanlage zwischen Kessel-und Maschinenhaus
zu legen. Durch Unterkellern der Betriebsrdaume
kann man nach dieser Richtung hin in den
meisten Fallen die Anordnung der Gesamtanlage
wesentlich verbessern, ohne daR die Ubersicht-
lichkeit leidet oder die Bedienung erschwert wird.
Beglinstigt wird diese Anordnung dadurch, daB
man die Pumpen durch Einzelmotoren antreibt,
so dall deren Aufstellung von keiner Dampf-
zuleitung oder Transmission abhéngig ist. Mit
Vorteil werden in neueren Anlagen, wenn eben
angangig, die Kesselspeise- und Kondensations-
pumpen der elektrischen Kraftstation sowie der
Geblasezentrale mit der Pumpenanlage fur die
W asserversorgung des Werkes vereinigt zugunsten
eines  Ubersichtlichen, einheitlichen Betriebes,
wéahrend gleichzeitig hierdurch mit den geringsten
Anschaffungskosten eine auferordentlich betriebs-
sichere und steigerungsfahige Anlage geschaffen
wird.

Die Dampfkesselanlage. Meist handelt es
sich darum, groBe Heizflaichen auf beschréanktem
Baugrund unterzubringen; insbesondere kénnen die
Vorteile der raumsparenden Dampfturbinen erst
dann voll und ganz zur Geltung kommen, wenn
die zugehorige Kesselanlage eine entsprechend
geringe Ausdehnung verlangt. Kurze Dampf-
leitungen und ein Ubersichtlicher Zusammenbau
der gesamten Zentrale sind die weiteren Vorteile.

Die Verwendung von GrofRwasserraumkesseln
durfte unter diesen Verhéltnissen mehr und mehr
zurickgedrédngt werden zugunsten des Rdhren-

dampfkessels, der heute bis zu 485 gm Heiz-
flache in einer Einheit bereits gebaut wird. Dazu
kommt, dalR die Anlagekosten bei Verwendung

von GroBwasserraumkesseln bei gréBeren Zentralen
wesentlich hdoher sind gegentuber einer Anlage
mit Rohrenkesseln.* Unbestritten sind die Vor-

* Datier er berichtet in der ,Zeitschrift des
Vereins deutscher Ingenieure* 1902 S. 296, daB ein
Vergleichsprojekt fir eine Kesselanlage die doppelte
Zahl der GrofRwasserraumkessel gegeniber Wasser-
rohrkesseln ergehen habe; hierbei stellten sich die
Anlagekosten bei ersteren auf 2500000 Jt bei Anlage
der letzteren auf 825000 JI.
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teile, welche der GroBwasserraumkessel in bezug die Ersparnis an Kesselreinigungskosten, durch
auf bessere Verdampfung und Trockenheit des bessere Ausnutzung der Kesselanlage und durch

Dampfes gegeniiber dem Rohrenkessel bietet,
jedoch dirften dessen geringer Raumbedarf sowie
die hierdurch erzielte bessere Ubersichtlichkeit
der Dampfleitungen wund die vereinfachte Be-
dienung, ferner die geringen Anschaffungskosten
und die schnellere Betriebsbereitschaft in den
meisten Fallen zugunsten einer Anlage mit
Rohrenkesseln entscheiden. Auch sei daran
erinnert, daR der Wasserrohrkessel, was die
Verdampfung angeht, durch den Einbau eines
guten Uberhitzers wesentlich an Wert ge-
wonnen hat.

Gasfeuerung. Bei der Ausnutzung
der Abgase zum Heizen der Dampfkessel
bricht sich mehr und mehr die Erkenntnis
Bahn, daB durch eine gute Reinigung der
Gase die Okonomie der Anlage wesentlich
gewinnt. Die Stauhablagerungen schlecht
gereinigter Gichtgase beeintrachtigen die
W armedurchlassigkeil der Heizflache be-
deutend, so daR der Gasverbrauch f. d. Kilo-
gramm erzeugten Dampfes ein abnorm hoher
werden mufl, wenn der Kessel nicht oft und

durchgreifend gereinigt wird. Diese Reini-
gungen werden besonders lastig und teuer
bei RoOhrenkesseln, zumal wenn, wie fast

bei allen Neuanlagen, Uberhitzer eingebaut
sind, deren gutes Funktionieren madglichst
staubfreie Heizflachen zur Voraussetzung hat.
Eingehende Berechnungen und Kostenaufstel-
lungen far Gasreinigungen verschiedener
Systeme gibt Osann in ,Stahl und Eisen*
vom 1. Februar 1902," und zwar eine Gas-
reinigung sowohl fir motorische Zwecke als
auch fur Winderhitzer und Kesselbetrieb.*
Osann stellt fest, daR die Reinigungskosten
fir 1000 cbm Gas von 10 bis 16 g Staub
und 104 g Wasserdampf im Kubikmeter sich
auf durchschnittlich 20 Pfg. stellen bei einer
Reinigung bis auf 0,03 g im Minimum. Die
Kosten reduzieren sich, wenn die Reinigung
nur bis auf 0,3 g f. d. Kubikmeter getrieben
wird, was fur die Kesselfeuerung als
reichend gilt. Rechnet man mit einem Reini-

gungswert von 15 Pfg. fir 1000 cbm, so be-

deutet das eine Erhdhung von 0,15 Pfg. fur die
Erzeugungskosten einer Dampfpferdekraft und
Stunde (bei Annahme von 10 cbm Gasverbrauch
f. d. Pferdestarke und Stunde).** Die Wirtschaft-
lichkeit der Gesamtanlagen aber gewinnt durch

Abbildung 1.

aus-

* Siehe auch und Eisen* 1904 S. 1 und

S. 1012.

** Gruber-Teplitz rechnet mit 7 cbm Gasver-
brauch f. d. Pferdestarke und Stunde (,,Stahl u. Eisen*
1904 S. 14). Neuere RentabilitaitsrechnuDgen gehen
sogar auf 5 cbm Gasverbrauch, unter Annahme modern
eingerichteter und gut gewarteter Kessel- und Ma-
I ’sren.

,,Stahl

eine verbesserte Gasdkonomie.

Die Ausfihrung der Feuerungen selber ist be-
kannt und bietet wenig Neues. Man tut gut, einen
Teil der Kesselanlage wenigstens fir Kohlenfeue-
rung vorzusehen, um bei schlechtem Ofengang
eine Reserve zu haben; das ist um so wichtiger,
je mehr Gasmotoren angeschlossen sind, die unter

Kettenrostfeuerung in Verbindung mit einer

mechanischen Kohlentransport-Einrichtung.

allen Umstanden mit Gas versorgt sein missen.
Auch auf die MaBregeln zur Verhitung von Gas-
explosionen sei besonders hingewiesen; nicht
vorgekommen, daB eine Leitungs-
grélRten Teil der Zentrale tagelang

selten st es
explosion den
stillgelegt hat.

Allgemein sei bemerkt, daB die fur die Sicher-
stellung der elektrischen Kraftstation bendtigten
Reserven und sonstigen Einrichtungen mit Sorg-

falt studiert und ausgefihrt werden mussen, will
man vor Uberraschungen sicher sein. Verkehrte
Sparsamkeit oder Fliuchtigkeit in der Disponierung
rachen sich immer und kdénnen im vorliegenden
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Fall geradezu von verh&ngnisvollen Folgen werden,
da groRere Storungen in der elektrischen Zentrale
unmittelbare Betriebsstillstinde zur Folge haben
koénnen. Es laBt sich haufig beobachten, wie
Uppig beispielsweise die Geblasezentralen mit Re-
seiven versehen sind, wahrend es in der elektri-
schen Kraftstation in dieser Richtung am Notig-
sten fehlt.

Kohlenfeuerung. Die Anlage einer leistungs-
fahigen Kohlenférdereinrichtung, welche die ein-
zelnen Kessel versorgt, ist fir groBere Krafthéuser
mit zentralisierter Kesselanlage von nicht zu unter-
schatzender Bedeutung (siehe Abbildung 1 und 2).

Abbildung 2.

Die elektrische Kraftibertragung auf Huttenwerken.
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Aufzug gehoben wund gesenkt werden, hat fir
Neuanlagen nach Abbildung 2 allgemeinere Ver-
breitung gefunden.

Mechanische Kohlenbeschickungsvorrichtungen
fur die Rostfeuerungen selber kdénnen nur dort
groBere Betriebsersparnisse einbringen, wo Kohlen-
sorten gleicher KorngrofRie
verfeuert werden. Aber
selbst da 1aRt die dauernde
Zuverlassigkeit der mecha-

nischen Beschickungen
haufig so viel zu winschen
Ubrig, daB die herausge-

Zentrale von 10000 P.S. Gesamtleistung.

(Anordnung der Kohlen- und Asche-Férdereinrichtung fir das Kesselhaus.)

Liegt die elektrische Zentrale, wie es meist der
Fall ist, inmitten des Hochofenbetriebes, so lassen
die gedradngten Raumverhdltnisse die Anlage aus-
gedehnter Kohlenlager nicht zu; vielfach sogar
laBt sich eine Geleisanlage fur eine bequeme
Kohlenanfuhr nur sehr schwer anordnen. In
solchen Fallen leistet eine mechanische Forder-
anlage wertvolle Dienste, und zwar nicht nur flar
die Verteilung, als besonders auch fur die dauernd
gleichmaRige Heranschaffung des Kohlenvorrats.
Die unter Kesselhausflur angeordnete Aschenfdrde-
rung, bei der die Aschenwagen durch einen leichten

rechneten Ersparnisse bei der né&chsten grdéBeren

Reparatur wieder verausgabt werden, abgesehen
von den Schwierigkeiten, welche jede unvorher-
gesehene Stérung verursacht. Der elektrische

Betrieb hat an sich schon mit einer Menge be-
triebsgefahrdender Zufalligkeiten zu rechnen,
meist allerdings & conto Unverstandnisses; jede
VergréRerung der Unsicherheit durch Einbau
schwer zu bersehender Einrichtungen scheint
daher doppelt gewagt und [&4Bt sich doch nur
durch groBere Ersparnisse rechtfertigen. Der
in den Abbildungen 1 und 2 dargestellten Ketten-
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Abbildung 3.

rostfeuerung,* die eine groRere Verbreitung erlangt
hat, werden Verbesserungen nachgerihmt, welche
eine Plrhohung der Lebensdauer wie auch der Be-
triebssicherheit bezwecken. Der aus guf3eisernen
Gliedern bestehende umlaufende Kettenrost wird
oben und unten durch Walzen unterstitzt, die in den
guBeisernen Seitenrahmen gelagertsind. Die Haupt-
antriebswalze macht etwa 35 Umdrehungen stind-
lich. Der Kraftbedarf f. d.
Rost betrégt etwa /2 P. S.
Die Transportgeschwin-
digkeit ist regulierbar;
auch die Hohe der Kohlen-
schicht auf dem Rost laRt
sich einstellen. Der Zu-
sammenbau einer derarti-
gen Beschickungsvorrich-
tung mit einer hochgeleg-
ten Forderanlage ermdg-
licht einen Ubersichtlichen,
sparsamen Betrieb, den
Einbau einfacher und gut
durchgebildeter Konstruk-
tionen vorausgesetzt.
Uberhitzer. Dieso-
genannte Veredelung des
Dampfes ist fur die Wirt-
schaftlichkeit der Kraft-
station von gréBerer Be-
deutung, da nach dem
jetzigen Stande der Heil3-

* System Babcock und
TOcox.

Abbildung 4.

Die elektrische Kraftubertragung auf Hittenwerken.

Gleichstromzentrale mit liegenden Dampfdynamos.
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dampftechnik 8  bis
12 °/o vom Brennstoff-
verbrauch unmittelbar
gespart werden, ohne
daB Anlage- und Unter-
haltungskosten eine
nennenswerte Steige-
rung erfahren. Beiden
heute Ublichen Tem-
peraturen von héch-
stens 250 bis 300° G.
treten Schwierigkeiten
im Betriebe nicht mehr
auf, nachdem geniigend
Erfahrungen fur die
richtige Wahl der
Schmiermittel sowie fir
die Durchbildung und
Behandlung der Steuer-
organe und Stopfbuch-
sen vorliegen. Diejeni-
gen Uberhitzerkon-
struktionen sind vorzu-
ziehen, die eine leichte
Reinigung von Flug-
asche gestatten;dasgilt
insbesondere bei Gasfeuerung mitschlecht gereinigten
Abgasen, da Staubablagerungen eine gréRere Uber-
hitzung unméglich machen. Fur Dampfturbinen-
anlagen ist eine Uberhitzung schon deshalb zu
empfehlen, weil bei Betrieb mit nassem Dampf die
Laufrader eine groBere Abnutzung erleiden. Ander-
seits eignet sich die Turbine fir Betrieb mit Heil3-
dampf ungleich besser als die Kolbendampf-

Zentrale von 82000 .P.S. Gesamtleistung mit 5 Drehstrom-
Dampfdynamos zu je 4000 P.S. und 2 zu je 6000 P.S.
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maschine, da die Schmierung des Dampfes géanz-
lich entfallt, wahrend die Dampfverteilung nur
ein Steuerorgan mit einfachsten Formen verlangt.

Rohrleitungen. Die Anordnung der Rohr-
leitung hangt von den drtlichen Verhaltnissen ab;
die Disponierung muf so erfolgen, dal bei kurzen
und (dbersichtlichen Dampfwegen eine volle Re-
serve zur Verfugung steht. Die Ausfihrung der

Die elektrische Kraftibertragung auf Huttenwerken.
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Anlagen, welche mit HeiRdampf arbeiten, empfiehlt
es sich, die Uberhitzer ausschaltbar einzurichten,
so dal gegebenenfalls ein Betrieb mit gesattigtem
Dampf ermdglicht wird. Die hierdurch bedingte
Komplikation im Rohrnetz erfordert eine beson-
ders sorgféltige Durcharbeitung des Rohrplanes, der-
art, dal die Anzahl der bendtigten Fassonstiicke
und Ventile auf das denkbar kleinste MaR herab-

Abbildung 5.

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

letzteren muB die Madglichkeit bieten, daB jede
Kesselgruppe mit jeder Dampfmaschine in Ver-
bindung gebracht werden kann; bei auftretenden

Defekten
Hinderung

mufl der schadhafte Rohrstrang ohne
des Betriebes abgeschaltet werden
kénnen. Diese Bedingungen fuhren zur Anlage
von Ring- bezw. Doppelleitungen, die bei planvoll
durchdachter Ausfihrung neben einer Wirtschaft-
lichen Betriebsweise den schwierigsten Betriebs-

Verhéltnissen gerecht zu werden vermdgen. Fir

Ubersichtlichkeit
Gesamtanlage,

gemindert wird zugunsten der
und der Betriebssicherheit der
Auf eine sorgfaltig ausgefihrte, warmebestandige
Isolierung der Rohrleitung wird in den letzten
Jahren grofRter Wert gelegt, und zwar erstreckt
sich dieser Warmeschutz auch auf die Rohr-
flanschen und Ventile. Die Ausfihrung der letz-
teren fur HeiBdampfleitungen verlangt Spezial-
konstruktionen, die den hohen Temperaturen Rech-
nung tragen (GuBstahlkdérper mit Nickelsitzen).
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einer Wasserreinigungs- und
Vorwarmeeinrichtung wird in den Hittenzentralen
ausgiebiger Gebrauch gemacht. Der Vollstandig-
keit halber sei noch die Errichtung von Riuck-
kiihlanlagen erwéahnt, die auf wasserarmen Wer-
ken in gréRtem Umfang in Betrieb sind.

Das Dampfdynamo-Maschinen hau s.
Wahl der GroéBeneinheit. Die Bestimmung der
GrolRe der Maschineneinheiten hangt in erster
Linie von dem Umfang der Zentrale ab, weiter-
hin von der Art der Belastung (ob Tag- oder
Nachtbetrieb, ob lang andauernde Entlastungen,
ob in absehbarer Zeit Erweiterungen nétig
werden usw.). Unter Berucksichtigung dieser
Verhaltnisse bemiRt man im UuUbrigen die Einzel-
maschine so gro wie mdglich zugunsten ge-
ringer Anschaffungs- und Betriebskosten. Eine
vergleichende Kostenaufstellung fir eine Kkleinere
Kraftstation von insgesamt 1500 P. S. ergibt bei-
spielsweise das folgende Resultat:

Von den Vorteilen

Gesamtkosten der betriebsfertigen Anlage

a) bei Wahl von 3 Dampfdynamos
ZU 500 P.'S. etwa 300 000 JI
Wahl von 1 Dampfdynamo

von 1500 P. S..ii ,» 215000 JI

Die Erzeugungskosten fir eine Kilowattstunde

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

enthalten: die Kosten fur
und Maschinenanlage ein-
schlieRlich Fundamente und Gebaulichkeiten, be-
triebsfertig aufgestellt. Die Betriebskosten sind
die reinen Selbstkosten und sind aufgestellt unter
folgenden Annahmen:
300 Tage zu 24 Std. =

das Jahr.
Kohlenpreis =

Die Anlagekosten
die vollstandige Kessel-

7200 Arbeitsstunden fir

130 M fir 10t frei Kesselhaus.

In den gunstigeren Betriebskosten f. d. K.W.-
Stunde, erzeugt durch die groBere Maschineneinheit,
kommen die verringerten Ausgaben fir Amorti-
sation, Verzinsung und Bedienung, sowie die
bessere Brennstoffausniitzung unmittelbar zum
Ausdruck.

Selbstverstandlich wird man aus Riucksicht
auf Reserve eine 1500 P.S.-Zentrale nie in einer
Einheit ausfuhren; die angegebenen Zahlen sollen
nur zeigen, welchen EinfluR ganz allgemein die
Wahl der Maschineneinheit auf die Anlage- und
Betriebskosten der Kraftstation haben kénnen. Bei
groBeren Zentralen von beildufig 10- bis 15000 P. S.
tritt die Frage der GrdBenteilung in den Hinter-

grund; man wird eben da immer auf 2000 bis
3000pferdige oder auf noch groRere Einheiten
gehen.*

* Die Ausfuhrung von wesentlich groferen Ma-
schinen kann unter Umstédnden unbequem fir den Be-
trieb werden, da ja doch sobald eine derartige
Einheit abgeschaltet wird — eine ebenso groBe Reserve
«inspringen muR.

Die elektrische Kraftibertragung auf Huttenwerken.
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Weitgehender Erwdagung dagegen bedarf die
Teilung kleiner und mittlerer Zentralen, da, wie
aus den mitgeteilten Zahlen hervorgeht, die rich-
tige Wahl der Maschineneinheit die Kosten der
Energieerzeugung so unmittelbar beeinflut. Hier

fragt es sich: Sollen insbesondere die Reserve-
maschinen gleich groB mit den dbrigen Einheiten
genommen werden? Im allgemeinen sei hierzu
bemerkt, daR es ohne Zweifel vorteilhaft ist, die
ganze Anlage mit gleichen Einheiten auszubauen,
mit Rucksicht auf uUbersichtlichen Be-
trieb und Gleichheit aller Reserveteile, abgesehen
davon, daB ein Parallelbetrieb gleicher Kraft-
erzeuger am vollkommensten durchfihrbar ist.
Eine weitere Bericksichtigung miussen auBerdem
diejenigen Betriebs- und Belastungsverhéltnisse
finden, die zwar nicht h&aufig Vorkommen, die
aber, insbesondere bei reinen Walzwerksbetrieben,
die AuBerbetriebsetzung der Hauptkraftverbraucher
wahrend 40 bis 60 Tagen Jahr erfordern
(Sonntagsfeierschichten, groBere Reparaturen usw.).
In solchen Fé&llen ist es naturlich unwirtschaft-
lich, die paar benétigten Werkslattenbédnke sowie
den geringen Lichtverbrauch von einer grof3en
Maschine aus zu speisen. Wenn da keine Akkumu-

besonders

im

latoren vorhanden sind, empfiehlt sich die Auf-
stellung einer Kkleinen schnellaufenden Dampf-
dynamo; vielfach 1aBt sich auch bei getrenntem

Licht- und Kraftbetrieb die Lichtdynamo und die
Reserve-Kraftdynamo von einer Dampfmaschine
aus vorteilhaft betreiben. In jedem Spezialfall ist
es notig — wunter umfassender Wiurdigung aller
in Betiacht kommenden Verhaltnisse — , die Tei-
lung der Maschineneinheiten bei den Rentabilitats-
berechnungen eingehend zu prifen, da von der
richtigen Wahl die Okonomie der Kraftversorgung
bedeutend beeinfluBt wird. Ein derartig plan-
volles Vorgehen in dem Ausbau der Kraftstation
ist naturlich nur méglich bei gréferen Neubauten
oder Umbauten von Grund aus; bei einem Aus-
bau vorhandener Zentralen unter Benutzung der
bereits im Betrieb befindlichen Maschinen st es
bedeutend schwieriger und meist unméglich, die
Vorteile, die sich aus der Beschaffung gleich
grofler Maschineneinheiten ergeben, zur Geltung
zu bringen. Meist sind zwingende Grunde vor-
handen, die gréBeren Vorteile einer hdoheren
Kesselspannung oder eines verbesserten Maschinen-
systems bei den Erweiterungen zu verwerten.'

W ahl des Dampfmaschinensystems. Was
die Frage anbelangt, ob stehende oder liegende
Dampfmaschinen zur Ausfuhrung kommen sollen,
so sei daran erinnert, daB die stehende Maschine
bei geringerem Raumbedarf hohe Umdrehungs-
zahlen zuldBt, hingegen unibersichtlicher und
schwerer zu bedienen ist als die liegende Ma-
schine, die bei einfacherer Wartung eine schnelle
Demontage aller Teile ermdglicht. Diese Vorteile,
ebenso wie der geringere Dampfverbrauch, haben

i der liegenden Maschine (berall da eine groBe
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Verbreitung gesichert, wo die Platzfrage keine
wesentliche Rolle spielt, dagegen hohe Anforde-
rungen an die Betriebssicherheit und Einfachheit
der Anlage gestellt werden. Ob die Ausfuhrung
als Verbund- oder als Dreifach-Expansionsmaschine
erfolgen soll, hangt ab in erster Linie von der
zur Verfugung stehenden Dampfspannung. Bis
zu 10 Atm. empfiehlt sich noch die Verwendung
von Verbundmaschinen; bei groBeren Spannungen
kann der geringere Dampfverbrauch der Dreifach-
Expansionsmaschine ihre Verwendung zweckmaRig
machen. Man sollte sich aber bei dem Vergleich
vergegenwaértigen, daB zwar der Dampfkonsum
sich verringert, dagegen der Olverbrauch sich
bedeutend steigert; der Raumbedarf und der Preis
betragen vielfach das 1Vsfache von dem der
gleichwertigen Verbundmaschine, wahrend gleich-
zeitig die Anforderungen an die Bedienung wachsen.
Es empfiehlt sich daher die Ausfuhrung der
Maschine mit dreifacher Expansion erst bei Ein-
heiten uber 1200 bis 1500 P.S., und zwar auch
dann nur fur solche Betriebe, die mit durch-
gehender voller Belastung arbeiten. Dieser letzte
Punkt verdient besondere Beachtung fur diejenigen
Betriebe, in denen die Maschinen parallel auf die
Sammelschienen arbeiten, da bei weniger als der
halben Belastung die Dreifach-Expansionsmaschine
merklich unruhiger arbeitet, so daB Stérungen,
insbesondere in Drehstromzentralen mit stark
wechselnder Belastung, Vorkommen kénnen.

Neuerdings sind die Uberlastungsverhéaltnisse
der Dynamo durch die Verbandsvorschriften ein-
heitlich geregelt, und zwar sollen die Dynamos
25°/o ihrer Normalleistung wahrend einer halben
Stunde Uberlastungsfahig sein, ohne daR die zu-
lassigen Temperaturen Uberschritten werden. Bei
der getrennten Vergebung von Maschine und
Dynamo muB dieser Punkt Bericksichtigung finden,
damit die Uberlastungsfahigkeit der Dampfdynamo
auch wirklich ausgenutzt werden kann.

Es wirde zu weit fuhren, den konstruktiven
Aufbau der Dampfmaschinentypen sowohl wie
auch der Dynamos hier in allen Einzelheiten zu
besprechen. Es ertbrigt sich dies um so eher,
als die grundlegenden Details nach bewahrten
Ausfuhrungsformen sich als feststehend heraus-
gebildet haben und Gemeingut aller Maschinen-
fabriken geworden sind. In den Lieferungs-
bedingungen ist in jedem Fall auf eine besonders
gute Regulierfahigkeit sowohl fur die Dampf-
maschine, als auch fir die Dynamos Wert zu
legen, einmal um einen wirtschaftlichen Parallel-
betrieb aller Maschinen zu erzielen, und dann auch,
um Spannungsschwankungen Yom Netz fernzu-
halten. Die Erfiullung dieser fur einen ordnungs-
maéaRigen sicheren Betrieb wichtigen Bedingungen
gestaltet sich um so schwieriger, je grofer die
Belastungsschwankungen der einzelnen Energie-
yerbraucher und je geringer der Gesamtbelastungs-
ausgleich auf die Zentrale sich ergeben (z. B.
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reiner Walzwerksbetrieb mit elektrischem Einzel-
antrieb). Weiter unten werden im Zusammenhang
die Einrichtungen besprochen, die eine 6konomisch
gleichmaRige Zentralenbelaslung ermdglichen.
Was den Zusammenbau von Dampfmaschine
mit Dynamo anbetrifft, so haben sich auch hier-

Amerikanische Ofenkonstrulction usw.
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fur je nach Art und GroRe der Maschine ein-
heitliche Typen herausgebildet. Die Abbildungen
3 bis 6 lassen die charakteristischen Eigen-

schaften der verschiedenen Bau-

arten erkennen.

Systeme und

(Fortsetzung folgt.)

Amerikanische Oi'enkonstruktion unter besonderer
Berucksichtigung ihres Mauerwerks.*

Von Professor

M. H.! Ich bin der Aufforderung lhres Vor-
standes gern gefolgt, um Eindricke, die ich
letzten Sommer auf meiner Amerikareise erhalten
habe, lhnen mitzuteilen. Ich hoffe, daB sie
Interesse finden werden, gerade weil Sie un-
ausgesetzt mit den beim Ofenbau in der Eisen-
industrie maRgebenden Gesichtspunkten rechnen
auch oft raterteilend eingreifen und vor
Interesse daran haben, daR die
aufgebauten Ofen sich be-
widerstandsfahig und

miussen,
allem ein reges
aus ihren Ziegeln
wahren, im besonderen
haltbar sind.
Vorausschicken will

ich, daR ich die ameri-

kanische Eisenindustrie in Pittsburg und Um-
gebung, Buffalo, Duluth am Oberen See,
Milwaukee, Chicago kennen gelernt habe. Im

rauchschwarzen Pittsburg, dem Mittelpunkte der
amerikanischen Eisenindustrie, war ich zwei und
eine halbe Woche. Auf der Weltausstellung in

St. Louis, die im Ubrigen einen sehr guten
Eindruck machte, war das Eisenhlttenwesen
allerdings sehr schlecht vertreten. Abgesehen

von einem Walzwerk der Morgan Construction
Company war so gut wie nichts Bemerkens-
wertes da. Ein Beweis fiur die Eifersucht, Unter-
schatzung, ja geradezu Feindschaft, mit der der
amerikanische Osten den Westen betrachtet.
Bedeutungsvoll war aber die Ausstellung inso-
fern, als sie einen Einblick in die unermeRlichen
Naturschatze gestattete, die noch der Verwendung
harren. Die Ansicht, die man hier so oft hort:
~Amerika wird bald infolge der maRBlosen Ver-
schwendung seinen Reichtum verloren haben*,
ist zweifellos in ihrer Allgemeinheit irrig; denn
einmal ist es mit der Verschwendung gar nicht
so arg, da der Amerikaner schon in Ricksicht
auf die Ausbeutung des angelegten Kapitals
scharf rechnet, und dann ist eben auch ungeheuer
viel da, und es sind groBe Kapitalkrafte fort-
wéahrend dabei, neue Aufschlisse zu machen, wenn

* Vortrag, gehalten in der Jahresversammlung des

Vereins deutscher Fabriken feuerfester Produkte am
23. Februar 1905.

Bernhard Osann

in Clausthal.

sie dabei auch erst in Jahrzehnten auf Ausnutzung
rechnen kénnen. Ich habe mich nicht des Ein-
drucks erwehren konnen, dalR Amerika bei Ver-
teilung der Giulter, die ein Land reich machen,
besser abgeschnitten hat als Europa, auch gerade
in bezug auf Kohlen und Erze. Wenn man von
Verschwendung sprechen will, so muB man die
W aldverwiistung erwéahnen, die allerdings auch
in den Augen der gebildeten Amerikaner ein
Greuel ist und jetzt schon die schlimmsten
Folgen auf Klima und FluBschiffahrt gezeitigt
hat. Warum das so ist? Darauf einzugehen
verbietet mir der Rahmen des Vortrags. Ich
will Thnen ja von Ofenkonstruktionen berichten.
Zunéachst Hochofen.

Der Hochofenbau ist in Amerika seinen
eigenen Weg gegangen und man mufl anerkennen:
zielbewuRt und erfolgreich. So erfolgreich, daR
die alte Welt gerade in den letzten Jahren
vieles heriberholte. Auffallend ist, daR die
Hochoéfen in Amerika so gleichartig gebaut sind.
W ie bunt sieht es hier bei uns aus; allein die
vielseitig gestalteten Profile, dann der Aufbau,
GichtverschluR, Gertust und alles, was in der
verschiedensten Gestaltung sich dem Beschauer
darbietet. Ich habe in Amerika etwa 50 Hochdéfen
besichtigt. Uberall der hochliegende Tragkranz,
der Schachtpanzer, der oben den doppelten
TrichterverschluR und das Ende des Schréag-
aufzngs nimmt. Nur ganz vereinzelt, vielleicht
in vier Fallen, fand ich alte Gichttiirme mit
senkrechtem Aufzug. In Abbildung 1 sehen Sie
einen typischen amerikanischen Hochofen, einen
der zehn Hochéfen der Edgar Thomson Works
bei Pittsburg, die mit Ilomstead und Duquesne
zur Carnegie Steel Co. gehdren. In den 18 Hoch-
6fen dieser drei unmittelbar benachbarten Werke
haben Sie eine Roheisenerzeugung von rund
40 °/o der des deutschen Zollgebiets verkérpert.
Dieses typische Bild hat sich nun mit der Zeit
folgerichtig entwickelt. Ich will mit dem Schrag-
aufzng beginnen; der sitzt eben dem Amerikaner
in Fleisch und Blut. Ich habe ihn auch bei
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vielen Kupoléfen gesellen und dann auch bei
Eisenerzgruben am Oberen See im Mesabi- und
Vermiliongebiet; hier hat man aus Vorliebe fiir
die Schréagaufziige die sonst im Bergbau nicht
gut beleumundeten tonnlagigen Schéachte an-
gewendet. Das Fillen und Entleeren des meist
5000 kg fassenden FordergefalRes geht bei diesem
Schragaufzug denkbar einfach vor sich, das Ent-
leeren ohne jede Menschenhand, indem jedes
Rad auf einer Schiene lauft und die Schienen

oberhalb des Gichttrichters oder der Erztasche
bei den Gruben so gekrummt sind, daB der
Wagen sich schief nach unten stellt. Dieser

Schiefaufzug hat wahrscheinlich dem Hochofen

das Geprage aufgedrickt. Sie werden dies
bezweifeln, aber bitte folgen Sie  meinem
Gedankengange.

