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D i e  d eu tsch e  In d u str ie  h at durch den am 5 . Mai d. J . e r fo lg ten  T od  des 

M itg lied es  des H er re n h a u ses , G eh . K o m m erzien ra t S r .=  Q itg. C a r l  L u e g  e in en  

sch w eren  V e r lu st e r l it te n , der auch  im  A u slan d e ern sten  W id e rh a ll gefu n d en  hat. 

B eso n d ers h a rt g e tro ffen  is t  durch das E r e ig n is  der V erein  d eu tsch er  E isen lu itten -  

le u te . Um  se in em  Sch m erz  um das H in sch e id en  se in e s  la n g jä h r ig en  V o rsitzen d en  

A u sd ru ck  z u  v e r le ih e n , h ie lt  er vor  der a u f  den 14 . M ai e in b eru fen en  H aupt­

v ersa m m lu n g  e in e  w ü rd ig e  T ra u erfe ier  ab.

D ie  F e ie r  fand im K a iser sa a le  der T o n h a lle  in  D ü sse ld o r f  s ta t t ,  der so häu fig  

die E ise n h ü tten leu te  zu  froher F e ie r  v e r e in ig t  g e se h e n  h a t ,  h eu te  aber durch die  

k u n stg ew a n d te  H and des M alers H rn . H ack er  e in  w ir k u n g sv o lle s  T ra u erg ew a n d  

erh a lten  h a tte . Im  H in terg ru n d  v erd eck te  das ern ste  Grün h o ch ra g en d er  T ann en  

die O rgel, und aus P a lm en  und E d e lp fla n zen  a lle r  A r t w a r  um das R ed n erp u lt ein  

vornehm er T rau ersch m u ck  gesch a ffen . In m itten  des du nk len  G rünes h in g , man 

m öchte  b e in a h e  sa g e n , sch w eb te  das tr e ff lic h e  Ö lb ild n is des H eim g eg a n g en en , von  

der D eck e  des S a a le s  her von  T rau erflor  um w oben und von  un ten  h er  so  w ir k u n g s­

v o ll b e leu ch te t , daß die m a rk ig en  Z ü ge des E n tsch la fen en  b e leb t 'zu se in  sch ien en . 

Im  S a a le  erg ä n zte n  T ep p ich e  und F lo r g ew in d e  das B ild . D ie  g a n z e  A u ssch m ü ck u n g  

m a ch te  e in en  e rg re ifen d en  E ind ru ck , der v e r v o lls tä n d ig t  w urde durch d ie  P h a la n x  

a lte r  und g e tre u e r  F reu n d e , die un ter  dem  B ild e  Carl L u e g s  am  V o rsta n d stisch e  

P la tz  genom m en  hatten  und deren w e tter h a r te  G es ich ter  von  der E rg r iffen h e it und 

T ra u er  um den d a h in g eg a n g en en  K am pf- und L e b e n sg e n o sse n  K unde g a b en . D ie  

M itg lied er  des V e re in s  w aren  zu  v ie le n  H un derten  h e r b e ig e e ilt ,  um das G ed äch tn is  

C arl L u e g s  zu  e h r en , aucli bem erk te  m an in der T ra u erv ersa m m lu n g  za h lre ich e
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G ä ste , die a u f  b eso n d ere  E in la d u n g  ersch ien en  w aren . D ie  R e g ier u n g  w a r  durch  

H rn. R eg ieru n g sp rä sid en t S c h r e i b e r ,  d ie  S ta d t D ü sse ld o r f  durch H rn. O berbürger­

m eister  M a r x ,  d ie P r o v in z ia lv e r w a ltu n g  durch H rn. L and esh au p tm an n  D r. v o n  

R e n v e r s ,  das O berb ergam t zu B on n  durch H rn. B erg h a u p tm a n n  V o g e l  v er tre ten .

D er  e r s te  s te llv e r tr e te n d e  V o r s itze n d e  des V e re in s , H r. K o m m erzien rat B r a u n s ,  

eröffnete  d ie  S itz u n g  m it drei dnm pfen H am m ersch lägen  und den fo lg en d en  ku rzen  

W orten  : „ T ie f  ergriffen  s te h t  der V erein  d eu tsch er  E ise n h ü tten leu te  an  dem  fr isch en  

G rab hü gel se in e s  ers ten  V o r s itz e n d e n , des G eh eim en K o m m erzien rats Carl L u eg . 

Ich  eröffne h ierm it d ie T ra u erfe ier , d ie  zur E h re  se in e s  A n denk en s h eu te  zu ver­

a n s ta lte n  der V ere in sv o rsta n d  b esch lo ssen  h a t .“ N achdem  dann d ie  e rg r e ife n ­

den K lä n g e  des C h o ra lv o rsp ie ls des A ltm e is te r s  B a c h : „ W en n  ich  e in m al so ll  

sc h e id e n “ v e rh a llt  w a r e n , b e tra t das g e sc h ä ftsfü h r en d e  M itg lied  des V o rstan d es  

E . S c h r ö d t e r ,  das R ed n erp u lt und h ie lt  d ie  n a ch steh en d e  G ed ä ch tn isred e:

H o ch g eeh r te  T r a u e r v e r sa m m lu n g !

„ E in  tr a g is c h e s  G esch ick  h a t es g e fü g t , daß der H and, w e lch e  d ie E in la d u n g en  

zu r  h eu tig en  H au p tversam m lu n g  des V ere in s  d eu tsch er  E ise n h ü tten leu te  in a lt ­

g e w o h n ter  W e is e  u n ter z e ich n e t h a t , in z w isc h e n  d ie  F ed er  e n tfa lle n  i s t ,  daß die  

S tim m e , deren m ark iger  K la n g  uns so n st  h ier  zu sa m m en r ie f, a u f im m er sc h w e ig t  

und daß der w ille n ssta r k e , sch a ffen sfro h e  M ann, zu dem  w ir  m it S to lz  a ls  un serem  

F ü h rer  em p o rb lick ten , u n ter  dem  fr isch  g rü n en d en  R a sen  zu r  e w ig en  R uhe g e b e tte t  

is t .  E s  d rä n g t un s, u n serer  T ra u er  und V ereh ru n g , u n serer  L ieb e  und D a n k b a rk e it  

dem  um  d ie  H eb u n g  des d eu tsch en  E ise n h ü tten w e se n s  h o ch v erd ien ten  M anne A usd ru ck  

zu  v e r le ih en , w en n  auch  d ie  W o r te  zu  v e rsa g en  drohen.

C a r l  L u e g  w ar am 2 . D ezem ber 1 8 3 3  in  S terk ra d e  g e b o r e n , er gen oß  

se in e  A u sb ild u n g  a u f  dem  G ym nasium  zu  W e s e l,  der R e a lsc h u le  zu  D u isb u rg , der  

G ew erb esch u le  in  H a g en  und der T ech n isch en  H o ch sch u le  zu  K a rlsru h e  und tr a t  

am  1. O ktober 1 8 5 5  a ls  In g en ie u r  in dio D ie n ste  der F irm a  J a co b i, H a n ie l &  H u yssen  

in  S te r k r a d e ; am 1 . J a n u ar 1 8 5 8  w u rd e er  m it der D ir ek tio n  der z u g e h ö r ig e n  

E ise n h ü tte  O berhansen  b etra u t. A ls  d ie  F irm a  im  J a h re  1 8 7 2  u n ter  der B e ze ic h n u n g  

„ G u teh offn u n gslu itte , A k tien -V ere in  für B erg b a u  und H ü tten b etr ieb  in  O b erh au sen “ 

in  e in e  A k tie n g e se lls c h a ft , deren  A n te ile  fr e ilic h  b is a u f  w e n ig e  in u rsp rü nglich em  

F a m ilie n b e s itz  b lieb en , s ich  u m w a n d elte , w urde Carl L u e g  der V o r s itz  d es D ir e k ­

toriu m s ü b ertragen , ein A m t, das er b is  zum  S c h ln sse  des J a h r e s  1 9 0 3  in n e lia tte .  

F a s t  ein  h a lb es J a h rh u n d ert h a t der V e r e w ig te  se in e  b ew u n d eru n g sw ü rd ig e  T a tk r a ft  

und se in  h o ch b ed en ten d es W isse n  in den D ie n s t  des U n tern eh m en s g e s t e l l t ;  das 

W e r k , d essen  U rsp ru n g  a u f  e in e  um die M itte  des 1 8 . J a h rh u n d er ts  b eg rü n d ete  

E ise n g ie ß e r e i zn rü ck zu fü h ren  i s t ,  h a t u n ter  se in er  M itw irk u n g  den w e ltb ek a n n ten  

g e w a lt ig e n  A u fsch w u n g  g en om m en , der es so w o h l se in em  B e s itz  w ie  se in er  E r z e u g u n g  

nach  un ter  d ie  e rs te n  U n tern eh m en  im  In - w ie  A n sla n d e  reih en  uud v erm ö g e  der  

V ie lg e s ta lt ig k e it  se in e r  F a b r ik a tio n  e in e  e ig e n a r tig e  S te l lu n g  e in nehm en  lä ß t. In  

se in e r  u n erm üd lichen  T ä t ig k e it  a u f  dem  W e rk e  w a r  Carl L u e g  se in en  en geren  

K o lle g e n  e in  lie b e r  und b ew ä h rter  B e r a te r  und den  za h lre ich en  B ea m ten  und M it­

a rb e itern  e in  V o r g e s e tz te r , der von  n ie  v ersa g en d em  G er e c h tig k e itsg e fü h l und W o h l­

w o llen  fü r  s ie  b e se e lt  w ar.
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T ro tz  der stark en  A n ford erun gen , w e lch e  d ie m ä ch tig  em porb lühend e G ese ll­

sc h a ft  an d ie  A r b e itsk r a ft  ih rer  L e ite r  s t e l l t e ,  fan d  er Z e it ,  s ich  in  u m fassen d er  

W e ise  am ö ffen tlich en  L eb en  zu b e te il ig e n . Z u n ä ch st w a n d te  sich  se in  In ter esse  

der G em ein de se in e s  W o h n s itz e s  zu . Ü b er 4 3  J a h re  la n g  h a t er  deren V ertre tu n g  

a n g eh ö rt und sich  um d ie  E n tw ick lu n g  der S ta d t O berhausen  u n sch ä tzb a re  V er ­

d ie n ste  erw o r b e n , so daß ihm  im  J a h re  1 8 9 9  die h ö ch ste  W ü rd e , d ie  e in e  S ta d t  

erte ilen  kann, das E h ren b ü rgerrech t, v er lieh en  w urde.

D en  a u f g em ein sa m e A rb e it g e r ich te te n  B estreb u n g en  der tech n isch en , indu­

str ie lle n  und w ir tsch a ftlic h e n  V erb änd e w id m ete  er  s ic h  b a ld  in überaus e ifr ig e r  

W e is e ;  im V erein  d eu tsch er  E ise n -  und S ta lilin d u s tr ie lle r  und b eson d ers d essen  

N o rd w estlich er  G ruppe, deren s te llv e r tr e te n d e r  V o rsitzen d er  er w a r , im  V ere in  für  

die b erg b a u lich en  In ter esse n  im O b erb erg a m tsb ez irk  D ortm und und im Z en tra l­

verb and  d eu tsch er  In d u str ie lle r  w a r  er  a ls  V o rsta n d sm itg lied  un erm üd lich  und m it 

g e w ic h t ig e r  Stim m e tä t ig . M it se in en  F reun den  A . S é r v a o s ,  H . A . B u e c k ,  K o l l -  

m a n n -B is m a r c k h ü tte  und J . M a s s e n e z  stan d  er an der S p itz e  der B e w e g u n g , die  

im  J a h re  1 8 7 7 ,  a ls  d ie  drohenden W o lk en  der w ir tsch a ftlich en  K r is is  sic li im m er  

e n g e r  z u sa m m e n z o g en , k r a ftv o ll e in se tz te , um e in e  U m k eh r vom  a b so lu ten  F r e i­

handel zu  e in er  n atio n a len  W ir tsc h a ftsp o lit ik  h erb e izu fü b ren . A ls  dann F ü r st B ism a rck , 

d essen  treu er  V ereh rer  der H eim g eg a n g en e  s te ts  g e w e se n  is t ,  das g ro ß e  W erk  der  

Z olltar ifreform  g lü c k lic h  d u rcligefü lirt und dam it d ie  G ru n d lage  zum  A u fsch w ü n g e  

der d eu tsch en  E isen in d u str ie  g e sch affen  w a r , erk a n n te  der V e r e w ig te  in  V erb indu ng  

m it g le ic h g e s in n te n  F reu n d en  die N o tw e n d ig k e it ,  e in e  w irk sa m e O rgan isa tion  zu  

schaffen , w e lch er  die p ra k tisch e  A u sb ild u n g  des E ise n h iittcn w e se n s , d ie  V ertre tu n g  

und W a h rn eh m u n g  der tech n isch en  In ter esse n  d ie se s  G ew er b e zw e ig es  und die  

F ö rd eru n g  des V erb rau ch es von  E ise n  in  a llen  F orm en  a ls  A u fg a b e  zu  s te lle n  w ar. 

An d ie  S p itz e  d ieser  B estreb u n g en  von  den F a c h g e n o sse n , n a m en tlich  un serem  

u n v erg eß lich en  J o s e p h  S c l i l i n c k ,  b eru fen , le ite te  er , u n te r s tü tz t  durch O s a n n ,  

die N eu b eg rü n d u n g  des V ere in s d eu tsch er  E ise n h ü tten leu te  aus dem  schon  se it  1 8 6 0  

b esteh en d en  T ech n isch en  V ere in  für E ise n h ü tten w e se n  in  d ie W e g e , übernahm  dessen  

V o r s itz  und fü h rte  ihn in 2 5  m a lig er  W ied er w a h l, g e w iß  e inem  se lten en  V orkom m nis  

in der G esch ich te  der V ere in e , un un terbroch en  b is zu  se in em  T o d e . E r  h a tte  h ierb ei  

auch  das s e lte n e  G lück , von  treu en  F renn den  u n te r s tü tz t  zn se in . B is  vor w en ig en  

Ja h ren  sta n d en  ihm  u n en tw e g t zu r  S e ite  d ie  v e re w ig ten  A l e x a n d e r  T h i e l e n  

und E d u a r d  E I b e r s ,  e r s te r er  a ls  se in  S te llv e r tr e te r  im V o rsitz , le tz te r e r  a ls  der  

S c h a tz m e is te r  des V e r e in s , w äh rend  d ie  H H . B l a ß ,  B r a u n s ,  R . M. D a e l e n ,

0 .  H e l m h o l t z ,  F . W . L ü r m a n n ,  J . M a s s e n e z  dem V o rsta n d  von  der B e g rü n ­

d u n g  des V ere in s b is h eu te  u n a u sg ese tz t  a n g eh ören  und s te ts  in g em ein sch a ftlich er  

A rb eit m it dem  V o rsitzen d en  e n g  verb und en  w aren .

N ich t kan n  e s  m ein e A u fgab e se in , in  d iesem  K re ise  die r e ich en  E r fo lg e , die  

der V ere in  un ter  der s ich eren  F ü h ru n g  C a r l  L u e g s  zu  v erze ich n en  h a t ,  a u fzu ­

z ä h le n ;  vor kaum  J a h r e sfr is t  w aren  w ir  h ier  Z eu gen  der v erd ien ten  A n erk en n u n g , 

die  s ie  g e fu n d en  h a b e n : aus dem K re ise  des V ere in s  durch d ie  S ch ö p fu n g  der  

Carl L n e g -D e n k m iin z e  nnd V e r le ih u n g  an den T r ä g er  ih res N a m en s , durch sch ier  

u n zä h lig e  E h ren b ezeu g u n g en  ans der In d u str ie  nnd se ite n s  der B ehörden . N ur  

d a ra u f liin w eisen  w il l  ic h , daß in  dem  V ierte lja h rh u n d ert des B e ste h e n s  u n seres
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V ere in s die d eu tsch e  E ise n in d u str ie  ihre jä h r lic h e  E rzeu g u n g  an R o h eisen  m ehr a ls  

v e rv ier fa c h t und d ie jen ig e  an R o h sta lil , d ie vor  2 5  J a h ren  noch  n ic h t e in e  h alb e  

M illio n  T onn en  erre ich te , au f u n g efä h r  9 M illion en  T o n n en  g e s te ig e r t  und  dam it 

E n g la n d  w e it  ü b erflü g e lt h a t. M it der E n tw ic k lu n g  der d eu tsch en  E isen in d u str ie  

aber is t  a u f  das e n g s te  verbunden  d ie  G esch ich te  des V ere in s  d eu tsch er  E ise n ­

h ü tten le u te , und ans le tz te r e r  m ag le d ig lich  d ie  T a tsa c h e  sp rech en , daß nur ern ste  

K ran k h eit ih n , den P rä s id en ten , von der T e iln a h m e  an der V e r e in s tä t ig k e it  a b zu ­

h a lten  v erm och te , so  daß in  den 2 6  Ja h ren  der A m ts tä tig k e it  Carl L u e g  kaum  in 

e in er  V o r sta n d ss itz u n g , kaum  in e in er  H a u p tversam m lu n g  g e fe h lt  hat und ü b era ll 

und s te ts  der le iten d e  G e is t  w a r , der es auch an einem  straffen  R e g im en t n ich t  

feh len  lie ß .