Das Bild eines Hochofens mit Schachtpanzer
kennen Sie auch, und haben es sogar noch vor
Augen, wenn Sie unsere alteren Hochofenanlagen
durchgehen, die keinen durchgreifenden Umbau
erfahren haben. Man hat aber in Deutschland
Uberall bei solchen Umbauten und bei Neuanlagen
die Anwendung des Panzers verworfen, dafir Ban-
der um das freistehende Mauerwerk gelegt, letzteres
durch Entfernung des Rauhgemauers verschwéacht
und die Last der Gichtplattform mit allem Zu-
behér auf ein selbstdndiges S&ulengeriist gelegt.
Dies alles geschah in der Erwégung, daBR das
Rauligoméduer unnitz war in bezug auf Halt-
barkeit des Kerngemauers, und weil man sich
Uberzeugt hatte, dall der Mehr-
verlust an Warmeausstrahlung
dem Hochofengange nichts
schadet. Letzteresistja zweifel-
los richtig; ob das erstere auch
richtig ist, dariber [&4B8t sich
streiten. Tatsache ist, daR der
Amerikaner nicht den Weg
dieser Erwédgung gegangen ist;

er hat alles beim alten ge-
lassen und nur den Begriff
Rauhgemé&uer beseitigt durch

Verschmelzung mit dem Kern-

mauerwerk. So ist das fur

amerikanische Hochdéfen cha-

rakteristische starke Schacht-

mauerwerk entstanden. In un-

serem Falle haben sie eine mitt-

lere Starke von etwa 1400 mm,

wahrend wir nur etwa 800 mm

anwenden. Zwischen Panzer

und Mauerwerk befindet sich

eine Schicht von etwa 60 mm granulierter

Schlacke, und zwischen der Gichtplattform auf

innen angesetzten Konsolen und der Schacht-

mauerkrone sind 220 mm Zwischenraum gelassen,

um dem Wachsen Rechnung zu tragen.
Berechnet man nun die Einwirkung seitlicher

Kréafte, wie sie durch Winddruck und hauptséach-
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lich durch die Horizontalkomponente des be-
lasteten Schiefaufzugs gegeben sind, so kommt
der Nutzen des starken Mauerwerks und des
Panzers zur vollen Geltung. Diese Seitenkrafte
werden spielend ohne weiteres aufgenommen,
wéhrend sie bei unserer deutschen Konstruktion

Abbildung 1.

allein durch die Standfestigkeit des Gerlstes auf-
genommen werden mussen, das dadurch auBer-

ordentlich teuer wird; denn gerade die Hori-
zontalkréafte bedingen bei S&ulenkonstruktionen
sehr groBe Widerstandsmomente und Kkraftige

Noch ein weiterer Vorteil wird
dalR die Abnutzung des Mauer-

Verstrebungen.
dadurch erreicht,
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werks sehr weit schreiten kann, ohne zum Er-
liegen des Hochofens zu fuhren. Auf der Ab-
bildung, die eine Kopie darstellt, deren Original
ich selbst auf dem Edgar Thomsonwerk empfangen
habe, geht die eingezeichnete Ausfressung (Abbil-
dung 2) so weit, dall sie 40 % der Mauerstarke
ausmacht. Sie sehen auch hier wieder deutlich
die beiden Zerstérungszonen: eine untere, ver-
anlaft durch Einwirkung von Alkalien, wahr-
scheinlich Cyanalkalien, und eine obere durch
Kohlenstoffau88cheidung.

In bezug auf die Rast besteht in Amerika
allgemein die Anordnung, daB das Rastmaner-
werk ohne weiteres an das Schachtmauer-
werk angegliedert ist, wahrend bekanntlich
Deutschland meist ein Spielraum gelassen
wird, so daB sich das Rastmauerwerk frei und
unberuhrt ausdehnen kann. Diese abweichende
Anordnung bedingt in Verbindung mit der
groBen Schachtmauerstdrke eine hohere Lage
des Tragkranzes bei amerikanischen Hochdfen
und diese wieder einen grofen Durchmesser des
Kreises, der durch die Tragkranzsdulen gelegt
wird; dadurch entsteht der Vorteil, daR letz-
tere weniger die Zugénglichkeit von Rast und
Gestell verwehren wund der Hochofen auf der
breiten Basis standsicherer ist. Sonst bestehen
keine besonderen Unterschiede. Es gibt auch
wie bei uns gepanzerte und ungepanzerte Rasten.
Der Gestellpanzer ist zuweilen Ubereinstimmend
mit dem wunsrigen aus Blech hergestellt, meist
aber aus auferordentlich schweren guBeisernen,
schrédg gestellten Platten, die den Eindruck des
Unterbaues eines Panzerturmes erwecken und
durch eingegossene Rohre gekuhlt werden. Die
Verbindung geschieht wunter Anwendung un-
bearbeiteter Falzflachen durch schwere Schrauben-
bolzen. Die Kiuhlkéasten der Rast sind samtlich
konisch gehalten, um das Auswechseln
leichtern. Der Bodenstein wird ebenso wie bei
uns aufgebaut. Beziglich der Steinformate fur
Gestell, Rast und Schacht will ich mitteilen,
daB der amerikanische Hochofenmann ein ent-
schiedener Freund Kkleiner Formate ist. Die
Horizontalen in Abbildung 2 deuten eine Stein-
schichthéhe von 67 mm an. Die ubrigen Ab-
messungen werden kaum groBer sein als die ge-
wohnlicher Normalziegel. Abgesehen davon
verschafft man sich weitere Erleichterungen da-
durch, daR man die Innenlinien des Schachtes
und der Rast einfach als Treppenlinien ausfihrt.
Kohlenstoffsteine habe ich nicht angetroffen. In
der Literatur fand ich dagegen einen Hinweis,
der allerdings nichts Neues bringt, sondern
das bestatigt, was ich vor zwei Jahren an der-
selben Stelle dargelegt habe.* Auf den Werken
zu Steelton hat man die gepanzerte und gut
mit Spritzwasser gekihlte Rast 230 mm

in

Zu er-

nur

* Vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1903 S. 823.
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stark im Mauerwerk gehalten. Bevor dieses

Mauerwerk génzlich zerstdrt ist, hat es sich

schon dicht und stark mit Kohlenstoffmasse be-

legt, die eine spiegelglatte Oberflache gibt.*
Ich hatte Gelegenheit, die Ansicht eines her-

vorragenden amerikanischen Hochofenmanns lber

Haltbarkeit des Hochofenmauerwerks zu hdéren:

.,Beim Anblasen®, sagte er, ,suche ich den

Ofen zu glasieren, d. i. durch Anwendung sehr

hoher Temperatur bei kalkiger Schlacke eine

sehr widerstands-

fahige Haut zu

erzielen. Geschieht

dies nicht, so st

eine lange Htitten-

reise in Frage ge-

stellt.“  Ahnliche

Bemerkungen fin-

den sich in der

Literatur. Kenne-

dy, hervorra-

gender Hochofen-

konstrukteur, hat

geradezu gefrittete

Steine flur die obe-

ren 4 m des Schach-

tes es ist dies

die Kohlenstaub-

zone gewahlt.

Abgesehen davon

werden Sie den

Ausdruck ,glasie-

ren“ nicht wortlich

zu nehmen haben.

Der Ausdruck be-

weist aber, daB

der amerikanische

Hochofenmann sein ~

Heil in der Dich-

tigkeit des Steines

sucht. Ich habe

Uber den Tonerde-

gehalt nichts er-

fahrenkdénnen, muR
aber annehmen,daR

ein

A il ung 2.

die Frage nicht im

Vordergrinde der Erwagungen steht. DaR mein
Gewahrsmann kalkige Schlacke fuhrt, geschieht,

damit das Roheisen bei dem heiBen Gange nicht

zu viel Silizium aufnimmt — es handelt sich
um Bessemerroheisen.

Ergibt sich nun bei diesen in Amerika
herrschenden Ansichten Uber den Hochofenbau
ein vorteilhaftes Bild? Ich meine, daB ich ohne
Bedenken ,Ja“ sagen kann. Wenn man ein-
wandfrei zuverlassig erfédhrt, daB Hochofen-

Tageserzengungen von andauernd 550 bis 600 t

* Vergl. Campbell: ,lron and Steel“, 2. Auf-
lage S. 59 (New York und London 20 Bucklersburg).
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(von Einzel-Tagesleistungen, welche die Ziffer
830 t erreichen, ganz abgesehen) bei sechs-
jahriger Hochofendauer anstandslos erreicht wer-
den und daB Erfahrungszahlen, die in den drei
groflen Werken der Carnegie Steel Co. bei
Pittsburg gesammelt sind, die Erzeugungsmenge
von 1000 000 t fur einen Hochofen als normal
kennzeichnen, — es bedeutet dies eine etwa
funfjahrige Hochofenreise —, so bekommt man
Achtung vor der amerikanischen Hochofentechnik,
auch wenn man die ganz hervorragende Koks-
beschaffenheit und den hohen Eisengehalt der
Erze bertcksichtigt. Zum Teil kommt dieses gin-
stige Ergebnis allerdings auf das Konto der
groRen Geschwindigkeit, mit der die Beschickung
im Hochofen niedersinkt, und daB sich nicht solche
Stanbmagazine bei der Schlankheit der Profile
bilden konnen, wie wir sie
Minettebezirk kennen.

beispielsweise im
Zum andern Teil wird
man die Bauart des Ofens als Ursache heran-
ziehen missen und seine groBe Standfestigkeit,
die auch bei starkor Ausfressung des Mauer-
werks und bei schwerem Hangen ihre Schuldig-
keit tut.

Stellen wir weiter in dieser
einen Vergleich der Kosten an, so ergibt sich
das folgende Bild: Der amerikanische Hocli-
ofenbau hat als Mehrkosten die Ausgabe fur das
viel starker gehaltene Schachtmauerwerk und
den Panzer zu verzeichnen, dafir fallen Bander-
armierung und Hochofengerist fort. Rast und
Gestell stellen sich hiben und druben ziemlich
gleich. Die Kosten des Panzers und die der
Badnderarmierung werden sich ebenfalls ungefahr
die Wage halten, und wenn auch wirklich der
Aufbau des Panzers sich teurer stellen sollte,
so bleibt der Panzer fur mehrere Huttenreiseu
bestehen, wéhrend dies fir die B4nderarmierung
nur in beschrédnktem Sinne zntrifft. Der Mehr-
aufwand an feuerfestem Schachtmauerwerk wirde
fur den in der Zeichnung dargestellten Hoch-
ofen etwa 260 cbm ausmachen, die bei 115
Einheitspreis 30 000 JC kosten. Dagegen steht
die langere Huttenreise und der Fortfall des
Hochofengeristes. Dieses letztere wird gerade
bei hohen Ofen und ganz besonders bei An-
ordnung der Schiefaufziige sehr kostspielig, weil
das Eigengewicht des Hochofens bei der Auf-
nahme der Horizontalkréafte auBer Ansatz bleibt.
Alles dies stellt die Kostenrechnung des amerika-
nischen Hochofens gunstiger.

Nun, m. H., die Zeit, in der die amerika-
nischen Schiefaufziige und selbsttatigen Be-
schickungsvorrichtungen als Neuheit in Deutsch-
land eingefihrt wurden, liegt etwa 6 bis
8 Jahre zuriuck. Wahrscheinlich h&atte man da-
mals besser getan, mit den Scliiefaufziigen auch
die Panzeranordnung und einiges Andere zu
Ubernehmen; man héatte sich die Sache erleich-
tert und wahrscheinlich manche schlechte Er-

Erdrternng
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fahrung und Anlagekosten gespart. Inzwischen
hat man aber in Deutschland weitere Fort-
schritte gemacht. Man hat Schachtkiuhlungen
herausgebildet, die Anwendung der Kohlenstoff-
steine in grofRartiger Weise geféordert und in
der Burgerschen Konstruktion einen ganz eigen-
artigen Weg betreten. Weiter gibt uns auch
die hochentwickelte Gichtgasmotorentechnik ein
Ubergewicht, so daB nach meinem Ermessen der
amerikanische Hochofenmann zum mindesten
ebensoviel von dem deutschen lernen kann wie
umgekehrt. Lassen Sie uns aber dariber nicht
weiter nachdenken, sondern nur willig das Gute
das amerikanische Fachgenossen geleistet haben,
anerkennen, und das, was wir voraus haben,
beibehalten.

Ich  komme nunmehr zu den Flammodfen.
Erwarten Sie nicht eine Beschreibung aller hier
aufzuziahlenden Ofen. Ich will nur einige all-
gemeine Gesichtspunkte erdrtern. Es wird dies
entschieden erleichtert, da sich in Amerika Kon-
struktionen mit typischen Kennzeichen heraus-
gebildet haben, die immer wiederkehren und ein
gewisses Mal von Gleichartigkeit erzielen, das
wir nicht kennen. Dies trifft besonders fur die
Verankerung zu, fir die Turarmaturen und dann
auch fur die Anlage der Regeneratoren. Letz-
tere legt der Amerikaner nie wunterhalb des
Ofens an, sondern nebenstehend an der Riuck-
seite unterhalb der Beschickungsbihne. Die
Vorteile leichter Zuganglichkeit, Unabhéangigkeit
und geringerer Tiefe der Baugruben fallt so-
gleich ins Auge. GroBerer Grundflachenbedarf
macht sich entweder gar nicht oder in einer
den Vorteilen nicht gleichwertigen W eise geltend.
In Pittsburg und umliegenden Orten, auch von
Pennsylvanien nach Ohio und Indiana Uuber-
greifend, werden die Flammdfen mit Naturgas
betrieben, das in langen Rohrleitungen aus
Bohrléchern herangefihrt wird und auch far

Koch- und Beleuchtungszwecke einzelner Stadte
dient. In Pittsburg und Vororten gibt es nicht
einen einzigen Martinofen oder W&rmofen, der

mit anderem Brennstoff wie Naturgas ausschlie-
lich betrieben wird. Dies erklart den groRen
Umfang der amerikanischen Martinofentechnik,
wenn man die Erzeugung aus dem Martinofen
und die aus dem Konverter nebeneinander stellt.
W ie lange dieser grofRe, reich gespendete Schatz
im Innern der Erde noch vorhalt, dariber ver-
lautet nichts Bestimmtes. Angeblich soll er un-
erschépflich sein; aber die Geheimtuerei in
dieser Sache wund die neuerdings eingefihrte
sorgfaltige Verhutung von Verschwendung lassen
eine entgegenstehende Ansicht zu.

Solche Martin- und Warméfen besitzen nur
Luftkammern; das Gas wird durch Rohre un-

mittelbar in die Zige des Ofens ohne Vor-
warmung eingefuhrt. Aber auch bei Martin-
o0fen, die Generatorgas benutzenM missen, wie
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die der Lackawanna Steel Comp, bei Buffalo  stellt. In dieser Zeichnung sehen Sie auch die
finden wir die Kammern hinter dem Ofen. Die vyerschiedenen feuerfesten Baustoffe Dolomit,
Flhrung der Zige ist einfacher als bei unseren  Magnesit und Chromitdargestellt. Das Gewdlbe
Martinéfen, wie Abbildung 3 darlegt, welche steht in Silikasteinen, die Steine zur Fullung
einen 50 t-Ofen in Homestead bei Pittsburg dar-  ger Wande sind nicht Silikasteine und scheinen
nicht von beson-
ders guter Beschaf-
fenheit zu sein.
Man legt keinen
groBen Wert auf
ihre Haltbarkeit,
und ich habe sehr
viele Martindéfen
gesehen, die wé&h-
rend vollen Betrie-
bes ausgebessert
wurden, indem ein-
fach neue Steine
ohne jeden Mortel-
verband eingesetzt
wurden. Zwischen
den Fugen blickte
man in die Glut
des Innern. Dieses
wird Tlhnen aller-
dings unverstédnd-
lich sein, wenn Sie
nicht die eigen-
artige Veranke-
rung der Flamm-
ofen kennen, die
sich bei Martin-
ofen, Warmofen
und GieBereiflamm-
ofen wiederfindet.
Der Ausdruck .Ver-
ankerung*“ paBt gar
nicht mehr. Die
Ofen erhalten ein
regelrechtes eiser-
nes Fachwerk, das
oben unabhé&ngig
von den Wanden
die Widerlage des
Gewdlbes auf-
nimmt. So erklart
sich die Maoglich-
keit des einfachen
Auswechselns der
W ande. Unwillkir-
lich muR man an
die Eisengeriste
der amerikani-
schen Geschafts-
hauser denken, die
auch Decken- und
Dachkonstruk-
tionen aufnehmen,
bevor die Umfas-
sungsmauern fertig
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sind. Ein
Einfachheit,

solches Ofengernst stellt in seiner
in der Vermeidung von bearbeite-
ten Teilen wund in seiner Dauerhaftigkeit ein
Kunstwerk dar. Man sieht niemals verzerrte
schiefe und ausgebogene Umrisse, die man hier
so oft antrifft. Das Gerust |48t sich auch
leicht fur jeden Ofen entwerfen; man muB
es folgerichtig nur zuerst und dann erst das
Mauerwerk aufzeichnen. Sie sehen eine Anzal
von *-Tréagern ausgelegt, verbunden durch zwei
lange C- oder I-Trager, anschlieBend an diese
saulenartig gestellte | - Trager, welche die
Querverankerung aufnehmen, indem immer zwei
nebeneinander gestellte Trager den Anker zwi-
schen sich durchgehen lassen. Diese Trager
sind durch guBeiserne Platten, durch die (haufig
wassergekihlten) Schwellensticke und Rahmen-
sticke der Arbeitstiren verbunden und weiter
oben durch kraftige Winkel oder wungleich-
schenklige U-Eisen, welche die Widerlager des
Gewdlbes tragen, verbunden. AuBerdem sind
die Ecken durch gufleiserne gegenseitig ver-
ankerte Winkelsticke versteift. Alte Eisen-
bahnschienen werden nicht zur Verankerung be-
nutzt, sondern nur |-, L- und fir die Wider-
lager Winkeleisen mit so langen Flanschen, wie
wir es nicht kennen.

Die Haltbarkeit der Martinéfen steht, was
das Mauerwerk angeht, hinter der unserer
Martin6fen zurick. Der amerikanische Stahl-

werksmann sieht vor allem auf hohe Erzeugungs-
ziffern und wird sich huten, durch starke Be-
tonung der erreichten Chargenzahlen das Per-
sonal kopfscheu zu machen, gerade wie er auch
einen sehr groBen Walzendenabfall mit in den
Kauf nimmt, der auf undichte Képfe zurick-
zufihren ist. An Chromit und Magnesit wird
nicht gespart. Die kippbaren Martinéfen konnten
bei dieser Anwendung des Ofengeristbaues ver-
haltnisméaRig leicht entstehen. Ubrigens sind
diese letzteren nicht so hé&ufig anzutreffen, wie
man geneigt ist anzunehmen. Ich habe etwa
100 Martindfen gesehen, unter diesen nur einen
einzigen Kippofen, einen Talbotofen fur 200 t

Die Eisenindustrie des Minettebezirks.
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Inhalt, der aber, obwohl der Boden durch
riesige Kastentrdager versteift war, fortwéahrend
Reparaturen erforderte und auch im ({brigen
einen vollstdandigen MiRRerfolg bedeutete. Eine
interessante GieBerei - Flammofenkonstruktion
denke ich demnachst in ,,Stahl und Eisen*“ zu
verdffentlichen. Auch hier findet sich das Eisen-
gerust in &hnlicher Weise wie bei dem Martin-
ofen ansgefiihrt, ein der Anpassungs-
fahigkeit der Konstruktion.

In amerikanischen Walzwerken
neuerdings StoBdfen unmittelbar vor das erste
W alzgeriist gelegt, so dalR das hinausgeschobene
Stuck unmittelbar und ohne Richtungsverande-

Beweis

findet man

rung in das Kaliber eingefihrt wird. Ich habe
diesen Ofen flichtig skizziert, um Ilhnen ein
Beispiel dafir zu geben, was ein geschickter
Konstrukteur leisten kann, wenn er den Ofen
gewissermaflen als eisernes Fachwerksgeb&aude
denkt, wund hernach mit feuerfesten Steinen
aussetzt. Bei diesem Ofen (der Morgan Con-

struction Go.) wird das Walzgut oben in Gestalt
von 10 m langen Knuppeln eingestoen und bei
jedesmaligem EinstoB um eine Knuppelbreite
vorwartsgeschoben. Die Schwierigkeit war nun,
diesen Ofen bei 10 m Widerlagerweite zu Uber-
wolben. Es ist dies geschehen,
gekuhlte Rohre, mit feuerfesten Formsteinen um-
kleidet und an kraftigen Tragern mit Bandern
aufgehangt, die Widerlagsflachen fir eine Anzahl

indem wasser-

Gewodlbe abgeben. Wie wichtig richtige Kon-
struktion und zuverldassige Verankerung ist, auch
gerade im Hinblick auf Beméangelungen, welche
das die Steine liefernde Werk treffen konnen,
brauche ich lhnen als erfahrenen Mannern nicht
zZu sagen. Helfen Sie auch dazu beizutragen,
daB wir in Schule und Leben Manner heran-
bilden, die, unbeschadet der deutschen Grind-
lichkeit, offenen praktischen Blick haben. Wir

kénnen da manches von unseren amerikanischen
Fachgenossen lernen, ohne eine EinbuBe an dem

zu erleiden, was wir voraus haben.

* Eine Abbildung ist in ,,Stahl und Eisen* 1901
S. 1031 wiedergegeben.

Die Eisenindustrie des Minettebezirks.

(Hierzu

Der groRBartige Aufschwung, den das Eisen-
gewerbe in Lothringen, Luxemburg und Ost-
frankreich nach AufschluR der ausgedehnten
Minettelager genommen hat, lenkt mehr und mehr
die Blicke weiter Ki'eise auf dieses wichtige Ge-
biet, auf dessen Eisenerzforderung die Zukunft
unserer vaterlandischen Eisenindustrie beruht.

Tafel XI.)

Wir freuen uns, in der diesem Heft beigefligten
Karte und den nachstehenden Tabellen unseren
Lesern eine Ubersicht (ber die Eisenindustrie
des Minettegebiets geben zu kénnen, welche auller
Lothringen und Luxemburg auch das angrenzende
Longwyer und Nancyer Erzbecken (nach dem
Stande vom 1. September 1904) umfaBt.
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632 Stahl und. Eisen.

Uber Anreicherung von Eisenerzeti.

25. Jahrg. Nr. &

Uber Anreicherung- yon Eisenerzen.

Von Dr.

ing. Weiskopf in Hannover.

(SchluB von Seite 475.)

Grondal-Separator Typ Nr. 3 (Ab-
bildung 10 und 11). Dieser Separator ist erst
in neuester Zeit zur Ausfihrung gebracht worden

und besieht aus einem Elektromagneten, der auf
Abbildung 10.
einer vertikalen Sé&ule gelagert ist. Die Enden

der Magnetpole sind zugespitzt. Um diese Polenden
rotieren Zylinder aus nicht magnetisierbarem Ma-
terial, in welchem (analog wie im Grondal-Typ Nr. 2)
Eisenlamellen eingelagert sind. Das aufgeschlammte

Erbaut
im Separatortyp
Jahre
Aufbereltungsanstalt in Herréang 1894 Monarch
dieselbe umgebaut . 1896/97 n
abermals umgebaut 1898/99
in Betrieb gesetzt und neuen
Separator eingebaut . 1902 FrOding
,, in Svarton bei Lulea 1897 Monarch
. in Bagga 1897/98 Grondal
in Strassa.. 1898
» »
« in Klucka .. 1899/1900
in Persberg ... 1900/01
n iN ROM M € .o 1901 n
» in Bredsjo 1900/01 n
in Blotherget 1902

Rohgut wird durch einen aufgehenden W asser-
strom in den Apparat geschickt, und unter dem
magnetischen EinfluR der Lamellen werden die am

Abbildung 11.

starksten magnetischen Erzteilchen aus dem Wasser
gehoben und haften an dem Zylinder fest, wéh-
rend das Unmagnetische zu Boden fallt. Die
magnetischen Produkte werden von dem Zylinder

fortgefuhrt und fallen ab, wenn sie genligend
Verarbeitetes M aterial
Er- Roherz
haltene enthaltend:
Korn-
68 Art a
e
»9”’ 5 o o Js
in mm w £ S (?}
°lo % °lo
8 45 0,003 2,0
3 Pjroxen und granathaltiger - - -
1 Magneteisenstein
1 _ _ —
2 Gelllvara-Erz 68 1*0 -
9 Eisenerz mit Blutstein, Quarz,  30—40 _ —
Amphibol
1 Haldenerze 36,8 0,014 0,11
(77 0/0)
0,15 Armes Eisenerz mit Blutstein 38—89 — —
5 Haldenerze 15—20 —
0,2 Erze aus Dalarne 22-25 - -
1,5 Haldenerze 45,3 0,0083 0,198
0,5 Schwarzen 47,4 0,72 —
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weit von dem Magnetpol entfernt sind. Die entfernt werden, wenn der Apparat gereinigt
schwachmagnetischen Produkte werden nur bis werden soll.
auf die Oberflache des Wassers gehoben und Untenstehende Zusammenstellung gibt die Re-

von einem darauf geleiteten Wasserstrom in ein sultate der magnetischen Erzanreicherung auf
besonderes Gerinne gefihrt wund daselbst als den verschiedenen derzeit im Betrieb befindlichen

Mittelprodukt aufgesammelt. Dieser Separator soll Aufbereitungsanstalten wieder.

in llerrang ganz besonders gute Resultate ge- In Langban, Risberg, Kantorp, Striberg und

liefert haben. Kallmora sind Erzaufbereilungsanlagen nach dem
Zum SchluB findet ein Apparat Erwdhnung, hydromechanischen Prinzip eingerichtet. Das

der den Zweck hat, den Magneteisenstein aus nachfolgende Schema zeigt den Stammbaum
dem bei der Zerkleinerung entstandenen feinen eines Verarbeitungsganges bei der magnetischen
Staub, welcher schwer getrennt werden kann, zu  Scheidung und gewéahrt einen Uberblick, welche
ziehen. Der sehr ‘einfache Apparat (Patent Operationen ein nur einfacher magnetischer Scheide-
Grondal-Craelius) besteht aus einem schwachen prozelR erfordert.
Elektromagneten, welcher in einem gewd6hnlichen

kegelformigen Behdlter liegt, durch welchen das Imh?m
schlammhaltige Wasser durchgeht. Unter der Gates-Zerkleinerer
Einwirkung der magnetischen Intensitat werden ' I
die magnetischen Teile aus dem Wasser ge- Kugelmihle miitlmm-Sleb
zogen, sammeln sich an den Polenden und fallen . .
nachher in den Boden des GefaBes. Der un- >1,Inm <_1Imm
magnetische und spezifisch leichtere Schlamm J

7

jedoch flieBt unter Zuhilfenahme eines von unten Grondal-Separator Nr. 1 und 2

kommenden W asserslromes weg. Die Geschwindig- |
keit des Wasserstromes kann entsprechend ver-
mehrt oder vermindert werden. Abbildung 12
gibt von der Konstruktion des Apparates eine Setzmaschinen
Vorstellung; er ist eine Kombination des Spitz-
kastenprinzips und der magnetischen Scheidung.

i " — i
Magnetisches Unmagnetisches

. X K Blutsteinschlleg Abfall
A ist der Elektromagnet mit zwei Polen B; unter
jedem befindet sich ein konisches GefaR G (Spilz- Der Wert der in technischer Beziehung so
kasten), D ist die Einlaufrinne fur den Schlamm, interessanten Arbeit von Professor Petersson wird

E die Ablaufrinne fur den Abgang, F das Zu- wesentlich beschrankt durch das Fehlen jeder An-
laufrohr fur das Wasser, G das Ablaufrohr gabe Uber die wirtschaftlichen Betriebsergeb-
fur das fertige Produkt. Die Rohre F und G nisse. Man findet keine Mitteilung daruber,
sind mit Regulierungsventilen versehen; H kann wie hoch sich die Kosten f. d. Tonne aufbe-

magnetischen Eisenerzanreicherung.

Erzeugte Produkte Si tD
o —
Schlleg Abfall o a 95i
u a
enthaltend: enthaltend B us t ‘ si®
a > g v H @
Menge a 0 Menge a « f.d. Tag f.d. Woche « W —=o >
o si12 12 - 5 05 sm 00 B o
i* #o 3 2A X in oo W | a w > 3 E >
@® © E Uj-0 <
Vo °o °lo °/c °fo e/ t t P.s 1
50—00 60 0,003 0,5 50—40 15 - - 10 800 10 2G0 1350 - 8—10 100
_ _ — . — — _ _ _ _ R _ _ _ _ m — _
_ _ B _ _ u. B . ~ _ _ _ _ B B
pa06
85,1 70 0,127 14,9 25,5 13,7 - _ 2000—2500 _ 230 — _ 7 100
03,7 60—62 - - 36,8 - - - - ~ - — — 1,12 8-10 35
45,5 61,58 0,006 0,045 54,5 12 - - 30—40 - 17 30-35 150—200 0,3 1,7 30
45,9 58—59 — — 54,1 12,7—14,6 - — 20 — 6 20 200 0,83 8,5 —
21 57 - - 79 - . . 25—30 8 55 200 114 5—7 30
f.d. Separa-
tor u. Stunde
60-64 10,6 0,25 14 60 600 12 3 85-90
1901 « 62,0 33,5
1902 ss 48,6 64 0,0023 0,082 40—50 7 0,0024 0,296 30,8 — 4 40 - - - -

68 0119  _— . 71-—875  _ _ 45 _ 8 55 500 - 2 220
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reitetes Erz stellen. Die Anreicherungsresultate,
bezogen auf die Erhdhung des Eisengehalts und
Erniedrigung des Gehalls an unldslichem Rick-
stand oder der schéadlichen Bestandteile, und die
Mitteilung des Aufbereitungsverlustes allein ge-
nigen nicht, um die praktische Brauchbarkeit
eines Apparats fir die magnetische Aufbereitung
von Eisenerzen zu zeigen. Nicht der Appa-
rat ist der beste, welcher die hdchste Anreiche-
rung im Eisengehalt ergibt, sondern derjenige,
welcher bei noch befriedigenden Leistungen am

billigsten arbeitet. Es ist durchaus nicht
ndtig, den hochst erreichbaren Eisengehalt zu
erzielen, es muR vielmehr diejenige Grenze ein-

gehalten werden, bei welcher der Hochofen als
D

Abbildung 12. Lnwl,

A . r

billiger arbeitender Aufbereitungsapparat in seine
Rechte treten kann. Fir den Hochofenbetrieb
ist eine gewisse Menge schlackenbildender Bestand-
teile durchaus notwendig, und die Erfahrung muR
jedesmal die Grenze festsetzen,
Eisengehalt eine Aufbereitung richtig erscheint.
Die Verfeinerung eines so billigen Produktes,
wie es das Eisenerz sein muf}, hat mit zwei Fak-
toren zu rechnen: 1. mit den Betriebskosten des
Verfahrens (einschlieflich Amortisation der An-
lage), 2. mit dem Gewichtsverlust bei der Auf-
bereitung. Wie das obige Schema zeigt, sind fur
die magnetische Aufbereitung eine Reihe Kkost-
spieliger vorbereitender Prozesse notig, ehe die
eigentliche Scheidearbeit ausgefihrt werden kann :
Zerkleinerung, Trocknen, Sichten, Entstauben und
zum SchluR die Brikettierung der feinen Eisen-
erzprodukte. Die Gewichtsverluste spielen bei der
Aufbereitung wirtschaftlich die groRRte Rolle; je
armer das Roherz und je gelungener der Effekt

bis zu welchem

Uber Anreicherung von Uisencrzen.

25. Jahrg. Nr. O

der Aufbereitung ist, desto hoher ist der Abfall,
welcher bei der Anreicherung eines Erzes von
35 jo auf 60 % Eisen mit mindestens 50 jb an
Gewicht angenommen werden muf3. Demgemaéf

verdoppeln sich auf die Tonne aufbereitetes Erz
berechnet in allen Operationen die Herstellungs-
kosten.*

Der Referent hat in der ,,Zeitschrift fur prak-
tische Geologie”“ XIl. Jahrgang Méarz 1004 Heft 3
an einem konkreten Beispiel eine derartige Be-
rechnung fur die Verhé&ltnisse der Eisenerzvorkom-
men in Dunderland auszufuhren versucht und
dabei diejenigen Zahlen zugrunde gelegt, welche
Professor Vogt** in seinem Vortrage Uber den
Export von Schwefelkies und Eisenerz aus norwe-

gischen Hafen angegeben hat. Von
der Annahme ausgehend, daB die
Abbauverhaltnisse in Dunderland die
gleich ginstigen sind wie in Gellivara,
Kiirunavara und Svappavara, werden
die Grubenkosten gleichfalls mit etwa
2 Kr. = 2,25 Jt f. d. t Roherz
eingesetzt, das ist die Zahl, welche
Professor Vogt in dem fir das nor-
wegische Storlhing ausgearbeiteten
Bericht berechnet hat. Dieses 34 bis
40 9o Eisen und 0,2 Jb Phosphor
enthaltende Material soll durch magne-
tische Aufbereitung und nachherige
Brikettierung in ein verkaufsfahiges
D Produkt von 67 bis 68 % Eisen und
nur etwa 0,025 % Phosphor
gewandelt werden. Entsprechend der
Vogtschen Annahme, dafl 2 t Roherz
1 t Konzentrat liefern, mussen flr eine
jahrliche Produktion von 750000 t Bri-
ketts 1500 000 t Roherz verarbeitet
werden, was bei 300 Arbeitstagen im
Jahre einer taglich zu verarbeitenden
Roherzmenge von 50001 gleichkommt.

Bei einer magnetischen Verarbeitung von
1500000 tRoherzim Jahre verteilen sich die Kosten
wie folgt: 1. Transportkosten von 5000 t Erz téglich
von der Gewinnungsstelle bis zur Aufbereitungs-
anlage; 2.Zerkleinerungskosten fur das Stiickerz bis
auf KorngréfRe von 6 Zoll Durchmesser; 3. Trocken-
kosten fir 5000 t Roherz; 4. Kosten fir das
Mahlen des Erzes von 6 Zoll Durchmesser bis
zur Staubfeinheit; 5. Absieben des gemahlenen
Erzes und wiederholte Aufgabe des grdberen
Korns; 6. Kosten fir die magnetische Separation;
7. 50 % des Roherzgewichtes (2500 t téaglich)
mussen als wertloser Abfall aus der Aufbereitungs-
anlage entfernt werden, die anderen 2500 t werden
der Brikettierungsanstalt zugefuhrt.

um-

--4]

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

** Zeitschr. f. prakt. Geologie“, Jan, 1904 Heft 4.
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Professor Vogt gibt an, dall die Separalions-

kosten f. d. Tonne Roherz 3 Kr., also 31a
betragen. Die Gewinnungs- und Aufbereilungs-
kosten wirden daher, die Vogtschen Zahlen an-
genommen, betragen:
Grubenkosten.................. 2 Kr.= 2,25M
Separationskosten . . . 3 , = 335,
Zus. f. d. Tonne Roherz 5,60 JI

Fir die Erzeugung von 1t Briketts sind 2 t
Roherz (siehe oben) erforderlich, daher betragen
die Gestehungskosten fur 1t nicht brikettiertes
Konzentrat (Schlieg) schon das Doppeltem 11,20*$
f. d. Tonne (loco Aufbereitungsgebaude).*

Professor Petersson bleibt in seiner Arbeit
auch die Antwort darauf schuldig, was mit den
aufbereiteten feinen Erzen geschieht. Aus den in
der obigen Aufstellung gegebenen Zahlen st zu
ersehen, dal, um eine erfolgreiche magnetische
Aufbereitung zu erzielen, die Eisenerze bis min-
destens auf 1 mm Durchmesser zerkleinert werden

mussen. Die Verhuttung derartig feinen Mate-
rials im Hochofen ist, wie bekannt, nur in sehr
beschrankten Mengen madglich, falls dieselben

nicht brikettiert werden.** W ie private Mitteilungen
mir berichten, befinden sich in Schweden nur in
Bredsjo und Herrang Anlagen zur Brikettierung
der magnetisch angereicherten schwedischen Eisen-
steine. In ,Teknisk Tidskrift* 1904 Nr. 4 gibt
N. Hansell die Brikeltierungskosten in Herréng
nach Gréndal bei Anwendung von Generatorgas
mit 2 Kr., bei Hochofengas mit 1 Kr. f. d. Tonne
Roherz an, das entspricht einem fliinfzigprozentigen
Aufbereilungsverlust — 4 Kr. bezw. 2 Kr. (und im
zweiten Fall ist der Wert des Hochofengases un-
bertcksichtigt gelassen). Auf dieser Héhe halten
sich derzeit die Kosten samtlicher bis jetzt im GroB-
betrieb angewandten Brikettierungsverfahren. Wenn
der Obmann der Sektion fur Hdittenwesen bei
den Verhandlungen des Allgemeinen Bergmanns-
tages in Wien 1903 in der Diskussion uber
den Vortrag: ,Uber Brikettierung von Eisen-

* In der Eisennuinmer der ,,Zeitschrift fir prak-
tische Geologie“ 1904, Oktober, S. 362 bis 367 wird
dieser Gegenstand in einer Diskussion Vogt-Weiskopf
eingehend erortert.

** Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1904 Heft 5:
Brikettierung von Eisenerzen.

»Uber

Zuschriften an

Zuschriften an die Redaktion.

Stahl und Eisen. 535
erzen“ mitteilt, daB bei Schneider in Greusot
100 kg Erz fur 20 Heller (1,70 J1 die Tonne) ein-
gebunden werden,* so scheint die Angabe auf
einem MiBverstdndnis zu beruhen.

Das Brikettierungsverfahren bei Schneider
in folgender Weise vor sich: Purple-ores
mit etwa 5 °/° hydraulischem Kalk ver-
setzt, gut gemischt, in einer Brikeltmaschine mit
550 kg/qcm geprefft und erharten gelassen. Die
Produktion betrégt in der Stunde 5 bis 6 t Bri-
ketts. An Malerialzusatz sind demnach ndtig fur
1000 kg Erz 50 kg hydraulischer Kalk. Der
Preis von hydraulischem Kalk betragt etwa 2,50 J |
fir 100 kg, d. i. fur 1t Roherz eine Ausgabe
von 1,25 JI. Es blieben noch 45 c¢j fir die
Herstellung von 1000 kg Erzziegel (200 Stick
zu 5 kg) Ubrig, oder 1000 Ziegel dirfen an
Lohnen, Betriebskraft, Aufsicht und Allgemein-
unkosten nur 2,25 J 1| kosten, welchen Gestehungs-

geht
werden

preis auch die besteingerichtete Ziegelei bei
Massenerzeugung niemals erreichen kann.

Der sich von Jahr zu Jahr immer mehr
steigernde Erzbedarf 148t die Frage der Ver-

wertung der armen und der Einbindung der
feinen Eisenerze als eine fur das Eisenhitten-
wesen schon dringende erscheinen. Die L6sung
dieser in technischer Beziehung vielfach geklarten,
in wirtschaftlicher Richtung jedoch noch sehr
schwierig zu behandelnden Angelegenheit muB
im Laufe der Zeit erfolgen, und es wird zweifellos
gelingen, durch die richtige Auswahl und Ver-
einigung der bisher gebrauchten Verfahren, durch
Benutzung gunstiger drtlicher und technischer
Verhaltnisse einen Weg zu finden, auf welchem
man billig und verlaBlich ein verhlttungsfahiges
Erzeugnis erhalten kann. Eine Mahnung gleich
der, die Professor Petersson an die leitenden
Kreise Schwedens richtet, dem Studium der Ver-
wertung bisher untauglicher Erze groBere Auf-
merksamkeit zuzuwenden, durfte auch hier am
Platze sein, damit nicht nur die Eisenindustrie
Deutschlands, sondern auch die Europas zukinftigen
Ereignissen in der Erzversorgung nicht ungerustet
gegenubersteht.

* Bericht Uber den Allgemeinen Bergmannstag in
Wien 1904 S. 198.

die Redaktion.

(Fur die unter dieier Rubrik erscheinenden Artikel Ubernimmt die Redaktion keine Verantwortung;.)

Der Eisenerzvorrat in Krivoi-Rog.

Nach den Angaben des Statistischen Bureaus
der Bergwerksindustriellen SiddruBlands betragt
der Erzvorrat der im Abbau befindlichen Gruben in
Krivoi-Rog 5262900000 Pud, woraus in Heft 4
von ,,Stahl und Eisen* Seite 249 der SchluR

gezogen ist, daB das Bestehen der Bergwerke,
wenn der Produktionsfahigkeit der Werke ent-
sprechend abgebaut wird, dberhaupt nur auf
16 Jahre gesichert ist. Das Statistische Bureau
sieht sich veranlaBt, gegeniber der obigen un-
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zutreffenden Auffassung nachstehende Erkldrung
abzugeben:

1. Die in Rede stellenden Angaben beziehen
sich einzig auf den genau erforschten Teil der
im Abbau befindlichen Gruben, das heit auf 122
von 18560 Desjatinen des gesamten Gruben-
territoriums.

2. Der Niedergang der Eisenindustrie in den
letzten Jahren veranlal3te die Grubenbesitzer, von
weiteren Aufsuchungsarbeiten Abstand zu nehmen,
da solche der Bodenverhéltnisse wegen in Krivoi-
Rog mit grofRen Ausgaben verbunden sind, wo-
durch die Selbstkosten stark in die Héhe gehen
wirden, zumal auch die bereits ausgefuhrten
Schirfarbeiten den Bedarf auf mehrere Jahre
hinaus decken.

3. Die Resultate der Aufsuchungsarbeiten, wo
solche vorgenommen worden sind, haben bisher
stets gunstigen Erfolg gehabt.

4. Das Auftreten der Eisenquarzite mit einem
Gehalt an metallischem Eisen von 30 % und hoher

Betriebsergebnisse einiger elektrischer Eisen- und Stahlprozesse.

26. Jahrg. Nr. 9.

ist etwa 125 Werst ndrdlicher, und zwar bei
Krementschug, festgestellt; folglich ist das Erz-
vorkommen ndérdlicher wie sudlicher von den
jetzt bekannten Lagerstatten kaum zu bezweifeln,
zumal bekanntlich bedeutende Eldchenrdume in
Krivoi-Rog noch ganz unerforscht sind.

Unter den jetzt bestehenden Verhdltnissen
kann daher kein auch nur anndhernd sicherer
Zeitraum festgestellt werden, auf welchen hinaus
das Bestehen der Erzgruben in Krivoi-Rog ge-
sichert ware, da nur kunftige Aufsuchungsarbeiten
das erforderliche Material fur solche Bestim-
mungen geben kénnen; jedoch kann mit Zuversicht
angenommen werden, dafl der Erzvorrat in Krivoi-
Rog das Bestehen der Eisenwerke in SudruB3land
auf eine heute noch unabsehbare Reihe von Jahren
sichert.

Das Statistische Bureau der Bergwerks-
industriellen Sudruf3lands.

N. von Ditmar.

Betriebsergebnisse einiger elektrischer Eisen- und Stahlprozesse.

Von Professor Dr.

In ,,Stahl und Eisen“ wurden vor einiger Zeit*
schon die Ergebnisse kurz mitgeteilt, zu denen die
von der Kanadischen Regierung nach Europa ge-
sandten Fachleute auf Grund ihrer Beobachtungen
an verschiedenen elektrischen Eisen- und Stahl-
prozessen gekommen waren. Das Urteil Uber die
Leistungsfahigkeit und die Aussichten dieser
neueren Verfahren deckt sich ganz mit dem,
zu welchem die Betrachtungen fuhrten, welche in
»Stahl und Eisen* vorher** veroflentlicht wurden.

Nachdem nun der von Dr. Haanel erstattete
offizielle Bericht an die Regierung vorliegt, ist
es ganz interessant, die Befunde der Kommission
etwas né&her zu betrachten, da diese teilweise
stark von den Angaben der Erfinder abweichen.
AuBerdem liegt hier zweifellos ein einwandfreies
Material an Angaben uber Stromverbrauch, Aus-
bringen und Qualitatseigenschaften vor.

Besucht wurden die Anlagen in Gysinge,
Kortfors, LaPraz, Turin und Livet. In Gysinge
(Schweden)*** war der friher schon beschriebenef
Kjellinsche Induktionsofen in Betrieb, welcher
einen Stahl von hervorragender Qualitdt aus
feinem Holzkohleneisen und Schrott erzeugt. Der
ProzeR bezweckt nicht eine eigentliche Raffi-

* ,Stahl undEisen® 1901 S. 1460.
** - . . 1904 Nr. 12 bis 16.

e » » » 1905 Nr. 3 bis 5.
1904 S. 767 Abb. 27 bis 29.

B. Neumann

in Darmstadt.

nation der eingesetzten Materialien, es héangt
vielmehr die Qualitdt des erzeugten Produktes
ganz von der Reinheit des Einsatzes ab, der
Prozefl ist also, wie schon fruher angegeben,
eine Art Tiegelstahlprozel3, der jedoch gegenlber
dem gewdhnlichen Prozesse den Vorteil besitzt,
dalR keine Feuergase mit dem Material in Be-
rihrung kommen und daR grofRe Mengen Stahl
auf einmal geschmolzen und abgestochen werden
kénnen. In Kortfors wird der Horo ultsehe
Stahlprozel ausgefuhrt, und zwar wird der Ho-
roultsclie Kippofen* benutzt. Da jedoch da-
mals ein groBer Posten Stahl auf Lager war,
machte das Werk nur Ferrosilizium. In La Praz
wird dasselbe Horoultsche Verfahren angewandt.
Hier erschmilzt man Stahl aus Schrott; man
erzeugt mehrere Schlacken hintereinander, bis
eine gentgende Raffination erreicht ist, und nimmt
im Ofen schlieBlich die Kohlung vor. Im Gegen-
satz zum Gysinger Verfahren, welches haupt-
sachlich auf die Erzeugung hochgekohlter Stahl-
sorten zugeschnitten ist, wird hier die Raffination
nach Wunsch betrieben und Stahl jeder Qualitat
hergestellt. Roheisen wurde (entgegen einer
fruheren Angabe Horoults) nicht erzeugt. Horoul t
hat zwar fur die Kommission aus einem alten
Eisenerzrest in einem fir Ferrolegierungen be-
stimmten Ofen etwas Roheisen erschmolzen, das-

* ,Stahl und Eisen® 1904 S.763 Abbild. 17.
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selbe wies jedoch eine ganz ungewdhnliche Zu-
sammensetzung auf. Der hierbei benutzte Ofen
war jedoch auch nicht der in Hdroults Patent*
angegebene Ofen, sondern ein Typus, wie er auch
in anderen Werken zur Herstellung von Ferro-
silizium benutzt wird. Der StassanoprozeB in
der Konigl. KanonengieBerei in Turin war schon
seit mehreren Monaten nicht mehr in Benutzung,
da das Gewdlbe des zuletzt benutzten Dreh-
ofens** eingesturztwar. Die eingehendsten Unter-
suchungen hat die Kommission mit dem Keller-
schen Verfahren in Livet vorgenommen. Es
wurden in ihrer Gegenwart 90 t Eisenerz ver-
arbeitet, dabei weiBes, graues, halbiertes Roh-
eisen hergestellt und aus solchem Stahl erzeugt.
Die Ofen waren ebenfalls andere, als die friher
von Keller angegebenen, und zwar auch ganz
einfache, wie sie fur gewdhnlich zur Herstellung
von Ferrosilizium und Ferrochrom dienen.

Es wird also bis jetzt nirgendwo in Europa
Roheisen betriebsmaRig im elektrischen Ofen flr
Handelszwecke hergestellt. Die Anlagen in Gy-
singe, Kortfors und La Praz sind nicht fur die
Erzeugung von Roheisen, sondern nur fir die
Erzeugung von Stahl aus Schrott eingerichtet.
Der StassanoprozeB, welcher sowohl hinsichtlich
seiner Apparatur wie wegen der notwendigen
Brikettierung des Erzes den anderen elektrischen
Schmelzprozessen gegentuber im Nachteil sein
wirde, scheint seinem Ende nahe zu sein. Fur
Roheisenschmelzung ist augenblicklich die Anlage
in Livet am besten eingerichtet, obwohl auch
hier die Ofen gewdhnlich zur Erzeugung von
Ferrolegierungen dienen. Einige speziellere An-
gaben uber die einzelnen Verfahren mdgen noch
folgen:

I. Roheisen-Erzeugung.

Der von Hdroult in La Praz zur Herstellung
von Ferrolegierungen, damals ausnahmsweise
zum Verschmelzen von Eisenerzen benutzte Ofen
zeigt die Form der sonst anderwdarts ebenfalls
angewandten Ferrosiliziuméfen. Die Einrichtung
des Ofens ist in Abbildung 1 schematisch dar-
gestellt. Den Ofenschacht bildet ein quadratischer,
oben offener Eisenkasten, der mit feuerfestem
Material geflttert ist; die Sohle besteht aus einer
Kohlenplatte, die mit dem einen Pol der Strom-
quelle verbunden ist. Der andere Pol steht in
Verbindung mit einer langen Koblenelektrode
von quadratischem Querschnitt, welche vertikal
von oben in den Ofen hangt und deren Abstand
von der andern Elektrode von Hand reguliert

Das Erz kommt zwischen beide Elektroden
in den Zwischenraum zwischen Elektrode
Der Ofen ist ein Widerstands-

wird.
und
und Ofenfutter.

* ,Stahl und Eisen*
Franzés. Pat. 733010, 1903.
** Stahlund Eisen“ 1904 S. 687 Abbild. 10 u. 11.

I1X .«

1904 S. 762 Abbild. 13;
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ofen, der mit Wechselstrom (46 Volt, 5280 Amp.)
gespeist wird. Das bei dem Versuch verwendete

Eisenerz hatte nur 35,5% Eisen; die Charge
bestand aus 100 Teilen Erz, 8 Teilen Anthrazit,
2 Teilen Kalk und 3 Teilen FluBspat. Die Schmel-

zung dauerte 16 Stunden; von 1062 kg aufgegebe-
nem Eisen im Erz wurden 969 kg als Roheisen
ausgebracht; dabei wurden 3280 KW.-Stunden,
also 3380 KW .-Stunden f. d. Tonne (oder 0,525
P.S.-Jahr) verbraucht. Das erschmolzene Produkt
war von ganz auBergewdhnlicher Beschaffenheit,
es enthielt 3,12 % Silizium, 0,27 % Schwefel und
1,84% Kohlenstoff.

Diein Livetvon Keller zum Roheisenschmelzen
benutzten Ofen waren in ihrer Konstruktion dem
eben beschriebenen ganz &hnlich. Ein Eisenkasten
enthélt eine Bodenplatte aus Kohle, die Seiten-
wande bestehen aus feuerfesten Steinen; Keller

Abbildung 1.

stellt aber auch Futter aus gebranntem Dolomit
und Teer her. Die vertikale Elektrode ist ein
Kohlenblock von 850 mm Seite und 1,4 m Lange,
bestehend aus vier Einzelblécken. Zwei solcher
Ofen sind, wie Abbildung 2 andeutet, seitlich
miteinander durch einen gemeinsamen Sammel-
kanal verbunden. Wenn eine Menge Metall bereits
geschmolzen ist, flieRt der Strom von einem Ofen
zum andern. Fiur groBere Anlagen bringt Keller
einen Ofen mit vier Herden in Vorschlag (Ab-
bildung 3). Man schaltet dann je zwei Elektroden
hintereinander und die beiden Gruppen parallel.
Wird der Strom, z. B. beim Abstich, zwischen
den vertikalen Elektroden unterbrochen, so geht
derselbe dann durch die Bodenplatten. Durch
eine Hilfselektrode H kann im Sammelraum etwa
eingefrorenes Eisen wieder erhitzt werden. Es
wurde ein Doppelofenbetrieben; das geschmolzene
Eisen vereinigte sich in dem tiefer liegenden
Sammelraum und wurde alle zwei Stunden ab-
gestochen. Der eine Ofen ging 55 Stunden, ein
anderer 48 Stunden. Der zweite Ofen hatte den
3
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Sammelraum noch nicht; jeder Ofen muBte far
sich abgestochen werden. Der zugefihrte Wechsel-
strom hatte am Ofen 59,1 Volt und 11000 Amp.
Bei 55stindigem Betrieb wurden 37700 KW.-
Stunden aufgewendet und 9868 kg Roheisen aus-
gebracht, also fir die Tonne 3420 KW .-Stun-
den (0,53 P.S.-Jahr). An einem &ndern Ofen
wurde 48 Stunden mit 55,3 Volt und 7247 Amp.
gearbeitet und 6692 kg Roheisen mit 10840 KW .-
Stunden erzeugt, so daf hier nur 1620 (?) KW .-
Stunden auf die Tonne kamen.

Das aufzugebende Material war auf ungefahr
2 cm GréRe zeikleinert. Die Zusammensetzung
des Eisenerzes war folgende: 3,58 SiOj, 69,42
FeaOs, 4,15 MnO, 1,16 CaO, 0,54 AlaOa, 0,80 MgO,
0,05 SOa, 0,024 PaOs (=48,69 Fe, 0,011 P, 0,02 S).
Der Reduktionskoks hatte 7,6 Asche, 0,538 S,
0,71 fluchtigen und 91,15 festen Kohlenstoff. Bei
der ersten Versuchsreihe ergaben sich Produkte
folgender Durchschnitts-Zusammensetzung:

Graues WeiRes

Elsen Eisen SiO i 39,02
Geh.C. 0,80 121 3,96 4,02 AhOa+FejOs 8,04
Graphit 3,42 2,72 0,09 0,12 MnO 5,72
Si0z. . 191 1,42 0,70 0,56 CaO 41,80
S.. .. 0,007 0,003 0,007 0,007 MgO 3,00
P .. .. 0,027 0,029 0,024 0,023 S ....cccoecvrrrrnne 1,22
Mn . .. 4,30 4,00 4,10 3,88 P . —

Auf 9868 kg Eisen wurden 2025 kg Schlacke
erzeugt, welche 0,8 °/o metallisches Eisen enthielt.
— Beider zweiten Versuchsreihe wurden folgende
Durchschnittszahlen gefunden:

Graues WeiRes Schlacke

Elsen Eisen SiOS . . 39,14
Gel». C. . 1,21 2,56 AlsOa+FeaOs 11,38
Graphit . 2,66 0,16 MnO ..o 12,07
Sio-2. .. 2,23 0,16 CaOl ..o
S 0,016 0,025 M gO . 2,80
P ... 0,031 0,026 S 1,056
Mn. ... 259 0,21 P —

Die Schlackenmenge auf 6692 kg Eisen betrug
2511 kg, sie enthielt 1,20 °/° metallisches Eisen.
Es wurden noch versuchsweise einige Chargen
verschmolzen, bei denen der Koks durch Holz-
kohle ersetzt war. Dabei zeigte sich jedoch, daR
ein groBer Teil des Reduktionsmittels oben ver-
brannte, bevor es die Reduktionszone erreichte.
Nach Kellers Ansicht wére die Verwendung von
Holzkohle nur nach vorheriger Brikettierung von
Erz und Holzkohle mdglich.

In bezug auf die Qualitat des erzeugten Roh-
eisens ist zu bemerken, daB alle Proben einen
sehr niedrigen Schwefelgehalt aufweisen, was
allerdings wohl teilweise aufRechnung des hohen
Mangangehalts des Erzes zu setzen ist. Die
Analysen zeigen weiter, daB aller im Erz vor-
handene Phosphor in das Eisen geht, so dall auch
im elektrischen Ofen nach Wunsch phosphor-
haltiges Roheisen erzeugt werden kann. Die Ver-
suche zeigen ferner, daB man es auch hier ganz
in der Hand hat, je nach Wunsch graues bis
weilles Eisen zu erzeugen; man braucht nur die
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gleichen Bedingungen einzuhalten wie beim Hoch-

ofenbetrieb. Die Chargen bestanden bei den
beiden Versuchsreihen aus:
Erz Koks Kalk Quarz
| 15943 kg 3392 kg 1671kg 688 kg
11 13310 ,, 2745 ,, 584 ,,

Das erzeugte Metall war sehr flussig und gab
scharfe Gusse. Fir das Graueisen ist mehr Man-
gan und Kieselsdure zu reduzieren, es ist hohere
Warme erforderlich und dementsprechend auch

Ve 1
> ES«® h m
1J
Abbildung 2.
mehr Energie aufzuwenden. Bei der zweiten

Versuchsreihe war der
geniigend. Um alle

aufgewandte Strom un-
Sorten Roheisen zu er-
schmelzen und um schwerschmelzbare basische
Schlacken flussig zu bekommen, wird man un-
gefahr fast die Strommenge in Rechnung setzen
mussen, die bei der ersten Versuchsreihe verbraucht
Der Elektrodenverbrauch konnte nicht
genau festgestellt werden. Keller gibt 17 kg
auf die Tonne an (1000 kg in Livet 180 J(, sonst
300 Jf), also 3 bis 5Ji. Die Arbeitskosten am
Ofen kann man nach der Produktion f. d. Mann
berechnen; danach kommen an englischen Hoch-

wurde.
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6fen auf den Mann 15 tons, in Amerika 3,6 tons,
am elektrischen Ofen 1,6 tons. Bei einem Tage-
lohn von 6 M betragen die Arbeitskosten am
englischen Hochofen 4 , am elektrischen 3,76 Jt.
Harbord gibt nun folgende Vergleichs-Kosten-
berechnung fur die Roheisendarstellung im elek-
trischen Ofen und im Hochofen:

Elektr. Ofen Hochofen

t 8§

Erzaiieienn, 2,76 2,72
Koks . 0,34t 2,38 0,925t 6,40
Elektroden.............. 0,77 —
Kalk . ... 40017 0,40 0,40
Arbeit ... 0,94 0,42

Elektrische Energie . 3,50 —
Dampf fur Geblase . — 0,10
Verschied. Unkosten . 1,30 1,30
12,05 11,34

Hierzu ist zu bemerken, dalR die Kosten fir
elektrische Energie mit 40 M f. d. P.S.-Jalir an-
gesetzt sind, das ist ein Preis, wie er nur ganz
selten (bei uns gar nicht) vorkommt. Ferner
rechnet Harbord 0,35 P.S.-Jahr Stromaufwand
fur die Tonne, wahrend die erste einwandfreie
Versuchsreihe 0,53 P. S.-Jahr erforderte. Fir nor-
male Verhaltnisse kann man also fast die doppelte
Summe fur elektrische Energie einsetzen. Ander-
seits werden auch in Amerika nicht uberall die
Arbeitskosten am Hochofen so niedrige sein, wie
er annimmt. Wir werden deshalb wohl richtiger
das elektrische Eisen mit 155 $ gegeniiber rund
12 B fir das Hochofeneisen ansetzen, also 62 JI
gegen rund 48 M.

W ie schon erwdhnt, war der Stassanoprozel
in Turin nicht in Betrieb. Der Drehofen erhélt
dreiphasigen Wechselstrom von 90 Volt und
400 Amp. zugefihrt, der sich auf drei Elektroden
verteilt. Der Ofen macht Stahl aus Schrott;
demnach scheint der eigentliche RoheisenprozeR
aufgegeben worden zu sein. Die fruhere Anlage
in Darfo existiert nicht mehr. Stassano hat spéater
der Kommission noch brieflich Angaben Uber einen
I00O0pferdigen Drehofen gemacht, der 4 bis 5t
Roheisen aus Erz hersteilen soll. Ein Strom von
4900 Amp. und 150 Volt soll sich auf vier Elek-
troden verteilen, so daB zwei Lichtbdgen von
2450 Amp. entstehen. Vorlaufig steht dieser Ofen
nur auf dem Papier.

Il. Stahlerzeugung.

In Gysinge war ein Kjeilin scher Induktions-
ofen* von 165 KW. (225 P.S.) in Betrieb, dem
in der Priméarwicklung 90 Amp. und 3000 Volt
zugefuhrt wurden; in der von flussigem Eisen
gebildeten Sekundarwindung entstand ein Strom
von 3000 Amp. und 7 Volt. Die Ofenleistung in
24 Stunden waren durchschnittlich 4100 kg Stahl;
die Abstichtemperatur des Stahls lag zwischen
1600 und 1700°; die thermische Ausnutzung war

* Vergl. den Aufsatz von V. Engelhardt in
»Stahl und Eisen* 1905 Nr. 3 bis 5.
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45‘2%e BRi einer Charge mit sechsstundiger
Dauer wurden 857 KW.-Stunden aufgewandt zur
Erzeugung von 1030 kg Stahl, das sind 882 KW.-
Stunden fur die Tonne (0,13 P. S.-Jahr); in einem
andern Fall wurden in 62a Stunden 994 KW.-
Stunden fur 1350 kg verbraucht, was 1040 KW .-
Stunden (0,16 P.S.-Jahr) f. d. Tonne ergibt. Die
Zahlen gelten fUr kalte Schrottchargen (Engel-
hardts Angaben schwanken um 790 KW.-Stunden
f. d. Tonne). Durch genaue Messungen wurde in
betreff der elektrischen Verhaltnisse der Leistungs-
faktor zu 0,672 und 0,649 ermittelt (Engelhardt
gibt denselben bei kleinen Chargen bis zu 0,80, bei
grofRen bis zu 0,68 an). Der Nachteil dieses Systems,
dergeringe Energieumsatz, hatzwei Ursachen, nam-
lich einmal die hohe Selbstinduktion derSekundér-
windung infolge ihrer weiten Entfernung von
der Primé&rwicklung durch Ofenmauerwerk und
Ventilationsraum, und dann der geringe Wider-
stand der Sekund&rwindung. Anderseits stehen
diesen Méangeln zwei groBe Vorteile gegenuber:
es kénnen direkt hochgespannte Strome, wie sie
erzeugt werden, aufgenommen werden, und es
sind keine Kabel, Verbindungen, Elektroden mit
ihren Kosten, ihrem Stromverlust und ihrer War-
tung ndotig.

Das in Gysinge benutzte Einsatzmaterial ist
ein feines schwedisches Holzkohleneisen und
Wallonschmiedeisen von folgender Zusammen-

Roheisen Schmiedeisen

c .. .. 4,40 0,20

Si. . .. 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 wurden harte (1 % C), mittlere (0,5°° C)
und weiche (0,2 °/° C) Stahlqualitaten erzeugt.
Die Zusammensetzung der Chargen war folgende:

Hart Mittel Welch

kg kg kg

Roheisen 300 100 —
Schmiedeisenabfall . . 125 825 900
Stahlabfalle 600 100 —
Ferromangan (80 °/o). . 30 1 25
Ferrosilizium (12 °/o) « . 1 35 35
Metall im Ofen 700 700 700

Im letzteren Fall wurden sogar 1204 KW .-
Stunden f. d. Tonne Stahl verbraucht. Der Ofen
ist hauptsachlich fur die Erzeugung hochgekohlten
Werkzeugstahls eingerichtet. Beim Arbeiten auf
weiches Material entstanden allerlei Unzutréaglich-
keiten, die allerdings mehr in den lokalen Ver-
héltnissen als im Verfahren selbst liegen. Zu-
nachst fehlte es an Spielraum fir die Energie-
zufuhr, um nach dem Einschmelzen schnell die
notige Hitze fir den Abstich zu erzeugen. Ein
weiterer Fehler am Ofen besteht darin, dal keine
Offnung zum Ablassen der Schlacke vorhanden
ist; fur hochgekohlte Stahlsorten ist das vielleicht
weniger notig, weil sich wenig Schlacke bildet,
die durch die Chargier6ffnung beseitigt wird; bei
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der Herstellung weicher Stahlsorten entstehen
aber groRe Schlackenmengen, die jetzt nur schwer
oder gar nicht zu entfernen sind.

Fur Bedienung sind bei einer Erzeugung von
8000 kg Stahl in 24 Stunden in jeder zwolfstindi-
gen Schicht 5 Mann und 1 Junge nétig, die zu-
sammen in 24 Stunden 30,70 Kr. verdienen. Das
Einsatzmaterial, feines Holzkohleneisen, kostet an
Ortund Stelle kaum 120Jt, und die Schmiedeisen-
abfalle, die nicht exportiert werden kénnen, viel-
leicht ebensoviel; in anderen Landern stellen sich
die Preise hierfur jedenfalls hoher. Die typische
Chargenzusammensetzung zur Erzeugung von
1000 kg Stahl ist: 800 kg bestes Roheisen,
600 kg Wallonschmiedeschrott, 94 kg Werkzeug-
stahlschrott, 30 kg Ferrosilizium, 1 kg Ferro-
mangan, zusammen 1025 kg, so daf man mit
einem Abbrand von 2,5 °/° rechnen kann. Kjellin
gab die Reparaturkosten fir 10 Wochen mit einer
Erzeugung von 309 t zu rund 700 M an, so daB
auf die Tonne 2,27M entfallen. Kjellin stellte
folgende Selbstkostenberechnung auf fir 1000 kg
Stahl in Gysinge:

M

Reparatur.... 2,40
Elektrische Energie . 5,92 ,,
Kokillen . 1,92 W
Zinsen und Abschreibung . . 2,40 ,,
149,92 Jt

Absolute Zahlen waren auch bei dem Kraft-
verbrauch nicht zu ermitteln, da bei jedem Ab-
stich eine Menge von 700 kg Metall im Ofen
bleibt; ein paar Kilogramm mehr oder weniger
bei jedem Abstich bedeuten sofort eine wesent-
liche Anderung des Ergebnisses.