U n erm eß lich  gro ß  i s t  der V er lu st, den der V erein  zu  b ek la g en  h a t, und t ie f  

die T rau er  um den v ereh r ten  F ü h rer. —

A uch an den zur R e g e lu n g  d es A b sa tz es  s ic h  b ildend en  V erb änd en  der E ise n ­

in d u str ie  a r b e ite te  er  e ifr ig  m it;  er  b eg rü n d ete  den G rob b lech - und H a lb zeu g -  

V erb and und fü h rte  den V o r s itz  in  d iesen , w ie  in  den ersten  S itz u n g e n  des S ta h l­

w erk s-V erb a n d es, der ih n  b e i se in em  R ü ck tr itt aus dem  a k tiv e n  D ie n s te  der G ute- 

h o ffn u n g sliü tte  zum  E h ren v o rsitzen d en  ern a n n te . S ch a rfes A u gen m erk  und in te n s iv e  

A rb eit w a n d te  er der F ra c h te n p o lit ik  zu  und e n tfa lte te  ä u ß erst e rsp r ie ß lich e  W irk u n g  

a ls  M itg lied  des L a n d es-E isen b a h n - w ie  des B e z irk s-E ise n b a lm -R a tes  in  K ö ln  und  

se in er  A u ssch ü sse , w ie  er  s ich  auch die F ö rd eru n g  des A u sb au es u n serer  W a ss e r ­

stra ß en  a n g e le g e n  se in  lie ß . S e it  dem  In k r a fttre ten  der P ro v in z ia lo r d n u n g  im 

J a h r e  1 8 8 8  w a r  er fern er  M itg lied  des R h e in isch en  P r o v in z ia lla n d ta g e s  und des 

P r o v in z ia la u ssc h u ss e s , a ls  d e ssen  ste llv e r tr e te n d e r  V o r s itze n d er  er  s e i t  dem  J a h re  

1 9 0 4  t ä t ig  w ar . M it se in er  u n ersch ö p flich en  A r b e itsk r a ft  h a t er  b e i der S e lb s t ­

v e rw a ltu n g  se in e r  H eim atsp rov in z  nnd in sb eso n d ere  im  K uratorium  der L a n d esb a n k  

s ic h  h erv o rra g en d e  V e rd ien ste  erw orben .

Im  H in b lick  a u f  d ie se  Sum m e a u ß erg ew ö h n lich er  L e is tu n g e n  is t  es b e g r e if lic h ,  

daß es an E h n in g e n  dem  D a h iu g esch ied en en  n ic h t g e fe h lt  h a t. Im  J a h re  1 8 9 7  w urde  

er zum  G eh eim en K om m erzien rat ern a n n t und im  J a h re  1 9 0 2  e rh ie lt  er ans A n la ß  der  

D ü sse ld o r fer  In d u str ie - , G ew erb e- und K u n sta u sste llu n g , d ie  durch d ie  d a n k en sw erte  

In it ia t iv e  se in e s  jü n g er e n  B ru d ers H ein r ich  in s L eb en  g eru fen  w ar und b e i der  

er s ich  auch leb h a ft  b e te il ig t  h a tte , den K ron en ord en  z w e ite r  K la s se , nachdem  er  

früher schon  den R o ten  A d lerord en  d r itter  K la s se  m it der S c h le ife  erh a lten  h a tte . 

D e r  V ere in  für E isen b a h u k u n d e  und d ie  V e re in ig u n g  der b e lg isch en  In g en ie u r e  in  

L iittic li e rn a n n ten  ih n  zu  ihrem  E h r e n m itg lie d e , w äh ren d  A n d rew  C arn eg ie  ihn  a ls  

R ek ord b rech er  und den „ L ä n g s te n  u n ter  den P r ä s id e n te n “ b e z e ich n e te  und ihn  a ls  

„gran d  old m a n “ b e g rü ß te . D ie  A a ch en er  T e ch n isc h e  H o ch sch u le  z e ic h n e te  ihn  im 

J a h re  1 9 0 3  durch d ie  V e r le ih u n g  der W ü rd e e in e s  D o k to r -I n g e n ie u r s  E h ren h a lb er  

aus. G eg en  Sch lu ß  d esse lb en  J a h res  w urde er  durch A lle r h ö c h s te s  V ertra u en  a ls  

M itg lied  des H erren h a u ses berufen .

Im  H erb ste  des J a h res 1 9 0 3  h a tte  C a r l  L u e g  se in  A m t a ls  D irek to r  der  

G u teh o ffn u n g sliü tte  n ie d e r g e le g t , w e il  se in  G esu n d h e itszu sta n d  e rsch ü tter t w a r ;  er 

w id m ete  sich  s e ith e r  se in en  E h ren ä m tern  und der M ita rb e it in  dem  V e r w a ltu n g s­

ra t der G u teh o ffiiu n g sh ü tte  nnd and erer in d u str ie lle r  G e se llsc h a fte n . D er  bei
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se in em  R ü ck tr itt  ihm  von se in e n  eD geren M itarb eitern  a u sg esp ro ch en e  W u n sch ,  

daß se in e  G esu n d h eit sich  ba ld  w ied er  k r ä ft ig e n  und fr isch e  S ch a ffen sfreu d ig k eit  

se in en  L eb en sab en d  versch ö n en  m ö g e , h a t sich  le id e r  nur für k u rze  Z e it  v erw irk ­

lic h t . N ach  ku rzer  K ra n k h eit sch ied  e r ,  h e ld en h a ft w ie  im  L eb en  so auch im  

S terb en , am  V o rm itta g  des 5 . M ai für im m er von  un s. D ie  E ic h e , d ie so m anchem  

Stu rm e g e tr o tz t  h a tte , w a r  in  s ich  zu sa m m en g eb ro ch en . D ie  s ta u n e n sw er te  A r b e its­

le is tu n g  Carl L u e g s  h a tte  an den K örp er d ie  h ö ch sten  A n ford eru n gen  g e s te l l t .  

N ich t w ä re , so is t  m ein e  Ü b erzeu g u n g , dem  V ersto rb en en  d as A lte r  des P sa lm is ten  

und e in s darüber g ew o rd en , h ä tte  ihm  n ich t l ie b e v o ll  und treu so rg en d , a u sg e s ta tte t  

m it se lte n e r  G üte des H erzen s und E d e lsin n  des G em ü ts, se in e  G attin  zu r  S e ite  

g e s ta n d e n , w äro  n ich t se in  L eb en  durch s ie  und ih re  zu r  F reu d e  und zum  S to lz  

der E ltern  h era n g ew a ch sen en  K in d er  v ersch ö n t w orden .

S o ll ich  dem  L eb en sb ild  des V e r e w ig te n , um d essen  T od  w ir  tr a u e rn , ein  

B e g le itw o r t  g e b e n , so nehm e icli es aus G o eth es W e stö st lic h e m  D iv a n  :

Was verkürzt mir die Zeit? Was macht sie unerträglich lang?
T ä t i g k e i t !  M ü ß i g g a n g !

Was bringt in Schulden? Was macht gewinnen?
H a r r e n  u n d  D u l d e n !  N i c h t  l a n g e  b e s i n n e n !

Was bringt zu Ehren?
S i c h  w e h r e n !

T ä t i g k e i t ,  u n erm ü d lich e , n ie  v e rsa g en d e  T ä t ig k e it ,  s ie  w a r  der G ru nd zu g  

se in e s  L e b e n s, n ic h ts  la g  ihm  fern er a ls  M ü ß i g g a n g ;  g e s tü tz t  a u f  r e ich e  G e is te s ­

ga b en  und e is e r n e n , a lle  G eg n ersch a ft  zu B od en  streck en d en  W ille n  v o llb ra c h te  

s ie  so G ro ß es , w e il  ,,N i c h t  l a n g e  b e s i n n e n “ eb en so  se in  W a h lsp ru ch  w ar, 

w ie  „ S ic h  w e h r e n “ , der ihn ra sch  se in e  E n tsch lü sse  fa ssen  lie ß  und vor W a n k elm u t  

b ew a h rte . G eb oren  a u f der G ren ze  zw isc h e n  den S c h w ester p r o v in ze n  v e re in ig te  

er in  g lü c k lic h e r  W e ise  d ie Z ä h ig k e it des W e stfa le n  m it der F r ö h lic h k e it  des  

R h ein lä n d ers , E ig e n sc h a fte n , denen  sich  u n ersch ü tter lich e  T reu e  und u n beugsam e  

Z u v e r lä s s ig k e it  des C h arak ters z u g e se llte n . So w a r  er  e in  g a n z e r  M ann!

W e lc h e  M ahnung aber  r ic h te t  der V e re w ig te  an D eu tsch la n d s E ise n h ü tten -  

le n te ?  W ir  haben  am 9 . Mai S c h ille r s  1 0 0 . T o d e sta g  in  der g a n zen  N a tio n  g e fe ie r t .  

E in  W o r t aus se in em  „ W ilh e lm  T e i l“ m ag h in e in tö n en  in  d ie se  T ra u erfe ier  a ls  

le t z te s  V erm äch tn is L u e g s  an D eu tsch la n d s E ise n h ü tte n le u te :  S e i d  e i n i g ,  e i n i g ,  

e i n i g !  L eb en  w ir  d iesem  Sp ru ch e  n a ch , so  ehren w ir  am b esten  se in  G ed äch tn is.

E r  aber ruhe aus von der A rb e it se in e s  L eb en s in ew ig em  F r ie d e n !“

N o ch m als durchflu teten  d ie  K lä n g e  der O rgel in  den L isz tsc h e n  V a r ia tio n en  

über B a ch sch e  M o tiv e : „ W ein en  und K la g e n “ den a n d a ch tser fü llten  R aum , und in  

ern stem  S c h w eig e n  g in g e n  die T e iln eh m er  zur T a g e sa r b e it  über.

\
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Stenographisches Protokoll
der

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am Sonntag, den 14. Mai 1905, nachmittags 121/2 U h r  

in  d e r  S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  z u  D ü s s e l d o r f .

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Abrechnung und Entlastung für 1904.
3. Der gegenwärtige Stand der elektrischen Eisen- und Stahlerzeugung. Vortrag von Geh. Regierungs- 

• rat Professor Dr. W. B o rc  h e r s -Aachen.
4. Die elektrischen Schweißverfahren, ihre Praxis und ihre neuesten Apparate. Vortrag von Zivil- 

Ingenieur Dr. H. Z e r e  n e r - Pankow (Berlin).
5. Bericht über die W eltausstellung in Lüttich.

-  — >-<2^ 0̂ -,------

chdem  die T r a u e rfe ie r  für G elie im rat 2>r.=$lig. C. L u e g  b een d e t w a r , eröffnete  der e rs te  
s te llv e r tr e te n d e  V o r sitze n d e  H r. K o m m erzien rat B ra u n s-D o rtm u n d  in den oberen S ä len  
der T o n h a lle  d ie  H a u p tv ersa m m lu n g  m it fo lg en d en  W o r te n :

51. H . ! Ich  hab e die E h re , d ie  h e u tig e  H au p tv ersa m m lu n g  des V e re in s  zu  eröffnen  
und u n sere  M itg lied er  und d ie  zur T e iln a h m e  ersch ien en en  G ä ste  h e r z lic h  w illk om m en  zu h e iß en . 
E h e  ich  in  d ie  T a g e so r d n u n g  zur E r le d ig u n g  der g e sc h ä ft lic h e n  A n g e le g en h e ite n  e in tr e te , b itte  
ich  S ie , davon  K en n tn is  zu  nehm en, daß der V o rsta n d  im  A n sch lu ß  an d ie  T ra u erfe ier , d ie w ir  
soeb en  gem ein sa m  b e g a n g e n  h ab en , an d ie v e re h r te  F ra u  G em ah lin  u n seres h e im g eg a n g en en  V o r ­
s itz e n d e n  e in  T e leg ra m m  fo lg en d en  W o r tla u tes  g e r ic h te t  h a t:

„ F ra u  G eh eim rat M a t h i ld e  L u e g ,  D ü sse ld o r f, G ra fen b erg er  A lle e  8 6 .

D er  V ere in  d eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  h a t  t ie f  ergriffen  die K unde von  dem  
H eim g a n g  des M annes vern o m m en , der se it  se in er  B eg rü n d u n g  a ls  F ü h rer  an se in er  
S p itz e  sta n d , und b itte t  S ie , se in e  tr eu e  und von uns a lle n  h o ch v ereh rte  L eb en sg e fä h r tin , 
und Ih re  F a m ilien a n g e h ö r ig e n , den A usd ru ck  des tiefem p fu n d en en  B e ile id s  se in er  M itg lied er  
g ü t ig s t  a n zu n eh m en . N ie  w erd en  w ir  des teu eren  V e r e w ig te n  v e r g e s se n ;  in  a u fr ich tig er  
D a n k b a rk e it  für die r a s t lo se  T ä t ig k e it  im  D ie n s te  u n se re s  V e re in s , den er n eu b eg rü n d ete  
und m ehr a ls e in  V ier te lja h rh u n d ert la n g  k r a ftv o ll und z ie lb e w u ß t le i t e t e ,  w erd en  w ir  
se in  A ndenken  in hoh en  E hren  h a lten .

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e :

D e r  e r s te  s te llv e r tr e te n d e  V o r s itz e n d e :  D er  G esch ä ftsfü h rer:

B rauns. Schrödter.“

Ich  s e tz e  Ih re  Z ustim m u ng zu  der A b sen d u n g  d ie se s  T e leg ra m m s an d ie  von  uns so h o ch ­
vereh rte  F ra u  G eh eim rat Carl L u e g  v o ra u s. F er n e r  t e ile  ich  Ih n en  n och  m it , daß dem  durch  
d as H in sch eid en  se in e s  la n g jä h r ig en  erste n  V o r sitze n d en  v e rw a is te n  V erein  von  v ie le n  S e iten  
B e ile id sk u n d g eb u n g en  z u g e g a n g e n  sin d . V ie le  u n serer  M itg lied er  haben  der G esch ä ftsfü h ru n g  und  
dem  V o rsta n d  ihr B e ile id  a u sg ed rü ck t; auch  hab en  d ie  uns b efreu n d eten  V ere in e , d ie  vor  J a h r e s fr is t  
noch  das 2 5 jä h r ig e  Ju b iläu m  m it un s fe ie r te n , in  der T ra u er  u n serer  h e r z lic h  g ed a ch t, 
eb en so  w ie  die b e te il ig te n  H erren  M in ister  und d ie  B e h ö r d e n , a u f  die G röße des vom  V erein  
e r litte n e n  V e r lu ste s  h in w eisen d , uns ih re  T e iln a h m e  a u sg ed rü ck t h a b en . E s  i s t  m ir e in e  e h ren v o lle  
P flic h t , für a l le  d ie se  z a h lre ich en  B e ile id sk u n d g eb u n g en  h ier  den w arm en  D a n k  des V o rsta n d es  
zum  A u sd ru ck  zu  b r in g en .

Indem  ich  nunm ehr zu  P u n k t 1 der T a g e so r d n u n g : „ G esch ä ftlich e  M itte ilu n g e n “ , ü b ergeh e , 
w ill  ich  m ich  d a ra u f b esch rä n k en , noch m als a u f d ie  Ih n en  b e r e its  z u g e g a n g e n e  E in la d u n g  h in zu ­
w e ise n , d ie  an u n seren  V ere in  von der uns schon  s e i t  la n g e n  J a h ren  b efreu n d eten  „ A sso c ia tio n

V



1. Juni 1905. über den gegenwärtigen S tand der elektrischen Eisen- u. Stahlerzeugung. Stahl und Eisen. 631

(les In g én ieu rs so r tis  de l ’éco le  de L iè g e “ zum  B esu ch e  der L ü ttich er  In d u s tr ie -A u s s te llu n g  und  
d es L ü ttic h e r  In d u str ie b e z ir k s  e rg a n g en  is t .  D er  B esu ch  so ll  im  A n sch lu ß  an den B e rg - und 
H ü tten m ä n n isch en  K o n g r e ß , der vom  2 5 . J u n i b is 1. J u li  in  L ü ttich  t a g t ,  und d essen  B esu ch  
ich  Ihnen nur drin gen d  em p feh len  k an n , in  den T a g e n  vom  1. b is  5 . J u li  sta ttfin d en . Da u n sere  
b e lg isch en  F reu n d e  uns e in e  seh r  v er lo ck en d e  V e ra n sta ltu n g  in  A u ss ic h t  g e s te l l t  h a b en , so  w ird  
die  Z ahl der T e iln eh m er  v o ra u ss ich tlich  seh r  gro ß  se in . D er  B esu ch  w ird  in G em ein sch a ft m it 
den M itg lied ern  der N o rd w estlich en  G ruppe des V ere in s  d eu tsch er  E ise n - und S ta h lin d u str ie ller  
und des V erein s für d ie b erg b a u lich en  In ter esse n  im  O b erb erg a m tsb ez irk  D ortm und sta ttfin d en . 
D ie  G esch ä ftsfü h ru n g  w ird  v o r a u ss ic h tlich  in  der L a g e  s e in ,  für b eso n d ere  F a h r g e le g e n h e it  
zu  so rg en .