Nachstehend sind die von der Kommission
ermittelten Analysenresultate angefiihrt. Nr. | bis
Il sind Durchschnittsproben der drei Versuchs-
schmelzen aus Spéanen von je vier Blécken, Nr. IV

bis VI sind Proben der Schmelze I aus Bolir-
spanen von drei verschiedenen Bldcken, an ver-
schiedenen Stellen entnommen:
| n in v Y Vi
Hart  mMitel  weicn  NORTNRE |FoLé[|3< 3
c ... 1082 0417 0,098 1,086 1,086 1,070
Si .. . 0,194 0,145 0,026 0,206 0,204 0,205
s ... 0008 0,008 0,012 0,009 0,0L0 —
p ... 00100 0010 0,012 0,010 0,011 0,009
Mn .. 0,240 0,110 0,144 0,250 0,246 0,250
As .. 0,012 0,020 0,022 — — —
Cu .. 0,031 0,032 0,030 — — —
Namentlich die letzten Analysen beweisen
die groBe Gleichartigkeit des Materials. In be-

treff der von der Kommission mitgeteilten Festig-
keitszahlen, die von der Materialpriufungsanstalt
in Stockholm ermittelt wurden, kann ich auf die
friheren Mitteilungen in dieser Zeitschrift* ver-
weisen.

* ,Stahl und Eisen* 1904 S. 824 und 1905 S. 273.
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Die Horoult Electric Steel Co. in Kortfors
erzeugt nach Horoult Stahl im Kippofen, der
schon friher genauer beschrieben wurde.* Der
dortige Ofen hatte etwa 4 t Fassungsvermadgen,
basische Auskleidung und wurde ganz mit Schrott
betrieben. Die zwei Elektroden, Kohlenblécke von
2 m Lange und 40 cm Durchmesser, gehen, um-
geben von Wasserméanteln, durch das Ofengewdlbe,
sie tauchen aber nicht in das Eisenbad ein, son-
dern reichen, wie auch bereits auseinandergesetzt
wurde, nur bis in die Schlackenschicht. Von Zeit
zu Zeit wurde Erz und Kalk eingetragen und
die Schlacke dreimal erneuert, bis alle Ver-
unreinigungen aus dem Metallbade sozusagen aus-
gewaschen waren. In la Praz ist der ProzeR
derselbe, nur der Apparat ist kleiner, er falt nur

3 t. Hier wurde zunéchst eine kleine Menge
schwachgekohlten Stahls fir Transformatoren
hergestellt. Es wurden aufgegeben: 3307 ff

Schrott, 330 ff Eisenerz und 246 ff Kalk, und zwar
wurde zunachst nur Schrott und etwas Kalk ein-
gesetzt ; sobald die Schlacke geschmolzen war,
wurde sie abgegossen und aus 55 fl Kalk, 15,5 ff
Sand und 155 U FluBspat eine neue erzeugt,
diese dann durch eine ebensolche ersetzt, nach
Entfernung dieser 1,5 ff Ferromangan zugegeben
und der Stahl in eine GieBpfanne abgegossen, in
welche man etwas Aluminium gegeben hatte.
Es wurden ausgebracht 2820 ff Blockgewicht und
9 fl Abfall. Der Versuch dauerte 4'/* Stunden;
aufgewandt wurden 1410 KW .-Stunden, geliefert
von einer 110 Volt-W echselstrommaschine, so daR
aufdie Tonne Stahl HOOKW .-Stunden (= 0,17 P. S.-
Jahr) entfallen. Zur Erzeugung von 1000 kg Stahl
waren in diesem Falle 1169 kg Schrott noétig.
Die nachfolgenden Analysen geben die Zusammen-

setzung des Schrotts, des weichen Stahls und
einer harten Stahlsorte.
Schrott Stahl 1 Stahl 11
C o 0,110 0,079 1,016
S i 0,152 0,034 0,103
S 0,055 0,022 0,020
0,220 0,009 0,009
0,130 0,230 0,150
0,089 0,096 0,060
Zur Erzeugung von hochgekohltem Stahl

wurde derselbe Schrott benutzt. Die Charge be-
stand aus: 5733 ft Schrott, 19 ff Ferrosilizium,
430 ff Eisenerz, 346 ff Kalk und 3,3 ff Ferro-
mangan. Nachdem wie vorher die erste Schlacke
entfernt war, wurden zwei weitere Schlacken aus
88 ff Kalk, 22 ft Sand und 22 ff FluBspat erzeugt.
Zur Herstellung von weichem Stahl ware das
Bad nach R'/a Stunden zum Abstich fertig ge-
wesen, hier folgte aber noch die Ruckkohlung
mit ,,Karburit*“ (Mischung von reinem Eisen mit
Kohlenstoff), mit welchem gleichzeitig die 19 ff
Ferrosilizium eingesetzt wurden. Es wurde, wie

* ,Stahl und Eisen“ 1904 S. 763, Abbildung 17.
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Ublich, eine Probe genommen und der Stahl nach-
her in die GieRRpfanne, die etwas Aluminium ent-
hielt, ausgegossen. Das Metall floR leicht aus
und stand ruhig, liel? sich schmieden und schweilfen
(wahrend der weiche Stahl sich zwar schmieden
aber nicht schweiBen lieR). Die Erzeugung des
hochgekohlten Stahls (vergleiche obige Analyse
Stahl 1l1) brauchte 8 Stunden und im ganzen
2580 KW.-Stunden; ausgebracht wurden 5161 U
(2341 kg), so daB auf die Tonne Produkt eben-
falls 1100 KW .-Stunden entfallen (=0,17 P. S.-
Jahr). Hé&tte man zur Erzeugung von Konstruk-
tionsstahl den ProzeR nach der Raffination (vor
der Kohlung) unterbrochen, so wéaren nur 5'/a Stun-
den und 1680 KW .-Stunden ndtig gewesen, so dal
sich hierbei nur 718 KW.-Stunden (0,111 P.S.-
Jahr) f. d. Tonne berechnen wirden. Bei dem
zweiten Versuch wurden 1115 kg Schrott auf
1000 kg Stahl verbraucht.

Beachtenswert ist der Unterschied zwischen
dem K jellin- und dem Hoéroult-Prozel3. Beim
HoéroultprozeR geht man von fast kohlenstoff-
freiem Schrott aus und erzeugt zunéchst weichen
Stahl, der fur harte Sorten erst nachher noch ge-
kohlt werden mufB. Hierdurch bleibt harter Stahl

langer im Ofen, der Energieaufwand ist dem-
entsprechend fur letzteren hoher. Gerade um-
gekehrt liegt das Verhaltnis beim Kjellin-

prozeB, dort braucht die Erzeugung von weichen
Sorten mehr Zeit und Strom. Die beiden Ar-
beitsmethoden hé&ngen aber mehr von dem Ma-
terial ab, welches zur Verfiigung steht, als von
anderen Erwédgungen, denn es liele sich zweifel-
los im Hdroultofen ebensogut hochgekohlter
Stahl aus Roheisen und Schrott machen, und um-
gekehrt im Kjellinofen Schrott einschmelzen
und der weiche Stahl nachher kohlen.

Der Elektrodenverbrauch wird zu 500 kg fur
30 t, d.i. 16,66 kg f. d. Tonne, angegeben. Durch-
schnittlich wurden 4 t Stahl in 24 Stunden ge-
macht, die einzelne Charge dauert 9 Stunden,
wobei am Ofen pro Schicht funf Mann tétig sind.
Die Reparaturen betragen f. d. Tonne: Dolomit

3 Fr., Magnesit 1,5 Fr., saures Futter (Gewdlbe)
2,5 Fr., das sind 5,6 Jt. Die Selbstkosten fiir die
Tonne Stahl lassen sich demnach ungefahr be-

rechnen, da aber die Preise fur den Schrott, Ar-
beit und elektrische Energie Uberall verschieden
sind, so laRt sich keine bestimmte Zahl fur die
Kosten angeben. Auch hier sollen noch, um die
GleichmaRigkeit des erzeugten Produktes zu be-
weisen, einige Analysen von Material der zweiten
Charge Platz finden:

GroBer Block Kleiner Block

Kopf Mitte FuB Kopf Mitte Fugk
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
£ o o 0,021 0,019 0,021 0,020 - 0,019
* e 0,010 0,009 0,010 0,011 0,011 0,010

Betriebsergebnisse einiger elektrischer Eisen- und Stahlprozesse.
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Die Priufung der mechanischen Festigkeit er-
gab auch bei dem Hdroultstahl ausgezeichnete
Resultate, wenn sie auch noch von dem Gysinge-
stahl Ubertroffen werden.

Die Werke von Keller, Leleux & Co. in
Livet stellen nicht betriebsmé&Rig Stahl her. Der
in Livet zum Stahlschmelzen benutzte Ofen war
im Prinzip mit denen von Kortfors und La Praz

identisch und wunterschied sich nur in Kon-
struktionseinzelheiten. Der Ofen ist basisch ge-
fattert, hat zwei Elektroden, die auch nicht bis

in das Eisenbad eintauchen; er ist jetzt auch
kippbar eingerichtet, schwingt um zwei Zapfen,
der Stahl wird aber nicht ausgegossen, sondern
wie beim Martinofen abgestochen. Das Stich-
loch fir Stahl befindet sich am einen Ende, das
fir Schlacke am éandern.

Die Charge bestand aus 1500 kg leichtem
Schrott, 150 kg elektrisch erzeugtem Roheisen,
15 kg Silikospiegel (46 Si 15 Mn) und 9 kg Siliko-
spiegel (10 Si 50 Mn). Das Schmelzen dauerte
6 Stunden. Auch hier wurde etwas Kalk und
Erz mit dem Schrott eingesetzt und die Schlacke
ein paarmal gewechselt. Die Analyse von Schrott
und Fertigprodukt findet sich nachstehend, die
des Roheisens ist vorher bereits gegeben.

Schrott

Stahl

0,576
0,287
0,055
0,046
0,540
0,050

Es wurde mit Wechselstrom von 73,1 Volt
und 2854 Amp. gearbeitet. Aufgewandt wurden
1325 KW.-Stunden fiur 1685 kg Produkt, das er-
gibt 804 KW.-Stunden f. d. Tonne (= 0,125 P. S.-
Jahr).

Nach Ansicht der Kommission sind alle drei
Stahlverfahren unter Umstédnden befahigt, ein
dem besten Sheffielder Tiegelstahl gleiches Pro-
dukt zu liefern, jedoch mit erheblich geringeren
Kosten. Vorlaufig ist jedoch nicht daran zu
denken, dalR der elektrische Ofen zur Herstellung
von Schienen und Konstruktionsstahl mit dem
Bessemerkonverter oder dem Martinofen in Kon-
kurrenz tritt. Ob die elektrischen Ofen jemals
Kapazitaten von 30 bis 40 t werden bekommen
kénnen, muR abgewartet werden.

Bei der Erzeugung von Roheisen sind die
Reaktionen im elektrischen Ofen dieselben wie
im Hochofen. Durch die Angaben der Kom-
mission wird nun bestétigt, dall auch im elektri-
schen Ofen durch Anderung der Charge und
Regulierung der Temperatur durch veranderliche
Stromzufuhr graues oder weiBes Eisen nach Be-
lieben hergestellt werden kann. Okonomisch
kann der elektrische Ofen nur dort gegen den
Hochofen konkurrieren, wo elektrische Energie
auflerordentlich billig, Koks aber sehr teuer ist.
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Bei einem Preise von 40 M f. d. .Tahrespferde-
kraft wiurde der elektrische Ofen und der Hoch-
ofen Eisen zum gleichen Preis herstellen, wenn
der Koks 28J| kostet. Die SchluRfolgerungen
der Kommission sind demnach dieselben, wie sie
die friheren Berechnungen in dieser Zeitschrift
ergaben.

In betreff des nétigen Kraftaufwandes sei noch
auf die Zahlen der Kommission hingewiesen. Es
wurden ermittelt f. d. Tonne Eisen beim Hor oul t-

verfahren 8380 KW .-Stunden, beim Keller-
verfahren 3420 und 1620 (?), im Mittel also
3400 KW .-Stunden, oder wenn man jene un-
richtige Zahl mitrechnet, 2807 KW .-Stunden.

Keller hat fruher 2800 KW .-Stunden angegeben
und Stassano brauchte in Darfo 3155 KW.-
Stunden, Ro.ssi 3354 KW.-Stunden. Sjostedt
rechnet rund 3300 KW .-Stunden. Bei meinen Be-
rechnungen wurden im Mittel 3000 KW .-Stunden
zugrunde gelegt, eine Zahl, die demnach auch

Mitteilungen aus dem Eisenhilttenlaboratorium.
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heute noch als runder Wert beibehalten werden
kann. Bei den Stahlverfahren ermittelte die
Kommission beim Kjellin prozeB 832 und 1040
KW .-Stunden, beim Heroultprozeff 1100, 1100

bezw. 718 KW .-Stunden, beim Kellerprozel
804 KW .-Stunden. Als Mittelwert wirden sich
922 KW .-Stunden ergeben, wahrend ich friher

900 bis 950 als Durchschnittsverbrauch angenom-
men und mit 925 KW .-Stunden gerechnet hatte.
Heroult hatte friuher 882, Kjellin 966 KW.-
Stunden angegeben. Engelhardt nannte fur
letzteres Verfahren kurzlich niedrigere Werte,
namlich 780 und 790 KW .-Stunden. Der Kom-
missionsbericht zeigt nun klar, dalR man bei den
verschiedenen Verfahren zur Erzeugung von
Stahl mit verschiedenem Kraftaufwand zu rech-
nen hat, je nach der gewilnschten Qualitat des
Stahls und je nach dem Verfahren bezw. dem
Ausgangsmaterial. Fur eine Berechnung sollten
also nur Mittelwerte herangezogen werden.

Mitteilungen aus dem Eisenhiittenlaboratoriuni.

Bestimmung kleiner Mengen Blei,
Zink

Kupfer,
in Eisenerzen.

L. und G. Campredon* empfehlen folgende
beiden Methoden:

A. 59 Erz werden mit Kdnigswasser (20
HNO4& -f- 50 ccm HCI) aufgeschlossen. Man dampft
zur Trockne, nimmt mit 20 ccm starker Salzsdure
auf, filtriert in einen 600 ccm fassenden Kolben
und wascht den Filterrickstand mit heilem salz-
sdurehaltigem W asser aus. Das Filtrat neutrali-
siert man mit Ammoniak, setzt 10 ccm Salzséure
hinzu und kocht auf. Jetzt reduziert man das
Eisen durch Zusatz von 4 bis 5 ccm Natrium-
bisulfitlosung, vertreibt durch Kochen die schwef-
lige Sé&ure, laRt abkuhlen, neutralisiert mit Am-
moniak, nachdem man 30 ccm Eisessig zugegeben
hat, und leitet in der Kalte Schwefelwasserstoff
ein, wodurch Blei, Kupfer, Zink, Arsen und Anti-
mon ausfalleu. Nach dem Absetzen filtriert man
durch ein glattes Filter und wascht die Sulfide
mit Wasser, welches etwas Essigsaure enthalt
und welches mit Schwefelwasserstoff geséattigt
ist. Man durchstoBt nun das Filter, spritzt die
Sulfide in ein Beclierglas, wéascht das Filter mit
heiBer Salpetersaure, setzt 10 ccm Schwefelsdure
zu und verdampft bis zum Auftreten von Schwefel-
sauredampfen. Dann nimmt man mit Wasser auf,
filtriert das Bleisulfat ab, I6st dieses mit kochen-
dem Ammonacetat vom Filter, fallt das Blei mit

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

cCnund Thiosulfat titriert.

Kaliurabichromat, filtriert und wagt auf gewoge-
nem Filter. PbCrOi X 0,64X 20 = Pb in Pro-
zenten. Das Filtrat vom Bleisulfat wird mit
Schwefelwasserstoffgeféallt, Kupfer und die anderen
Sulfide abfiltriert, gewaschen, getrocknet und ver-
brannt. Das Kupfer wird dann mit Jodkalium
Das Filtrat vom Sulfid-
niedersclilag wird gekocht zur Vertreibung des
Schwefelwasserstoffs, mit Salpetersdure oxydiert,
Eisen mit Ammoniak geféallt und Zink mit
Schwefelnatrium titriert.

B. 5 g Erz werden mit Kénigswasser auf-
geschlossen, zur Trockne gebracht, mit Salzsaure
aufgenommen, verdinnt, die Kieselsdure abfiltriert,
das Filtrat nochmals verdampft, der Ruckstand
mit 30 ccm Salzsdure (1,12) aufgenommen, die
Losung in einen Roth eschen Apparat gebracht
und mit Ather ausgeschiittelt. Die zuriickbleibende
salzsaure Lo6sung wird mit Schwefelsdure ab-
geraucht und die Trennung der Ubrigen Metalle,
wie oben angegeben, vorgenommen.

Schwefelbestimmung in Eisenerzen,

Schlacken, Kalk.

Gliuht man ein Eisenerz im W asserstoffstrom,
so zersetzt sich nur ein Teil der Schwefelverbin-

dungen; dieser Teil des Sclrwefels geht als
Schwefelwasserstoff weg. H. Hartwigsson*
hat nun gefunden, daB der andere Teil des

* ,Bihang tili Jernkont. Annal.”“ 1904, 5, 446.
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Schwefels leicht als Schwefelwasserstoff ent-
weicht, wenn mau nach dem Gliuhen das Erz mit
Salzsaure behandelt. Den Schwefelwasserstoff
fangt er mit Kadmiumldésung auf und titriert mit
Jod. Man bringt 1 bis 5 g der feingeriebenen
Probe in ein Porzellanschiffchen und setzt dieses
in ein Yerbrennungsrohr, dem auf der einen Seite
W asserstoff, welcher mit Kalilauge oder Bleiacetat
gewaschen wird, zugeleitet wird, auf der &ndern
Seite sind zwei Erlenmeyerkolben mit je 30 bis
40 ccm Kadmiumacetatlésung (25 g Kadmiumacetat
in 200 ccm konz. Essigsdure und 800 ccm W asers)

vorgelegt. Man verdrangt die Luft, erhitzt un-
gefahr 3i bis 1 Stunde lang auf Rotglut, wobei
sich im ersten Kolben meist ein Niederschlag

bildet. Nun laBt man im W asserstoffstrom erkalten,
wickelt den Schiffcheninhalt in Filtrierpapier und
bringt dieses in einen Corleiskolben, der mit
den beiden Erlenmeyern in Verbindung gesetzt
wird. Man verdréangt die Luft durch Kohlenséure,
laRt 150 ccm verdinnte Salzsdure (1:2) zulaufen,
kocht wund vereinigt beide Schwefelkadmium-
niederschldge. Die Kadmiumldsung versetzt man
mit Uberschussiger Jodlésung (3,97 g J und 10—15¢g
KJ im Liter) und macht den Schwefelwasserstoff
aus dem Schwefelkadmium durch 10e<bis 20 ccm
Salzsdure frei. Nach Zusatz von Starke titriert
man mit Thiosulfat (7,77 g NasSsOa im Liter) auf
farblos und erzeugt dann mit Jod wieder die
Blaufdrbung. 1ccm Jodlésung — 1ccm Thiosulfat
= 0,0005 g Schwefel. Die Probe dauert zwei
Stunden. Resultate stimmen mit Baryumresultaten.

Reagenzien zur Unterscheidung
der verschiedenen Strukturelemente im
geharteten Stahl.

Die Unterscheidung der Strukturelemente des
Stahls stitzt sich hauptsachlich auf das verschie-
dene Farbungsvermdégen der beim Atzen polierten
Metallflachen mit verdinnten S&urelésungen.
Diese Farbungen entstehen durch Niederschlage
locker haftender Pulver oder durch Bildung fest-
haftender Anflige. Im allgemeinen werden dabei
Sorbitbestandteile dunkel, Martensit und Austenit
hell. Man benutzt meist fir die Atzungen eine
Sprozentige alkoholische Ldsung von Pikrinsaure
oder Salpetersdure. Die Atzmittel bringen jedoch
manche Strukturfeinheiten zwischen Martensit
und Austenit nicht recht zum Ausdruck. W. Kur-
bakow* hat deshalb nach neuen Reagenzien ge-
sucht und er empfiehlt auf Grund seiner Studien
folgende Atzmittel: eine 4prozentige Loésung

* ,Journ. russ. phys.-chem. Ges.” 1905, 36,1524.
LZentralbl.“ 1905, 839.
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von Salpetersaure in Isoamylalkohol; ein Gemisch
von 1 Teil 4prozentiger Salpetersdurelésung in
Isoamylalkohol wund von 3 Teilen gesattigter
Nitranilinlésung in Essigsaureanhydrid; ein Ge-
misch von 3 Teilen 20prozentiger Salzs&ure in
Isoamylalkohol und 1 Teil geséattigter Nitranilin-
l6sung in Alkohol; ein Gemisch von 1 Teil 4pro-
zentiger Salpetersdure in Essigsdureanhydrid mit
1 Teil Methylalkohol, 1 Teil Alkohol und 1 Teil
Isoamylalkohol. Diese Ldsungen sollen besonders
geeignet sein, den Strukturunterschied des Marten-
sits und Austenits, aber auch andere Strukturfein-
heiten des Stahls besonders gut wiederzugeben.

Zur Titerstellung von Kaliumpermanganat.

Cantoni und Basadonna* haben die ver-
schiedenen Methoden durchgeprift. Der Titer-
stellung auf Eisendraht ist die Beschaffung eines
reinen Drahtes hinderlich. Empfehlenswert halten
sie die Benutzung des nach Classen hergestellten
Elektrolyteisens. Die Einstellung auf Molirsches
Salz ist unsicher wegen eventueller Beimengung
anderer Sulfate von Kalium, Mangan, Zink,
Ammon, wegen WassereinschluR oder Oxydation
bei der Aufbewahrung. Oxalsdure gibt meist zu

hohe Resultate. Sehr brauchbar ist die jodo-
metrische Einstellung nach Volhard. Neuerdings
empfiehlt nun C. Lang** eine andere Titer-

substanz, ndmlich Arsentrioxyd, dessen wass-
rige Losung sich sehr lange unverédndert halt.
Die Umsetzung zwischen Arsentrioxyd und Per-
manganat verlauft anfangs sehr rasch, verlang-
samt sich aber stark gegen das Ende; setzt man
nun der mit Schwefelsdure angesduerten Ldsung
von Arsentrioxyd eine Spur eines Halogensalzes
hinzu, so geht die Reaktion flott vor sich. Beson-
ders geeignet ist Bromkalium hierfir. Lang setzt
zu einer Arsenigsaureldésung, die mindestens 25 %

Schwefelsaure enthalt, 0,5 ccm einer Brom-

kaliumlésung, erhitzt zum Sieden und titriert.
In gleicher Weise lat sich auch die Wertbestim-
mung von Braunstein ausfihren. Man |dst eine
bestimmte Menge Arsentrioxyd in 70 % Schwefel-
saure, setzt eine gewogene Menge Braunstein
hinzu und erhitzt, bis aller Braunstein geldst ist;
dann verdinnt man, versetzt wie vorher mit

0,5 ccm Q’n Bromkaliumlésung und titriert den
zuu
UberschuR von arseniger Sdure mit Permanganat

zurick.

* LAnn. Chim. appl. analyt.” 1904, 9, 365.
** ,Vestnik Kkréal. ceskd spol.“ 1904 Nr. 20
~Chem.-Ztg.“ Rep. 1905, 29, 48.
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Unter Mitwirkung von

Aus Praxis und Wissenschaft des GieRereiwesens.

Professor Dr.
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Wist in Aachen.

Einformen und Giessen eines Gasmaschinenzylinders und

Behandlung desselben nach dem Guss.

B. H. Palmer gibt im ,American MachinistModelles, die erst mit Petroleum abgerieben
Vol. 27 pag. 1226 eine Beschreibung uUber das wird, bedeckt der Former nun mit Modellsand,
Einformen und GieBen eines Gaskraftzylinders dessen Zusammensetzung wie folgt angegeben

unter besonderer Bericksichtigung der Sicherung
der Eingusse und Trichter gegen das Durch-
brechen des flussigen Eisens, der Stellung der

Abbildung 1.

Form beim GieBBen, der Herstellung des Mantel-
kerns und seiner Gasabfihrung, sowie der Be-
handlung des Guf3stickes nach dem Giellen.

In Abbild. 1 stellt A B C Aufri, GrundriB
und Kopfansicht des Modelles dar. Dasselbe
ist in der Mitte geteilt, und die Halfte Ai
wird in dem Unterkasten eingeformt. Abbil-

dung 2 zeigt diese auf dem Formbrett liegend,
darliber den Unterkasten. Die Oberflache des

ist:  Zwei Schaufeln
Schaufeln Formsand,
und ein Teil Mehl

Miillville - Kiessand, funf
eine Schaufel Mauersand
auf 16 Teile Sand werden
mit einer L6sung von einem Teil Melasse in 18
Teilen Wasser angefeuchtet. Gewdhnlicher
Haufensand wird bis zur Héhe des Steigetrichters b
(Abbildung 2) aufgestampft, welcher sodann ein-

Abbildung 2.

gelegt wird. Fur diesen wie fir die beiden
Eingaf3trichter a sind in den Formkasten Ldcher
vorgesehen, und die Trichterhdlzer fir die Ein-
glsse werden hindurchgesteckt, nachdem der
Sand soweit aufgestampft ist. Man beginnt nun
damit, einen guBeisernen Eing uber das Trichter-
holz bis an die Kastenwand vorzuschieben und
denselben innen rings um das Trichterholz herum
mit Modellsand auszustampfen, der zweite Eing
folgt, und wird ebenfalls mit Modellsand aus-
gestampft und so fort, bis das ganze Trichter-
holz mit diesen Eingen bedeckt ist, zwischen
welchen ein geringer, mit Sand ausgefillter
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Zwischenraum bleibt, um den Gasen aus der
inneren Sandschicht das Entweichen zu ermdg-
lichen.

Am Ende des so gebildeten EingufRkanals
wird ein besonderer Einlaufkanalkern G (Abbil-
dung 2) angelegt, das Ganze mit Sand uber-
stampft, gut Luft gestochen, und eine Aschen-
schicht Uber den ganzen Kasten ausgebreitet.
Nun wird derselbe bis zum Kande vollgestam pft.
Die guBeisernen Ringe bilden eine sehr starke
Armierung um den EinguBtrichter, so daR nach
dem Aufrichten des Kastens, beim Giefen, der
Druck des flussigen Eisens die dinne Sand-
schicht zwischen Form und EinguBtrichter nicht
durchbrechen kann, welche Gefahr sonst vor-
handen sein wirde, da der Kasten nur zwei
Schoren besitzt. Die Oberplatte wird zum
SchluB aufgeschraubt, der Kasten gewendet und
der Sand in der Teilungsebene fertiggemacht.

Abbildung 3.

Man schreitet nun dazu, den Oberkasten
herznstellen. Die Modelloberhélfte sowie der
Oberkasten werden auf den Unterkasten auf-
gesetzt und ebenfalls mit dem beschriebenen
Modellsand aufgestampft. Da der Oberkasten
mit Schoren versehen ist, so ist eine besondere
Sicherung der EinguBtrichter in dieser Kasten-
hé&lfte nicht ndtig, sondern die Trichterlidlzer at
werden durch die passend angeordneten Off-
nungen in den Schoren hindurchgesteckt und mit
eingestampft. Da die obere Halfte des Mantel-
kernsim Oberkasten aufgehangen und angeschraubt
werden mufl, so werden gleich zwei Enden Gas-
rohre T (Abbildung 3) auf die Kernmarken des

Modells aufgesetzt und mit eingestampft. Der
Oberkasten wird dann abgehoben, das Modell
ausgehoben, die Form fertiggemacht, geschwérzt

und in den Trockenofen gebracht.
In Abbildung 4 ist der Kernkasten fir die
untere Halfte des Mantelkerns dargestellt und

gezeigt, wie die Kerneisen in demselben ein-
gelegt und befestigt sind, um den Kern auf-
heben und in die Form einsetzen zu konnen,
und um ihn widerstandsfahig gegen den Druck

Einformen und GieRen eines Gasmaschinenzylinders usw.
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des flussigen Eisens beim GieBen zu maclieD.
Die Innenwande des Kernkastens werden mit
Kernmasse etwa 30 bis 40 mm stark bedeckt,
sodann Flacheisensticke E (Abbildung 4) von
75 mm Breite und 15 mm Starke, welche in
der Mitte mit einem Gewinde zum Einschrauben
von Augendsen versehen sind, in die Kernmarken
eingelegt, und hieraufdie Kerneisen AiA2, mit ihren
Enden auf den Flacheisen E ruhend, fest in den
Sand eingebettet. Die Kerneisen B( werden nun
der Lange des Kerns nach auf die Kerneisen As
fest aufgelegt, ebenso auf diese wiederum die
Kerneisen Ci Ci, derart einen ganzen Rost bildend.
Derselbe wird gut mit Kernmasse uberall ein-

gestampft, und noch die Kerneisen F mit ein-
gelegt. Es wird nun eine Lage Asche auf-
gebracht, um die Abfihrung der Gase uberall

zu sichern, weiterer Kernsand dartbergestampft
und auf der halbzylindrischen Innenseite des
Kerns werden noch die Kerneisen J und L ein-

Abbildung 4.

gelegt und der Kasten voll aufgestampft. Der
Sand wird ferner nach der Halbkreislinie N
ausgeschrappt, Uber die ganze Flache bis in die
Ascheneinlage hinein wird gut Luft gestochen,
glattgestrichen und anpoliert.

Durch die Wand des Kernkastens hindurch
hatte man vorher beim Aufstampfen in die Kern-
marken je zwei Rundeisen von 20 mm Starke
bis in die Ascheneinlage hineinreichend mit ein-
gestampft, welche herausgezogen vier Luftkanéle
zur Abfihrung der Luft aus dem Mantelkern
bilden. Das lose Stick K wird sodann heraus-
genommen und die Héhlung mit schwarzem Sand
ausgefullt. Zum Wenden des Kerns und zum
leichteren Trocknen desselben legt man in seine
halbzylindrische Hohlung einen dunnwandigen
Halbzylinder aus Gufeisen ein und sorgt durch

Nachfillen mit losem trockenem Sand dafiur, daB
derselbe den Kern Uberall gut tréagt. Eine
eiserne ebene Platte wird nun aufgelegt, mit
dem Kernkasten verklammert, das Ganze ge-
wendet, und der Kernkasten abgehoben, so daRB
der Kern nun auf dem eisernen Halbzylinder

und der eisernen Platte ruht. Die losen Ringe D D
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werden herausgezogen, der Kern mit Kernstiften
besteckt und fertiggemacht, sodann geschwérzt
und getrocknet.

Beim Anfertigen der Unterhalfte des Mantel-
kerns waren die mit je einem Gewindeloch ver-
sehenen Flacheisen E (Abbildung 4) derart in die
Kernmarken eingelegt worden, dal} die Kern-
eisen A2 und somit alle anderen auf denselben
ruhen, also beim Hochheben des Kerns durch
Anhangen an die eingeschraubten Augendsen Fi Fi
mit angehoben werden und so den ganzen Kern
tragen. Bei der Herstellung der oberen Héalfte
des Kerns mussen die Flacheisenstiicke E oben
auf die Kerneisen A2 gelegt werden, so daf
erstere das Kerngerust tragen, wenn der Kern
gewendet und an den Osen aufgehangen wird.

Nach den Angaben des Verfassers wird der
Mittelkern auf einer Platte in zwei Halften ge-
zogen und bedarf
derselbe nur we-
niger  Kerneisen,
ausreichend, um
ihn beim Einlegen
und Aufrichten der
Form zusammen-
zuhalten.  Besser
durfte derselbe auf
einer liernspiudel
Uber Strohseil aus
Kernlehm aufge-
dreht werden und
wird dann nach
dem Trocknen die
Spindel und das
Strohseil heraus-
gezogen, so daB
der Kern ein Rohr aus Kernlehm darstellt.
Die ubrigen 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-
stutzen F2F2 (Abbildung 5) gesichert, welche den
Kern beim Aufrichten des Kastens tragen, so-
wie denselben beim Gieen 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 fur Luftabfihrung beider
Kerne gesorgt.

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

Abbildung 5.
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Mantelkerns Tonschlichte aufgetragen war, um
beim Wiederabheben die Starke der Trennungs-
fuge erkennen und danach die Lage des Kerns

ein wenig veréandern zu koénnen. Passen die
Kernhalften 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 GuB-
stick nichts, nur darf derselbe nicht so stark
sein, dal er den Wasserumlanf spéter 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 flussigen Eisens zu
verhindern, und der Kasten nach sorgfaltigem
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 Abbildung5 zeigt,

mittels zwei durch ) )
Osen M gesteckte wo ir—~irgf
Riegel und Keile fest Abbildung 6.

geschlossen, so dal
nunmehr der Kasten
aufgerichtet werden kann. Derselbe wird auf
zwei Vierkantholzer gestellt, und zwischen den-
selben wurde ein ordentliches Loch ausgegraben,
dessen Zweck spater erdrtert werden soll.

Um den Mittelkern am Heben beim GieRRen
zu verhindern, werden ringsum am oberen Rande
desselben Stifte As (Abbildung 5) in entsprechende
Locher in einer nach innen gehenden Flansche
des Formkastens eingeschlagen. Die Hohlung
des Mittelkerns wird nun mit Asche ausgefullt
und ein Formkasten zum Herrichten des Ein-
lauf- und Uberlauftrichters wird aufgesetzt.
Uber die Ho6hlung des Mittelkerns setzt man
irgend einen alten passenden eisernen Ring von
geniigender HoOhe und macht nun Einlauf und
Uberlauf in schwarzem Sand fertig.

Uber die Gasabfilhrung aus dem Mantelkern
sei noch erwahnt, daR an den Stellen, wo die
Kernmarken desselben liegen, zu beiden Seiten
im Oberkasten und Unterkasten je zwei vier-
eckige Offnungen C2 (Abbild. 2) ausgespart sind.
Hier entfernt der Former von auBen den Sand
bis zur Kernmarke, steckt in die oben be-
schriebenen zwei Gasabfiihrungskanéle, welche
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auf jeder Seite in den Kernmarken der Mantel-
kernhélften vorgesehen waren, in jedes ein Stick
Gasrohr Lu Lt (Abbildung 5), welche aus dem
Kasten herausragen, und stampft die Offnungen
wieder mit Formsand zu.

Die Gattierung fur diese Zylinder enthalt
25 °/o Stahl, wodurch ein sehr zdhes Eisen er-
zielt wird. Die Behandlung des GuBstiickes
nach dem GieRen ist von der gréRten Wichtig-
keit. Wird dasselbe zu frih aus der Form ge-
nommen, so springt es, und wenn es nicht
richtig behandelt wird, springt es spater im
Gebrauch. Wenn bei einem GuRstick einige
Wandungen viel starker sind als andere, dann
gibt es immer innere Spannungen infolge der
verschieden starken Abkihlung. In  unserem
Falle haben wir eine Zylinderwandung von 40
bis 50 mm Stdrke, umgeben von einem Gehé&use
mit Wandstéarken von 15 bis 17 mm. Um den
dicken Zylindermantel rasch genug abzukuhlen,

Einformen von Stahiwerkskokillen.
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I wird unmittelbar nach dem GufR}, sobald das
Eisen erstarrt ist, der alte eiserne Ring uber
dem Mittelkern abgeworfen, der Sand dort ent-
fernt und die untere VerschlufZplatte geldst und
entfernt. Nun steigt ein Arbeiter auf den Form-
kasten und stoRt zuerst die Aschenfullung des
Kerns nach unten heraus, welche in das vorher
gegrabene Loch fallt, und dann wird durch rasches
ununterbrochenes StoBen der ganze Hauptkern
entfernt, so dal die innere Bohrung des Zylin-
ders frei liegt und der entstehende starke Luft-
zug, der von unten nach oben hindurchstreicht,
die starke Wandung rasch abkihlt. So wird
fur ein gleichmaliges Erkalten der verschieden
starken Wandungen gesorgt und Spannungen
nach Madglichkeit vermieden. Erst am dritten
Tage wird das GuBstiick ausgeleert. Abbild. 6
zeigt die fertige Form in der Ansicht.

Ing. C. Henning, Tegel.

Einformen von Stahlwerkskokillen.

Der ,,American Machinist* gibt in Vol. 27
Seite 1242 eine Beschreibung Uber 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 Giel3erei

befestigt sind, auf. Die
Aussparung D in der
Grundplatte  korrespon-

diert in ihren Umrissen
mit der unteren Aufien-
kante des GuRstlickes 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 Flache F- der
Grundplatte sind abge-
dreht, so daR die Kern-
Spindel durch dieSchraube
und Mutter in genau senk-
rechter Lage zur Grund-
platte befestigt werden
kann. Vier LuftspieRe G

(Abbild. 3) werden in vier entsprechende Ld&cher
der Grundplatte eingesteckt und wéhrend des Auf-
stampfens oben mit einem schmiedeisernon Ring H
(Abbild. 1) zusammengehalten. Der Kernkasten
(Abbildung 4) erhalt nun seinen Platz auf der
Grundplatte A, das Modell aus Guleisen (Ab-

Abbildung 1 bis 5.
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Bildung 5) wird dariber gesetzt und durch die
vier Dubel 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 daR eine gleich-
maRige Wandstarke des GuBstiickes gesichert
ist. Der Kern wird nun aufgestampft, sodann
der Formkasten M (Abbildung 3), der aus zwei
Halften 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 Luftspielle
oben zusammenhielt, entfernt, letztere heraus-
gezogen, die Modelle fur die schmiedeisernen
Osen eingelegt, Einlauf- und Steigetrichter so-
wie das Formkastenteil P aufgesetzt und dieses
bis zur Teilfuge Q vollgestampft. Der Former
geht nun dazu Uuber, die Form auseinander-
zunehmen. Das Formkastenteil P wird zuerst
abgenommen und in geeigneter Stellung auf den
Boden gestellt. Die schmiedeisernen Osen R

Zur

VonJ. Schlemmer,

Das Uberziehen von Gegenstinden ans GuReisen
mit einer Emailleschicht, sei es, um Gebrauchsgegen-
stdande wie Kochgeschirre, Kessel usw., welche mit
dem Sammelnamen Poterie bezeichnet werden, mit
einer Glasur zu versehen und dieselben dadurch zur
Benutzung fir Kochzwecke usw. geeigneter zu machen,
oder um gufBeisernen Ofen und sonstigen KunstguB-
gegenstanden ein vorteilhafteres Aussehen zu geben,
wozu noch die Maglichkeit des Abwaschens und das
Fortfallen des lastigen Scliwédrzens kommen, hat sich
seit einer Reihe von Jahren aus teilweise sehr neben-
s&chlichen Betrieben zu einer fast selbstdndigen In-
dustrie entwickelt. Da dieses Verfahren fir viele

Huttenwei ke und GieRereien zum Teil eine Lebensfrage
geworden ist, so scheint es angezeigt, demselben eine
groRere Aufmerksamkeit als bisher zu schenken, und
soll

es der Zweck dieser Zeilen sein, die bis jetzt
iuchlichen sogenannten ,Emaillierverfahren® in
zu beleuchten.

Als dltestes dirfte wohl das heute noch gebrauch-
e sogenannte Streuverfahren, bei welchem die
ERaille in pulverférmigem 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 (bertragen, wobei man zu-
erst ganz natirlich an Kochgeschirre aus GuReisen
dachte. Da man jedoch damals iber die heute ge-
brauchlichen Rohmaterialien zur Zusammenschmelzung
der Emaille teilweise noch nicht verfligte, so waren
die Zusammensetzungen dieser Emailleglaser mangel-
haft, so dal derartig emaillierte Gegenstande eine sehr
geringe Haltbarkeit hatten, und der Glaube entstanden
zu sein scheint, daR es nicht mdoglich ware, eine
wirklich haltbare Glasur fur GuReisen herzustellen.
Auch war die Ausfihrung dieser Emaillierung eine
recht umstandliche, weil, wie bereits angefiihrt, das
Emaillepulver im trockenen Zustande auf den vorher
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(Abbildung 1) werden darin eingelegt, der Sand
wird poliert, geschwérzt und in gewdhnlicher
Weise fertiggemacht. Der Formkasten M (Ab-
bildung 3) wird min zusammen mit dem Modell
fortgenommen, welches im Sande stecken bleibt,
und Uber eine Grube gestellt, die im Boden der
GieRerei ausgegraben ist. Durch Klopfen l6st
sich das Modell leicht vom Sande los und fallt
heraus. Dieser Teil der Form wird ebenfalls
poliert, geschwérzt und fertiggemacht. Der
Former zieht nun mittels Handkran den Kern-
kasten ab, und der Kern wird in beschriebener
Weise fertiggemacht. Es erlbrigt sich noch,
alle Teile zu trocknen, zusammenzubanen sowie
den Kasten S fur den EinguR3 aufzubauen und
fertigznmachen. Der Verfasser unterlal3t es,
Uber die Abfuhrung der Luft aus dem Kern
noch weiter zu sprechen und dieses zeichnerisch
darzustellen, 1aRt also die Beschreibung einer
sehr wesentlichen Malinahme aufRer acht.
Ing. C. Henning, Tegel.

Entwicklung der Emaillierung auf GufReisen.

Emailletechniker, Halle a. S.-Trotha.

befeuchteten Gegenstand durch Aufstreuen gebracht
wurde, was bei tiefen Gegenstdnden manche Schwierig-
keiten bereitet haben muB. 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 guReisernen Kochgeschirren auf-
taucht und zwar in einer bedeutend verbesserten Form,
indem die Emailleschichten durch NaBauftrag auf-
gebracht wurden.

Ende der 60er Jahre tauchte die Blech-Emaillierung
auf, welche sich heute zu einer bedeutenden GroR-
industrie entwickelt hat. Mit dem Aufkommen der
emaillierten Blechgeschirre, die sich infolge ihres
leichten Gewichts gegeniiber dem unemaillierten
GuRgeschirr, raschen Eingang verschafft haben, blieb
die GuR-Emaillierung etwas zuriick, da die Blech-
Emaillierung auch in technischer Hinsicht weniger
Schwierigkeiten bereitete als die GuR-Emaillierung.
Trotzdem hat sich in neuerer Zeit die Nachfrage nach
emaillierten GufBgeschirren stark gehoben, und wird
seit der technischen Verbesserung der Heiz6fen und
Kochherde auch bei diesen Artikeln eine Emaillierung
verlangt.

Bei Zimmerofen usw. hat sich zu Ende der 80 er
Jahre zuerst das sogenannte ,Streichverfahren® ein-
gebirgert, welches auch heute noch vielfach ausgelbt
wird und das unten beschrieben werden soll; spater
kam das Streuverfahren wieder mehr in Anwendung,
da sich eine viel bessere und effektvollere Emaillierung
hiermit erzielen laRt. Das Streuverfahren hat jedoch
den groRen Nachteil, daB es fiir die dabei beschaftigten
Personen infolge des Auftretens des bleihaltigen
Staubes von hochst schadlicher Wirkung ist, und
Bleierkrankungen — die sogenannte Bleikolik — sich
in diesen Betrieben eingebiirgert haben. Eine Besserung
ist wohl in letzter Zeit durch die Einfiihrung der
NaBverfahren eingetreten, indem bei geniigender Rein-
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lichkeifc, und wenn die Emaillierung in luftigen Raumen
ausgefiihrt wird, diese Bleierkrankungen vermindert
werden konnen. Nun ist es aher zur Erzielung der
gewinschten Effekte und Farben nicht gut mdoglich,
ohne Bleizusatz zu den Emailleglasern und -flissen
auszukommen, und muf zu einem Verfahren Zuflucht
enommen werden, mit welchem auch, wie Schreiber
ieses durch umfassende Versuche feststellen konnte,
auf anderem Wege die gleichen Resultate ohne Blei-
oxyde erzielt werden kdnnen. Bei dem Streuverfahren
auf heilem Wege ist allerdings eine gut haltbare
Emaillierung mit schdnen Farben, besonders bei
Majolika-Emaille, zu erzielen, doch laRt sich dies
auch auf nassem Wege erreichen, wenn der Behand-
lung der GuBteile vor dem Emaillieren durch Beizen
usw. eine genligende Sorgfalt zugewendet wird. Man
hat ja in neuerer Zeit verschiedene Einrichtungen und
Vorkehrungen getroffen, wodurch die Entwicklung von
Bleidampfen und Bloistaub vermieden werden soll,
aher die Anwendung dieser Vorrichtungen, welche
zum Teil patentiert sind, lassen sich nur in beschranktem
MaRe benutzen, z. B. hei Badewannen und sonstigen
glatten Gegenstdnden, nicht aber bei Ofen und Ofen-
teilen usw. infolge der vielfachen Formen derselben.
Man ist daher im allgemeinen auch bei Ofen zum
NaRverfahren Ubergegangen, bei welchem die Emaille
in breiartigem Zustande durch UbergieBen und
Schwenken des Gegenstandes aufgebracht wird; nur
ist es dabei meistens notig, die Gegenstande mit einer
Grund-Emaille zu versehen, wie es auch bei Poterie-
Emaille der Fall ist. Diese Grund-Emaille muR eine
von der Deck-Emaille oder Glasur abweichende Zu-
sammensetzung haben, um erstens den Kohlenstoff des
Eisens auf der Oberfliche zu binden und zweitens
ein Mittel zwischen Eisen und Glasur herzustellen,
welches die verschieden groRen 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 [4Rt, jedoch muR berlcksichtigt werden, dal
bei zu groBem Zusatz von erdigen Bestandteilen die
Emaille eine zu lose Verbindung mit dem Eisen ein-
gehen wirde. Will man jlurch nur einmaligen Auf-
trag eine verkaufsfahige Ware erhalten, so kann man
wohl dieselben haltbaren Glasuren herstellen wie bei
zweimaligem Auftrag, mufl aber z. B. bei hellen
Farben wieder zum Bleioxyd greifen, wodurch die

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend

zweier Monate zur Einsichtnahme fur jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausiiegen.

23. Marz 1905. KI. b, J 7044. Magnetischer
Erzscheider, bestehend aus einer Rdttelbahn mit
darliber angeordneten Magneten und zwischen Mag-
neten und Ruttelbahn hindurch bewegten Forder-
mitteln.  International Ore Separating Company,
Boston; Vertr.: F. C. Glaser, L. Glaser, 0. Hering
and E. Peitz, Pat.-Anwalte, Berlin SW. 68.

KI. 19a, L 18000. Befestignngsvorrichtung fir
Schraubenbolzen in hdélzernen Eisenbahnschwellen.
Georges Lakhovsky, Paris; Vertr.. E. Dalchow,
1at.-Anwalt, Berlin NW. 6.

Bericht Gber in- und ausléandische Patente.
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oben angefiihrten Ubelstande wieder eintreten konnen.
Auch ist bei Kochgeschirren und dergl. die Verwendung
von Bleioxyd nicht angangig. Die einmalig auf-
getragene Emaille bat meistens ein dunkles Aussehen,
ist aber infolge ihrer dinnen Auflage den zweimal
emaillierten Sachen vorzuziehen, da eine diinne Emaille-
schicht am GuR besser haftet als eine dicke.

Als neuestes Verfahren hat sich die Aufbringung
der Glasur mittels Luftdruckgeblése, dem sogenannten
,» Aerographen®, auch Spritzverfabren genannt, Eingang
verschafft, wobei die Emaillemasse auf nassem Wege
auf die Gegenstdnde in einem feinen Spriihregen auf-
geblasen wird. Es lassen sich auf diese Weise, be-
sonders bei Ornamenten &auBerst gleichmaBige Uber-
ziige herstellen, welche auf den Kanten sehr gut decken
und nicht abflieRen. Leider ist diese Auftragungs-
methode fir bleihaltige Glasuren nicht im grofen an-
wendbar, da sich auch hier, allerdings nasser, Staub
entwickelt, welcher aber durch entsprechende Vor-
richtungen abgesaugt werden kann.

Das bereits eingangs erwahnte Streichverfahren,

wie es beim Auftauchon der emaillierten Ofen zuerst
angewendet wurde und das auch heute noch vielfach
gelbt wird, lehnt sich in seinen Grundziigen an die
Malerei auf Ton, Majolika usw. an. Es werden fein
eriebene Emaille- und Schmelzfarben mittels Pinsel
urcli mehrmaliges Uberstreichen und Brennen auf-
getragen. Da jedoch diese Fliisse und Emaillen infolge
ihrer leichten Schmelzbarkeit und durch starke Sattigung
mit Oxyden und Farbkdrpern im Gebrauch nur geringe
Widerstandsfahigkeit haben und von atmospharischen
Einflissen leicht zerstort werden, so wird in neuerer
Zeit mehr zu richtigen Glasuren gegriffen, welche eine
genligende Widerstandsféhigkeit sowohl gegen die ge-
nannten Einflisse wie auch gegen Hitze haben.

GuR von oben, Gufl von unten!

In dem Aufsatz von A. Messerschmitt im letzten
Heft muB es auf Seite 476, rechte Spalte, Zeile 2 von
unten heilen: Stdbe von 52 mm Durchmesser auf
22 mm Durchmesser (nicht Lange); desgleichen auf
Seite 477, linke Spalte, Zeile 3 und 4 von oben:
Stdbe von 29 mm Durchmesser auf 22 mm Durch-
messer (nicht Lange); und ferner auf Seite 477, linke
Spalte, Zeile 18 von oben: 160 mm (nicht 160 gmm)
— es handelt sich hier um eine Héhendifferenz — besser
wére also gesagt worden: ,zu 160 mm Hd&he*

auslandische Patente.

KI. 249, M 25873. Einrichtung zum Auffangen
der Flugasche bei Feuerungen; Zus. z. Pat. 152 633.
Arno Miiller, Leipzig-SchleuBig, Schnorrstr. 10.

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

KI. 24i, A 10640. Vorrichtung zum zeitweiligen
Einstenern von Verbrennungsluft in den Feuerraum
durch die als Kipptir ausgebildete Feuertir. Wilhelm
Anders, Pat.-Anwalt, Chemnitz, Poststr. 25.

KI. 27h, A 10426. Ventilanordnung fiir Geblase-

maschinen. The Allis - Chalmers Company, Chicago;
Vertr.: Fr. Meffert uud Dr. L. Seil, Pat.-Anwilte,
Berlin NW. 7.

Kl. 50¢c, J 7677. Vorrichtung zur Uberfiihrung
des Mahlgutes bei Kugelmiihlen mit getrennten Vor-
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nnd Nachmahlrdumen.
Speicherstr. 3.

27. Marz 1905. KI. 7a,
mit Planetenbewegung der Walzen. G. Lambert und
H. A. Cardozo, Paris; Vertr.: Eduard Franke und
Georg Hirschfeld, Pat.-Anwadlte, Berlin NW. 6.

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

KIl. 24e, W 23015.
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; Vertr.: F. C. Glaser,
L. Glaser, 0. Hering und E. Peitz, Patent-Anwdlte,
Berlin SW. 68.

KI. 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 NieRen
und Kurt von Nielen, Patent-Anwadlte, Berlin NW. 7.

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

30. Marz 1905. KI. 7¢, L 18975. Lochmaschine zur
Herstellung gelochter Bleche mit abwechselnd ungelocht
bleibenden Stellen. Albert Lamm, Berlin, Birkenstr. 57.

KIl. 18b, F 17850. Fahrbarer Tisch zum Be-
schicken von Glihofen mit Schienen oder zum Uber-
flhren der gegliihten Werkstiicke vom Ofen nach den
Walzenstralen. Foreign Mc Kenna Process Company’,
e. G., Milwaukee, V. St. A.; Vertr.: Ernst von NieRen
und Kurt von NieRen, Pat.-Anwalte, Berlin NW. 7.

KI. 24e, L 19361. Verfahren zur Verhiitung von
Schlackenansédtzeri bei Gaserzeugern. Gottfried zur
Linden, Hoy'erswerda.

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

KI. 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.

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

KIl. 49g, St 8457. Verfahren zum Befestigen des
Radreifens auf dem Radkorper, von Eisenbahnréadern.
Thomas Stapf, Ternitz, Nieder-Osterr.; Vertr.: A. Loli
und A. Vogt, Pat.-Anwalte, Berlin W. 8.

KI. 50c, R 20343. Kugelmiihle. Richard Raupach,
Maschinenfabrik Gorlitz, G. m. b. H., Gorlitz.

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

KI. 7b, Sch 18182. Vorrichtung zum Ziehen
scharfkantigen Profileisens in einem Zuge. Wilhelm
Schroer, Dahlerbriick i. V.

KI. 24e, A 10942. Sauggasanlage, bei der ein
Teil der Gase durch ein Gebldse eingesaugt und in
die heiBe Zone des Gaserzeugers zuriickgefiihrt wird.
Hans Arensmeyer, Kamenz i. S.

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

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

KI. 31c, N 7097. Verfahren zum Gieen hohler
Metallblocke und dergl. Friedrich Nebe, Benrath bei
Dusseldorf.

E. Jacobs, Frankfurt a. M.,

L 20061. Walzwerk

Gaserzeuger. Emil Walther,

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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27. Marz 1905. KI. la, Nr. 246034. In Langs-
teile zerlegbare, nach Darrgeflechtart gebildete Filter-
rohre.  Wilhelm Rath, HeiBen.

KI. 7b, Nr. 245956. Dichtungsscheibe mit aus-
gehihlter, am Rande stark gebrochener Arbeitsflache
fir Metallpressen. Fried. Krupp Akt.-Ges. Gruson-
werk, Magdeburg-Buckau.

KI. 24e, Nr. 245977. Gaserzeuger mit oberer
und unterer Feuerung und dazwischenliegender Gas-
entnahme mit einem an der Gasentnahmestelle derart
angebrachten Deckel, daB durch dessen Offnung an
der Generatorwand entlang gestocht werden kann.
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Kéln-Deutz.

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

KI. 31c, Nr. 246016. Aus einer Druckluftdise
mit im Handgriff angebrachtem Niederdruckventil und
einem diese umgebenden Luftsaugrohr bestehende Vor-
richtung zum Aublasen von GieRformen. Gebr. Kor-
ting Akt.-Ges., Linden b. Hannover.

3. April 1905. KI. 24e, Nr. 246718.
Sauggas-Generator mit in den Generator eingebautem
Fillschacht und um denselben angeordneter Luft-
zufiihrungskammer. Scheben & Krudewig, G. m. b. H.,
Hennef a. Sieg.

KI. 24e, Nr. 246745. Feinkohlen-Generator mit
unterhalb des trichterférmigen Treppenrostes (ber
einem Wasserbassin schwebendem, ringférmigem Luft-
verteilungsrohr, dessen Ausblas6ffnungen gegen die
Wasseroberflache gerichtet sind. Vereinigte Anthrazit-
Werke, G. m. h. H., Dresden.

KI. 24e. Nr. 246 746. Feinkohlen-Generator mit
trichterférmigem, unten offenem und rings am &uBeren
Rande mit StoRoffnungen ausgeriistetem Treppenrost.
Vereinigte Anthrazit-Werke, G. m. b. H., Dresden.

KI. 31c, Nr. 246559. Aushebevorrichtung fir
Modellsticke, bestehend aus einer Einschraublnilse als
Modellschoner und einem 'Schraubschliissel als Aus-
heber. R. HeB & J. Riffel, Altona-Ottensen.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7f, Nr. 156667, vom 27. September 1903.
Kénigin-Marienhille, Akt.-Ges. in Cains-
dorf i. S. Verfahren zur Erzeugung von Welleneisen.

Das Verfahren bezweckt die Herstellung von Eisen-
stdben 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,
daR die bislang flachen Flanschen
geellt werden. Da hierbei eine
guchung der mittleren Rippe a,
ch dieselbe eine leichte
ging annehmen widrde, ein-
werden die Kaliber so ge-
M, dal die Rippe a im Fertig-
kaliber gedrickt wird. Hierdurch
wird einerseits eine Stauchung
verhltet und anderseits das Material der Rippe seit-
lich abgefiihrt, so daB an den Ubergangen zu den
gewellten Flanschen ein AbreiRen oder eine Schwéchung
nicht eintritt.

Brikett-
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KI. 31c, Nr. 157134, vom 10. Juli 1903. Dr. Otto
Zimmer mann in Ludwigshafen a Rh. Vver-
fahren zur Herstellung von Rohrwéanden oder Flanschen

fir Rohrenkessel, Oberflachenkon-
densatoren oder dergl.

Erfinder will die Rohrenden
nicht durch Einwalzen oder Ver-
I6ten mit der Rohrwand verbinden,
sondern durch GieRen, so dal also
die Rohrwéande durch GieRen her-
gestellt werden. Um die Rohre a
hierbei in gewiinschtem Abstand
voneinander zu halten, werden
Stdbe b oder dergl. dazwischen-
gelegt und das Ganze durch Zug-

bander ¢ zusammengehalten. Die
Rohrbindel werden dann in eine
offene Form d gestellt, zweck-

maRig unter Zwischenschaltung
einer abdichtenden Asbestplatte e,
und Metall / in entsprechender
Hohe eingegossen. Statt der offe-
nen Form kann auch eine ge-
schlossene benutzt werden. Auch
empfiehlt es sich, die Rohrenden
mit Kernen aus Metall auszufillen; dieses nimmt dann
beim GieRen aus der Rohrwand einen Teil der Gber-
tretenden Warme auf und verhitet eine zu starke Er-
hitzung der Rohrenden.

KI. 7¢, Nr. 156053, vom 31. Mai 1903. Richard
Poeppel in Nierenhof b. Langenberg, 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, dal er mit der Zahnunterseite
auf einer eingepreBten Schulter ¢ dieser Scheiben ruht.
Das Ganze wird dann noch durch Bolzen e und Ver-
I6tung zusammengehalten.

In &hnlicher Weise kdnnen auch Zahnstangen aus
Blech hergestellt werden.

KIl. 31c, Nr. 157061, vom 13. Juni 1903.
Richard Spreter in Nirnberg. Verfahren zur
Herstellung von Modell- oder Formenpuder.

Pech (12 1), Stearin (0,5 kg) und Wachs (0,5 kg)
werden zu einer dinnflissigen Masse zusammen-
geschmolzen, mit einem Metalloxyd (Zinkweifl 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 Ubrigen, insbesondere die Metalloxyde, ein An-
brennen von Formsand an das GufRstick verhindern.
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KIl. 40a, Nr. 156037, vom 18. Marz 1904.
Aktien-Gesellschaft der Dillinger Hitten-
werke in Dillingen a d. Saar. Verfahren dei
Verstarkung des Mauerwerks von Schachtéfen durch
eine Eiseneinlage.

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

Sorte b diese Flachen nach auRen zusammenlaufen.
Der Verband wird dadurch erzielt, daB die Fugen der
einzelnen Steinlagen sich kreuzen. Um ein Aus-
einandertreiben des Mauerwerks zu verhindern, sind
samtliche Steine der Sorte a auf drei Seiten von
eisernen Bigeln ¢ 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.

KI. 7a, Nr.
155230, vom 10.
Oktober 1903.
Hugo Sack in
Rath b Dis-
seldorf. stan-
derrollefirBlech-
walzwerke.
Um die in den
Walzenstandern
gelagerten Rollen
des Rollganges,
die sogenannten
Standerrollen,
leicht  auswech-
seln zu konnen,
ist an die Rolle s
ein kurzes Wel-
lenstick p angekuppelt, welches nach Losung der
Kuppelung in seiner Lage verbleibt, wéhrend die
Standerrolle einseitig angehoben und ihr Kuppelungs-
flansch durch den Stdnder durchgezogen werden kann.

KI. 7c, Nr. 155463, vom 4. November 1903.
Heinr. Ehrhardt in Disseldorf. Verfahren
zur Erzeugung von Metallkaltsagen.

Der Rand des Sdgeblattes wird, um die Dauer-
haftigkeit und Schneidfahigkeit zu erhéhen, in einer

zum Blatt senkrechten Richtung durch Komprimieren
konisch geformt. Das Konischkomprimieren der vorher
ausgestanzten Zahne kann gleichzeitig mit dem Schrén-
ken derselben erfolgen.
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KI. 50c, Nr.
Maschinenbau
Friedrich Korte in
Steinbrecher mit zwei
durch einen zwischen
bewegt werden.

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

155789, vom 12. Januar 1904.
- Anstalt Humboldt und
Kalk b. Kéln a Eh.
Brechmaulern, deren Backen
ihnen angeordneten Kniehebel

daR der Gelenkpunkt des Kniehebels durch ein beson-
deres Gestdnge a b gefiihrt wird, das ungleiche Driicke
der beiden beweglichen Backen aufnimmt und unmittel-
bar auf das Brechergestell bertragt. Diese Einrich-
tung gibt die Madglichkeit, in den beiden Brechmaulern
verschieden harte Stoffe zerkleinern oder auch nach
Herausnahme einer Kniestlitze mit nur einem Maule
arbeiten zu koénnen.

KI. 49e, Nr. 150603,

vom 16. November 1901.
J. Banning, Akt. -Ges.
in Hamm i. W. Ein-

richtung an hydraulischen
Arbeitsmaschinen zur selbst-
tatigen Ruckfuhrung des
PreRkolbens nach jedem Ar-
beitshube.

Der selbsttatige Rick-
gang des PreRkolbens wird
dadurch bewirkt, daB vor
dem PreBkolben bei jedem
Vorgehen desselben  Luft
oder dergl. so stark ver-
dichtet wird, daR hierdurch
der entlastete Kolben so-
fort in seine Ausgangsstel-
lung zurlickgedriickt 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, daR sie nach Ablassen des
Druckmittels den Kolben h wieder hochtreibt.

KI. 71)? Nr. 150194, vom 25. Oktober 1903. Max
Mlitz inOsterr.-Oderberg. Verfahren zur Ver-
starkung der Verbindungsstellen von Rohren, beson-
ders von Bohrrohren.

Da die ineinander zu verschraubenden Rohrenden
infolge Anschneiden der Gewinde eine starke Schwachung
erfahren, so empfiehlt der Erfinder, die mit Aulen-
gewinde versehenen Rohrenden innen und die mit
Innengewinde versehenen aufen zu hérten, um ihnen
hierdurch an den geschwéchten Stellen eine groRere
Festigkeit zu verleihen.

Bericht tber in- und auslandische Patente.
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KI. 24c, Nr.
Albin Ruppert
in Disseldorf.

157 057, vom 29. August 1903.
und Richard Mitscherick
Umsteuerung fir Gasfeuerungen.

Der AbschluB der Gaskandlo ¢ und d wird be-
wirkt durch eine Kugel oder Rolle r, welche von aufien
durch Stangen s verschoben werden kann.

KI. 49f, Nr. 150971, vom 20. Juli 1902. All-
gemeine Thermit-Gesellschaft m. b. H. in
Essen, Ruhr. Verfahren zum Vereinigen von Schienen,
Tréagern, Profileisen usw.

Bei dem Thermitverfahren hat
man bereits die in der flissigen
Thermitschlacke (Tonerde) enthal-
tene Warme fiir die Erwarmung der
zu verschweillenden Teile auszu-
nutzen versucht. Um hier eine
vollkommene Warmeausnutzung zu

erzielen, wird dem Teil b der Form, in welchem sich
nach dem Abstich der Reaktionsmasse die flissige
Tonerde befindet, eine mdglichst breite Ausdehnung
gegeben, um eine groRe Beriihrungsflache fir die die
Warme schlechtleitende Tonerde zu erhalten. Im
Gegensatz hierzu wird der Teil a der Form, der das
gutleitende flussige Metall aufnimmt, verhaltnismaRig
klein gehalten.

KI. 7a, Nr. 155228, vom 17. September 1903.
Deutsch - Osterreichische Mannesmann-
rohren-Werke in Diusseldorf. Vorrichtung
zum Umsetzen des Werksticks im Pilgerschrittwalz-
werk unter Benutzung einer Schraubennut.