Zur T a g eso rd n u n g  bem erke ich  n o c h , daß der zu  P u n k t 5 v o r g eseh en e  B e r ich t über die  
vor kurzem  eröffnete  W e lta u ss te llu n g  in  L iitt ic li a u s fä llt ,  w e il  die A u sste llu n g  g e g e n w ä r t ig  noch  
n ich t w e it  g e n u g  v o ra n g esch r itten  i s t  und es u n seren  B e r ich ter sta tte rn  noch  n ic h t m ö g lic h  w äre, 
e in  v o lls tä n d ig e s  B ild  der A u ss te llu n g  h ier  zu en tro llen  oder zu  e inem  a b sch ließ en d en  U r te il zu  
g e la n g en . N a ch  den uns z u g e g a n g e n e n  N a ch r ich ten  is t  aber  d ie  F e r t ig s te l lu n g  d em n äch st zu  
e r w a r te n , auch sin d  u n sere  B er ich te  sich  e in ig  d a rü b er , daß es sich  um e in e  seh r  b ed eu tsam e  
A u sste llu n g  h a n d e lt ,  d ie  u n sere  v o lle  A u fm erk sa m k eit v e r d ie n t , und auch in sb eso n d ere  d ie  F a c h ­
leu te  aus dem B erg - und H ü tten w esen  so w ie  M aschinenbau hoch b e fr ied ig en  w ird . Ich g la u b e  
d ies um so m ehr hervorh eb en  zu  s o lle n , a ls  w ir  j a  durch d ie  von u n seren  b e lg isch en  F reu n d en  
uns a n g eb o ten e  G a stfreu n d sch a ft dem n äch st g ü n stig e  G e le g en h e it  haben w e rd en , d ie  A u ss te llu n g  
zu  b esu ch en .

Ich  b e sc h ließ e  h ierm it die G esch ä ftlich en  M itte ilu n g en  zu  P u n k t 1 ,  g e h e  nunm ehr zu  
P u n k t 2 :  „ A b rech n u n g  und E n tla stu n g  für 1 9 0 4 “ über und e r te ile  h ierzu  H rn . V e h l i n g  das 
W o rt. (Im  A n sch lu ß  an den B e r ich t des H rn . V e h lin g  w ird  der K a ssen fiih ru n g  E n tla s tu n g  e r te ilt .)

M. H .!  W ir  kom m en nun zu  P u n k t 3  der T a g eso rd n u n g . — S e . M a g n ifizen z  G eh eim er  
R e g ier u u g sr a t P ro fe sso r  D r. W . B o r  c h e r s -A a c h e n  h a t e s  tr o tz  Ü berbü rd un g m it D ie n s t ­
g e sc h ä fte n  üb ern om m en , uns in das seh r  in te re ssa n te  G eb iet der e le k tr isch en  E ise n - und S ta h l­
e rz eu g u n g  e in zu fü liren . Ich  g e b e  Sr. M a g u ifizen z  h ierm it das W o r t zu  seinem  V o r tra g e  :

U e b e r  den  gegenwärtigen Stand de r  elektrischen Eisen- und Stahlerzeugung.

G eh. R e g ie r n n g sr a t  P ro fesso r  D r. W. B o r c h e r s-A a c h e n  : M. H ., e s  kann n atü rlich  n ich t
m ein e  A b sich t se in , Ih n en  nach  den ausfüh rlich en  B er ich ten , w ie  s ie  u n sere  V e re in s -Z e itsc h r ift  
b eso n d ers in  d iesem  und dem  v o r ig e n  J a h r g a n g  g eb ra ch t h a t ,  n ochm als e in e  m ehr oder w e n ig er  
g e d r ä n g te  Ü b ersich t über a ll d ie  V o r sc h lä g e  a u fzu tisch en , w e lch e  w äh rend  der le tz te n  J a h re  der  
E in fü h ru n g  der E le k tr iz itä t  in  den ch em isch -m eta llu rg isch en  T e il  der E ise n h ü tten b e tr ie b e  das W o rt  
g e re d e t hab en . Ü b er  d ie  g ro ß e  M eh rzah l der e lek tr isch en  S c h m e lzp ro z esse  is t  das U r te il g e ­
sp roch en  und k o n n te  g esp ro ch en  w erd en , ohne daß m an sich  d ie  M ühe und d ie  K o sten  e in es V er ­
su ch es a u fzu er leg en  b ra u ch te ; und an d ie  V o rsch lä g e , w e lch e  noch  e in ig en  E r fo lg  v ersp rech en , is t  
die E isen in d u str ie  m it k ä lterem  B lu te  h era n g e tre ten , a ls  es d ie  ü b rig e  M eta llin d u str ie  den L ock u n gen  
der o ft a r g  g esch m in k ten  E le k tr iz itä t  g eg en ü b er  b ew a h rt h a t;  s ie  h a t in fo lg ed esse n  auch w e n ig e r  
M etall e in g eb ü ß t.

M. H ., V o rsch lä g e , E r ze  im  e le k tr isch en  Ofen zu  v ersch m elzen , M eta lle  und un ter  d iesen  
E isen  im  e lek tr isch en  Ofen zu  fr isch en , sind  ä lter  a ls  d ie  E lek tro te ch n ik , w enn w ir  uns d ie se  m it 
der E rfin du ng der D yn am om asch in e  g eb oren  denk en . 1 8 1 5  z em e n tier te  P e p y s  (A b b ild u n g  1) 
b ereits  w e ic h e s  E isen  durch e le k tr is c h e s  E rh itzen  von D ra h t in  
B erü h ru n g  m it D ia m a n tsta n b . 1 8 4 3  sc h lu g  A . W a l l  vor, g e sc h m o l­
z en es  R o h e isen  durch D u rch le iten  e in es  e le k tr isch en  S trom es zu  
fr isch en . 1 8 5 3  w ied erh o lten  W a t s o n  und R o s s e r  d ie se  V or­
s c h lä g e , indem  s ie  sich  von  dem D u rch le iten  e in es  e le k tr isch en  Abbildung 1.
S trom es durch g e sc h m o lze n e s  R o h eisen  e in e  te ilw e is e  E n tk o h lu n g
des M eta lles  v ersp rach en . S ie  b eh a u p teten , aus den in sta rk  gek o h ltem  E isen  en th a lten en  P o ly ­
karbiden  w erd en  e in fa ch ere  K arb id e, w ie  s ie  den dam als für S ta h l erforderlich  era ch te ten  K o h len ­
sto ffg eh a lten  en tsp rech en . In dem g le ic h e n  J a h r  en tsta n d  auch e in  e le k tr is c h e r  O fen von P i c h o u  
( J o h n s o n ) ,  w e ic h e r e in e  a u ffa llen d e  Ä h n lich k e it  m it dem  5 0  J a h re  sp ä ter  von  S ta ssa n o  b en u tzten  
O fen b e s itz t  (A b b ild u n g  2 ) . F ü r  d ie V o r ze it  der E lek tro te ch n ik  w a ren  das g e w iß  schon rech t  
w e itg eh en d e  V o r sc h lä g e . N un e n ts te h t  e in e  m ehr a ls  z w a n z ig jä h r ig e  P a u s e ,  d ie  von W i l l i a m  
v o n  S i e m e n s  m it se in en  c h a ra k ter istisch en  e lek tr isch en  S c h m e lz tieg e ln  (A b b ild u n g  3 ) a b ­
g e sc h lo sse n  w ird . S iem en s b lieb  in  d ieser  P er io d e  a lle in . In e in er  d r itten  P er io d e , w e lch e  e tw a  
10 J a h re  sp ä ter  la g , i s t  durch die Ö fen von d e  L a v a l  (A b b ild u n g  4 ) ,  T a u ß i g  (A b b ild u n g  5 ) ,
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W i k s t r ö m ,  U r b a n i t z k y  und F e l l n e r  c h a ra k ter isier t. D a s  v ie r te  Z e ita lter  des E le k tr o s ta h ls ,  
in w e lch em  w ir  j e t z t  noch  le b e n , eröffnete  S t a s s a n o  g a n z  am  S c h lü sse  des 1 9 . J a h rh u n d erts. 
S ta ssa n o  is t  w oh l schon a ls  a u sg esch ied en  zu  b e tra ch ten . E in ig e  A u ssic h t a u f  E r fo lg  haben  
h eu te  w oh l v o rw ieg en d  d ie  den Ö fen und P r o z e s se n  von H e r o u l t  und K j e l l i n  zu g ru n d e

lie g e n d e n  G edanken . V ie lle ic h t , doch das is t  noch  durch  
g rö ß ere  V ersu ch e  zu  b e w e ise n , kom m t noch die A r b e its ­
w e ise  T a u ß i g - G i n  in  F r a g e .

N u n aber, m. H ., la sse n  S ie  uns e in e  a lte  B u reau k raten - 
r e g e l b e fo lg en , e in e  der w e n ig en , w e lch e  sc h n e ll  zum  Z ie le  
füh ren . L a ssen  S ie  u n s das S tu dium  des u m fan greich en  
A k ten m a ter ia ls  in S a ch en  E le k tr o s ta h l von  h in ten  b eg in n en , 
und uns d ie  F r a g e  b e a n tw o rte n : „ W a s is t  b is j e t z t  für die  
E isen in d u str ie  durch den e le k tr isch en  O fen e rre ich t w o rd en , 
w a s kann s ie  im  b esten  F a lle  noch erw a rten  und w e lch es  
der b ish er  bek an n ten  e le k tr isch en  S ch m elzv erfa h ren  h a t  
d ie m e is te  A u ssic h t, d iese  E rw a rtu n g en  zu  e r fü lle n ? “ 

Abbildung 2. E l e k t r o l y t i s c h e  W i r k u n g e n  w aren  b e i den
m eisten  b ish er  v ersu ch ten  S ch m elzv erfa h ren , m ochten  s ie  

die R oh eisen - oder d ie  S ta h lg e w in n u n g  im  A u g e  h ab en , n ich t b e a b s ic h tig t , w enn s ie  auch  n irgen d  
g a n z  a u sg esch lo ssen  sind  und b eson d ers b e i den L ich tb o g e n p ro z esse n  der früheren  Z e ita b sc h n itte  
g era d ezu  den M iß erfo lg  h erb e ifü h rten , wo e s  s ic h  um  d ie  E r ze u g u n g  koh len sto ffarm er E ise n so r te n  
h a n d elte . B ild e t  z . B . das zu  v ersch m elzen d e  E isen  den e in en  L ic h tb o g e n p o l, K o h leb lö ck e  den  
ändern, so w ird das E ise n  K o h len sto ff au fn eh m en , g le ic h g ü lt ig  ob m an G le ich stro m  oder W e c h se l­
strom  a n w en d et. W ir  w is s e n , daß im  L ich tb o g en  
zw isc h e n  K o h lep o len  ein  Ü b erg a n g  von K o h len sto ff  
sta ttfin d et. D er  V erd am pfu ngsp un kt des K o h len sto ffes  
b e g r e n z t  ja  doch die L ich tb o g en tem p era tu r . B e s te h t  
nun auch  der e in e  P o l aus E is e n , für den ändern  
b le ib t eben  b e i d irek ter  L ich tb o g e n e rh itz u n g  nur  
K o h len sto ff a ls  e in z ig  v erw en d b a res M a ter ia l über, so 
w ird  sich  auch b e i W e ch se ls tro m  das E isen  a llm ä h lich  
m it K o h len sto ff sä t t ig e n . S e lb s t  w enn m an annehm en
w ü rd e , daß der K o h len sto ff im L ich tb o g en  nur von  
der A n ode zu r  K athode w an d ere , so is t  e s  k la r , daß  
der w äh rend  e in er  S tr o m w e lle  von dem  K o h lep o l zum  
E isen  ü b erg eg a n g en e  K o h len sto ff  s ich  in  se in em  L ö su n g sm itte l  d era rtig  v e r te ilt ,  daß beim  S trom ­
r ic h tu n g sw ec h se l n u r e in  k le in er  T e il  d esse lb en  w ied er  zu rü ck g eh en  w ü rd e. A b er  w ir  hab en  h ie r
n ich t nur m it e in em  der E le k tr o ly se  en tsp rech en d en  S to ffü b erg a n g  zu  tun . D e r  K o h len sto ff i s t  
im  L ich tb o g en  in leb h a ftem  V erdam pfen  b e g r iffe n , und w enn  w ir  b e r ü c k s ic h tig e n , daß die dem
E ise n  g eg en ü b ersteh en d en  F lä c h e n  der K o h lep o le  g rö ß erer  Ö fen ann ähern d  12  °/o der  g esch m o lzen en

F lä c h e  des g a n z e n  B a d es b ed eck en , so  kan n  m an s ic h  e in e
V o r ste llu n g  davon m achen , w ie v ie l  K oh len sto ffd a m p f un ter  d iesen
E lek tro d en  vom  E isen  g e sc h lu c k t w erd en  k an n . U nd da m öch te  
ich g le ic h  an d ie ser  S te l le  d a ra u f h in w e ise n , daß u n ter  den  
b ish er  in  B e tr ieb  g eb ra ch ten  Ö fen b e z w . V erfa h ren , in denen  
d ie ser  Ü b elsta n d  von  vorn h erein  m it k la rer  Ü b er leg u n g  und  
m it E r fo lg  zu  b e se it ig e n  v ersu ch t w u rd e, d ie jen ig en  von H e r o u l t  
und von  K j e l l i n  aus der le tz te n  P e r io d e  und d er jen ig e  von  
T a u ß i g  aus der v o r le tz te n  P er io d e  zu  nennen' s in d . In  dem  Ofen  
von  H ero u lt dadurch , daß e in e  S c h la c k e n sc h ic h t z w isc h e n  K o h le ­
e lek tro d en  und E isen b a d  erh a lten  w u rd e, in den Ö fen von K je llin  
und T a u ß ig  dad urch , daß E lek tro d en  üb erh au p t b e s e it ig t  w u rd en .