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

Wagen oder Schlitten
3 TP drehbar gelagerten Mut-
- ter verschiebt, ist im

Wagengestell s eine
Schraubennut p vorge-
sehen, in welche eine
das Schaltrad m tragende
Hilse h mit einem Zap-
fen z eingreift. Die das
Werkstiick tragende
Stange d ist mit dem
Rade m verbunden. Letz-
teres wird von der Hiilse h nur in der einen Richtung
gedreht. Die Schraubennut p verlduft nach dem vom
Walzwerk abgekehrten Ende geradlinig, wodurch das
Umsetzen des Werkstiicks stets gegen Ende der Vor-
wértsbewegung erfolgt und von dem Hube des Werk-
stiicks unabhangig ist.
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KI. 7a, Nr. 155229, vom 6. Oktober 1903.
William Uprichard Jackson in Heathtown
und Francis Henry Lloyd in Lichfield,
England. walzwerk zum Auswalzen von Rohren und
anderen Hohlkérpern.

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

Kaliberreihen  in
der Weise abgestuft
sind, daB die Ka-
liber des einen
Paares sicliwechsel-
weise zwischen die
des dandern 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 Werk-
stiicke nach jedem Durchgange auf und beférdern sie zu
dem néchst kleineren Kaliber des &ndern Walzenpaares.

KI. 31c, Nr. 155821, vom
4. September 1903. Eduard
Strauch in Manhattan,

V. St. A. GieBvorrichtung mit
drehbarer Lagerung der unteren
GuBRformhéalfte.

Die Form besteht aus dem
um Zapfen a kippbaren Unter-
teil b, dem aus mehreren Teilen
bestehenden losen Zwischen-
stiick ¢, dem abhebbaren Ober-
teil d und dem aufklappbaren
geteilten Gieltrichter e.

Nach dem GieBen werden die
beiden Teile des GieBtrichters e
aufgeklappt, wodurch die Ein-
gusse freigelegt und abgeschla-
genwerden kénnen. Dann wird
der Oberteil d abgehoben und
nunmehr der Unterteil b mit
dem Zwischenstiick ¢ und dem
GuBstlick gekippt. Hierbei fal-
len beide von dem Unterteil ab.

KI. 7c, Nr. 155234,
vom 17. Januar 1903.
E. Schumacher in
Darlington, England.
Aus mehreren Blechstik-
ken zusammengesetzte
Riemscheibe mit einge-
setzter Nabe.

Die Drehung derRiem-
scheibe aufder eingesetz-
ten Nabe e wird dadurch
verhitet, daR letztere auf
ihrer AuBenflache mit

Erhéhungen oder Buckeln versehen ist, welche in ent-
fprtechende Austreibungen g des Nabenkranzes n ein-
reten.

KI. 18c, Nr. 15023?, vom 12. Februar 1903.
Eryptol-Gesells chaft m. b, H. in Berlin.
Verfahren der Oberflachenkohlung von Eisengegen-

standen auf elektrischem Wege mittels einer aus klein-
stuckiger Kohle bestehenden Widerstandsmasse.

Die zu kohlenden Gegenstdnde werden ohne jeden
LuftabschlufR allseitig oder auch nur an gewissen

1X.3%
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Stellen mit kleinstlickiger Kohle in Beriihrung 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.

KI. 40a, Nr. 15603S, vom 18. Mérz 1904. Th c
Morgan Crucible Company Limited in
Battersea, England. Kapelle.

Der Boden der Kapelle ist
ausgehdhlt, um einerseits die
Glatte, welche die Masse der
Kapelle durchdringt, zu zwin-
gen, sobald sie an der Unter-
fliche des Bodens angelangt
ist, nach den Seiten sich aus-
zubreiten und die ganze Masse
der Kapelle gleichméRig zu durchdringen. Anderseits
soll der Boden der Muffel, bis zu welchem sonst
haufig die Glatte gelangt und hier zerstérend wirkt,
nach Mdoglichkeit vor der Glétte bewahrt werden.

KI. 7a, Nr. 150331, vom 30. Dezember 1903.
Ileinr. Ehrhardt in Dusseldorf. Zzahnstangen-
antrieb far Walzwerke mit
hin 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 Zahntader b und
¢ wirkt. Abgesehen von einer
Vereinfachung des Antriebes
bietet diese Konstruktion die Mdglichkeit, eine Kurbel-
scheibe zu wverwenden, welche eine Veranderung des
Zahnstangenhubes durch Versetzen des Kurbelzapfens
gestattet.

KL 71), Nr. 155231, vom 25. August 1903.
Heinrich Holve in Oberschdneweide bei
Berlin. Aufziehrorrichtung fiir stufenférmige Zieh-
trommeln von Draht-
ziehmaschinen. €

Die Aufziehkette a
und Aufziehzange b,
von denen jede Stufe
eine besitzt, sind mit
einem  gegliederten
Deckblech ¢ ver-
sehen, so daBR Kette
und Zange nach dem Aufwickeln innerhalb des Trommel-
umfangs zu liegen kommen und das Deckblech einen
Teil der die Drahtwicklungen aufnehmenden Oberflache
der Ziehscheibe bildet.

KI. 18a, Nr. 150152, vom 20. Juli 1901. Marcus
Ruthenburg in Harrisburg, Penns, V.StA.
Verfahren zum Zusammenbacken von feinkdrnigen
Erzen im elektrischen Ofen.

Die Erze werden mit FluBmitteln, einem Reduk-
tionsmittel, wie z. B. Koksstaub, und einer Flissigkeit,
wie Melasse oder Ol, vermengt und in ununterbroche-
nem Betriebe einem elektrischen Ofen, zweckmaRig
einem nach unten sich stark verjingenden Schacht,
zugefiihrt, an dessen engster Stelle die Polstiicke einer
elektrischen Stromquelle angeordnet sind. Hier findet
eine Sinterung und teilweise Redaktion der Erze statt;
die Erzstiicke werden dann in beliebiger Weise auf
Metall verarbeitet.
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im M&arz 1905.

Anzahl Erzeugung Erzeugung
der

Bezirke m'Be. m o3 om o Yerlisn oyl

richts- Febr.1905) Marz 1905 1905 Marz 1904 1901

Monat Tonnen . Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
Rheinland-Westfalen.......ccooooevviiiieccccnnnnne 13 50562 62314 177980 69369 207602
$ Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . _ 9935 13296 35934 14048 49407
0 S CNIESIEN oo 7 6618 7822 21650 3620 16938
Pommern......... 1 11775 13150 37595 12600 36235

2890 3289 9554 3456 10598

Kdénigreich Sachsen

Hannover und Braunschweig.......cccocevneene y 2
Bayern, Wdrttemberg und Thiringen . . . . 1 1812 2430 6701 2671 7760
SAAIDEZITK i 6281 7188 20429 6597 18669
Lothringen und Luxemburg.....vvrnnnne 30185 32023 99605 34365 95057
Gielerei-Roheisen Sa. — 120058 141512 409448 146726 442266
. Rheinland-W estfalen............... 3 10400 18526 47340 25819 80932
iS a S Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 1 2474 2321 9281 4648 9356
Schlesien ... 1 2799 2593 10457 5354 15343
Hannover und BraunsChweig......cccoevieienne. 1 2710 7520 14070 5860 16540
Bessenn-r-Roheisen Sa 18383] 30960; ' 81148  41681] 122171
Rheinland-Westfalen..........cccoocnne. 12 143904; 242520' 550723 205490 557248
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 3
Schlesien ... 2 18133' 20608 57359 21864 62084
Hannover und Braunschweig.......cccocoeun.. 1 17689! 20221! 57488 19850 56650
Bayern, Wdrttemberg und Thiringen 1 97001 10740! 29540 10243 30523
Saarbezirk ..o 20 49421: 58379! 158869 59076 177017
Lothringen und Luxemburg.......cccceuue. 1982031 2367141 646871 219378 662847
Thomas-Roheisen Sa 4370501 589182! 1500853 535901 1546369
Rheinland-Westfalen..........cccocooeei 10 21067 268371 75172  28402) 68931
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 17095 22125 55907 21110, 56755
SChIESTEN i 5 6639 6928 20915 3172 17688
POmMmern ...
Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa — 44801  55890: 161994 52684 143374
Rheinland-Westfalen ... 169 7100 8785 3581 14736
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 11083 17960 44037 13418 46466
Schlesien .., 27782 31741 89149 30011 77844
Bayern, Wirttemberg und Thiringen . . 700 760 2350 995 2970
Lothringen und Luxemburg.......c.coeune. 11847 20803 46826 25343 65657
Puddel-Roheisen Sa 52181 78364 191147 73348 207673
Rheinland-Westfalen........cccovveiinicnnne 226102 357297 860000 332661 929449
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 41187 55702 145162 53224 161984
SChIESIeN i 61971 69692 199530 64021 189897
POMMEIN e 11775 13150 37595 12600 36235
Kdénigreich Sachsen.......cocevvcieineccienecninn,
Hannover und Braunschweig......c.cococvevnenee. 23289 31030 81112 29166 83788
Bayern, Wirttemberg und Thiringen . . . 12212 13930 38591 13909  41253!
SAArDEZITK i 55702 65567 179298 65673' 195686
Lothringen und Luxemburg........coeeee. 240235 289540 793302 m 2790861 823561 !
Gesamt-Erzeugung Sa — 672473 895908) 2334590 ! 850340) 2461853,
GieRerei-Roheisen . . . . 120058 141512 409448 * 146726) 442266)
Bessemer-Roheisen . . . . 18383 30960 81148 ! 41681 122171
Thomas-Roheisen................ 437050! 589182 1500853 ! 535901 1546369
Stahleisen und Spiegeleisen 44801) 55890 1519941 52684 143374
Puddel-Roheisen............... 52181 78364 191147 73348 207673

Gesamt-Erzeugung Sa 672473! 895908 2334590! 850340 2461853
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Die Gewinnung der Bergwerke und Hutten im Deutschen Reich und in Luxemburg

wahrend des Jahres 1904.

(Vorlaufiges Ergebnis, zusammengestellt im Kaiserlichen Statistischen Amt.)

Die Werke, iber deren Gewinnung im Jahre 1903 £" £iﬁ;2_
bis Mitte Méarz 1904 Berichte eingegangen waren, oF @E‘l_.@
haben erzeugt i 6
Gattung der Erzeugnisse. Durchschnitts I WETD2e f
urchschnitts-
an Menge an Wert wert f. d. Tonne i n
104 1903 o4 1903 1904 | 1908 Menge | \Wat
t t 1000,/ 1000 Jt M M t  11000je
Bergwerks - Erzeugnisse. ' Vr |
Steinkohlen ... 120815503 1166377651 1034000 1005153 856' 862 — —
Braunkohlen 48632769 45819488; 111999 107412 2,30: 234
EiSenerze. ... 22047297 212S0650! m 76668 74235 348 350 — —
Hutten - Erzeugnisse. | |
Roheisen:
a) Gielereiroheisen. ... 1740279 1714539 96373 95834 55,38 55,89
b) GuBwaren erster Schmelzung . . 56072 52213 5031 5373 89,72 102,90 —
c) Bessemerroheisen (saures Ver- - .m
fahren) ... 429577 465032 25927 28482 60,36 61,25
d) Thomasroheisen (bas. Verfahren) 6039377 6254319 20178Q 301819 4831 48,26 _
e) Stahleisen und Spiegeleisen,
einschl. Eisenmangan, Silizium-
eisen USLV. . . 846628 679257 52265 49433 61,73 72,77
f) Puddelroheisen (ohne Spiegel-
BISEN) i, 932679 837942 48788 43539 52,31 51,96
g) Bruch- und Wascheisen . . . . 13661 14599 483 527 3532 36,13 — —
Zusammen Roheisen *  10058273! 10017901 520647 525007 51,76 5241 —
Verarbeitung dos Roheisens. v I S bt
GuBeisen zweiter Schmelzung 1986659 1673641 335852 273843 169,05 163,62 41540 8577
mSchweileisen und Schweil3stahl: |
a) Rohluppen und Rohschienen zum
Verkauf. e, 50587 50995 4244 4048 8389 7937 2168 249
b) Zementstahl zum Verkauf . 5 5 2 2 298,16 349,04 _
c) Fertige Schweileisenfabrikate 765197; 777788 105839 106999 138,32 137,57 46736 6291
FluBeisen und FluBstahl:
a) Blocke (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 FluReisenfabrikate . . 5976264 5827267 771148 732522 129,04 125,71 110435: 13721

* Die Vereinsstatistik (1905 Nr. 2) ergab 1010

Berichte Uber Versamm

Verein far Eisenbahnkunde.

In der vom Wirklichen Geheimen Rat Dr. ing.
Schroeder geleiteten Marz-Sitzung gedachte der
Vorsitzende der Tatsache, dal am 24. Februar der
Durchstich des Simplontunnels erfolgt sei, und begriRte
diesen neuen Triumph der Technik. Sodann hielt
IngeiiieurDieteri ch von der Firma Bleichert & Co.
in Leipzig einen mit Beifall aufgenommenen Vortrag
tiber die Schaffung von Landungsstellen an sonst un-
zuganglichen Kisten durch Herstellung von weit-
gespannten Briicken, die das Ufer mit der Anlegestelle
verbinden. Fir diese Art der Verbindung eigne sich

nur .eine Betriebsvvpisc, bei der die gesamte zu be-.

3941 t ohne Bruch-, Wasch- und Holzkohleneisen.

lungen aus Fachyereinen.

fordernde Last in zahlreiche kleinere Einzellasten mit
schneller Aufeinanderfolge aufgel6st wird. Derartige
Ausfihrungen, 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 Anwendungsfahigkeit in der neueren Zeit in ganz
hervorragendem Male entwickelt. Man kann heute
Spannweiten bis zu I'/i km damit UGherhricken und
darauf Einzellasten von 4 bis 6 t beférdern. Der Be-
trieb ist selbsttatig. Solche Bahnen kénnen auch in
gekrimmtem Linienzuge gefiihrt werden. Nach diesen
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lassen sich die Schwebebahnen
auch zur ' Herstellung durchlaufender Verbindung
zwischen Schiff und Land benutzen. Der Vortragende
flhrte eine Reihe derartiger Ausfiihrungsbeispiele,
veranschaulicht durch Lichtbilder, vor. Eine Erz-
transportanlage in Spanien gestattet die Befdrderung
und Verladung von 250 1 Erzen in der Stunde un-
mittelbar von der Gewinnungsstelle Gber Land zum
Ufer und weiter in das Schiff. Auf der Insel Korsika
werden Erztransporte in stiindlichen Mengen von 200 t
aus dem Schiff unmittelbar nach einer Hochofenanlage
befordert. Eine andere Anlage befindet sich bei Stral-
sund, die aber nur fur 15t stundliche Leistungsfahig-
keit einer Fabrik hergestellt ist. In Neu-Kalifornien
ist die Drahtseilbahn benutzt worden, um uberhaupt
eine Verbindung der Schiffe mit dem Land zu ermdog-
lichen, weil feststehende Anlagen dauernd geféhrdet
waren. In diesem Falle ist in einer Entfernung von
1km vom Lande eine Landungsstelle im Meere er-
richtet, mit Kranen ausgestattet und mittels Schwebe-
bahn mit dem Lande verbunden. Von der Landungs-

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

Die Schwebebahn 148t sich nicht allein zur Uber-
schreitung des Wassers, sondern von Hindernissen
jeder Art, wie Wanderdiinen usw., verwenden. Der-
artige Félle wirden in Siidwestafrika vorliegen. Eine
Drahtseilbahn, die etwa das AuBerste darstellt, was
bis jetzt mit derartigen Beforderungseinrichtungen er-
reicht worden ist, ist diejenige von der argentinischen
Staatsbahnstation Chilecito nach den Kupferminen von
La Mejicana in den Anden. Die Drahtseilbahn ver-
lauft von Chilecito aus zunachst auf 6 bis 7 km in
flachem Gelande und steigt dann auf weitere 30 km unter
1:10 bis 1:8 bis auf 4500 m {ber dem Meere. Die
Kosten dieser Drahtseilbahn betragen einschlielich
aller Erdarbeiten 36 Millionen Mark. Die Beforderungs-
kosten der Tonne Erz, die friiher etwa 36 Jt betrugen,
sind nach Herstellung der Bahn auf 11 J1I gesunken
und werden noch weiter sinken, wenn die Bahn erst
im vollen Betriebe sein wird.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im Auslande.

England. Angesichts der Bestrebungen, durch
Klassifikationsvorschlage fir GieRereiroheisen be-
stimmte Normen fir die Bewertung der im Handel
iblichen Roheisensorten festzulegen und dadurch einen
gefahrlichen Streitpunkt zwischen den liefernden Htten-
werken und den verbrauchenden GielRereien aus der
Welt zu schaffen, dirfte ein in England vor kurzem
verhandelter ProzeR allgemeineres Interesse bean-
spruchen, in welchem die Frage

Was ist unter ,,Gemischten Marken von Hématit-
eisen* zu verstehen?

zur gerichtlichen Entscheidung gebracht wurde. Es
muR allerdings von vornherein hierzu bemerkt werden,
dal das in Frage stehende Roheisen zur Verarbeitung
durch das Bessemerverfahren bestimmt war und dem-
nach in bezug auf seine chemische Zusammensetzung
schérferen Bedingungen zu genigen hatte, als an das
zu GieRereizwecken verwendete Hamatiteisen gestellt
werden. Dem ProzeR lag der folgende Tatbestand zu-
grunde: Zwischen den beiden im ProzeR befindlichen
Parteien war seinerzeit auf telegraphischem Wege ver-
einbart worden, dafl der Kl&ger, ein Eisenhandler in
Workington, an eine Firma in Middlesborough 2000 t
Roheisen, welches als ,,Gemischte Marken von Hamatit*
bezeichnet worden war, zu einem Preise von 53 s 6 d
frei Bord im April/Mai und nochmals dieselbe Menge
unter denselben Bedingungen im Mai/Juni liefern sollte,
Die verklagte Firma erhielt auf Grund dieser Ver-
einbarung 2505 t Roheisen, lieR jedoch von dieser
Lieferung 279 £ 4 s 8 d unbezahlt und weigerte sich
aufBerdem, den Rest der bestellten Roheisenmenge im
Belrage von 1495 t abzunehmen, wofir der Klager
eine Entsch&digung wegen Vertragsbruchs von 1s
fir die Tonne beanspruchte. Als Grund fir ihre Hand-
lungsweise gab die verklagte Firma in der Hauptsache
an, daf man bei aus den Héafen der englischen West-
kuste verschifftem Roheisen* unter ,,Gemischten

*In dem obengenannten Telegramm war die
Qualitat des bestellten Roheisens durch das Wort
,Derwent* (ein FIuR in Cumberland) bezeichnet worden,
womit gesagt werden sollte, da man aus reinem Cumber-
lander Roteisenstein erblasenes Roheisen wiinsche.

Marken von Héamatiteisen* eine Mischung von gleichen
Teilen der Hamatitmarken 1, 2 und 3 von etwa folgen-
der Zusammensetzung verstande: Silizium nicht Gber
2,5 bis 3 °/o, Schwefel und Phosphor nicht tber 0,05 °/o-
Das von dem Klager 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-
erméligungen in Hohe von 1s 6 d fir die Tonne zu-
zugestehen, welchen Preis sie von dem bezahlten Be-
trag abgezogen hatte. Beziglich der noch riickstén-
digen Roheisenmengen mifRte sie die Annahme ver-
weigern, da der Klager kein Roheisen von der durch
den telegraphisch abgeschlossenen Kaufvertrag vor-
gesehenen Qualitat liefern wolle. Der Richter ent-
schied nach Anhoérung der vorgeladenen Zeugen und
Sachverstandigen, daf zwar allgemein anerkannte
Lieferungsvorschriften fiir die Zusammensetzung von
»,Gemischten Marken von H&matit“ nicht bestanden,
dal aber das in dem vorliegenden Fall gelieferte Roh-
eisen seiner Zusammensetzung nach fur den Zweck, zu
welchem die genannte Roheisensorte zum allergréfiten
Teil Verwendung fande (namlich zur Stahldarstellung
durch den BessemerprozeR), nicht geeignet gewesen
sei und daher den im Handel dblichen Anforderungen
nicht entsprochen habe. Der Fall wurde daher zu-
gunsten der verklagten Firma entschieden. Die eng-
lische Zeitschrift ,,The Ironmonger®, welche einen
ausfuhrlichen Bericht U(ber diese Gerichtsverhandlung
verdffentlicht, weist auf die Wichtigkeit dieser Ent-
scheidung fur alle Kéufer und Verkaufer von H&matit-
eisen hin und bringt bei dieser Gelegenheit die in
England durch Handelsgebrauch eingefiihrten Vor-
schriften fur die Lieferung von Roheisen zur Stahl-
erzeugung in Erinnerung. Danach verlangen fiir Bau-
werksstahl einige Ingenieure eine Maximalgrenze von
0,06 °/o fur Schwefel und Phosphor, andere eine Grenze
von 0,06 °/o fir Schwefel und 0,08 °/o fiir 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 mufl zur Erzeugung eines den genannten
Anforderungen entsprechenden Bauwerksstahls Roh-
eisen mit nicht Gber 0,05 °/0 Schwefel und Phosphor
verwendet werden. Der englische Schienenstahl darf,
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wie durch Aussagen der Gutachter festgestellt wurde,
nicht Gber 0,08 Uo Phosphor und 0,06 °0 Schwefel
enthalten, es misse demnach, um sicher zu gehen,
zur Erzeugung von gutem Schienenstahl ein Roheisen
mit nicht mehr als 0,06 °0 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
fir das Bessemerverfahren nicht direkt benutzt werden,
da man sonst Stahl mit etwa 0,1°/° Schwefel und
Phosphor erhalten haben wirde, man konnte es viel-
mehr nur in kleinen Mengen zu Schwefel- und phosphor-
armem Roheisen zusetzen, woraus naturlich fur die
Verwendung desselben besondere Schwierigkeiten und
Ausgaben erwuchsen.

Nach der vorliegenden Gerichtsentscheidung ver-
steht man daher in England unter Hamatiteisen ein
Roheisen, welches fiir den sauren Bessemer- oder
Martinprozel geeignet ist, und ein derartiges Material
mull auch geliefert werden, wenn man , Gemischte
Marken von Hamatiteisen“ verlangt. Hierdurch sind
demnach auch die Minimalgrenzen fiir die chemische
Zusammensetzung gegeben. Diese englischen An-
schauungen dirften auf deutsche Verhéaltnisse nicht
ohne weiteres Ubertragbar sein, da der saure Bessemer-
prozeR iu Deutschland nur geringe Verbreitung besitzt
und das hier hergestellte bezw. verkaufte Hamatitroh-
$_is§n vorwiegend zu GieBereizwecken Verwendung
indet. —

Frankreich. Unter den Eisen und Stahl er-
zeugenden Bezirken Frankreichs nimmt das Departe-
ment Meurthe-et-Moselle unbestritten den ersten Platz
ein. Von der franzdsischen Roheisenerzeugung, welche
im Jahre 1904 rund 2841000 t betrug, entfielen auf
das genannte Departement 1887000 t oder etwa zwei
Drittel der Gesamterzeugung,* wéhrend sich sein An-
teil an der 1305700 t betragenden Stahlerzeugung
allerdings nur auf etwa 26'i % stellte, demnach aber
um 66000 t groRer war als derjenige des Departe-
ments le Nord, welches in bezug auf die Stahlerzeugung
an zweiter Stelle steht. Infolge dieser starken in-
dustriellen Tatigkeit ist naturgemaB der Kohlenver-
brauch des Bezirks Meurthe-et-Moselle ein sehr be-
deutender (er betrdgt nach Schatzung von Bailly etwa
5 Millionen Tonnen), ein Umstand, der sich um so be-
merkbarer macht, als die Kohle mit groen Kosten
aus Nordfrankreich, Belgien und Deutschland ein-
gefihrt werden muf. Dies erklart zur Genige die
Anstrengungen der franzésischen Eisenwerksbesitzer, die

Fortsetzung des Saarbeckens im Departement
Meurthe-et-Moselle

zu erschiirfen. Uber die diese Frage behandelnden
Vortrage der Ingenieure Weill und Villain vorder
Société de I'Industrie Minérale hat Generaldirektor
a. D. Schulz-Briesen in ,Stahl und Eisen“ be-
richtet.** Es wurde bei dieser Gelegenheit erwahnt,
dal die Professoren Nicklés und Marcel Bertrand so-
wie andere Geologen Gutachten in dieser fur die ost-
franzdsische Eisenindustrie so Uberaus wichtigen An-
gelegenheit abgegeben haben. Nicklés hatte seinerzeit
als Ansatzpunkt fir die erste Bohrung die Gegend
von Eply bei Pont-k-Mousson vorgeschlagen, und seine
Voraussetzungen haben sich insoweit als begriindet er-
wiesen, als das an dem bezeichneten Ort im Januar
1903 angesetzte Bohrloch als erstes auf franzsischem
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
Méchtigkeit konnte nicht genau festgestellt werden.***

* ,Stahl und Eisen®* Heft 7 S. 437.
** _Stahl und Eisen“ 1904 S. 318.
*** _Le Génie Civil* vom 8. April 1905 S. 376.
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Ein aus diesem Bohrloch erhaltenes Probestiick von
0,25 m Lé&nge, 0,15 m Breite und 0,08 m Dicke ergab
1,3°0 Feuchtigkeit, 39,40 °/o fliichtige Substanzen,
50,40 °/o festen Kohlenstoff und 8,90 uo Asche. Die
Heizkraft betrug 7426 Kalorien. Ein zweiter Kohlen-
streifen von gleichfalls unbedeutender Méchtigkeit
wurde bei 716,80 m Uberfahren. 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-a-Mousson fuhr das Kohlengebirge in 789 m
Teufe an und traf bei 819 m auf ein Kohlenfloz, wel-
ches nach Meinung der franzdsischen Geologen mit dem
in Eply gefundenen identisch ist. Uber die Ergiebig-
keit des durch die genannten Bohrlécher angefahrenen
Kohlengebirges lassen sich nach dem vorliegenden
Material keine Schliisse ziehen, doch betrachtet man
die Auffindung eines abbauwirdigen Kohlenfldzes bei
Pont-&-Mousson sowie der beiden Kohlenstreifen zu
Eply in demselben geologischen Horizont bei 6 oder
7 Kilometer Entfernung als ein giinstiges Zeichen und
hofft durch weitere zahlreiche Bohrarbeiten (es sollen
gegenwartig im ganzen 15 Bohrlécher 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 for-
dern zu missen. Im ganzen sollen bisher fiir diese
Untersuchungen bereits 3 Millionen Frank verausgabt
sein.  Nach einer von Bailly angestellten Berechnung
wirde sich die Kohlenférderung im Departement
Meurthe-et-Moselle, vorausgesetzt, dal abbauwiirdige
Floze uberhaupt vorhanden sind, ungefahr um 2,50 Fr.
f. d. Tonne teurer stellen als im Saarbriicker Revier.
Doch wiirde sich nach Baillys Meinung die Kohlen-
gewinnung mit Rucksicht auf eine eventuell zu er-
reichende Unabhéngigkeit der ostfranzdsischen Eisen-
werke selbst bei einem Preisunterschied von 4 Fr.
a. d. Tonne noch lohnen.

Vereinigte Staaten. Wie nach den Be-
richten der amerikanischen Fachblatter zu erwarten
stand, ist im Monat Marz eine

Neue Rekordleistung der amerikanischen
Hochdfen

erreicht worden. Die Roheisenerzeugung der Anthrazit-
und Koksofen belief sich nach der im ,lron Age“
unter dem 12. April 1905 verdffentlichten Statistik
auf 1967 209 t, so daf sich, wenn man die Erzeugung
der Holzkohlenhochéfen zu 35000 t veranschlagt, eine
Gesamterzeugung von rund 2000000 t monatlich er-
gibt. DalR dieser Erzeugung unter gegenwaértigen Ver-
héltnissen ein entsprechender Verbrauch gegeniber-
steht, folgt aus dem Umstande, daR die Vorrate auf
den Hochofenwerken um {ber 30000 t abgenommen
haben. Es muf demnach der Roheisenverbrauch im
Monat Marz den Betrag von 2000000 t {berschritten
haben.

Es sei bei dieser Gelegenheit daran erinnert, dal
wéhrend des letzten Besuches des Iron and Steel In-
stitute in Pittsburg im November vorigen Jahres einige
Zahlen ver6ffentlicht worden sind, welche die damali-
gen Hochstleistungen der vier Hochéfen der Carnegie-
Gesellschaft zu Duquesne betrafen.* Dieselben hatten
namlich im Monat Oktober 1904 75802 t geliefert,
wiéhrend die hochste Tagesleistung 806 t betrug.
Dieser Rekord ist nach dem ,lron Age“ von den Ofen
D, E, J und K derselben Gesellschaft auf den Edgar

* ,Stahl und Eisen*

1904 S. 1397.



558 Stahl und Eisen.

Thomson-Werken in Bessemer iibertroffen worden;
welche im Monat Mérz 78478 t geliefert haben. Die
grolte Tageserzeugung erzielte man mit dem Ofen K,
in welchem am 30. Mérz d. J. 933 t Roheisen erblasen
wurden.

Beziglich der zukiinftigen Produktionen setzt mau
in amerikanischen Fachkreisen voraus, daf in den
kommenden Friithjahrsmonaten weitere Steigerungen
stattfinden werden. Man beflrchtet nur, daB die Eisen-
bahnen nicht imstande sein werden, die gewaltigen
Eisenerz- und Koksmengen, welche zur Versorgung
der HochofCnWerke bei diesen aufs hochste gespannten
Leistungen erforderlich sind, rechtzeitig zu bewaltigen,
iirii so mehr, da ini Frihjahr auch der allgemeine
Frachtenverkehr regelmélig starke Steigerungen er-
fahrt. Eino Stockung des Eisenbahnverkehrs in Pitts-
burger Bezirk wurde naturgeméR den Hochofenwerken
schweren Schaden zufigen. Die Einzelheiten der
Miirzproduktioli ergeben sich aus folgenden Zusammen-
stellungen.

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

Dezember 190-4 Januar 1905 Februar 1905 Mérz 1905

1040 179 1804993 1622484 1967 209

Der Anteil der groRen 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 Hochoéfen ist noch etwas gestiegen, da
viele unter Feuer stehende Hochdfen erst im Monat
Marz in vollen Betrieb kamen und wenig Stdrungen
vorgefallen sind. Die Wochenleistung betrug am

1. Jan. 1005 1. Febr. 1006 1. Mérz 1905 1. April 1905

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

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

1. Januar 1. Februar 1. Marz 1. April

1905 1905 1905 1905

t t t t
86 326 86 415 81276 70 015
Zentral und

112908 158262 138035 118838
143793 133590 137047 135512
313027 378267 356358 324865

Die Befiirchtung, daR der amerikanische Erzberg-
bau 1 Oberen See bei dem heutigen Grade der For-
derung einem verhaltnismaRig friihzeitigen Ende ent-
gegengeht, ist schon vielfach ausgesprochen worden.*
Es ist daher sehr erklérlich, daR der AufschluR von

Erzlagern im Baraboodistrikt

von den amerikanischen Berg- und Hittenleuten mit
frohen Hoffnungen begriRt wird. Die Auffindung dieser
Lager ist um so bemerkenswerter, als dieselben in
einer gut angebauten Gegend mit rein landwirtschaft-
lichen Betrieben liegen und die AufschlieBung der
Lagerstatten, welche durch keinerlei Aushisse gekenn-
zeichnet sind, lediglich durch Tiefbohrungeil erfolgt
ist. Aus dem letzteren Grunde war eine umfassende
geologische Aufnahme des Reviers als Vorbereitung
"fur 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-
febnsin“. By S. Weidman, Ph. D., Geologist, Wis-
consin Geological and Natural History Survey. Madi-
son, Wisc. Published by the State, June 1904.
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urteilung kinftiger amerikanischer Eisenerzférderungen
anzusehen ist.

Der Baraboodistrikt liegt ungefédhr in der Mitte
des sudlichen Wisconsin. Seine Lange betragt bei
anndhernd ostwestlichem Streichen etwa 45 km und
seine Breite wechselt von 3,6 km auf der d&stlichen
Seite bis 16 und 19 km in der Mitte und auf der
westlichen Seite. Der Flacheninhalt betrdgt rund
583 gkm. Der groBte Teil des Gebiets besteht aus
Quarzit, welcher zwei Hohenziige, einen siidlichen und
einen ndrdlichen, bildet. Zwischen diesen liegt das
vom Baraboofluf durchstrémte Tal. Die Hauptstadt
des Distrikts ist Baraboo mit einer Bevolkerung von
5750 Seelen. Die zutage tretenden Gesteine sind
Quarzit, Sandstein und erratisches Geschiebe, auBerdem
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.
La Rue im April 1900 durch Bohrungen gefunden,
nachdem mehrere frihere 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
Mengungsverhdltnissen besteht. Am meisten Wiegt
Kalkstein vor, welcher die obere Stufe dieser For-
mation bildet, wéhrend die untere Stufe aus den Gbrigen
eisenschissigen Gesteinen zusammengesetzt ist.