N u r d ie  W ä r m e w i r k u n g e n  des e le k tr isch en  S trom es sind  
e s ,  w e lch e  in  e r s te r  L in ie  von  fa s t  a lle n  O fen k on stru k teu ren  

b e a b s ic h tig t w orden  sin d ; dann a lle r d in g s  u n a b h ä n g ig  von  e le k tr o ly t isc h e n  V o rg ä n g en  u n ter  dem  
E influß der a u f  e le k tr isch em  W e g e  erz ie lb a ren  hohen  W ä rm eg ra d e  en tsp rech en d  leb h a ft  v erlau fen d e  
r e i n  c h e m i s c h e  R e a k t i o n e n .  R ech n en  w ir  das K ilogram m  K o h len sto ff  im K ok s te u e r , a lso  
rund 3 P f g . , so  k o sten  1 0 0 0  k g  K a lo r ien  0 ,3 7  P fg . E le k tr isc h e  E n e r g ie  seh r  b i l l ig  g e r e c h n e t ,  
näm lich  zu 4 0  J L  f. d. J a h r e sp fe rd ek ra ft, l ie fe r t  un s 1 0 0 0  k g -K a lo r ie n  j e  nach  der Z ahl der 
A r b e its ta g e  zu  0 ,7  b is 0 ,9  P fg . D ie se r  N a c h te il  der e le k tr isch en  W ä r m ee rz eu g u n g  w ird  a b er



l .Ju n i 19U5. Über den gegenwärtigen Stand der elektrischen Eisen- u. Stahlerzeugung. Stahl and Eisen. 633

durch den U m stan d  reich lich  w ied er  au fg eh o b en , daß der zu  erh itzen d e  G eg en sta n d , a lso  in diesem  
F a ll  die O fen b esch ick u n g  oder T e ile  d e rse lb en , den U m sa tz  der e le k tr isch en  E n e r g ie  in W ä rm e  
g a n z  oder te ilw e is e  m it v o llz ie h t , a lso  g e w isse rm a ß en  se lb s t  d ie  W ä rm eq u elle  b ild e t , w äh rend  in  
a lle n  V erb ren n u n g sö fen  d ie  W ä rm e z u e rs t a u f  e in  G a sg em isch  und von diesem  w ied er  a u f  d ie zu  
v ersch m elzen d e  B e sc h ick u n g  ü b erg eh t. W ir  dürfen a lso  für v ie le  Z w eck e  den P re isu n ter sc h ied  
zw isc h e n  B ren n sto ff und W a sser k r a ft  noch erh eb lich  grö ß er  an n eh m en , ohne daß die K on k u rren z­
fä h ig k e it  des e le k tr isch en  O fens a u sg esch lo sse n  w erd en  w ü rd e. H r. D r. H a a n e l ,  u n ter  d essen  
L e itu n g  e in e  von der k a n a d isch en  R e g ier u n g  a u sg esa n d te  K om m ission  die eu ropäischen  E lek tro -  
sta h l-V er su ch sa n la g e n  g e n a u e ste n s  b e s ic h t ig t  und u n tersu ch t h a t, kom m t zu dem S ch lu ß , daß b e i  
o b ig en  K o k s- und K ra ftp re isen  so g a r  R o h eisen  im  e le k tr isch en  O fen zu  d en se lb en  K o sten  w ie

in e inem  m odernen H och ofen  e rz eu g t  w erd en  könne. 
E in  S ta h l g le ic h w e r t ig  dem  b esten  T ie g e ls ta h l so ll  
nach  d en se lb en  U n tersu ch u n g en  h eu te  schon  b illig e r  
e r z e u g t  w erd en  kön nen  a ls  im T ie g e lo fe n . B e z ü g ­
lich  der Z ah len  v e rw e ise  ich  a u f  den B e r ich t der  
kan a d isch en  K om m ission , aus w e lch em  H r. P ro fe sso r  

Abbildung 5. N e u m a n n  in H eft  9 von  „ S ta h l und E is e n “ d ie
w ic h tig er en  A n gab en  a u sz u g sw e ise  g eb ra ch t h a t ;  

la sse n  S ie  uns d a g e g e n  die Ö fen e tw a s näh er a n seh en , m it denen d ie se  n ach  so v ie len  M iß erfo lg en  
g a n z  b eso n d ers b ea ch ten sw er ten  E r g eb n isse  erh a lten  w u rd en . W ir  w o llen  b e i u n serer  v o rh in  
e in g esch la g e n e n  M arsch rich tun g b le ib en  und m it den S c h lu ß a r b e ite n , m it der E lek tro s ta h l-  
g e w in n u n g , a n fan gen .

D ie  e ig e n t lic h e  L ö su n g  des P ro b lem s durch a u sg efü h r te  und b etr ieb en e  V ersu ch sa n la g en  
l ie g t  nur in  z w e i O fen k on stru k tion en , in  denen  von  H d r o u l t  und von K j e l l i n .  A lle  ü b rigen
V erfa h ren  und A p p arate , w e lch e  se ith e r  g le ic h e  L e is tu n g e n  a u fzu w eisen  haben  oder zu  erreich en
v ersp rech en , leh n en  sich  m ehr oder w e n ig e r  e n g  an  die e in e r se its  von H ero u lt, a n d erse its  von  
K je llin  z u e r s t  k la r  erk a n n ten  und k la r  a u sg esp ro ch en en  G ru n d sätze  an. D ie  G ew in n u n g  sc h w e r  
sch m elzb a rer  oder k o h len sto ffre ier  M eta lle , im  le tz te r e n  F a lle  so , daß je d e r  g e w ü n sc h te  K o h lu n g s­
gra d  erh a lten  w erd en  k on n te , w ar  das Z iel, 
w elch es  beide E rfin du ngen  a u f g r u n d sä tz lic h  
v ersch ied en en  W e g e n  e rre ich ten . H e r o u l t ,  
w e lch er  an der für E le k tr o ly se  im  S ch m elz ­
fluß ü b lich en  A rt der S trom zu fu h r durch  
K o h lee lek tro d en  fe s th ie lt ,  b e se it ig te ,  w ie  ich  
vo rh in  schon  ku rz  a n d e u te te , den sch w er  
k o n tro llie rb a ren  E in fluß  g r ö sse r  K o h lep o le  a u f  
die  K o h len sto ffa n re ich eru n g  in  dem  z u  er ­
sch m elzen d en  M eta lle  dadurch , daß er z w i­
sch en  M eta ll und E lek tro d e  e in e  S ch la ck en -  
sc h ic h t e in sc h a lte to , deren  ch em isch e Zu­
sa m m en setzu n g , w ie  jed em  H üttenm ann  le ic h t  
v erstä n d lich  se in  w ird, so g e w ä h lt  und durch  
Z u sch lä g e  so erh a lten  w erden  k a n n , daß  
dam it jeder nur erw ü n sch te  E in flu ß , O xy­
dation , R ed u k tio n , K o h lu n g , S iliz ie r u n g  usw . 
a u f das darun ter lie g e n d e  M eta llb ad  a u sg eü b t  
w erd en  kann. E in  B lic k  a u f  die h ier  a u fg eh ä n g te  S k iz z e  (A b b ild u n g  6 ) w ird  Ih n en  das o h n e  
w eiteres  b e s tä t ig e n . E s b ed a r f d iesem  K re ise  von  S a c h v erstä n d ig en  g eg en ü b er  k e in e s  W o r te s  
w e ite r e r  E r lä u ter u n g  dazu . A b er  zu  dem P u n k te  der W ä rm eerzeu g u n g  und and erer dam it  
v erk n ü p fter  V o r g ä n g e  g e s ta tte n  S ie  m ir noch  e in ig e  B em erk u n g en . W ie  und w o findet in
d iesem  O fen d ie  W ä r m ee rz eu g u n g  w äh rend  des e ig e n tlic h e n  B e tr ieb es  s ta t t?  V on dem A n- 
wärraen d es O fens d a rf ich  w oh l a b seh en ?  W en n  der Strom  e le k tr isch er  L ad u n gen  aus den  
E lek tro d en  a u s tr itt , so  kann s ich  a ls  w ä rm eerzeu g en d er  W id ersta n d  in der L e itu n g  e in e  L u ft­
oder so n s t ig e  G as- b e z w . D a m p fsch ich t zw isc h e n  E lek tro d e  und S c h la c k e  b ild en ; w ir  hab en  a lso  
ein m al d ie  M ög lich k e it der L ich tb o g e n e rh itz u n g . B e tra g e  d ie E lek trod en b od en fläch e  e tw a  1 0 0 0  qcm  
b e i 3 0 0 0  A m p. S tro m stä rk e , so w ird  h ier  in  dem  w e n ig e  M illim eter  w e iten  R aum e zw isc h e n  
E lek tro d e  und S ch la c k e , w en n  w ir  nur e in e  L ich tb o g en sp a n n u n g  von 4 0  b is  4 5  V o lt  annehm en  
(c =  0 ,2 4  . E  . I . t ) , in  je d e r  Sek u n d e e in e  W ärm em en g e  von  rund 3 0  k g  K a lo r ien  e rz eu g t , a lso  
stü n d lich  über 1 0 0  0 0 0  K a lo r ien  am  F u ß e  e in er  jed en  E lek tro d e . N un kom m t a ls  z w e ite r  W id e r ­
stan d  d ie  S c h la c k e n sc h ic h t zw isc h e n  E lek tro d e  und M eta ll, denn d iese  w ird  so dünn g e h a lte n ,
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Abbildung 7.

daß die H au p tstrom m en ge n ich t g le ic h  von  e in er  E lek tro d e  zu r  z w e ite n  durch d ie  S c h la ck e  g e h t ,  
sondern  von  der ers ten  E lek tro d e  durch d ie  S ch la ck e  zum  M eta ll und von h ier  aus am ändern  
E n d e des B a d es aus dem  M eta ll durch d ie  S c h la c k e  w ied er  zur E lek tro d e . W ie v ie l  W ä rm e in 
d ie sen  beiden  S ch la ck en sch ich ten  z w isch en  E lek tro d en  und M eta ll noch  e r z e u g t  w ird , h ä n g t n a tü r­
lich  seh r  von  der D ick e  der S ch ich t und von  ih rer  s tä n d ig  w ech se ln d en  L e it fä h ig k e it  ab. 
K om m t h ier  noch e in e  P o ten tia ld iffer e n z  von  10  V o lt  h in zu , so käm en stü n d lich  in  je d e r  d ie ser

S ch ich ten  noch  w e ite r e  2 6 0 0 0  K a lo r ien  h in zu , g a n z  
a b g eseh en  von der g e r in g e n  in dem  g u t le it fä h ig e n  
E isen  se lb s t  noch en tsteh en d en  W ärm e. H iera u s  
i s t  ohne w e ite r e s  ers ic h tlich  und durch M essun gen  
le ic h t  fe s tz u s te lle n , daß von der in d ie se r  W e ise  
e le k tr isch  e rz eu g ten  W ärm e ein  w e it  g rö ß erer  T e il  
a u f das S c h m e lzg u t ü b er g e h t, a ls  d ies b e i den  
V erb ren n u n g sö fen  m ö g lich  is t ,  in  denen der W ä rm e­
trä g er  ein  g ro ß es G asvolum en  is t .  T r o tz  R e g e n e ­
ratoren  der S iem en sö fen  für M artin- und T ie g e l­
sch m e lza r b e it  i s t  doch d ie  G e le g en h e it  der W ä rm e­
a b gab e se ite n s  der e in ze ln e n  h e iß en  G a sm o lek el an  
das M eta llb ad  e in e  seh r  m a n g e lh a fte . H ier  im  
e le k tr isch en , s p e z ie l l  dem  H er o u lt-O fe n , e n ts te h t  
die I ia n p tw ä rm em en g e  in dem  nur w e n ig e  M illim eter  
hohen  R aum e z w isc h e n  E lek tro d e  und S c h la ck e . 
D er  E lek tro d en b o d en  h at d ie  V erd am p fu n gstem p e­
ratu r  des K o h len sto ffe s; es g e h t  so m it durch S tra h lu n g  
und durch m ehr a ls  3 0 0 0 0 w arm en K o h len sto ff­
dam pf, w e lc h e r  von  der E lek tro d e  au sg eh en d  fo r t­
w äh ren d  a u f d ie S ch la ck en o b erflä ch e  g e sc h leu d e r t  
und g r ö ß te n te ils  von den in der S c h la c k e  e n t­
h a lte n e n  O xyden b e g ie r ig  aufgenom m en w ir d , ein  

seh r  b e trä ch tlich er  T e il  W ä rm e a u f  d ie S ch m elze  üb er. D ie- S ch m elze , S c h la c k e  w ie  M eta ll, b il­
den s e lb s t  noch W ä rm ep ro d u zen ten , s ie  sind  j a  e b e n fa lls  W id erstä n d e  im  S tro m k reise , und es 
s e tz t  b eso n d ers d ie S c h la c k e n sc h ic h t , w ie  w ir  schon  g e se h e n  h a b en , noch  erh eb lich e  M engen  
E le k tr iz itä t  in  W ä rm e um . U n d über  
der S c h la c k e n sc h ic h t , dem  H au p t­
prod u k tion sorte  für die W ärm e, e in e  
sc h le ch t le ite n d e , la n g e  im  O fen  
b le ib en d e  G a ssch ich t, un ter  der dün­
nen  S ch la ck en sch ich t e in e  g u t le i ­
ten d e  t ie fe  M eta llm a sse , fä h ig , g ro ß e  
W ärm em en gen  aufzu n eh m en . S ie  
k ön nen  sich  den k en , m. H ., daß von  
den H aup t - D u rc h g a n g sw e g e n  des 
Strom es durch d ie  S c h la c k e  n ich t  
n u r die W ä r m ev e rte ilu n g  a u sg eh t.
E s  is t  h ier  der P la tz  der leb h a fte ­
s te n  R eak tion  zw isc h e n  den über­
h itz ten  B e s ta n d te ile n  der S c h la c k e  
und der E lek tro d en  und den B e s ta n d ­
te ilen  d es M eta llb a d es, und w a s  für  
die  G e sch w in d ig k e it  der A rb e it und  
so m it für den G esa m ter fo lg  von n ich t 
zu  n n tersch ä tzen d er  B ed eu tu n g  is t ,  
a lle  d iese  U m stän d e, d ie  hoh e S trom ­
d ich te , d ie  enorm e W ä rm eerzeu g u n g  
in e inem  E n g p a sse  m öchte ich  sa g e n ,  
die  G esch w in d ig k e it  der chem isch en  
R ea k tio n en , a lso  auch  d er  K on zen tra ticn sv erÄ n d eru n g en  an  w ic h tig en  B e sta n d te ilen  der S ch la ck e  
und des H e ta lle s  (K o h len sto ff , S iliz iu m  u sw .)  f ü h r e n  e i n e  s o  l e b h a f t e  m e c h a n i s c h e  
S t r ö m u n g  d e r  F l ü s s i g k e i t s t e i l e  in S c h la ck e  und M eta ll h erb e i, daß dadurch w ied er  die  
g e w ü n sc h te n  U m setzu n g en  in der d enk bar g ü n st ig s te n  W e is e  b ee in flu ß t w erd en . Ich  brauche

Abbildung 8 und 9.
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Ih n en  a ls  E ise n h ü tten leu te n  n ich t d ie  Z u sch lä g e  a u fzu zä h len , m it denen  S ie  a u f  R o h eisen  oder  
a u f iib ero x y d ier te s  E ise n  e in w irk en  können  und m üssen , um  zu  der e in en  oder ändern  erw ü n sch ten  
E ise n so r te  zu  g e la n g e n , aber  daß e in e  so lch e  E in w ir k u n g  in d iesem  O fen u n ter  g a n z  beson d ers  
g ü n stig en  U m stän d en  d u rch g efü h rt w erd en  k a n n , u n te r lie g t  doch w oh l ke inem  Z w e ife l.

S eh en  S ie  sich  nun, m. H ., die in  za h lre ich en  tech n isch en  Z e itsch r iften  und and eren
V erö ffen tlich u n g en  w äh rend  der le tz te n  v ier  J a h re  w ie d e rg e g eb en en  A b b ild u n gen  der R affin ierö fen  
der so g en a n n ten  K e l l e r s c h e u  und H a r m  e t  sch eu  A n la g en , a n : e s  s in d  H e r o u lt -Ö fe n . Ich  kann  
n ich ts  an d eres darin  e rk en n e n , so seh r  ich  m ich auch bem üht h a b e , m ich in  den G ed a n k en g a n g  
K eller s  h in e in zu leb en . A n fa n g s w ie s  K e lle r  in  se in er  P o le m ik  g e g e n  H ero u lt a u f e in e  se in er  
O fen k on stru k tion en  h in , w e lch e  fiir den u rsp rü n g lich en  Z w eck , für den s ie  b e a b s ic h tig t w ar , näm lich  
für d ie  K a rb id fa b r ik a tio n , g e w iß  seh r  g u t  g e e ig n e t  w a r . Ich  h ab e e in e  A b bildun g des O fens hier  
e b e n fa lls  a n fg e h ä u g t (A b bild . 7 ). Z w ei von oben sen k rech t in den O fen e in g e h ä n g te  E lek tro d en  
b e s itz t  auch d ie ser  O fen, in so fern  ä h n e lt  der Ofen d em jen igen  von  H erou lt. B e id e  E lek tro d en  sin d  
in  v e r t ik a le r  R ich tu n g , d ie  E lek tro d e  rech ts  auch  in  h o r izo n ta ler  R ic h tu n g  v ersch ieb b a r , aber  
außerdem  b e s itz t  der Ofen e in e  K o h len so h le  e in g ep a ck t in M a u erw erk , a lso  g e sc h ü tz t  vor A b ­
k ü h lu n g . U nd in d iesem  O fen so llen  k o h len sto fffre ie  oder koh len sto ffarm e M eta lle  d a r g e s te llt  
w erd en  k ö n n en ?  D ie  K o h len so h le  w ird  s ich  in dem  g esch m o lzen en  E isen  a u flö se n  w ie  Z ucker  
in  W a sser . A lle r d in g s , w enn  das g e sc h e h e n  i s t ,  kön nen  w ir  auch h ier  k o h len sto fffre ie  
M eta lle  e r sc h m e lz e n , aber  dann haben w ir  k e in en  K eller -O fen  m eh r , daun is t  aus dem
K e lle r -O fe n  e in  I lero u lt-O fen  gew o rd en . H ärm et bau t von vornherein  e in en  H e r o u lt-O fe n  zum  
R affin ieren .

G anz a b w eich en d  von  a llen  b ish er  bek an n ten  e le k tr isch en  Ö fen is t  d er jen ig e  K j e l l i n  s
(A b b ild . 8  und 9 ) . D er S ch m elzh erd  b ild e t e in en  h o r izo n ta l g e b e tte te n  R in g , in  w elch em  
g le ic h  e in em  K ette n g lied e  e in  aus E isen b lech en  m it en tsp rech en d er  W ic k lu n g  g e b ild e te s  S o len o id , 
a lso  e in  g e sc h lo sse n e r  E lek tro m a g n et, in v e r tik a ler  L a g e  e in g e fü g t  is t .  H ier  so l lte  e ig e n tlich
d ie  v o llk o m m en ste  A rt der e lek tr isch en  E r h itzu n g  v o r lie g en . In dem  zu  ersch m elzen d en  M eta lle
s e lb s t  w ird  durch Induktion  der e le k tr isch e  Strom  e r z e u g t , der zu r  E r h itzu n g  d es nun g le ic h ­
z e it ig  den E r h itzu n g sw id er sta n d  des S tfo m k re ise s  b ild en d en  M eta lles d ienen  so ll  und im  M om ente  
se in er  E n ts teh u n g  auch schon  in W ärm e u m g e se tz t  w ird . H ier  g e h t  d ie  W ä rm eerzeu g u n g  g a n z  
und g a r  in dem  zu  ersch m elzen d en  und g esch m o lzen en  R o h m eta lle  vor s ich , e in e  W ä rm eü b ertra g u n g  
von  and eren  W ä rm eq u ellen  a u f das M eta ll i s t  n ich t e r s t  erfo rd erlich , und doch erre ich t, w ie  S ie  
aus den in  H eft 9 von „ S ta h l und E is e n “ g e g eb en en  Z ah len  aus H a a n e ls  B erich t erseh en , K je llin
n ic h t w e se n tlich  m ehr und n ich t w e n ig e r  a ls  H ero u lt und K e ller  m it dem  H er o u lt-P r o z eß  in  den
fra n zö sisch en  V ersu ch sb e tr ieb en ; ein  B e w e is ,  w ie  hoch  die N u tz le is tu n g  des W ä rm eau fw an d es  
sch on  in d iesen  Ö fen gekom m en i s t ,  e in  B e w e is  aber  
a u c h , daß w ir  m it dem  in  G y s in g e , in L a  P r a z  und 
in  L iv e t  fa s t  üb erein stim m en d  erre ich ten  E rg eb n issen  an  
dem  H öh ep u n k t des m it e le k tr isch er  E r h itzu n g  E r re ic h ­
baren  a n g e la u g t  s in d ; d. h .: J e  nach  der Q u a litä t des 
zu  ersch m elzen d en  S ta h le s  b e z w . E lu ß e ise n s  is t  a u f  die  
T on n e M eta ll e in  K raftverb rau ch  von  8 0 0  b is  1 1 0 0  
K W .-S tu n d en  =  0 ,1 3  b is  0 ,1 7  J a h res-P ferd ek rä ften  zu  
r e c h n e n , a u sg eh en d  von  k a lt  in  den O fen geb ra ch ten  
R oh stoffen . E s h a t nach  a lle n  b is j e t z t  vor lieg en d en  
B erich ten  den A n sc h e in , a ls  ob K je llin  bei g le ich em  K ra fta u fw a n d e  w ie  b e i and eren  Ö fen d ie  
b e ste  K ra fta u sn u tzu n g  zu erreich en  A u ssich t hab e; es i s t  aber n ich t zu  ü b er se h e n , daß K je llin  
b ish er  auch  das r e in s te  R o h m a ter ia l b en u tz te . F ern er  m öchte  ich  a u f fo lg en d e s  b eso n d ers h in - 
w e ise n . D ie  W ä r m ee rz eu g u n g  im  K jellin -O fen  findet nur in  dem  zu ersch m elzen d en  M eta lle  s ta t t ,  
d ie se s  is t  so m it von  vorn h erein  h e iß er  a ls  d ie  a u f  d em selben  sich  b ild en d e S ch la ck e  oder d ie  a u f  
d em selb en  e in zu sch m elzen d en  Z u sch lä g e , durch w e lch e  m an a u f  die V eru n rein ig u n g en  des E ise n s  
e in w irk en  w il l.  D ie  S c h la ck e  oder versch la ck en d e  Z u sch lä g e  nehm en an der S tro m erzeu g u n g  und  
der W ä r m ee rz eu g u n g  n ic h t t e i l ,  s ie  ru h en  a lso  natu rgem äß  tr ä g e r  und w e n ig e r  r ea k tio n sfä h ig  
a ls  im  H erou lt-O fen  a u f  dem  u m zuw and elnd en  M eta llb ade. V on w elch em  E influß  d iese  g e g e n s ä tz ­
lich en  U m stän d e s in d , kön nen  n atü rlich  nur V ersu ch e  m it g le ic h e n  R oh stoffen  und Z u sch lä g en  
b e w e ise n . S o lch e  V ersu ch e  sind  aber noch  n ich t g em ach t.

M. H . ,  zu  der F r a g e  der S ta h lg e w in n u n g  l ie g e n  noch , w ie  S ie  aus Z e itsch riftb er ich ten  
erseh en , z a h lr e ic h e  and ere V o r sc h lä g e  vor. M odifikationen  des K je llin -O fen s sind  von  F r  i c k  
(„ M eta llu rg ie “ 1 9 0 4 ,  B an d  1 , S e ite  3 7 1 )  und S c h n e i d e r  („ M e ta llu r g ie “ 1 9 0 4 ,  B and 1, S e ite  4 4 5 )  
a n sg ea r b e ite t  w o rd en ; b e sser e  R e su lta te , w e lch e  von d iesen  N eu eru n g en  e rw a r te t w erd en , sind  
aber noch n ic h t m itg e te ilt  w orden . G in  h at k ü rz lich  das früher sch on  m ehrfach  v ersu ch te  P r in z ip
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der d irek ten  e le k tr isch en  W id e rs ta n d ser h itz u n g  in  e in er  neuen  O fen konstru ktion  an zu w en d en  v e r ­
su ch t, w e lch e  jed o ch  noch  n ic h t zu r  A u sfü h ru n g  gekom m en  is t .  E r  em p fieh lt e in en  la n g en  schm alen  
S ch m elzh erd . Ich  habe e in en  G rundriß des H erd es h ie r  d a r g e s te llt  (A b b ild u n g  1 0 ). H ier  b ild et

w ie  beim  K jellin -O fen  das M eta ll s e lb st  den E r­
h itz u n g sw id e rs ta n d , und w ird  im  w e se n tlich en  
d a sse lb e  dam it e rre ich t w erd en  k ö n n en , w enn  
auch  der E rh itzu n g sstro m  au ß erh a lb  der S ch m elze  
e r z e u g t  w ird . H ierm it rek o n stru ier t G in a b e r  
bis a u f  d ie Form  des H erd es den T au ß ig -O fen  
aus dem  J a h re  1 8 9 3 .  D a sse lb e  B la tt  z e ig t  
Ih nen  e in ig e  and ere Ö fen g le ic h e n  und ä h n lich en  
P r in z ip s . G in g la u b t,  daß dah in  g e a r b e ite t  
w erd en  m üsse, das R oh eisen  w ie  b ish er  im H och ­
ofen , d ie  g ew ö h n lich en  F lu ß e isen so r ten  im  K on ­
v erter , und die re in eren  und m it and eren  M eta llen  
le g ie r te n  b esseren  E ise n -  und S ta h lso r te n  im  
e lek tr isch en  O fen zu  erz eu g en , für w elch  le tz te r e  
die  e le k tr isch e  E n e r g ie  dann auch  aus den G ich t­
g a se n , a lso  u n a b h ä n g ig  von  den W a sser k r ä ften  
h in re ich en d  b i l l ig  erh a lten  w erd en  kön ne.

E in en  w e iteren  B lic k  rü ck w ä rts in der E n t-  
Abbildung 11. W ick lu n g sg esch ich te  des e lek tr isch en  S ta h lsch m el-

z en s  zu rü ck  r u ft uns den S t a s s a n o - P r o z e ß  
(A b b ild . 1 1 )  in s G ed äch tn is. Ei' so l lte  re in ere  E isen so r ten  d irek t aus E rzen  lie fer n , und es sind ja  un ter  
a u sn a h m sw eise  g ü n stig e n  B ed in g u n g en  —  seh r  r e in e  E ise n e r z e , seh r  b il l ig e  W a sse r k r a ft  und re in e  
R ed n k tio u sk o h le  —  ann eh m bare R e su lta te  e r z ie lt ;  ab er  d ie se  V o rb ed in gu n gen  feh len  fa s t  ü b era ll.

G es ta tte n  S ie  dann noch e in ig e  W o r te  über d ie  e le k tr isch e  
R o h e i s e n e r z e u g u n g ,  den e lek tr isch en  H och o fen p ro zeß . B ild er  von  
S ch a ch tö fen  m it in d ie  W än d e d es S c h a c h te s , des H erd es oder  
in d ie  S o h le  e in g e s e tz te n  E lek tro d en  haben  S ie  w äh ren d  der  
l e tz te n  J a h re  g e n u g  in  u n seren  F a c h z e its c h r ifte n  und  Sonder- 
V erö ffen tlich u n g en  g e se h e n . R u n , v ie le  d ie ser  P lä n e  sin d  n ich t  
zu r  A u sfü h ru n g  gek om m en . D er  K e l l e r s c h e  R o h e ise n o fe n , von  
w elch em  am m eisten  g e r e d e t  i s t ,  so ll  d ie in der S k iz z e  (A b b il­
dung 1 2 ) d a r g e s te llte  Form  e rh a lten , w enn er auch  vo r lä u fig  nur 
in  e in fa ch erer  A r t a u sg efü h r t is t .  Z w ei oder v ier  S ch a ch tö fen  
steh en  durch ein en  gem ein sa m en  H er d , d essen  m ittle re r  t ie fe re r  
R aum  n ö tig e n fa lls  noch durch e in e  H ilfse lek tro d e  b eso n d ers e r h itz t  
w erd en  k a n n , u n tere in an d er  in  V erb in d u n g . S o la n g e  der H erd  
noch k e in  g e sc h m o lze n e s  M eta ll e n th ä lt , oder n ach  dem  A b stich  
w erd en  die in d ie  S ch a ch to fen so h len  e in g e s e tz te n  K o h leb lö ck e  
durch A u ß en le itu n g en  kurz g e sc h lo sse n , dam it der S trom d u rch gan g  
von  e in er  zu  der ändern  der sen k rech t in d ie S c h ä ch te  e in ­
g e h ä n g te n  E lek tro d en  sta ttf in d en  k an n . E in  g r e ifb a r er  G rund für  
d ie se  k o m m u nizierend en  D op p el- oder V ierer-S ch a ch tö fen  is t  n ich t  
rech t e in zu seh en . B e im  B esu ch  der k an ad isch en  K om m ission  in  
L iv e t  fror denn auch der M itte lh erd  ein  und m an h a tte  m it den  
E in z e lsc h ä c h te n  zu  a rb e iten . B e im  B esu ch  d erse lb en  K om m ission  
in  L a  P ra z  r ic h te te  H ero u lt e in en  e in fa ch en  S c h a ch to fen  m it 
K o h leso h le  und oben  v e r t ik a l e in g eh ä n g te r  E lek tro d e  her und  
e r z ie lte  in d iesem  ein noch  e tw a s  b esseres  R e su lta t  a ls  K e ller , 
obw ohl H ero u lt nur m it d u rch sch n ittlich  1 8 2  K W ., K e lle r  m it  
6 5 2  K W . a r b e ite te ;  denn der in  p r im itiv er  W e is e  h e r g er ic h te te  
H erou lt-O fen  v erb ra u ch te  a u f  die T o n n e  R o h eisen  0 ,5 2 5  J a h r e s-  
P fer d e k r ä fte , der K e lle r -O fe n  0 ,5 3 0  J a h r e s-P fe r d e k r ä fte .

M. H .,  seh en  S ie  s ich  den E in z e lsc h a c h t K e lle r s  an (A b b ild u n g  1 2 ) und S ie  haben in d er  
T a t  den H ero u ltsch en  S ch a ch to fen , w ie  er vor üb er  2 0  J a h ren  für den A ln m in in m b etr ieb , w en n  
auch m it w e n ig e r  hohem  S c h a ch te , g eb a u t w u rd e. D ie  W ä r m ee rz eu g u n g  für den R o h e ise n b etr ieb  
k o s te t  a lso  m in d esten s 21  M  f. d. T o n n e . W ie  vorh in  schon  e rw ä h n t, i s t  er k o n k u rren zfä h ig  
m it dem  h eu tig en  H och o fen b etr ieb e  nur un ter  V o r a u sse tzu n g e n , w e lch e  h eu te  fa s t  n irg en d  zu ­

Abbildung 12.
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treffen. Dam it, m. H., möchte ich die B etrachtungen der einzelnen P rozesse abschließen. Sie 
w erden nicht e rs t durch meine heutigen Ausführungen, Sie w erden aus allem , was Ihnen w ährend 
der le tz ten  Ja h re  über E lek tro s tah l zu Augen und zu Ohren gekommen ist, m it m ir die Über­
zeugung gewonnen haben, daß die elektrischen Schm elzversuche, von denen w ir ta tsäch liche E r ­
gebnisse je tz t  kennen, m eist von Experim entatoren ausgeführt zu sein scheinen, welche wohl 
tüchtige E lek tro techniker, E lektrochem iker und geschickte O fenkonstrukteure sind, aber der E isen­
industrie , w enigstens bei Aufnahme ih re r Versuche, mehr oder weniger frem d geblieben w aren. 
Es is t somit meiner A nsicht nach heute g a r  n icht der Z eitpunkt zu entscheiden, was m it den 
elektrischen Öfen noch alles geleistet werden kann, es schein t vielm ehr e rs t der Z eitpunkt g e­
kommen zu sein, daß die E isen industrie  m it erfahrenen tüchtigen F achleu ten  die w eitere V er­
folgung des Problem s energisch in die H and nehmen sollte, wie dies vere inze lt auch wohl schon 
geschieht. Das bisher E rre ich te s te llt zw eifellos w eitere E rfolge in Aussicht. (A nhaltender Beifall.)

(Die Besprechung des V ortrages folgt, im nächsten  Heft).

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die un ie r dle«er Rubrik erscheinenden  Artikel ü bern im m t die R edak tion  keine V eran tw ortung .)

Neuerung bei der Herstellung basischer Konverterböden.

Zu der E rw iderung  in H eft 10 vom 15. Mai 1905 denn ich h a tte  noch keine G elegenheit, solche
te ile  ich mit, daß die von m ir vorgeschlagene, anderw ärts zu sehen. Sowohl Böden aus feiner,
verhältn ism äßig  trockene M ischung sich so vor- fe tte r, als auch solche aus g röberer M ischung
züglich zum V erarbeiten  auf der Versensclien eignen sich zum E insetzen in die K onverte r
Stam pfm aschine eignet, daß man Böden von ohne vorheriges Brennen. D iese v era lte te  und
700 mm Höhe in 4—5 s ta t t  w ie m eistens üblich unvorteilhafte  A rbeitsw eise is t m eines W issens
in 8—10 L agen  stam pfen kann. Schw ankungen nur noch au f einem Stahlw erk, wo 6 K onverter
in der gu ten  H altb ark e it der Böden habe ich bei im B etriebe sind, gebräuchlich. A llgem ein be-
der g röberen  M ischung selten beobachtet, und kann t dürften  die V orteile sein, welche die Ab-
dieselben auf diese M ischung n ich t zurückführen Schaffung des früher vielfach üblichen Loch­
können. W ählt man allerd ings die M ischung zu durchm essers von 18 mm hinsichtlich  des Ab­
trocken, so heben sich beim  H ochgehen der j brandes hatte. Meines E rachtens so llte  man aber
N adeln die einzelnen L agen  ab. In teressan t w äre auch dabei n ich t u n te r 12 mm herun tergehen , zu-
es im m erhin, zu wissen, welche S tahlw erke schon mal wenn der S ilizium gehalt des Roheisens 
Böden aus be to n artig e r M ischung herste llten , i 0,40% n ich t überste ig t. Otto Jacobs.

Das Kurzwernhartsche Gas-Sparverfahren und das Gasreversierventil 

System Fischer.*

D urch das in  H eft 7 von der Firm a F ischer 
& D em ler den In teressen ten  geste llte  Anerbieten,

* Indem  w ir diese Zuschrift au f w iederholtes 
V erlangen des Hrn. E insenders zum Abdruck 
bringen, be trach ten  w ir die A ngelegenheit h ie r­
durch als endgü ltig  fü r uns erledigt.