Das Erz, welches angeblich fir den Bessemer-
prozel3 gut geeignet ist, besteht hauptsachlich aus Rot-
eisenstein mit einer geringen Beimengung von Braun-
eisenstein. Als Begleiter des Roteisensteins tritt Quarz
auf, welcher das Erz entweder in Schniiren durchzieht
oder gleichmaRig in demselben verteilt ist. Zwei von
130 t bezw. 126 t gefordertem Erz der Jllinoisgrube
genommeno Durchschnittsproben ergaben bei der Ana-
lyse folgende Gehalte:

Eisen . .4 . . . . 59,68 56,33
Phosphor.., 0,041 0,053
Mangan . . . . . . . .. 0,15 0,16
Kieselsdure 9,60 14,95
Tonerde . . . . . . . .. 2,09 1,59
K alk 0,50 0,20
Magnesia 0,25 0,14
Flichtige Substanzen 1,40 1,60

Die genaue Form und Ausdehnung der verschie-
denen Erzlager konnte noch nicht ausreichend fest-
gestellt werden, doch glaubt man, daB es sich um
linsenformige Ablagerungen handelt. Das in derJllinois-
grube angefahrene Lager hat eine Machtigkeit von
etwa 10,7 m, wéhrend 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 ubrigen
Vorkommen scheinen die AufschluBarbeiten weniger
weit vorgeschritten zu sein. Die Frage, ob das Vor-
kommen zu Baraboo mit den Lagerstatten am Oberen
See in einem geologischen Zusammenhang steht, konnte
bis jetzt noch nicht befriedigend beantwortet werden.

E. Bahlsen.

Neue Abstielivorriciitung fir Ofen oder Pfannen.

Im nachstehenden ist die Konstruktion einer Vor-
richtung zur Entziehung .beliebiger Mengen flussigen
Metalls aus Pfannen oder Ofen beschrieben. Diese Vor-
richtung (Abbild. 1) besteht aus einem Rohr, welches
kommunizierend mit dem Behalter des flissigen Metalls
verbunden und durch ein Gelenk drehbar ist. Wird
dieses Rohr aus der vertikalen Lage gebracht, so findet
ein Uberstromen des Metallbades statt. Durch Zurick-
drehen kann in jedem beliebigen Moment das VergieRen
unterbrochen werden:  Die Schwierigkeiten, welche
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sich besonders bei sehr hohen Temperaturen, also bei
der Verwendung flissigen Stahls, fir die Detail-
koustriiktien ergaben, glaube ich in der aus der Kon-
struktionsskizae (Abbildung 2) ersichtlichen Weise in
einfacher Art geldst zu haben. Vor allem galt es,
eine moglichst sichere Abdichtung zu erzielen, damit
kein flussiges Metall zuden Gleitflachen gelange. Dies

Abbildung 1,

erfolgt erstens durch die kugelférmigen Flachen der
feuerfesten Steine A und B. Der zur Abdichtung
notige Druck wird durch die Schrauben C ausgeiibt
und geregelt. Da aber diese Abdichtung keine voll-
sténdige sein kann, ist der freie Raum D vorgesehen,
welcher durch die verschraubbare Offnung E mit Sand
gefullt werden kann. Etwa durchtretendes Metall wird

Abbildung

durch diese Sandschicht am Weiterdriugen verhindert.
Eine weitere Schwierigkeit ergaben die gleitenden
Flachen. Dieselben sind auf ein Minimum reduziert
und der durch die Warme hervorgerufenen Ausdehnung
der Bestandteile durch Anwendung geniigender Spiel-
rdume Rechnung getragen. Das Rohr ist durch Losen
der Schrauben C sofort
abnehmbar. Die Dre-
j hung desselben erfolgt
j durch ein Zahnraa-
| Vorgelege, welches auf
; ein an dem Rohre be-
! festigtes Zahnradseg-
j ment wirkt,
Das Zustellen der
H | Vorrichtung, zu der
das beste feuerfeste
Material Verwendung
finden muB, geschieht
Abbildes. in folgender Weise:
Durch =~ den unteren
Verschlufdeckel 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
Beriihrungsstelle der zur Dichtung nétige Druck aus-
getbt werden. Dann wird, natirlich bei abgehobe-
nem Rohre, der Stein B (Abbildung 4) eingesetzt
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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 Fiih-
rung aufgeschoben, die Schrauben C umgelegt und so
lange angezogen, bis die Abdichtung an den Kugel-
flachen erfolgt ist. SchlieBlich wird durch die Offnung E
trockener Sand in den Hohlraum D gefillt.

Abbildung 4,

Uber die Bedeutung dieser Vorrichtung ist folgen-
des zu sagen. Vor allem kénnte sie in Verbindung
mit einer Giepfanne Verwendung finden und die heute
ausschlieBlich angewandte Stopfenvorrichtung ersetzen.
Es ergdben sich dabei folgende Vorteile: 1. wére ein
Durchrinnen der Charge oder ein Einfrieren des GieR-
loches, wie dies bei der Stopfenverschlufvorrichtung
Vorkommen kann, vollig ausgeschlossen; 2. konnte
ein schnelleres VergieBen stattfinden, da die Durch-

Abbildung: 5.

gangsoffnung einen bedeutend groReren Querschnitt er-
halten kann, als dies bei der Stopfenvorrichtung aus
praktischen Griinden der Fall ist; S. kénnte das Ver-
gieBen anderseits langere Zeit hindurch als bei der
wiederholt genannten Vorrichtung unterbrochen werden
und 4. hétte der GieRer den Druck* mit welchem das
Material vergossen werden soll, vollstdndig in der
Hand, ein Umstand, der insbesondere bei der Stahl-
gieBerei von groBRter Bedeutung ware.

Abbildung 6,

Noch groRer 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
Martinofen hinweisen, bei welchem es somit maoglich
ware* in einfacher Weise beliebige Mengen Stahl
jederzeit aus dem Ofen entnehmen zu konnen, was bei
den kontinuierlichen Verfahren von grofter Bedeutung
ware und auch die kostspielige Anlage eines kippbaren
Martinofens vermeiden konnte. Vor der Abstich-
offnung des Martinofens mifBte ein Kasten (Sumpf)
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angebracht werden, an welchem das GieRrohr anzu-
schlieRen wére. Durch Offnen 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. DaR diese Vorrichtung die
Anbringung einer Abstichrinne nicht verhindert und
somit auch bei gewdhnlichem Ofenbetrieb nur als
Hilfsvorrichtung fur bestimmte Falle — 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 ivirde mich nur freuen, von eventuellen Versuchen
in dieser Richtung zu héren.

K ladno. Carl Brisker,

Ingenieur.

Vanadium-, Chrom- und Wolframstahl.

Léon Guillet hat seine Abhandlung tiber Spezial-
stahlsorten, Uber die hier im vorigen Jahrgang S. 935
berichtet wurde, durch mehrere Veroffentlichungen in
den ,Comptes rendus“ der Pariser Akademie der
AVissenschaften ergéanzt.

Vanadiumstahl erwies sich sehr empfindlich
gegen Behandlung in der AVirme und uberdies ganz
heterogen. Die bei Erhitzung einer Reihe von Proben
mit 0,29 bis 10,25 °/0 Vanadium mit nachfolgender
langsamer Abkihlung erzielten Ergebnisse zeigten
sehr wenig GesetzmaBigkeit; es lieB sich nur er-
kennen, daB fur die perlitischen Stahlausbildungen
und die Elastizitatsgrenzen die Zugbelastungen bedeutend
weniger hoch, dagegen die L&ngenausdehnungen und
die Schlagwiderstande erheblicher sind. AVeiter wur-
den Proben geprift, deren Vanadiumgehalt sich zwischen
0,2 und 0,7 % bei 0,2 bis 0,6 % Kohlenstoff hielt. Im
RohguB erlagen alle bei 0 bis 2 kgm der Fréinont-
Probe; auf 900° erwédrmt und dann langsam abgekiihlt
zeigten sie einen mindestens ebenso groRen Schlag-
widerstand wie gewohnliche Stahlsorten von gleichem
Kohlenstoffgehalt. Das ungleichartige Verhalten der
Vanadiumstéhle tritt besonders bei den vanadiumreichen
Proben hervor.

Der Aiiderstand nimmt vom einen Ende des
Prifungsstabes zum &ndern zu; je erheblicher er ist,
desto mehr Vanadiumkarbid findet sich mikroskopisch
au der RiRflache. Die Ungleichartigkeit dieser Stahl-
sorten scheint von dem spezifisch leichten Vanadium-
karbid gegeben zu sein, das im SchmelzfluR enthalten
war und zur Oberflache aufzusteigen strebte.

Kurz zusammengefat ist also vom Vanadiumstahl
zu sagen: 1. Die perlitischen Guisse besitzen nach Er-
warmung auf 900° und langsamem Abkihlen keine
groRere Zerbrechlichkeit als gewdohnlicher 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 °l0o Vanadium enthalten.
Von Chromstahl wurden zwei Reihen von

Proben untersucht, von denen die eine sehr wenig,
die andere aber gegen 0,85 °/0 Kohlenstoff enthielt,
wéhrend in beiden der Chromgehalt von 0 bis zu 40 %o
stieg. Im guBrohen 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 Pikrinsaure in Gestalt weiler Kiigelchen
erscheint und auch schon von Osmond beobachtet
wurde; in natrouhaltiger Ldsung von pikrinsaurem
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Natron farbt er sich nur bei genligendem Reichtum
des Stahls an Kohlenstoffund Chrom; demnach scheint
er keine feste Aerbindung (produit defini) zu sein;
trotzdem erklart ihn Guillet fir ein Karbid, das
auch durch geniigend tiefgreifende Zementierung der
martensitischen oder perlitischen Sorten erzeugt werden
konne. Je mehr Kohlenstoff eine Sorte enthalt, desto
weniger bedarf es an Chrom zur Umwandlung einei
Struktur in die andere; (Uberdies 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:
Stahl mit

0B,k olitenstorr  OS:

............................... 0— 7°/o.Qhrom 0— 5°/o Chrom

tahl mit
Kohlultstoir

, il « i
Mikrostruktur

1. Perlit

2. llelncr Martensitoder

Troostit . . 7— 16 ,, 5—10 ,,
8. M artensit und Karbid 15—20 ,, 10—1S ,,
4. Karbid . > 20, . > 18 ,

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

Die Sorten mit Martensit oder Troostit lassen uber-
aus hobe Zerreilfestigkeiten, Elastizitdtsgrenzen und
Hérte erkennen, dagegen sehr niedrige fiur Dehnung
und Kontraktion, und mittleren AViderstand gegen
Schlag. Die Sorten mit Spezialstruktur besitzen mitt-
lere ZerreiBfestigkeit, Elastizitdtsgrenze und Harte,
zeigen sehr betrachtliche Dehnung und Kontraktion,
sind aber sehr zerbrechlich.

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

Vom industriellen Gesichtspunkte aus missen die
Stahlsorten mit doppeltem Karbid verworfen werden,
weil sie zu zerbrechlich sind; die martensitischen
Sorten, die wegen ihrer sehr groRen Harte in Betracht
kommen, kénnen nur in ganz besonderen Féllen be-
nutzt werden; unter allen martensitischen (bisher von
Guillet untersuchten) Stahlsorten besitzen diejenigen
von Chromstahl die grofte Harte. Also verbleiben
nur die perlitischen Stahlsorten von Interesse fir die
Herstellung von AVerkzeugen, Feilen u. a, im gehar-
teten Zustande.

Die Sorten von AVolframstahl lassen sich
in dhnlicher AVeise wie die vorbetrachteten nach ihrer
Mikrostruktur einteilen in:

Mikro- Stahl mit Stahl mit
K,ft8Se Struktur 0,20/t Kohlenstoff 0,8 0/0 Kohlenstoff
1. Perlit von 0—10% Wolfram von 0—5% wolfram

2. Spezialbestandteil ~>10 n 2> 5n *

Der die zweite Klasse kennzeichnende besondere
Bestandteil erscheint bei der Behandlung mit Pikrin-
sdure weil, bei derjenigen mit Natriumpikrat in natron-
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haltiger Losung 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 fir
dessen Natur als Karbid entscheidet. Zu isolieren ist
er bislang noch nicht gewesen, ebensowenig wie der
entsprechende Bestandteil des Chromstahls; man erhalt
ihn bei geringem Wolframgehalt um so reichlicher,
je mehr Kohlenstoff vorhanden ist.

Nach den Ergebnissen der mechanischen Priifung
beginnen die kohlenstoffarmen Wolframstahlsorten
langsam ihre ZerreiRfestigkeit zu steigern ohne deut-
deutliche Minderung ihrer Dehnung und Kontraktion
und bei beharrender Hdarte und Zerbrechlich-
keit; doch erhalt man, sobald von Wolfram eine fir
die Karbidbildung geniigende Menge vorhanden ist,
eine genugend hohe ZerreiRfestigkeit, welche aber
mit weiter zunehmendem Wolframgehalt wieder ab-
nimmt; die Elastizitatsgrenzen, Dehnung und Kon-
traktion sind sehr gering, betragen 5 bis 6 kgm, die
Harte ist mittelmaRig. Ahnlich liegen die Verhéltnisse
bei den gegen 0,8°0 Kohlenstoff enthaltenden Sorten;
die karbidfihrenden Sorten besitzen gleichen Schlag-
widerstand ohne Ricksicht auf ihren Kohlenstoffgehalt.

Beim Harten verhalten sich die perlitischen Sorten
wie gewohnlicher Kohlenstoffstahl. Die Sorten mit.
Doppelkarbid geben, bei 850° gehartet, auferordent-
lich feinen Martensit, jedoch bleibt, falls die Gehalte
an Kohlenstoff und Wolfram genligend hohe sind, das
Karbid teilweise zuriick, jedoch um so weniger, je
hoher die Hartungstemperatur liegt und je rascher die
Abschreckung erfolgt. In Stahl mit mehr als 20 °0o
Wolfram [4Rt die Héartung keinen Martensit auftreten,
wenigstens keinen mikroskopisch erkennbaren. Von
grolRer Wichtigkeit erscheint der Umstand, dal Stahl-
sorten mit 0,800 Kohlenstoff und mehr als 2% Wolfram
Martensit auch schon bei der Hértung in der Luft
geben, vorausgesetzt, daf die Temperatur hoch genug
ist; bei 900° erhdlt man ein wEnig Martensit und
dicke, sehr leicht zu farbende Nadeln, welche Guillet
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 feinkdrnigen Martensit. Diese Hartung au
der LuftistauBerangewissenWolframstahlsortennurnoch
au Molybdéan-, Chrom- und Manganstahlsorten (Rapid-
schneidstahl usw.) bekannt geworden.

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

Also kann man bei Wolframstahl zweierlei Sorten
unterscheiden, n&mlich: 1. die perlitischen, welche
dem gewohnlichen Kohlenstoffstahl gleichen, aber eine
um so hohere ZerreiBungsbelastung erfordern, je mehr
Wolfram sie enthalten; sie werden von der Hartung
in gleichem Sinne beeinflult, wie Kohlenstoffstahl, je-
doch viel intensiver; 2. die Sorten mit doppeltem
Karbid, deren Eigenschaften sich ziemlich unabhéangig
vom Wolframgehalt erweisen und deren Festigkeit
konstant ist, welches auch ihr Kohlenstoffgehalt
sein moge; die Hartung wandelt sie in martensitische
Gemenge um, doch bleibt bei geniigend hohem Wolfram-
gehalt ein Teil des Karbids ungeldst; gewisse Sorten
unter ihnen lassen sich in Luft harten. q £

Forderselldralit und Nickelstalil.

Unter diesem Titel berichtet der K. K. Bau- und ]

Maschineninspektor J. Divis in der ,Osterreichischen
Zeitschrift fir Berg- und Huttenwesen“ tber die Er-
gebnisse seiner mit Nickelstahldraht angestellten Ver-
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suche. Der Verfasser greift einleitend auf seine
friheren Versuche mit Stahldrahten von hohem Nickel-
gehalt (14,82 %, 30,67 % und 32,30 °/o) zuriick. Auf
Grund der erhaltenen Ergebnisse wurde damals fest-
gestellt, daB die genannten Drédhte durch StéRe und
Schlage nicht in dem gleichen Grade hart werden
wie gewohnlicher Stahldraht, mithin StoRen gegen-
liber etwas widerstandsfahiger sind als dieser. Ferner
fand Divis, daB die obengenannten Nickelstahldréhte
sehr rostbestdndig sind, da sie selbst bei langer an-
dauernder Einwirkung feuchter, warmer Luft weder
ihre Zugfestigkeit, noch ihre Zahigkeit bei Biegung
und Torsion in nennenswertem Grade einbifen. Die
neuesten Versuche des Verfassers beziehen sich auf
Stahldrahte von geringem Nickelgehalt, da Drahte
mit hohem Nickelgehalt wegen ihrer Weichheit und
geringen Tragkraft, ganz abgesehen von ihrem hohen
Preise, zur Herstellung tragkréftiger Forderseile nicht
geeignet sind. Zur Ermdéglichung von Parallelversuchen
wurden stets zwei Partien Stahldraht, die eine ohne
die andere mit entsprechendem Nickelzusatz, aus ganz
gleichem Stahlmaterial hergestellt. Die zusammen-
gehdrigen zwei Drahtsorten wurden bei den verschie-
denen Versuchen stets der genau gleichen Behandlung
unterworfen, so daR die Versuchsergebnisse als voll-
kommen gleichwertig gelten kénnen. Die Herstellung
der Drahte erfolgte auf den Stahl- und Drahtwerken
von Eicken & Cie. in Hagen. Die Versuche be-
zogen sich auf Nickelstahldrahte 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/gqmm Tragkraft und die
entsprechenden Drédhte aus nickelfreiem Material. Die
gewonnenen Ergebnisse, zeigen, daB in allen drei
Eallen wesentliche Unterschiede der Festigkeitseigen-
schaften nicht nachgewiesen werden konnten; ins-
besondere hat sich ergeben, daR die in den obigen
Proben enthaltenen geringen Nickelgehalte keinen
Rostschutz gewéhren. Divis zieht daher aus seinen
Untersuchungen den SchluB8, daB gegenwértig Nickel-
stahl zur Erzeugung von .Forderseildraht nicht in Be-
tracht kommen kann; selbst eine eventuell hohere
Widerstandsfahigkeit gegen Abrieb wirde an diesem
Urteil nichts andern.

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 103620 P. S. bestellt
worden. Die Gesamtzahl der in den beiden Jahren
1903 und 1904 in Auftrag gegebenen Dampfturbinen
betradgt 236 Stlick mit 322520 P. S. Unter den in dem
erstgenannten Zeitraum bestellten Anlagen von 6000 P. S.
und dariiber werden erwéhnt: 2 Dampfturbinen zu
je 6000 P. S. fir das Elektrizitatswerk Buenos-Aires,
2 Turbinen fiir eine Leistung von je 7500 P. S. fir
die Zentrale Oberspree der Berliner Elektrizitatswerke,
1 gleich groRes Aggregat fiir die Zentrale Porta Volta
der Edison - Gesellschaft in Mailand und endlich
1 Aggregat zu 10000 P. S. fur 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
Unter den dbrigen Dampfturbinen
sei noch die an die Bergwerksgesellschaft Hibernia
gelieferte besonders erwéhnt, welche, als sogenannte
Abdampfturbine gebaut, mit dem Abdampf einer
vorhandenen Kolbendampfmaschinenanlage betrieben
werden wird.

Der zollfreie Veredeluugsrerkehr.

Vom Reichsschatzamte ist soeben der Entwurf
von Ausfiihrungsvorschriften zu 8§ 115 des Vereins-

: zollgesetzes veroffentlicht worden, nach denen der V er-
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edelungsverkehr innerhalb des Kahmens der
gegenwartigen Gesetzgebung neu geregelt werden soll.
Es soll demnach hiermit nicht bis zur Fertigstellung
eines neuen Vereinszollgesetzes gewartet werden, wel-
ches nach der dem Entwirfe beigegebenen Begriindung
erst ,geraume Zeit nach dem Inkrafttreten des neuen
Zolltarifs zur Verabschiedung gelangen dirfte“. Das
Wesentliche an dem Entwdirfe ist die Mitwirkung des
Bnndesratsj soweit es sicli um die Feststellung
der Voraussetzungen des Verkehrs handelt. Da-
durch soll eirie Gewahr dafiir geboten werden* ,,daf
iii allen wichtigen Fragen des Veredelungsverkehrs
die EntschlieBungen der Landesbehérden unter Wiirdi-
gung der gewerblichen und finanziellen Interessen des
gesamten Zollgebiets gefat werden“. In der Be-
grindung wird aber anerkannt* dafl grundsatzlich den
einzelnen Bul'de sStaaten die EntschlieBung
Giber die Zulassung des Veredelungsverkehrs zusteht,
da sie einen Teil der Verwaltung der Zélle bildet.
Dem Bundesrat wird im {brigen das Recht vindiziert,
die Beschlisse der friheren Generalkonferenzen zu
andern, da die sachliche Zustédndigkeit der General-
zollkonferenzen auf ihn Ubergegangen sei. Den Be-
strebungen nach Entscheidung Uber den Veredelungs-
verkehr durch eine *Reichsbehdrde” tragt der Ent-
wurf also nur bedingt Rechnung. Eine gesetzliche
Festlegung des Veredelungsverkehrs wird in der Be-
griindung abgelehnt* ebenso wird aber auf der andern
Seite der von dem Zentralverband deutscher In-
dustriellergeltend gemachte Standpunkt zuriickgewiesen,
dal der Verkehr deshalb zu beschrdnken sei* weil be-
reits bei Aufstellung des Zolltarifs das Bedirfnis der
Warenausfuhr fur die einzelnen Industrien geniigend
berticksichtigt sei. Diese Auffassung finde in den Er-
wagungen, die zur Feststellung des neuen Zolltarifs
efuhrt hétten, keifie Unterlage. Die Begriindung
es Tarifentwurfs' von 1902 ergebe vielmehr das
Gegenteil* indem daselbst eine Ausdehnung des
Veredelungsverkehrs ausdriicklich in Aussicht gestellt
wmrden sei. Zudem kamen bei der Beantwortung der
Frage, ob ein zollfreier Veredelungsverkehr zuzulassen
sei, keineswegs ausschlieBlich die Zollverhaltnisse,
sondern auch noch andere Umstdnde in Betracht.
So werde z. B. von einigen heimischen Veredelungs-
industrien geltend gemacht* daf die fiir ihr Ausfuhr-
geschéft erforderlichen Halbfabrikate im Inland
iberhaupt nicht oder nicht in genigender Menge oder
geeigneter Beschaffenheit hergesteilt wirden. Nicht
zu verkennen sei ferner, da der Preis des der Ver-
edelungsindustrie im Inlande zur Verfiigung stehenden
Materials durch . die Kartellbildungen derartig ge-
steigert werden konne, daB eine Verarbeitung heimi-
scher Erzeugnisse fir Ausfuhrzwecke nicht mehr
moglich sei; die Zulassung des zollfreien
Veredelungsverkehrs biete in derartigen
Fallen eine Waffe gegen Ausschreitungen
der Kartelle, in deren Anwendung die Re-
gierungen sich nicht beschranken lassen
(Uirften. Die 1'endenz des Entwurfs geht demnach
nach einer Erweiterung des Veredelungsverkehrs
unter Wahrung der GleichmaRigkeit fir besonders
wichtige Verkehre. Die Frage der Zollr fick Ver-
gutung wird zuriickgestellt* da sie sich erst nach
Inkrafttreten des neuen Zolltarifs und der Umgestal-
tung des Veredelungsverkehrs Ubersehen lasse. -Es
wird jedoch erwartet, daR durch Erleichterung der
Identitatskontrolle, insbesondere durch Zulassung der
Buchkontrolle, den Bestrebungen, die darauf abzielten,
bei der bevorstehenden Neugestaltung des Vereins-
zollgesetzes einen identitatsfreien Zollriickvergitungs-
verkehr einzufiihren, der Boden entzogen wird.

Die hauptsédchlichsten Bestimmungen
des Entwurfs -sind folgende: Der Entwurf stellt

Referate und kleinere Mitteilungen.

—
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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 allgemeinen
Vorschriften wird in § 1 die oberste Landesfinanz-
behdrde als zustandig fir die Zulassung und Ein-
stellung des Veredelungsverkehrs bestimmt. In § 2—4
werden die Voraussetzungen der Zulassung zunéchst
fir den aktiven Veredelungsverkehr (8§ 1) dahin be-
stimmt, daR die zollfreie Einfuhr von Waren zur
Veredelung im Inlande zugelassen werden kann, &) wenn
der Veredelungsverkehr fiir die an der Veredelung
beteiligten Erwerbszweige wesentliche Vorteile er-
warten laRt und eine Benachteiligung anderer heimischer
Erwerbszweige nicht zu befiirchten ist, b) wenn die
zu erwartenden Vorteile gegeniiber etwaigen Nach-
teilen derartig Ubenviegen, daB die Zulassung vom
Standpunkt des Gesaintinteresses des heimischen Wirt-
schaftslebens den Vorzug verdient. Die zollfreie Riick-
einfuhr von Waren, die ans dem freien Verkehr des
Inlandes zur Veredelung in das Ausland gefiihrt werden
(passiver Verkehr), kann nach § 2 zugelassen werden,
wenn die in Betracht kommenden Veredelungsarbeiten
aurzeit im Inlande entweder gar nicht oder nicht in
genligendem Umfange odei- nicht iii gleicher Gite
bewirkt werden koénnen. Fir AVaren, die nach der
Veredelung ausgefiihrt werden sollen, kann der zoll-
freie Vereuelungsverkehr auch dann zugelassen werden,
wenn ihre Vornahme im Inlande erhebliche Mehrkosten
verursachen wirde. 8§ 4 handelt vom Ausbessernngs-
verkehr. 8§85 —7 handeln von der Feststellung
der Voraussetzungen. Diese soll, wenn es sich
um die Zulassung eines neuen, stadndigen Verkehrs
handelt, durch BundesratsbeschluR erfolgen. In den
tbrigen Fallen bleibt es der obersten Léndesfinanz-
behérde, bei welcher die Bewilligung beantragt ist,
liberlassen, die Feststellung erforderlichenfalls nach
Benehmen mit den an der Sache beteiligten Ubrigen
Landesfinanzverwaltungen zu treffen. 8§ 6 bestimmt,
daB wvon der Mitwirkung des RBundesfats abgesehen
werden kann, wenn aus besonderen Griinden eine
beschleunigte Entscheidung notwendig ist. In diesem
Falle ist aber gleichzeitig mit der Zulassung des Ver-
edelungsverkehrs die BeschluBfassung des Bundesrats
gemdl § 5 zu beantragen. § 7 bestimmt, daf auf
Antrag einer Bundesregierung vom Bundesrat auch
dartiber Feststellung zu treffen ist, ob fir einen zu-
gelassenen Atredelungsverkehr die Voraussetzungen
der §82 und 3 noch bestehen. 88 enthdlt die Uber-
gangsbestimmung, daB die vor Inkrafttreten dieser
Vorschriften zugelassenen Zweige des Veredelungsver-
kehrs unberihrt bleiben, solange nicht die-zustandige
oberste Landesfinanzbehérde Einstellungen oder Be-
schrankungen angeordnet hat. § 7 soll aber auf
frihere Zulassungen Anwendung finden* so daR auch
fir diese auf Antrag einer. Bundesregierung eine
Nachprifung ihrer Voraussetzungen durch den
Bundesrat stattfinden kann.

Die in Abschnitt  und G enthaltenen Einzel-
bestimmungen {ber den aktiven und passiven Ver-
edelungsverkehr Sind mehr zolltechnischer Natur.
Wichtig ist iudes, daf als Ein- und Ausfuhr, sofern
nicht fir 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 daB die Ausfuhr auch bei einem &ndern Amte

erfolgen kann als bei dem Eingangsamte. Eine
w'ichtige zolltechnische Neuerung beziglich der Fest-
haltung der Identitat, welche in ilem Entwirfe

tbrigens verdeutschend ,,Namlichkeit® genannt wird,
besteht in der bereits erwahnten Zulassung der Buch-
kontrolle.
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Moderne Dampfturbinen.  Fir weitere Kreise
dargestellt von Dr. A. Krebs, Brissel
Zweite Auflage. Verlag von Georg Siemens,
Berlin 1905. Preis 2,50 dlI.

»Fur weitere Kreise dargestellt“, heit es im Titel
der 52 Seiten umfassenden Broschiire; dieser Zweck
wird erflllt, denn sie ist bei aller Knappheit ver-
standlich und klar, systematisch und tbersichtlich fir
ebendiese Kreise geschrieben. Das bisher in umfang-
reichem MalRe in der Literatur vorhandene und ge-
sammelte Material ist mit groBem Verstandnis so ge-
ordnet, daB der Verfasser seinen Zweck recht gut er-
reicht, eine rein grundlegende Darstellung von den
Dampfturbinen zu geben, die ermdglicht, dem Auf-
Schluf suchenden Interessenten ein abgeschlossenes
Bild und Urteil zu gewahren und in Kkurzer, aber
gewandter Weise das Dampfturbinen-Problem mit
seinen Schwierigkeiten und verschiedenen Ld&sungen
zu erldutern und das bislang Geschaffene so zu sichten,
dal auf diesem weiter aufgebaut werden kann. Die
den Text bei geeigneter Gelegenheit unterstiitzenden
Figuren erfullen ihren an sie gestellten Zweck, und
die Tabellen lassen einen guten Vergleich der unter-
einander sehr verschiedenen Systeme zu. Unter Be-
ricksichtigung des gesteckten, klar umgrenzten Zieles
kommt der Theoretiker und Praktiker durch das Ge-
botene gleichermaBen auf seine Kosten. Das Werkchen
kann deswegen bestens empfohlen werden. E-. w.

Die Dampfturbinen. Von Dr. F. Niethammer,
ord. Professor an der Technischen Hochschule

zu Brunn. 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. Zirich 1905. 5,40 dlI.

Den Zweck und den Leserkreis, fir den ins-
besondere die vorliegende Abhandlung geschrieben ist,
gibt der Verfasser gleich eingangs an: die Broschiire
soll rifcht fiir Spezialisten, vielmehr fir Ingenieure, Tech-
niker und Studierende der Elektrotechnik bestimmt
sein. .Ob dieser Zweck vollkommen erreicht ist, darf
in etwa bezweifelt werden. Die Broschire 148t sich
jedenfalls besser dahin charakterisieren, daB sie fir
alle die, die sich mit Dampfturbinen zu beschaftigen
haben, ein reichhaltiges Material und vielseitige Unter-
lagen bietet. Darin beruht der Vorteil, aber zugleich
auch der Nachteil dieses Werkes. Wenn man auch den
FleiRj mit deni die Daten, Konstruktionen und Tabellen
zusammengetragen .sind, anerkennen muB, so vermift
man doch die Ubersichtlichkeit und grindliche
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 auferordentlich
erwiinscht sein dirfte. So angenehm auf der einen
Seite eine kurze Fassung des VOrzutragenden sein
mag, so darf sie doch wohl kaum so weit gehen, dal
dabei_ ein Notizenstil herauskommt,: zudem sind
mannigfache Flichtigkeiten und Druckfehler zu finden.
Zu den nicht sonderlich scharfen, oft viel zu klein
geratenen Skizzen, die kaum das andeuten, was zur
Stlitzung der Beschreibung notwendig erscheint.,
gesellt sich noch das etwas sonderbare Verfahren,
ganz unwesentliche Details, stérende und unangebrachte
Male beizugeben. Vergleiche z. B. Abbildung 20, die

den Eindruck erweckt, als ob eine vollstandige, dem
Verfasser zur Verfigung gestellte Werkstattzeichnung
glattweg kopiert worden ist. Auch ist es kein sonder-
licher Vorteil, die ziemlich unvollstandig und skizzen-
haft dargestellten Patentzeichnungen ohne weiteres zu
verwenden. Vielen wiirde es sicherlich auch erwiinscht
gewesen sein, wenn die zahlreichen im Ubrigen sehr
wertvollen Tabellen dahingehend umgearbeitet worden
waren, dal dem Leser ein direkter Vergleich der
einzeluen Systeme untereinander besser méglich ge-
wesen ware.