Die Red.

für die R ich tigkeit ih rer B ehauptungen Beweise 
vorzulegen, sehe ich mich veran laß t, an jen e  
In teressen ten , denen solche Bew eise vo rgeleg t 
w erden sollten, die B itte  zu stellen, m ir das 
B ew eism aterial zu kurzer E insicht zu überm itteln, 
dam it ich mich zu dem selben äußern  kann.

A d a lb . K u r z ic e r n h a r t .
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* •
Uber das wirtschaftliche Verhältnis von Gichtgasmotoren 
und Dampfmaschinen im Yerhlittungsgebiet der Minette.*

V on ®v.=Qtt(j. h. c. Ehrhardt-Schleifmtihle.

 -----------------  (N achdruck  verboten .)

M. H . ! A ls  ich  vor s ieb en  M onaten d ie  A b sich t  
ä u ß erte , a u f G rund von E rh eb u n g en  v erg le ich en d e  
Z u sa m m en ste llu n g en  z u  m achen : „Ü b er  das w ir t ­
sc h a ft lic h e  V e rh ä ltn is  von G ich tg a sm o to ren  und  
D am p fm asch inen  a u f Grund ta tsä c h lich er  B e tr ie b s ­
erg e b n isse  im  V e rh ü ttu n g sg e b ie t  der M in ette“ , 
w urde m ir se ite n s  der H ü tten w erk e  das n ö tig e  
M ateria l b e r e itw ill ig s t  zur V erfü g u n g  g e s te l lt .  
E in ig e  der H erren  D irek to ren  und O berin gen ieu re  
haben sich  der M ühe u n terzo g en , e in z e ln e  F ra g en  
noch b eson d ers m ün dlich  und sc h r ift lich  m it m ir 
zu  erörtern . D ank d ie ser  U n ter stü tzu n g e n  bin  
ich  in  der L a g e , Ihnen  m an ch es m itte ile n  zu  
kön nen , w a s en tw ed er  noch  n ic h t b ek a n n t oder  
doch n ich t g en ü g en d  g e w ü r d ig t  is t .

U rsp rü n g lich  w o llte  ich  nur die U n te r h a ltu n g s­
k o sten  g le ic h w e r tig e r  A n la g e n , e in e s te ils  m it 
D am p f-, a n d ern te ils  m it G ich tgas-M otoren , v e r ­
g le ic h e n . D ie m ir ü b er la ssen en  A u fste llu n g en  
z e ig te n  aber  so  g ro ß e  U n ter sc h ied e  in  den K o sten  
der W a r tu n g  und In sta n d h a ltu n g , daß ich  s ie  
n ich t ohn e w e ite r e s  v erw en d en  k on n te , sondern  
prüfen  m u ß te, w o ra u f in jed em  e in ze ln e n  F a ll  
die  U n tersch ied e  zn rü ck zu fü h ren  se ien . Ich  
ko n n te  m ich aber auch  n ich t m it dem  V e rg le ic h  
der äuß eren  B e tr ie b sv e r h ä ltn isse  b eg n ü g en , 
son d ern  ich  m ußte auch d ie  in n eren  V o rg ä n g e  
v e r fo lg en  und prüfen , in w ie w e it  das S y stem  oder  
die  K o n stru k tio n  und d ie  S tä r k e v e rh ä ltn is se  der  
M aschine m itw irk en . V on  den H ü tten w erk en  
w a ren  m ir n a tü rlich  nur d ie H a u p tab m essu n gen  
und d ie  L e is tu n g e n  der betreffen d en  M aschinen  
m itg e te ilt  w orden . Ich  k o n n te  aber d ie se  dürf­
t ig e n  A n gab en  v ie lfa ch  erg ä n zen , e in e s te ils  in ­
fo lg e  la n g jä h r ig e r  V e r tr a u th e it  m it der betreffen ­
den D a m p fa n la g e , a n d ern te ils  durch L eh rb ü ch er  
un d  Z e itsch r iften , in  denen  an d ere  A n la g en  
besp ro ch en  w a ren . E s  w ü rd e aber  v ie l  zu  w e it  
fü h ren , w enn  ich  a l le  d ie se  S tu d ien  b esp rech en  
w o llte . Ich  m uß m ich  v ie lm eh r  d a ra u f b e ­
sch rän k en , d ie zu r  B e u r te ilu n g  der W ir ts c h a f t ­
lic h k e its fr a g en  durchaus n ö tig e n  Z ah len  und  
R ech n u n g ser g eb n isse  v o rzu fü h ren . Ich  w erd e  
z w a r  auch a u f  d ie  w ic h t ig s te n  B e d in g u n g e n  des  
gu ten  G a n g es und  der B e tr ie b ss ic h e r h e it  h in- 
w e ise n , w erd e  m ich  aber sch w er  h ü ten , a u f  
k o n stru k tiv e  S tr e itfr a g en  e in zu g eh en .

* Vortrag, bestimmt für die Hauptversammlung 
der Siidwestdeutseh-Luxemburgischen Eisenhütte in 
Luxemburg am 4. Juni 1905.

K a p i t a l a n l a g e ,  V e r z i n s u n g  u n d  T i l ­
g u n g .  G erade in jü n g ste r  Z e it  sind  in B ro ­
sch ü ren  und Z e itsch r iften  r ec h t g u te  und g rü n d ­
lic h e  v e rg le ic h e n d e  R ech n u n g en  über den w ir t­
sc h a ft lich en  W e r t  von G roß gasm otoren  und  
D am p fm asch inen  d u rch g efü h rt w orden . D ie se lb en  
z ieh en  m e is ten s d ie  V erz in su n g  und T ilg u n g  
des A n la g e k a p ita ls  m it in R ech n u n g . Ü b er­
ein stim m en d m it den T a tsa c h e n  findet m an liier  
s te t s  d ie K a p ita la n la g e  für D a m p fm a sch in en ­
a n la g en  e in sc h lie ß lich  K e s se l u sw . höh er, das  
h e iß t 1 ,1  b is 1 ,3  m al so hoch , a ls  für e in e  
g le ic h  s ta r k e  A n la g e  m it G ich tg a sm o to ren . D ie  
H öhe des A n la g e k a p ita ls  h ä n g t aber auch  von  
der Ö rtlich k e it ab und auch davon , ob E in ­
r ich tu n g en  für W a sserb esch a ffu n g , für K on d en ­
sa tio n  und R iick k ü h lu n g  oder für G a sre in ig u n g  
für e in e  e in z e ln e  M aschine für s ich  oder aber  
für e in e  G ruppe von M aschinen gem ein sam  in 
B e tra c h t kom m en. Z u gu n sten  der D a m p fa n la g e  
v e r z ic h te  ich  desh alb  a u f das H er e in z ieh en  von  
V erz in su n g  und T ilg u n g  des A n la g e k a p ita ls  und 
g la u b e  d ie se s  um so m ehr tun zu  dü rfen , a ls  
es auch g e r e c h tfe r t ig t  sc h e in t , das k le in ere  A n ­
la g e k a p ita l m it e in er  e n tsp rech en d  höheren  
T ilg u n g sq u o te  zu  b e la sten . A ußerdem  em pfieh lt  
es s ich  im  In ter esse  der B e tr ie b ss ic h e r h e it , der  
G a sm a sch in e  d ie  1 ,5  fache  S tä r k e  der N o rm a l­
le is tu n g  der D am p fm asch inen  zu  g e b e n , w odurch  
ohneh in  schon in b eiden  F ä lle n  d ie  K a p ita la n la g e  
g le ic h  gro ß  w ird.

K o s t e n  d e r  W a s s e r b e s c h a f f u n g .  A uch  
d ie se  K o sten  sin d  an v ersch ied en en  O rten seh r  
versch ied en . G anz a llg e m ein  d a r f m an aber  
ann ehm en , daß das S p e ise w a sse r  für die D am pf­
k e ss e l g e r e in ig t  und das zu r  K o n d en sa tio n  er­
ford erlich e  W a ss e r  m itte ls  R ü ck k ü h la n la g en  
g r ö ß te n te ils  w ied er  g e w o n n en  w ird . D e m g e g e n ­
üb er v e r la n g t  d ie  R e in ig u n g  der G ic h tg a se  für  
G asm otoren  auch  m ehr oder w e n ig e r  g ro ß e  
W a sser m en g en , w ie  j a  üb erh au p t d ie  ta tsä c h ­
lich en  K o sten  für die G a sr e in ig u n g  in den v e r ­
sch ied en en  H ü tten w erk en  seh r  v ersch ied en  sind . 
Im  In te r e s se  der B e tr ie b ss ic h e r h e it  der G roß­
g a sm o to ren  i s t  e s  durchau s g e b o te n , zu r  Z y lin d er-  
und K o lb en k ü h lu n g  nur durchaus re in e s  W a sser  
zu  v erw en d en , w e lc h e s  an den K üh lw an d u n gen  
k e in en  B e la g  h in te r lä ß t . E s  i s t  d esh a lb  dringend  
a n zu ra ten , dem  B e is p ie l  e in e s  H ü tte n w e rk s an 
der Sa a r  zu  fo lg e n , w e lc h e s  a u sg ie b ig e  R ü ck ­
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k ü h lu n g  und W ied erfiltra tio n  des . K ü h lw a ssers  
a n w en d et. D er en tsteh en d e  V erlust, w ird  durch  
H in zu fü g u n g  von fr isch em  rein em  W a ss e r  w ied er  
e r s e tz t . D ie  W a sser v er so r g u n g  m a g  aber  e in ­
g e r ic h te t  se in  w ie  s ie  w il l,  im m er v e r la n g t  e in e  
D a m p fm a sch in en a n la g e  m ehr W a ss e r  und v e r ­
u rsa ch t en tsp rech en d  h öh ere K o sten  für R e in i­
g u n g  und R ü ck k ü h lu n g , a ls  e in e  g le ic h  sta rk e  
G asm o to ren a n la g e . D arüb er h in a u s lä ß t  sich  
aber  k e in e  a llg em ein  g iilt ig o  F e s ts te l lu n g  m achen . 
In keinem  F a ll  sind  aber d ie  U n tersch ied e  so  
b ed eu ten d , daß s ie  bei V e rg le ich srech n u n g en  
von n en n en sw ertem  E influß a u f das w ir tsch a ft­
lic h e  G esa m terg eb n is sind . Ich  v e r z ic h te  d es­
h a lb  a u f  das H erein zieh en  der u n g ew isse n  K o sten  
für W a sserb esch a ifu n g , b em erk e jed och  a u s­
drü ck lich , daß d ie se s  zu g u n sten  der D am p f­
m a sch in e  g e sc h ieh t.

G ü l t i g k e i t  d e r  V e r g l e i c h s a n f s t o l l u n -  
g o n .  A lle  n a ch steh en d en  A u fste llu n g en  sind  
nur g ü lt ig  für so lc h e  H ü tten w erk e , w e lch e  zur  
E r ze u g u n g  e in es T e ile s  ih res D am p fb ed a rfs  noch  
S to ch k o h le  v erb rau ch en . E in  H ü tten w erk , w e lch es  
Ü berfluß  an G ich t- oder K o k so fen g a sen  und an 
so n stig er  A b h itze  h a t, w ird  kaum  a u f d ie  gro ß en  
B etr ieb sa n n eh m lich k e iten  der b ew ä h rten  D am p f­
a n la g en  v e r z ic h te n . E in e  G a sm otoren an lage  
k ö n n te  un ter  d iesen  U m ständen  nur B e tr ie b s­
un beq u em lich k eiten  schaffen , ohne e in en  w ir t­
sc h a ftlich en  V o r te il zu  b ie ten .

D a m p f k o s t o n .  D em  D am p fw ert le g e  ich  
zu gru n d e den W e r t  von  1 0 0 0  k g  K o h le  im  H e iz ­
w e r t von  6 5 0 0  W .-E .,  w e lch e , an Ort und S te lle  
g e b r a ch t, im  G eb ie t der M in ette  j e  nach  der  
L a g e  des H ü tten w erk s und auch j e  nach der 
K onjun ktu r  11 b is  15 J L  k o sten . D a  d iese  
W e rto  um rund 2 6  °/o au sein a n d er  l ie g e n , lo h n t  
es s ich  auch n ich t, d ie  g e r in g e n  U n tersch ied e  
von  u n g efä h r  1 °/o in B e tra ch t zu z ie h e n , w e lch e  
zur E r z e u g u n g  von  D am p f m it 6 oder 10  A tm . 
S p an n u n g  n ö t ig  sind . Ich  w ä h le  desh alb  a ls  
M itte l D a m p f von 8  A tm . =  9 kg /q cm  a b so lu ter  
P r e ssu n g  m it e in er  G esam tw ärm e von  rund  
6 6 0  W .-E . M it S p e ise w a sse r  von 2 0 °  C. sind  
dann zu r  E r ze u g u n g  von 1 k g  so lch en  D am p fes  
6 4 0  W .-E . n ö tig . E in e  m ittlere  K esse la n la g e  
m it u n g efä h r  6 6  °/o N u tzw ir k u n g  l ie fe r t  a ls ­

dann m it 1 0 0 0  k g  K oh le  =  0 ,6 6  oder

1 0 0 0  k g  K o h le  g eb en  6 7 0 0  k g  D am p f; m it 
anderen  W o rten , es is t  m it e in er  K oh le  und  
e in er  K e s se la n la g e  g ere ch n e t, w e lch e  un gefäh r  
die 6 ,7 fa c h e  V erd am pfu ng g eb en , e in e  Z ahl, 
w e lch e  den ta tsä c h lich en  V erh ä ltn issen  im  M in ette ­
g e b ie t , in sb eso n d ere  an der S a a r , rech t w oh l 
en tsp r ic h t. K o sten  1 0 0 0  k g  K o h le  11 b is 15 J L ,

1 1  1)1 S 1 D
so h ab en  1 0 0 0  k g  D a m p f =  — w y -  =  1 ,6 4

b is  2 ,2 3  J L  an H eizk o h len w ert. D a zu  kom m en  
für H e iz er lö h n e  und In sta n d h a ltu n g  der K esse l

für 1 0 0 0  k g  D a m p f noch 0 ,7 0  b is  0 ,7 5  J L ,  so  
daß j e  nach  dem P r e is  der K o h le  b e z w . der  
L a g e  des H ü tten w erk s 1 0 0 0  k g  D a m p f  2 , 3 4  
b i s  3 J L  k o s t e n .

B e w e r t u n g  d e s  G i c h t g a s e s .  V or E in ­
füh ru ng der G ich tg a sm o to ren  w u rd e das G ich tg a s  
n u r in rohem , w e n ig  g e re in ig te m  Z u stan d e a n ­
g e w a n d t, so w o h l zu r  W in d er h itzu n g  a ls  auch  
zur D a m p ferzeu g u n g . D ie  W in d erh itzn n g sa p p a -  
ra te  und auch  die Z ü ge der D a m p fk e sse l m ußten  
dab ei häufig  von F lu g sta u b  g e r e in ig t  w erd en  
und g eb en  in  versta u b tem  Z ustand e w ese n tlich  
v erm in d erte  N u tz le is tu n g . D er  W e rt d ie se s rohen  
G a ses, bei d essen  V erw en d u n g  man für H eizer ­
löhn e und In sta n d h a ltu n g  der K e sse l w oh l eb enso  
v ie l rechn en  m uß w ie  beim  H eizen  m it K e s s e l­
k oh len , b em iß t sich  desh alb  u n zw e ife lh a ft  nach  
dem  P r e is  der K e sse lk o h le  und dem re la tiv e n  
H eizw ert.

1000 kg Kesselkohle kosten 11 bis 15 J l ,
1000 „ Kohle entwickeln 1000 . G500 IV.-E.,
1000 cbm Gichtgas entwickeln 1000.900 VV.-E.,

1000 „ Gichtgas == (11 bis 15) M ,

1000 „ rohes Gichtgas — 1,52 bis 2,08 J l ,
je nach Konjunktur und Lage des Hüttenwerkes.

In  G ich tg a sm o to ren  kann das G as nur in 
na h ezu  stau bfreiem  Z ustand  a n g ew a n d t w erden  
und v eru rsa ch t m ehr oder w e n ig e r  hohe K o sten  
für R e in ig u n g . D afü r  kom m t bei V erw en d u n g  
d ie se s  M otoren gases für L u fterh itzu n g  oder  
D a m p ferzeu g u n g  d ie  R e in ig u n g  der L u ftiib er-  
h itzu n g sa p p a ra te  und der D a m p fk e sse lzü g e  nah ezu  
v o lls tä n d ig  in  W e g fa ll  und e s  w ird  desh alb  m it  
diesem  G as e in e  h ö h ere  N u tzw ir k u n g  e r z ie lt .  
A us diesem  G runde schon  m uß das M otorengas  
höher b e w e r te t  w erd en , a ls  das w e n ig  g e r e in ig te  
rohe G as. E in en  g u ten  A n h a lt  zu  d ie ser  B e ­
w e rtu n g  g ib t  d ie  B erü ck sich tig u n g  der w e iteren  
T a tsa c h e , daß das M otoren gas im A r b e itszy lin d er  
der G a sm asch in e  eb enso  d irek t z u r . W irk u n g  
kom m t, w ie  der D a m p f im  Z y lin d er  der D am p f­
m asch in e . E s  is t  desh alb  r ic h tig , das M otoren­
g a s  a lle r d in g s  auch se in em  H e iz w er t nach zu  
b ew erten , aber n ic h t den P r e is  der K esse lk o h len ,  
son dern  den  D am p fw ert zu gru n d e zu  leg e n .  
1 0 0 0  k g  D a m p f k o sten  2 ,3 4  b is  3 J L .  U n ter  
g le ic h e n  V o ra u sse tzu n g en  w ie  bei B erech n u n g  
d ie se s  D a m p fp reises  findet m a n :

1000 cbm Gas =  1000 . 900 W.-E.,

1000 „ Gas =  0,66 kg Dampf
928=  928 kg Dampf im Werte von (2,34 bis 3) J l  

1000 cbm Mo t o r e n g a s  =  2,17 b is 2,78 J l .

A uch h ie r  en tsp rich t w o h lfe ile n  K esse lk o h len  
b illig e r  P r e is  des M o to ren g a ses und u m g ek eh rt. 
F ü r  V erg le ic h sre c h n u n g e n  über B e tr ieb sk o ste n  
von D am p fm asch inen  und G ichtgasraotoren  is t  
d ie se  A rt der höh eren  B ew ertu n g  des M otoren­
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g a s es g e g en ü b e r  dem  rohen G ich tg a s  je d e n fa lls  
r ic h tig er  a ls  irg en d  e in e  an d ere  M ethode der 
W ertb em essu n g .

B e t r i e b s k o s t e n .  B e i  v erg le ic h e n d en  R e ch ­
nu ngen  über B e tr ieb sk o sten  kön nen  aus den  
sch on  erw ä h n ten  G ründen d ie  K osten  für T ilg u n g  
d e s  A n la g e k a p ita ls  so w ie  für W a sser b e sc h a ffu n g  
a u ß er  a ch t g e la s se n  w erd en  und e s b le ib en  nur  
noch  d ie  K o sten  fü r  W a r tu n g  und G esam t- 
In sta n d h a ltu n g  der A n la g e  (e in sc h lie ß lich  R e ­
p ara tu ren ) und d ie  K o sten  für den v erb rau ch ten  
D a m p f b e z w . für das v erb ra u ch te  M otoren gas.

G a s v e r b r a u c h  d e r  G i c h t g a s m o t o r e n .  
M oderne G ro ß g a sm o to ren  g eb en  b e i V o lle is tu n g  
e in e n  m ech an ischen  W irk u n g sg ra d  von  8 0  b is  
8 4  °/o, im  M itte l 8 2  ° /° , so daß m an a llg em ein  
1 effekt. P .S .  u n g efä h r  =  1 ,2 2  ind . P .S .  rechn en  
kan n . B e i V o lle is tu n g  verb rau ch t e in e  eb en ­
so lc h e  M aschine fiir d ie  e ffekt. P . S .-S td . h öch sten s  
2 ,8  cbm  M otoren gas von  9 0 0  W .-E . U n ter  
B e rü ck s ich tig u n g  des U m sta n d es, daß d ie  G röße  
d er  L eer la u fa rb e it  ann ähern d  k o n sta n t b le ib t, 
d a ß  aber b e i verm in d erter  B e la s tu n g  auch  der 
G asverb rau ch  für d ie in d . P . S .-S td . e tw a s  z u ­
nim m t, e rh ä lt  m an fo lg en d e  T a b e lle  über den  
G a sv e r b r a u c h : cbm f. d. c(rekt.

P . S.-Std.

Bei 100 °/o der Volleistung . . .  2,8
„ 90 „ „ „ . . .  3,0
n 80 „ „ „ . . .  3,2
„ 66 „ „ „ . . .  3,45
ii 60 „ „ „ . . .  3, t

D ie se  T a b e lle  m acht n ich t den A nspruch  
d arau f, d ie V erb rau ch sz iffern  e in er  g u ten  M a­
sc h in e  im P a ra d ezu sta n d  zu  g e b e n ;  s ie  is t  im  
G e g e n te il  so b em essen , daß s ie  a llen  U n re g e l­
m ä ß ig k e iten , w ie  s ie  beim  B etr ieb  e in er  m itte lg u ten  
M aschine Vorkom m en, tu n lic h s t R ech n u n g  tr ä g t.

G r u n d s ä t z l i c h e  U n t e r s c h i e d e  im  w i r t ­
s c h a f t l i c h e n  W i r k u n g s g r a d  v o n  D a m p f ­
m a s c h i n e n  u n d  G r o ß g a s m a s c h i n e n .  E in e  
m oderne V erb u n d -D am p fm asch in e  m it se lb s t tä t ig  
durch  den R e g u la to r  v erä n d erlich er  E x p a n sio n , 
8  b is  10  A tm . D am pfdruck  und K o n d en sa tio n , 
w ie  s ie  für H ü tten w erk e  in ers ter  L in ie  in 
B e tr a c h t kom m en, m uß fiir e in e  b estim m te  N o rm a l­
le is tu n g  bem essen  se in , b e i der d ie  K o sten  für  
D am p fverb rau ch , W a r tu n g  und U n ter h a lt  so w ie  
fiir  T ilg u n g  des A n la g e k a p ita ls  am k le in ste n  
s in d . D ie ser  w ir tsch a ftlic h  v o r te ilh a fte s ten  
L e is tu n g  en tsp r ic h t aber  e in  so m ä ß ig er  F ü lln n g s -  
g ra d , daß d ie  M asch ine ohne w e ite r e s , nur unter  
E in w ir k u n g  des R e g u la to r s , das l ,8 f a c h e  d ie ser  
L e is tu n g  m it S ic h e rh e it  ab zu g eb en  im stan d e is t .  
D ie  M aschine w ird  a lso  vorü b erg eh en d  W id e r ­
stä n d e  b is zum  l ,8 f a c h e n  der n orm alen  zu  über­
w in d en  im sta n d e  se in . G anz and ers l ie g t  die  
S a ch e  b e i G asm otoren . H ier  l ie g t  d ie w ir tsc h a ft ­
lich  b e ste  L e is tu n g , d ie  „ V o lle is tu n g “ , so nahe  
b ei der erreichbaren  H ö c h stle is tu n g , daß eben  
die  w ir tsc h a ft lic h  b e ste  L e is tu n g  n ich t n en n en s­

w e r t  s te ig e r u n g s fä h ig  is t .  G asm otoren  für B e ­
tr ie b szw e c k e  m it seh r  w e ch se ln d en  W id erstä n d en  
m üssen  d esh a lb  re ich lich  sta rk  b em essen  w erd en , 
so s ta rk , daß s ie  nur a u sn a h m sw e ise  v o ll b e ­
a n sp ru ch t w erd en . D ie se  A n ford eru n g  d eck t 
s ich  m it der A n ford eru n g  an erh ö h te  B e tr ie b s ­
sic h e rh e it , denn es is t  s e lb stv e r stä n d lic h , daß  
e in e  M asch ine, w e lch e  1 0 0 0  P .S .  dauernd zu  
le is te n  im sta n d e  is t ,  m it g e r in g e re n  D rücken  
und n ied r ig erer  T em p era tu r  im  A rb e itszy lin d er  
und m it g e r in g e re r  B ea n sp ru ch u n g  des M ech an is­
m us a r b e ite t , w en n  s ie  nur 6 6 0  P . S . ab zu g eb en  
h a t. N a ch  der o b igen  T a b e lle  über den G a s­
verb rau ch  brau ch t s ie  aber  b e i 6 6  °/o der V o ll­
le is tu n g  fü r  d ie  effek t. P .  S .-S td . =  3 ,4 5  cbm , 
das h e iß t  d ie  1 ,2 3  fa ch e  G a sm en g e  w ie  bei V o ll­
b e la stu n g . D ie se n  N a c h te il m uß m an aber im  
In te r e s se  der B e tr ie b ss ic h e r h e it  in  K a u f nehm en. 
D ie  sp ä teren  R ech n u n g en  w erd en  den N a ch w eis  
fü h ren , daß d ie  G ich tg a sm o to ren  tro tzd em  g a n z  
b ed eu ten d e  w ir tsc h a ft lic h e  V o r te ile  b ie ten .

B e d i n g u n g e n  d e r  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  
d e r  G r o ß g a s m o t o r e n .  A u f d ie  w ic h tig s te n  
d ie ser  B ed in g u n g en  w u rd e schon  unter dem  A b ­
sc h n itt  über die K o sten  der W a sserb esch a ffu n g  
und im  v o r ig en  A b sch n itt  h in g ew ie se n . K urz  
w ie d e rh o lt  la u ten  d ie se lb e n :  1. zur K ü h lu n g  von  
K olb en  und Z y lin d er  so ll  nur durchau s re in es  
W a sse r  v e rw e n d et w erd en ; 2 . G asm otoren  m it 
w e ch se ln d en  B e la s tu n g e n  m ü ssen  so  sta rk  b e ­
m essen  w erd en , daß s ie  nur a u sn a h m sw e ise  m it 
ih rer  V o lle is tu n g  b ean sp ru ch t w erd en . E rg ä n zen d  
w ä re  noch  h in zu zu fü g en , daß s ie  auch in s ich  
d u rch w eg  so  sta rk  g eb a u t se in  m ü ssen , daß die  
e in ze ln e n  T e ile  d erse lb en  auch  b e i V o lle is tu n g  
n ich t höher b ean sp ru ch t w erd en , a ls  s ic h  d ie se s  
b e i D am p fm asch in en  den ta tsä c h lic h  au ftreten d en  
H ö ch std rü ck en  g eg en ü b er  a ls  z u lä s s ig  erw iesen  
h a t. G anz beson d ers b e i H ü tten w erk sm a sch in en  
m uß der G ru n d satz  g e lt e n :  w en n  die M assen  
so n st  r ic h tig  v e r te ilt  s in d , kann e in e  H ü tte n ­
w erk sm a sch in e  n ich t zu  sta rk  g e b a u t se in .

E i n f l u ß  d e r  D a m p f z u l e i t u n g e n  i n  
H ü t t e n w e r k e n .  D ie  m eisten  H ü tten w erk e  
h ab en  so w e it  v e r z w e ig te  D a m p fzu le itu n g e n , daß  
tr o tz  b ester  U m h ü llu n g  der W ä rm e- b e z w . D am p f­
v e r lu s t in  d en se lb en  2 0  b is 3 0  °/o d es N e tto ­
verb rau ch s der M aschine b e tr ä g t. W e n n  ich  
d aher b e i den V e rg le ic h sre c h n u n g e n  a ls  B ru tto -  
D am p fverbrauch  von  M aschinen , w e lch e  T a g  und  
N a c h t g e h e n , 10  b is 12  °/o m ehr a ls  den N e tto ­
v erb rau ch  in R ech n u n g  s e tz e  und für M aschinen  
m it T a g e ssc h ic h t  15  b is 1 6  ° /o , so  b e la s te  ich  
die betreffen d en  M asch inen  im m er noch m it einem  
r ec h t m ä ß ig en  A n te il  des V erb rau ch s der D am pf­
z u le itu n g en . D a  d e r a r tig e  V e r lu ste  auch  b e i den  

i lä n g s te n  G a sle itu n g en  n ich t V orkom m en, sind  
: auch  in  d ieser  H in s ich t  d ie  G asm asch in en  den  

D a m p fm asch in en  ü b er leg en , b eso n d ers dann, w enn  
i e s  s ich  nur um T a g e sb e tr ie b  h a n d e lt.
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G e s a m t - B e t r i e b s k o s t e n .  D ie se lb en  se tze n  
sich  zusam m en  a u s : a) der zu r  V e r z in su n g  und  
T ilg u n g  des A n la g e k a p ita ls  n ö tig e n  Su m m e; 
b) den K o sten  fü r  W a sserb esch a ffu n g ; c) den  
K o ste n  für W a rtu n g , U n terh a lt  und In sta n d h a ltu n g  
der A n la g e ;  d) dem  W e r te  des verb rau ch ten  
D a m p fes oder G ich tg a ses . B e im  V e rg le ic h  der  
W ir tsc h a ftlic h k e it  la s s e ic h  aus früher a u sg efü h r ten  
G ründen d ie  Sum m e a  und b auß er B e tra ch t.

Zum V e rg le ic h  steh en  z u n ä c h st in der Zone  
des b illig e n  D a m p fes: 1 0 0 0  k g  D a m p f —  2 ,3 4  J l ,  
1 0 0 0  cbm  G ich tg a s = 2 , 1 7  J l \  v ie r  H o ch o fen ­
g e b lä se  m it rund 3 6 0  T a g e n  zu  j e  2 4  S tu n d en  
oder rund  8 6 0 0  jä h r lic h e n  A rb eitsstu n d en .

A la s  c h i n e  N r . 1 . L ieg e n d es  H o ch o fen ­
g e b lä se  m it G ich tgasm otor, w e lch es  m it 8 0  U m ­
d rehun gen  i, d. M inute b e i V o lle is tu n g  6 0 0  effekt. 
P . S . e n tw ic k e lt . D ie  ta tsä c h lic h e  M itte lle is tu n g  
im J a h resd u rch sch n itt b e tr ä g t aber h ö ch sten s  
9 0  °/o  d ie ser  V o lle is tu n g  =  5 4 0  effek t. P .  S .

Stündlich 540 . 3 =  1620 cbm Gichtgas im 
Werte von 1,62 . 2,17 oder rund 3,52 J l.

Jährlicher Wertverbrauch an Gichtgas
8600 Arbeitsstunden zu 3,52 J l  -^- 30 000 J l  

W artung, Unterhalt und Instandhaltung
tatsächlich.................................................. 13 200 ,,

Gesamt-Betriebskosten im J a h r ................. 43 200 J l

M a s c h i n e  N r . 2 . S teh en d es H o ch o fen g eb lä se  
m it V e rb u n d -D a m p fm a sc h in e , 5 A tm . D a m p f­
überdruck m it K o n d en sa tio n , w e lch es  m it 4 5  U m ­
drehun gen  i. d. M inute b e i V o lle is tu n g  4 5 0  effekt. 
P . S . e n tw ic k e lt .  Zum  Z w eck  b esseren  V e r ­
g le ic h s  m it M aschine N r. 1 so ll  angenom m en  
w erd en , daß das G eb läse  N r. 2  in  a llen  T e ilen  
so  k o n stru ier t s e i ,  um m it 6 0  U m drehungen

GO
i. d. M inute e in e  V o lle is tu n g  =  4 5 0  oder 6 0 0

effek t. P . S . zu  e n tw ic k e ln . D ie  K o sten  für 
W a rtu n g , w e lch e  b e i 4 5  U m drehungen jä h r lich  
4 7 5 0  J l  b e tr a g e n , w ürden w oh l d ie g le ich en  
b le ib en . D ie  K o sten  für S ch m ieru n g  und In sta n d ­
h a ltu n g , w e lch o  j e t z t  3 1 7 0  J l  b e tr a g en , w ürden  

60
sich  im  V e r h ä ltn is  erh öhen  a u f 4 2 5 0  J l ,  

4o ’
oder zusam m en  ~  9 0 0 0  J l  b e tr a g en . In fo lge  
des n ied r ig en  D a m p fd ru ck es und der r e la t iv  
k le in en  D am p fk o lb en h u b vo lu m en  a rb e ite t  d ie Ma­
sch in e  m it g rö ß eren  F ü llu n g e n , a ls  dem  g ü n ­
s t ig s te n  D a m p fverb rau ch  en tsp rich t. D er  N etto -  
D am p fverbrauch  b erech n et sich  a u f  9 ,5  k g  effekt. 
P . S . - S t d . ,  dazu  1 k g /S td . für R o h rle itu n g  
=  1 0 ,5  k g  bru tto  e ffek t. P . S .-S td . A u s g le ic h e n  
G ründen w ie  b e i N r . 1 so ll  fü r  den Ja h resd u rch ­
sch n itt  m it 5 4 0  e ffek t. P .  S . g e re ch n e t  w e r d e n :

Stündlicher Dampfverbrauch 540.10,5 
=  5670 kg im Werte von 2.34 . 5,67 13,27 J l

Jährlich 8600 S tu n d en .......................... 114 000,— „
Wartung und Unterhalt . . . . ~  9 000,— ,,
Gesamt-Betriebskosten im Jahr . . . 123 000,— J l  
Mehrverbrauch dieses Dampfgebläses 

gegenüber dem Gichtgasgebläse. . 79 800,— .,
X 1 25

U n ter  d iesen  U m ständen  w äre  es w ir tsc h a ft­
l ic h ,  das D a m p fh o ch o fen g eb lä se  in  R eserv e  zu  
le g e n  und den B e tr ieb  durch G eb lä se  m it G ich t­
ga sm otoren  zu  b ew irk en .