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

Travers, Prof. Dr. Morris W: Experimentelle
Untersuchung von Gasen. Mit einem Vorwort
von Sir William Ramsay, deutsch von Dr.
Tadensz Estreicher. VIII, 372. Mit 1 Tafel
und 144 Abbildungen. Verlag Friedr. Vieweg
& Sohn. Braunschweig 1905. 9 dl.

Das vorliegende Buch ist eine erweiterte Neu-
bearbeitung des englischen Werkes von Travers.
Es ist ein Lehrbuch nach Art von BUnsens ,,Ga'so-

raetrischeii Methoden“ und wird in der deutschen
Literatur willkommen sein, da Seit BUnsen ein
dhnliches Werk nicht mehr erschienen' ist, welches

sich in dieser Weise mit der Handhabung der Gase
fir wissenschaftliche Untersuchungen beschaftigt. 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, Verflissigung, Kri-
tische GroBen, Loslichkeit, Spez. Warme, Gase der
Heliumgruppe, Spektralanalysen u. am. Das Buch ist also
nicht, wie man vielleicht nach dem Prospekt vermuten
konnte, eine Anleitung fir praktische Gasanalyse.
Der vielseitige Inhalt des Buches, unterstiitzt von
vielen Abbildungen, und namentlich die reichliche
Angabe praktischer Handgriffe machen das Buch zu
einem auBerordentlich nitzlichen fir jeden Chemiker
oder Physiker, der wissenschaftlich mit Gasen zu
tun hat. B. Neumann.

Krafft, 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 JL

Die in den letzten Jahren erschienenen kleineren
Lehrbicher der anorganischen Chemie kann man in
zwei Gruppen teilen, namlich solche, die in der Art
der alteren Lehrbiicher sich darauf beschranken, nur
die durch das Experiment bewiesenen Tatsachen zu-
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saminenzutragen und von der Theorie dem Anfanger
nur die notwendigsten Begriffe zu geben, und solche,
bei denen die Theorie, und zwar die herrschende
Jonentheorie, das Tatsachenmaterial stark in den Hinter-
grund drangt. Das Krafftsche Lehrbuch, welches jetzt
zum fiinftenmal erscheint, gehért zu den Lehrbichern
ersterer Art und steht ganz auf dem Boden des Ex-
perimentes und der Beobachtung. Erfreulich ist, dal
fast durchweg auf technische Verwendung und tech-
nische Prozesse hingewiesen ist, und dal hierbei auch
neuere Hilfsmittel und Verfahren (Elektrischer Ofen,
Elektrolyse, Aluminothermie, KontaktprozelR usw.) be-
ricksichtigt sind, wodurch auch der Anfdnger gleich
einen orientierenden Uberblick tiber die Verwendung der
chemischen Tatsachen bekommt, was zweifellos sehr
anregend wirkt. Zahlreiche Abbildungen erleichtern
das Verstdndnis der Versuche oder der Verfahren.
Einige veraltete Zeichnungen und ein paar Irrtimer
bei der Gewinnung von Eisen und Gold kdénnten bei
einer Neuauflage beseitigt werden. Zur Einfiihrung
in das chemische Tatsachenmaterial ist ,der Krafft*
sicher eins der brauchbarsten der kleineren an-
organischen Lehrbiicher.

H. Naumann.

Deus konstitutionelle System im Fabrikbelriebe. Von
Heinr. Freese. Zweite verédnderte Ausgabe.
Gotha 1905, F. E. Perthes. 1,80 Ji.

Die durch die Bergarbeiternovelle akut gewordene

Frage der Einflihrung obligatorischer Arbeiterausschiisse
hat den Verfasser veranlaBt, eine zweite, erweiterte

Ausgabe seiner bekannten Schrift zu veranstalten, in.

der er die Erfahrungen, die er in seinen Fabriken mit
Arbeiterausschiissen gemacht hat, glaubt verallgemeinern
und die gleichen Einrichtungen der GroRindustrie emp-
fehlen zu sollen. Wir erfahren da, daR in seiner
Berliner Fabrik die Arbeitervertretung aus 15, in
seiner Breslauer Fabrik aus 7 Personen besteht. Er
gibt aber zu, daR ,die Kopfzahl fir seinen Berliner
Betrieb reichlich grof ist und eine Anzahl von 10 fir
diesen Betrieb auch geniigt® hatte. Die Arbeiter aber
haben eine Verminderung der Zahl ihrer Vertreter
nicht gewollt, weil letztere ,sich in ihren Verhand-
lungen und Abstimmungen sicherer fiihlen, wenn sie
nicht zu wenig sind“. Das ist in mehr als einer Hin-
sicht charakteristisch. Einmal zeigt es, daR Hrn. Heinr.
Freeses Betriebe auBerordentlich kleine sind, dal somit
die in ihnen gemachten Erfahrungen keineswegs fir
die GroRindustrie verallgemeinert werden dirfen und
nicht maRgebend fir sie sein kénnen. Das wird seiner-
zeit auch den Staatsrat, in den Hr. Freese berufen
war, als es sich um die Frage der Arbeiterausschiisse
handelte, veranlalRt haben, die Freeseschen Erfahrungen
richtig einzuschatzen und die Einfiihrung obligatorischer
Arbeiterausschiisse abzulehnen. Mit der Feststellung
der Tatsache, daB die Arbeiter sich in ihren Verhand-
lungen und Abstimmungen sicherer fiihlen, wenn sie
nicht zu wenig sind, setzt sich der Verfasser in einen
grellen Widerspruch, wenn er auf Seite 51 wdrtlich
ausfuhrt: ,Fur einen Betrieb von 50 Arbeitern wird
ein Ausschull von 8 bis 10 Personen ganz zweckmaRig
sein. Deswegen kann man aber bei einem Betriebe
von zehnfachem Umfange nicht 80 bis 100 Personen
in den AusschuRl berufen.* Wie will es denn aber
Hr. Freese in der GroBindustrie gemacht wissen, wenn
z. B. auf einem gemischten Eisen- und Stahlwerk, das
8- bis 10000 Arbeiter beschaftigt, die letzteren beziig-
lich ihrer Vertretung im Arbeiterausschuf nur einiger-
mafBen 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 Beschaf-
tigten, die GieRer, die Walzer, die Dreher, die Fréser,
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die Schlosser, die Schmiede, die Schreiner, die An-
streicher, die Lackierer, die Bohrer usw. usw.? Oder
glaubt er, daB sich der gelernte Schlosser damit zu-
frieden geben werde, wenn seine Interessen im Ar-
beiterausschuB durch einen Erzfahrer vertreten werden
sollen? Hierin liegt geradezu die Unmdglichkeit, auf
derartigen Werken der Grofindustrie Arbeiterausschiisse
zu bilden, die zu groBen Parlamenten von 100 Mit-
liedern und dariber gestaltet werden miRten, wenn
ie Arbeiter in ihnen wirklich eine Vertretung ihrer
Interessen sehen sollten. Wie wenig Hr. Freese mit
den wirklichen Verhéltnissen der GroRindustrie be-
kannt ist, geht u. a. auch daraus hervor, daB er in
sehr breiten Ausfiihrungen (S. 49) allen Ernstes vor-
schlagt, die Strafgelder lediglich zu Sommerfesten zu
verwenden, die in ,,gemeinsamem Ausflug mit Dampfern
oder Kremsern, in Ublichem Frihstick im Walde,
gemeinsamem Mittagsmahl, Fackelpolondse und Tanz*
zu bestehen hatten. Bei ihm ist ferner (S. 39) ,seit
1893 das Privatmobiliar der Arbeiter auf Kosten der
Unterstitzungskasse gegen Feuersgefahr versichert®.
Wir glauben, das geniigt, um zu zeigen, wie wenig
berechtigt das Bestreben des Verfassers ist, seine in
kleinem Betriebe gemachten Erfahrungen zu verallge-
meinern und sie der GroRindustrie als nachahmens-
wert aufzudrangen. Bmmer_

AdreBbuch der Direktoren und Aufsichtsrats-Mit-
glieder der Aktiengesellschaften. Jahrgang 1905.
Herausgegeben von Hans Arends und Curt
Mossner. Berlin C., Neue Friedrichstralle 47
(1905). Finanzverlag, Gesellschaft m. b. H.
Gebunden 10 Jt.

Der 690 gr. 8°-Seiten starke Band enthdlt in
alphabetischer Reihenfolge die Namen von Direktoren
und Aufsichtsraten deutscher und auslandischer Aktien-
gesellschaften nebst Angaben ihrer Adressen. Diese
Anordnung bringt es mit sich, daB bei jedem Namen
das Verhéltnis ihres Tragers zu den verschiedenen
Gesellschaften sofort zu ersehen ist, ein Umstand, der
das Buch als Nachschlagewerk in vielen Féllen vor
anderen willkommen erscheinen lassen durfte.

Technische Hochschule in Danzig. Festschrift
zur Eréffnung 6. Oktober 1904. Druck von
A. W. Kafemann, G. m. b. H., Danzig.

Nachdem wir in Nr. 20 des vorigen Jahrganges
von ,Stahl und Eisen“ an erster Stelle der Erdffnung
der neuen Technischen Hochschule in Danzig einen
besonderen Aufsatz gewidmet und bei der Gelegenheit
schon eine gedrangte Ubersicht tber die verschiedenen
Gebaude und Institute der Anstalt gegeben haben,
kénnen wir uns bei Besprechung der vorliegenden
Verdffentlichung kurz fassen.  lhren Inhalt haben
wir mit dem damals Gesagten im wesentlichen
bereits dargelegt. Nachzutragen bleibt nur, daf die
Festschrift auf den beiden ersten Seiten mit wenigen
Worten die Grinde fir die Errichtung der Hochschule
und die Erwégungen darlegt, die dazu gefiihrt haben,
gerade Danzig als ihren Sitz zu waéhlen. AuRerdem
ist noch hervorzuheben, daf der Text durch zahlreiche
gute Abbildungen sowohl der ganzen Gebdude wie
auch vieler ihrer Einzelheiten und eine Anzahl von
Planen belebt wird. Beschreibung und Bilderschmuck
vereint rufen den Eindruck hervor, da beim Bau
dieser neuen Pflanzstatte technischen Wissens in der
deutschen Ostmark keine Mittel gescheut worden sind,
um das junge Institut den alteren wiirdig an die Seite
zu stellen.
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Bericht (ber den IX. Allgemeinen Deutschen Berg-
mannstag zu St. Johann-Saarbriicken vom 7. bis
10. September 1904. Mit 58 Textfiguren und
10 lithographischen Tafeln. Berlin 1905.
Julius Springer. Geb. 4 dl.

Der gut ausgestattete Band, dessen ebenso ge-
diegenes wie einfaches AufBere hervorgehoben zu wer-
den verdient, gibt im ersten, geschaftlichen, Teile zu-
nachst einen Uberblick (ber 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
PreuRischen Staates in der Umgebung von Saarbriicken
gehorte), verzeichnet ferner die Namen der Teilnehmer
und bringt daran anschlieBend einen genauen Bericht
Ulber 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 beschlief3t
diesen Abschnitt des Buches.

Don Inhalt des zweiten Teiles bilden die wissen-
schaftlichen Vortrdge, deren Themata wir auch schon
friher (,,Stahl und Eisen* 1904 Nr. 17) mitgeteilt
haben. Da nur die ersten vier Vortrage damals wirk-
lich gehalten wurden, so wird die Kenntnis der weite-
ren sechs durch die vorliegende Veroffentlichung, der
die notigen Abbildungen und Zeichnungen beigegeben
sind, den Besuchern des Deutschen Bergmannstages
nachtréglich vermittelt.

Bei dieser Gelegenheit mochten wir bemerken,
daB der dritte Band der oben erwahnten Festschrift,
dessen AbschluB sich infolge seines groRen Umfanges
nicht pinktlich hatte bewerkstelligen lassen, demnéachst
ebenfalls, und zwar unter dem Titel: ,,Der technische
Betrieb der Koniglichen Steinkohlengruben bei Saar-
briicken®, in Buchform erscheinen wird.

Elektrische Bahnen und Betriebe. Zeitschrift fur

Verkehrs- und Transportwesen. 1ll. Jahr-
gang 1905 (im Erscheinen). 36 Hefte zu .je
20 Seiten. Miunchen, R. Oldenbourg. 16 dlI.

Die beiden uns ebenfalls vorliegenden friiheren
Jahrgange 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-
fakt, sind unter dem kirzeren Titel: ,Elektrische
Bahnen“ erschienen. Diese Bezeichnung hat vielfach
zu falschen Ansichten Uber die Ziele gefihrt, die sich
der Herausgeber, Professor Wilhelm Kibler von der
Technischen Hochschule zu Dresden, im Verein mit
dem Verleger gesteckt hat. Denn keineswegs sollen
in das Programm nur Voll-, Neben-, Klein- und
StraBenbahnen, die sich der Elektrizitat als be-
wegender Kraft bedienen, hineinbezogen werden, son-
dern auch elektrisch betriebene Drahtseilbahnen, Ein-
richtungen zur Bewegung von Massengitern, Hebe-
zeuge, Aufziige, Foérdermaschinen, Selbstfahrer und
dergleichen Transportmittel mehr. Alles das wird
auf technisch-wissenschaftlicher Grundlage in sach-
licher Weise durch kurze, aber méglichst erschépfende
Aufsatze, denen sorgfaltig ausgefiihrte Abbildungen
und Zeichnungen beigefiigt sind, behandelt. Daneben
bilden die -wirtschaftlichen Fragen und Aufgaben,
namentlich die Betriehsfiihrung bei elektrischen An-
lagen der bezeichneten Art, kurze Berichte Gber inter-
essante VVorgange der in- und auslandischen Praxis
sowie Uber neue Erscheinungen der Fachliteratur und
Statistik einen nicht unwesentlichen Teil des Inhalts
der Zeitschrift. Einzelheiten aufzufiihren erlaubt uns
der Raum nicht, doch mdge kurz erwahnt werden, daf
auch Artikel, die das besondere Interesse des Hutten-

Bilcherschau.

Stahl und Eisen. 565

mannes erregen dirften, nicht fehlen, so im zweiten
Jahrgang: ,,Uber Befdrderungs - Einrichtungen in
Huttenwerken* und  ,Elektrisch  betriebene Be-
schickungsmaschinen fiir Siemens-Martindfen®.

Berechnung und Konstruktion der Schiffsmaschinen
und -Kessel. Ein Handbuch zum Gebrauch
fur 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. Minchen und Berlin 1904,
R. Oldeubourg. Geb. 18,50 dlI.

Da wir das vorliegende Buch schon bei seinem
ersten Erscheinen eingehend besprochen haben,* so
kénnen wir uns bei dieser nach verhéltnismaRig
kurzer Frist notig gewordenen zweiten Auflage mit
dem Hinweis begniigen, daB ihr Inhalt.in verschiedenen
Punkten Anderungen und Erweiterungen erfahren hat.
Insbesondere sind die Abschnitte dber ,,Anordnung
der Hauptmaschinen* und ,Wasserrohrkessel* ver-
mehrt, sowie verschiedene Tabellen, fiir deren Aus-
arbeitung dem Verfasser die Bauvorschriften wvon
Schiffen der deutschen Kriegsmarine zur Verfligung
estanden haben, neu aufgenommen. AuBerdem ist
as Werk durch eine ganze Anzahl neuer Abbildungen,
fur die der ,,Vulkan“ die Vorlagen geliefert hat, be-
reichert worden.

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

Dasselbe. Nr. 2: German. 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 dl, in Leder geb. 3,75 dt.

Nach den ausflhrlichen Untertiteln der vor-
genannten beiden kleinen Worterblicher sollen diese
im Hauptteile die technischen und geschaftlichen Aus-
driicke, sowie die in Handel, Gewerbe, Handwerk,
Kunst und Wissenschaft gebrduchlichen besonderen
Redewendungen enthalten, wahrend in einem kurzen An-
héange Minzen-, MalR- und Gew'ichtstabellcn zusammen-
gestellt sind. Indem wir uns bei Beurteilung des
Inhalts auf das zweite Bandchen, das fiir unsere Leser
das groBere Interesse bietet, beschranken, erkennen
wir gern an, daf die Verfasser sich redlich bemiht
haben, ihrer bekanntlich sehr schwierigen Aufgabe
in einem noch dazu &uRerlich recht engen Rahmen
erecht zu werden; manche Artikel, insbesondere aus
er kaufménnischen Terminologie, dirfen denn auch
als gut gelungen bezeichnet werden. Indessen leidet
die Arbeit doch wieder, wie fast alle friiheren Ver-
suche &hnlicher Art, an einer gewissen Unvollstandig-
keit, neben der sich stellenweise fachménnisch nicht
einwandfreie Ubersetzungen einzelner Worter bemerk-
bar machen. Hierfiir nur ein Beispiel: Im deutsch-
englischen Teile vermift man das Wort ,,Hochofen*
ganz, im englisch-deutschen Teile ist blast-furnace mit
1902 Nr.

* ,Stahl und Eisen* 22.

London E. C.,
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..Gebl&seofen? tbersetzt. Im Gbrigen mul bei beiden
Worterbiichern der-klare Druck lobend hervorgehoben
werden, durch den trotz des kleinen handlichen laschen-

formates die Ubersichtlichkeit des Stoffes gewahrt
worden ist.

AuBerdem gingen bei der Redaktion nachstehende

Werke ein, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

W alther, K., und Rd§ttinger, M., Dipl.-
Ingenieure: Technische Warmelehre (Thermo-
dynamik). Mit54Figuren. (SammlungGadschen,
242. Béandchen.) Leipzig 1905, G.J. Gdschensche
Yerlagshandlung. Gebunden 0,80 dlI.

Inhalts-Verzeichnis zum 31. bis 40. Jahrgang
(1895 bis 1904) der Berg- und Hittenmannischen
Zeitschrift ,,Gluckaufl Essen 1905, Verein
fur die bergbaulichen Interessen im Oberberg-
amtsbezirk Dortmund. 4 dl.

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

Krankenversicherungsgesetz und Gesetz (ber die
eingeschriebenen Hilfskassen nebst Ausfahrungs-
bestimmungen. Erléutert von Dr. F. Hoff-
mann, Geh. Ober-Regierungsrat. 5. Auflage.
(Heymanns Taschen-Gesetzsammlinng, Bd. 43.)
Berlin 1905, Carl Heymanns Verlag. Ge-
bunden 2 dlI.

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 ,Glickauf“, Jahrgang 1904.)
Berlin 1905, Julius Springer. 4 dlI.

Industrielle

Bergivcrksgesellscliaft Dahlbusch.

Die Kohlenforderung betrug 993 748 t, an Koks
wurden 83266,5 t hergestellt. Die Bilanz ergibt nach
900000 dI Abschreibungen einen Reingewinn von
2269533,51 ~, aus dem eine Dividende von 14°/o
== 1680000 Jt ausgeschittet wird.

Eisenhutte Sllesia, A.-G. in Paruscliowltz O.-S.

Der Betrieb der Walzwerksanlagen, fiir die grofRere
Aufwendungen gemacht worden sind, entspricht den
gehegten Erwartungen; die auf dem Schwelmer Werk
aufgenommene Fabrikation chemischer Praparate 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 d1 Abschreibungen einen Reingewinn von
552880,99 dI, aus dem eine Dividende von 7 °/o auf
ein Kapital von 7000000 dI mit 490000 dI aus-
geschiittet wird. Der Vortrag auf neue Rechnung be-
tragt 42913,25 dt.

Rundscliau. 25. Jahrg. Nr. 9.

Her deutsche Zolltarif vom 25. Dezember 1902
mit den auf den Handelsvertrdgen des Deut-
schen Reiches mit Belgien, Italien, Osterreich-
Ungarn, Ruménien, RuBland, der Schweiz
und Serbien beruhenden Bestimmungen. Zu-
sammengestellt im Reichsamt des Innern.
Berlin S. W .'1905, E. S. Mittler & Sohn.
2,50 Jt, kartoniert 3 dl.

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

Stoll, Hans, Dr. med.: Alkohol und Kaffee
in ihrer Wirkung auf Herzleiden und nervise
Storungen.  Zweite, uragearbeitete Auflage.
Leipzig :1905, Verlag des ,,Reichs-Medizinal-
Anzeigers“. 0,50 dl.

Oefler, Richard: Die Reldame der Maschinen-
fabriken und verwandter Betriebe. (Handbuch
des modernen Reklamewesens, TeilL) Leipzig,
R. Vogelsberg. 1,50 dl.

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

Kataloge: Société anonyme |’Oxyhydrique.

Zweiggeschéaft Dusseldorf.

1. Die autogene SchweiBung der Metalle durch
das SauerstoffschweiBrohr.

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 vorlaufigen Kon-
trakt wegen Jahreslieferung von 600000 t Eisenerz
wahrend 10 Jahren mit den Firmen Krupp, West-
falische Stahlwerke und Gutehoffnungs-
hitte abgeschlossen hatte und wobei auch eine Be-
teiligung der Hamburg-Amerika-Linie in Frage stand,
ist nach der ,Voss. Ztg.“ nunmehr durchgefihrt. 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 grofRen Eisenerzfelder auf der Pasvik-
halbinsel In Sidvaranger in der Néahe der russischen
Grenze. Nach dem Kontrakt soll der Staat den Grund
und Boden fir die Hafenanlage, fiir die Lager- und
Gebaudeplatze, fir die Eisenbahnen und Wege zur
Verfiigung stellen und die Benutzung der vorhandenen
Wasserfalle auf dem fraglichen Terrain gestatten.
Fur jede geférderte Tonne .Roherz erhélt die Staats-
kasse eine Abgabe von 3 Ore. Die Forderung kann
angeblich noch in diesem Jahr beginnen.
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Obersclilesische Eisenindustrie A.-G fir Bergbau
und Huttenbetrieb in Gleiwitz O.-S.

Nach dem Geschaftsbericht fiir das Jahr 1904
war die Abteilung fir Drahtwaren in allen Werkstatten
befriedigend beschéftigt. In Julienhitte wurde
der Betrieb bis zum Monat Mai mit finf Hochofen
und wéhrend der restlichen Monate des Berichtsjahres
mit sechs Hochofen gefiihrt. Fir die wesentlich ge-
steigerte Roheisenerzeugung hat sich die Gesellschaft
durch den mit der Bismarckhiitte geschlossenen Inter-
essengemeinschaftsvertrag einen bedeutenden Absatz
gesichert. Die Eisenerzgewinnung erstreckte
sich aufer auf die im oberschlesischen Revier auf
Grund des mit der Graflich Henckelschen General-
direktion geschlossenen Pachtvertrages bewirkte Ge-
winnung von Brauneisenerzen auch in diesem Jahre
anf die Forderung von Spateisenstein in den im
eigenen Besitz befindlichen Merenyschen Gruben. Die
Gewerkschaft Konsolidierte Zinkerzgrube Floras-
glick zahlte fir das Berichtsjahr eine Ausbeute wvon
6,66 °/0o. Der Besitz der Gesellschaft an Aktien der
Vereinigten Deutschen Nickel werke, vor-
mals Westfalisches Nickclwalzwerk Fleitmann, Witte
& Co. in Schwerte, brachte fir das Geschaftsjahr
1903/1904 eine Dividende von 8°/o; aus dem Besitz
an Aktien der Oberschlesischen Kokswerke
und Chemische Fabriken A.-G. wird der Ge-
sellschaft eine Dividende von 9 % zuflieRen, wéhrend
die Eisenhitte Silesia A.-G., bei welcher die

Gesellschaft als GroRaktiondr beteiligt, ist, 7 °0 DivL.

dende zur Verteilung bringt. Die Gesellschaft der
Metallfabriken B. Hantlee, Warschau, erzielte
fir 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. DieRussischeEisenindustrie
A.-G., deren Aktienkapital in Hohe von 4500 000J1
voll im Besitze der Gesellschaft der Metallfabriken
B. Hantke ist, zahlte fir 1903/1904 7% Dividende.
Der Umsatz der Oberschlesischen Eisenindustrie-Gesell-
schaft an Fertigerzeugnissen (Walzeisen, Bandstahl,

Vereins-Nachrichten.
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Drahtwaren usw.) entsprach im Berichtsjahr einem Be-
trage von 26213465,22 J1. Auf den Werken waren
durchschnittlich 8525 Arbeiter beschéftigt. Das Ge-
winn- und Verlustkonto schlieBt unter Einrechnung
von 13693,19%/7 Vortrag aus dem Vorjahr mit einem
Reingewinn von 2438297,03 JI, wovon nach 1400000U7
Abschreibungen eine 4proz. Dividende auf 25200000 Ji
Aktienkapital mit 10080007/7 zur Verteilung gelangt,
wéhrend der Vortrag auf neue Rechnung 11297,03y/
betragt.

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

Wie bereits friher berichtet wurde, ist laut Be-
schluR der Generalversamnilung vom 28. Oktober v. J.
die Bildung einer Interessengemeinschaft mit der
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. in Gelsenkirchen und
dem Aachener Hutten-Aktien-Verein zu Rote Erde
bei Aachen genehmigt worden. Da nach § 3 des
Gemeinschaftvertrages das Geschaftsjahr der Gesell-
schaft kinftig mit dem Kalenderjahr zusammenfallen
soll, wurde eine besondere Bilanz fir die Zeit vom
1. Juli bis 31. Dezember aufgestellt.
Erlauterung der Bilanz veroffentlichten halbjahrigen
Geschéftsbericht standen von den in Gelsenkirchen
befindlichen sechs Hochdéfen wéhrend der Berichtszeit
drei Ofen im Feuer; in Hochfeld waren von drei Hoch-
ofen zwei im Betrieb. An Erzen, Kalksteinen und
Koks >vurdcn im ganzen 412952 t verschmolzen. Die
Forderung der Zeche Pluto stellte sich auf 559683 t,
die Kokserzeugung betrug 145384,5 t, an Ziegeln
wurden 2697900 Stiick hergestellt. Der Bruttogewinn
betragt 2953257,24 <//;,hierzu tritt der Gewinnvprtrag
aus 1903/1904 mit 35299,67 Jt, so daR sich ein Uber-
schu von 2988556,91 J1 ergibt. Aus demselben
werden nach 1090000 J(, Abschreibungen sowie nach
Abzug von Tantiemen und Rickstellungen 5°/0 Divi-
dende auf 10200000 J1 Aktienkapital mit 510000 Jf
verteilt, wéhrend ein Restbetrag von 1126910,27 JI
auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Weltausstellung in Luttich.
Von der ,Association des Ingénieurs sortis

de I’Ecole de Liege* ist dem ,Verein deutscher Eisen-
hiattenleute”, der ,,Nordwestlichen Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller” und dem
.Verein fir die bergbaulichen Interessen im Ober-
bergamtsbezirk Dortmund“ eine Einladung zum Be-
such der Lutticher Weltausstellung und des Ltticher
Industriebezirks zugegangen. Es besteht die Absicht,
dieser Einladung in den Tagen vom 1. bis 5. Juli
Folge zu leisten und in dieser Zeit in Littich auch
eine Versammlung abzuhalten. Unmittelbar vorher
(26. Juni bis 1 Juli) tagt der Internationale Kongre
fur Berg- und Huttenwesen,* so daB unsere Mit-
glieder mit dem Besuch in Luttich die Teilnahme an
dieser Veranstaltung bequem verbinden kénnen. Nahere
Mitteilungen werden folgen. Nie Geschaftsfihrung.

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

Acndernngen Im Mitglieder-Yerzelchnis.

La Baume, Ingenieur, Berlin-Halensee, Georg Wilhelm-
' Stralle 21m.

Brandt, Paul, Ingenieur, Klingenthal i. S.

Collart, Ch., Chef de Service des Aciéries de Ig Ste-
Anon. des Aciéries de France, Tsbergues, Pas-de-Calais,
France.

Geiger, C., Dr. iug., Bochum, Briickstr. 5.

Joisten, Anton, Dipl.-Ing., Dortmund, Sclilosserstr. 78.

Kostlin, Hermann, Ingenieur der Jinkeratlier Gewerk-
schaft, Jinkerath i. d. Eifel.

Kohlmann, Dr., Wilhelm, Kaiserlicher Bergmeister,
Diedenhofen.

Krifka, Heinrich, Ingenieur, Direktor des Bruckbacher
Werks und der Sofienhiitte der Gebr. Béhler & Co,,
Akt.-Ges., Rosenau a. Sonntagsberg, Nieder-Osterr.

Kulschka, K., Ingenieur, Hittenberg, Kérnten.

Luetscher, G. L., R. F. D. 2, Beaverton, Washington
County, Oregon, U. St. A.

Melcher, Alois, Betriebsdirektor der Aktiengesellschaft
fur Huttenbetrieb, Meiderich.

Minari, Giuseppe, Ingenieur, Ferriere, (Jdine, Italien.

Reitbock, Gottfried, Ingenieur, Betriebsleiter des Martin-
stahlwerks der GuBstahlfabrik Poldihitte, Kladno,
Bdhmen.

Nach dem zur



568 Stahl und Eisen.

Renard, Clemens, Huttendirektor a. D., Diusseldorf,
Parkstr. 29.

Scheiding, 1., Direktor des Kaliwerks Gewerkschaft
Desdemona, Alfeld a. Leine.

Schoéne, 1S., Huttendirektor a. D., Hannover, Meter-
strale 25.

Surmann, Wilhelm, Zivil -Ingenieur, Disseldorf-
Grafenberg.

Windscheid, Carl, in Firma Windscheid & Wendel,

Disseldorf, Uhlandstr. 51.

Neue Mitglieder.

Anspitzer, Emil, Dr., Kaiserlicher Rat, Direktor der
Wesselner Koks- und Kaumazitwerke C. Melhardt,
Wesseln a. Elbe, Osterr.

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

Vereins - Nachrichten.

25. Jahrg. Nr. 9.

Heim, Louis, Kaufm. Direktor der Waggonfabrik
Akt.-Ges., Uerdingen a. Rhein.

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

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

Marek, H., Betriebschef des Tiegelgu- und Martin-
stahlwerks der Rheinischen Metallwaren- und Ma-
schinenfabrik, Disseldorf, Abt. Rath, Ddusseldorf,
Dorotheenstralle 6.

Reusch, Albr., Dipl.-Hitteningenieur, Walzwerks-
Betriebsassistent des Lothringer Hitten - Vereins
Aumetz-Friede, Algringen, Lothr., Friedensstr.

Stein, Dr., Syndikus der Handelskammer zu Duisburg.

Venator, Wilh., Ingenieur und Chemiker, Disseldorf,
Poststrale 12.

Verstorben.

Scharowsky, Carl, Zivilingenieur, Berlin.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Die néachste

i H U ) t v ¢ 1

findet statt am

Sonntag den 14. Mai 1905

in der Stadtischen Tonhalle zu Diusseldorf.

Tagesordnung:

1. Geschéaftliche Mitteilungen.
2. Abrechnung fur 1904.

Entlastung der Kassenfihrung.

3. ,Uber den gegenwéartigen Stand der elektrischen Eisen- und Stahlerzeugung.*

Vortrag von Geh. Regierungsrat Prof. Dr. W. Borchers-Aachen.
0

%

4. ,Bericht Uber die Weltausstellung in Luttich.*

Zur gefélligen Beachtung!

Nr. | der Stadtischen Tonhalle eine Zusammenkunft der Eisenhiitte Dusseldorf,

Am Samstag, den 13. Mai, abends 8 Uhr, findet im Balkonsaaie

Zweigvereins des

Vereins deutscher Eisenhittenleute, statt, zu welcher deren Vorstand alle Mitglieder des Hauptvereins

freundlichst einladet.
Tagesordnung: ,Fortschritte

Ingenieur A. Desgraz-Hannover.

im Bau von Gasofen fir

Eisenhittenwerke.“ Vortrag von
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Ubersicht

der Eisenindustrie in Lothringen und Luxemburg sowie

iIm angrenzenden Longwyer und Nancyer Erzbecken.

(Nach dem Stande vom 1. September 1904.)
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