M a s c h i n e  N r .  3 . L ie g e n d e s  H o ch o fen ­
g e b lä se  m it V erb un d -D am p fm asch in e , 6 b is  7  A tm . 
D am p fdruck  m it K o n d en sa tio n , w e lch es  m it 6 0  
U m d rehu ngen  in  der M inute e in e  V o lle is tu n g  
v o n  6 0 0  effekt. P .  S . e n tw ic k e lt .  Im  J a h r e s ­
d u rch sch n itt 9 0  °/o =  5 4 0  effekt. P .  S . D ie se  
r a tio n e ll k o n stru ier te  M aschine verb ra u ch t in  der  
effek t. P . S . - S t d .  nur 8 ,5  k g  D am pf, d azu  0 ,9  k g  
für die R o h r le itu n g  —  9 ,4  k g  brutto .

Stündlicher Dampfverbrauch = 9 ,4 .  540 
=  5060 kg im Werte von 2,3 . 5,06 . 11,80 J l

Jährlich 8600 Arbeitsstunden . . . .  101500,— „ 
Wartung und U n te rh a lt .....................  9 800,—

Gesamt-Betriebskosten im Jahr . 111 350,— J l
Mehrverbrauch gegenüber Nr. 1 . 68 150,— „

D a s G ic h tg a sg eb lä se  N r. 1 g ib t  a lso  tro tz  
g u te r  K on stru k tio n  von  N r. 3 noch e in e  g a n z  
b ed eu ten d e E rsp a rn is .

M a s c h i n e  N r .  4 . L ie g e n d e s  H o ch o fen ­
g e b lä se  m it G ich tg a sm o to r  v e r a lte te r  K o n stru k ­
tio n , w e lch es  m it 8 0  U m d rehu ngen  in der M inute  
bei V o lle is tu n g  6 ö 0  effekt. P . S . e n tw ic k e lt .  Im  
J a h resd u rch sch n itt  9 0  °/o =  5 4 0  e ffek t. P . S . 
A u s der K on stru k tio n  und den G rö ß en v erh ä lt­
n issen  d ie ser  M asch ine, w e lch e  m it seh r  n ied r ig en  
K o m p ression s- und E x p lo s io n sd rü ck en  a r b e ite t ,  
e r g ib t  s ich  e in  G asverb rau ch  von  3 ,2  cbm  effek t. 
P . S .-S td . E b en so  sin d  die ta tsä c h lich en  K osten  
für S ch m ieru n g  und In sta n d h a ltu n g  v ie l  höher  
a ls  bei M asch ine N r. 1.

Stündlicher Gasverbrauch 540 . 3,2 =
1720 cbm im Werte von 2,17 . 1,72 . 3,74 J l

Jährlich 8600 Arbeitsstunden . . . .  32000,— „ 
Wartung und Unterhalt-.........................  19 400,— „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr . 51 400,— J l

D ie se  M asch ine h a t g e g en ü b e r  N r. 1 bei 
g le ic h e r  L e is tu n g  e in en  M ehrverb rau ch  von  
9 2 0 0  J l ,  ersp a rt ab er  tro tzd em  g eg en ü b er  dem  
gu ten  D a m p fg eb lä se  N r. 3  noch  5 9  9 5 0  J l ,  a lso  
rund 6 0  0 0 0  J l .

M a s c h i n e  N r . 5 . In  der Z one des teu ren  
B ren n m a teria ls: 1 0 0 0  k g  D a m p f =  3  J l ,
1 0 0 0  cbm  M o to r e n -G ic h tg a s  =  2 ,7 8  J l  s te h t  
zum  V e rg le ic h  M asch ine N r. 5 , l ie g e n d e s  H och ­
o fe n g e b lä se , E rstlin g sk o n stru k tio n , m it e in fa c h ­
w irkendem  V ie r ta k t-G a sz y lin d e r  von  g le ic h e n  
A b m essu n g en  und L e is tu n g e n  w ie  N r. 4 . B e i  
M aschine N r. 4  k o n n ten  aber sch on  d ie  bei 
N r. 5 g em ach ten  E rfa h ru n g en  b e n u tz t w erd en , 
dah er der g ro ß e  U n tersch ied  in  den K o sten  für  
S ch m ieru n g  und In sta n d h a ltu n g .

Stündlicher Gasverbrauch =  540.3,2 =
1720 cbm im Werte von 2,78 . 1,72 4,78 J l

Jährlich 8600 Arbeitsstunden . . . .  41 000,— „ 
Wartung und U nterhalt......................... 30 000,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr . 71 000,— J l
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L eid er  s te h t  k e in  D a m p fg eh lä se  von  g le ic h e r  
L e is tu n g  am  g le ic h e n  O rt. E s  is t  aber w o h l  
z u lä s s ig ,  das G eb lä se  N r . 3  un ter  E in rech n u n g  
des hoh en  D a m p fw erte s zum  V e r g le ic h  h era n ­
z u z ie h e n , a lso :

Stündliche Dam pfkosten =  3 . 5,06 . . 15,18 J l
Jährliche Dampfkosten =  8600 .15,18 130 000,— „ 
W artung und U n te r h a lt .......................  9 850,— „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 139 850,— J l  
also immer noch 68 850 J l  mehr, als das veraltete 
Erstlings-G ichtgasgebläse Nr. 5.

M erk w ü rd ig  i s t  d ie Ü b erein stim m u n g  des  
U n ter sc h ied es  in  den B e tr ieb sk o ste n  von  N r. 3 
und N r. 5 m it 6 8  8 5 0  J l  m it dem  U n tersch ied e  
der B e tr ieb sk o ste n  der M asch in e  N r. 1 und N r. 3 
a u s der Z one des b illig e n  B r en n m a te r ia ls  m it 
6 8  1 5 0  Jl.

M a s c h i n e  N r . 6 . G le ich fa lls  in  der Z one  
d es teu ren  B r en n m a te r ia ls :  1 0 0 0  k g  D a m p f =
3 J l ,  1 0 0 0  cbm  M o to re n -G ic h tg a s  =  2 ,7 8  J l )  
s te h t  zum  V erg le ich : M asch ine N r . 6 , steh en d es  
H o ch o fen g eb lä se  m it V erb u n d -D a m p fm a sch in e  
von  seh r  g u ten  V e rh ä ltn isse n , m it w e it  g e tr ie ­
b en er  E x p a n sio n , aber  nur 5  A tm . ta tsä ch lich em  
D am p füberdruck  m it K o n d en sa tio n . D a s G e­
b lä se  h a t n o m in e ll 4 5 0  effek t. P .  S . b e i 4 5  U m ­
d reh u n gen  in  der M inute. B e i  0 ,3 5  b is  0 ,3 7  
A tm . W in d p r e ssu n g  und 4 5  U m d reh u n gen  b e ­
rec h n e t s ich  die ta tsä c h lic h e  A r b e its le is tu n g  der  
M asch in e  a u f 4 5 0  e ffek t. P .S .  T r o tz  seh r  g u ter  
K o n stru k tio n  der M asch ine b erech n et s ich  a u f  
G rund der g e r in g e n  T o u r e n z a h l und des n ied r i­
g e n  D am p fd ru ck es der N e tto -D a m p fv e r b r a u c h  
der M asch ine a u f  9 k g  e ffek t. P .  S .-S td .  e in -  
s c l i l ie ß lic h R o h r le itu n g b r u tto lO k g e f fe k tP .S .-S td .

Stündlicher Dampfverbrauch 450.10 =
4500 kg im W erte von 3 .4 ,5 .  . . . 13,50 J l

Jährlich 8600 Arbeitsstunden. . . . 116 000,— „ 
W artung und Instandhaltung . . . .  1 0 4 0 0 ,— „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 126 400,—  J l

M a s c h i n e  N r . 7 . L ieg e n d es  H o ch o fen g eb lä se  
m it e in fa ch w irk en d em  V ie r ta k t-G a sz y lin d e r  von  
g le ic h e m  K olb en d u rch m esser  und g le ic h e m  K o lb en ­
hub w ie  M asch ine N r . 4 , jed o ch  m it l ,2 4 m a l  
g rö ß erer  W in d k o lb en flä ch e . D ie se s  g e ä n d e r te  
V e r h ä ltn is  von  G a s-  und W in d k o lb e n -D u r c h ­
m e sse r  b e d in g t höh ere  E x p lo sio n sd rü ck e , w ie  
b e i N r . 4  und d em en tsp rech en d  e tw a s  g e r in g e re n  
G a sv erb ra u ch  =  3  cbm  effek t. P . S . - S t d .  D ie  
M a sch in e  h a t  n o m in e ll 6 0 0  P .S .  und so ll  6 0  
b is  8 0  U m d reh u n gen  in  der M inute m achen . 
B e i 7 1  b is  7 2  U m d reh u n gen  in der M inute er ­
g ib t  s ie  d ie  g le ic h e  W in d le is tu n g  w ie  d ie  v o r ig e  
M asch ine und e s  so l l  an genom m en w erd en , daß  
ih r e  jä h r lic h e  D u r c h s c h n it ts le is tu n g  dem ent­
sp rech en d  4 5 0  effek t. P .  S . b e tr ä g t. In  z u ­
sam m en 4 1 6  A r b e its ta g e n  h ab en  d re i so lc h e r  
M aschinen  fü r  W a r tu n g , S ch m ie ru n g  und In sta n d ­
h a ltu n g  e in sc h lie ß lic h  R ep a ra tu ren  zusam m en

2 0  3 8 7  J l g e k o s te t .  F ü r  3 6 0  A r b e its ta g e  zu  
j e  2 4  Stu nd en  oder rund 8 6 0 0  A rb e itsstu n d en  
g ib t  d ies für e in e  M asch ine rund  17  6 0 0  J l .

Stündlicher Gasverbrauch 450 . 3 =
1350 cbm im W erte von 2,78 . 1,35 3,76 J l

Jährlich 8600 Arbeitsstunden . . . 32 300,— „
W artung und Instandhaltung . . . .  17 600,— „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 49 900,— J l

D em  D a m p fg eb lä se  N r. 6 g eg en ü b er  ersp a rt  
a lso  d ie se s  G a sg e b lä se  N r. 7 b e i g le ic h e r  L e is tu n g  
jä h r lic h  7 6  5 0 0  Jl. B e i den G eb lä sen  N r. 1 und  
N r. 2  in  der Z one des b illig e n  B ren n m a ter ia ls  
w a r, a lle r d in g s  b e i e in er  L e is tu n g  von  5 4 0  effek t. 
P . S ., d ieser  U n ter sc h ied  7 9 8 0  Jl. T r o tz  der  
V ersch ied en h e it  der L e is tu n g sg r ö ß e n  und der 
B e tr ie b sv e r h ä ltn is se  z e ig e n  d ie se  b e id en  Z ah len  
doch e in e  a u ffa llen d e  Ü b erein stim m u n g . D a s  
G ic h tg a sg eb lä se  N r. 7 is t  jü n g e r e r  K o n stru k tion , 
w ie  das G eb lä se  N r. 4 ,  d essen  G a sm a sch in e  
g le ic h e n  K olb en d u rch m esser  und g le ic h e n  H ub  
h a t. D er  U n tersch ied  in den K o sten  für W a r tu n g  
u sw . von  17  6 0 0  J l  zu  19  4 0 0  J l  i s t  w o h l in  
ers te r  L in ie  d a ra u f zu rü ck zu fü h ren , daß zur Z e it, 
da N r. 7 k o n stru ier t w u rd e , sch on  v ie l  m ehr  
E rfa h ru n g en  V o r la g en , a ls  zu r  Z e it ,  da N r . 4  
g e lie fe r t  w u rd e. E s  l ie g t  darin  der B e w e is  für  
fo r tw ä h ren d e  V erb esseru n g en  der G asm asch ine .

M a s c h i n e n  in  e l e k t r i s c h e n  Z e n t r a l e n .  
F ü r  d era rtig e  M aschinen  kan n  m an in  H ü tte n ­
w erk en  nur 3 0 0  A r b e its ta g e  zu  2 4  S tu nd en  oder  
jä h r lic h  7 2 0 0  A rb e itsstu n d en  rech n en . L e id er  
l ie g e n  für d era rtig e  M asch inen  d irek te  V e r g le ic h s ­
o b je k te , w ie  b e i den H o ch o fen g eb lä sen , n ich t  
vor. Zudem  sin d  auch  a lle  A n la g en  m it g e ­
n ü g en d  la n g e r  B e tr ie b sz e it  ä lter er  K o n stru k tio n . 
U m  tro tzd em  zu  brauchb aren  V e rg le ic h sza h le n  
zu  g e la n g e n , habe ich  für je d e  e in z e ln e  M aschine  
den G esam tverb ran ch  f. d. effekt. P .  S .-S td ., den  
A u fw an d  für G as oder D a m p f f. d. e ffek t. P .S .- S t d .  
und den A u fw an d  für W a r tu n g  und In sta n d ­
h a ltu n g  f. d. P .  S .-S td . fe s tg e s te l l t .

AI a s c h i n e  N r . 8 . In  der Z one des b illig en  
B ren n m a ter ia ls :  1 0 0 0  k g D a m p f  2 ,3 4  J l ,  1 0 0 0  cbm  
M otoren gas 2 ,1 7  J l ,  s te h t  zum  V e rg le ic h  Ala- 
sch in e  N r. 8 ,  V ie r ta k t-G a sm a s c h in e  m it z w e i  
e in fa ch w irk en d en  Z y lin d ern  in  Z w illin g sfo rm , 
m it d irek t a n g e k u p p elter  D yn am o von  3 5 0  effekt. 
P . S . D ie se lb e  w ird  ta tsä c h lic h  m it 9 0  °/° ihrer  
V o lle is tu n g , d. h . m it 3 1 5  e ffek t. P . S . a ls  
m ittle re  L e is tu n g , in  A n sp ru ch  genom m en . D ie  
In d ik a to r -D ia g ra m m e d ie ser  A lasch inen  sind  ta d e l­
lo s  und la sse n  a u f seh r  m ä ß ig en  G asverb rau ch  
sc h ließ en . S eh r  b em erk en sw ert i s t  aber  der 
w o h l a llg em ein  zu treffen d e  U m sta n d , daß die 
R e g u lie r fä h ig k e it  d ieser  M asch in e  n a ch lä ß t, sobald  
s ie  b is n a h ezu  der G ren ze  ih rer  L e is tu n g s fä h ig ­
k e it  b ean sp ru ch t w ird . B is  9 0  %  ihrer V oll- 
le is tu n g  sin d  aber  R e g u lie r fä h ig k e it  und G le ich ­
m ä ß ig k e it  d es G a n g es ta d e llo s .
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Stündlicher Gasverbrauch 3 . 315 =
945 cbm im Werte von 2,17 . 0,945 . 2,05 d l

In 7200 A rbeitsstunden .....................  14 766,— „
W artung und Instandhaltung . . . .  6480,— „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 2 1  246,— d l

Gesamt-Betriebskosten für die effekt.
P. S.-Std................................................ 0,937 Pfg.

Kosten für Gasverbrauch für die effekt.
P. S.-Std........................................0,651 „

Kosten für Wartung usw. für die effekt.
P. S.-Std................................... 0,286 „

Die Betriebskosten für 1 Stunde für Gas 2,05 d l
Für Wartung und Instandhaltung . . 0,90 „

M a s c h i n e  N r . 9 . V ierta k t-G a sm a sch in e  m it  
v ie r  e in fa ch w irk en d en  G a szy lin d ern  m it K olb en , 
o h n e  K reu zk o p ffiih ru n g  und v ier  K u rb e ltr ieb ­
w erk en , w e lch e  a u f  e in e  g em ein sa m e A ch se  e in ­
w irk en  m it d irek t a n g ek u p p elter  D yn am o von  
6 0 0  effek t. P .  S . Im  J a h resd u rch sch n itt a rb e ite t  
d ie se  M asch in e  m it rund 4 0 0  effek t. P .S .  oder  
6 6 ,6  °/o ih rer  V o lle is tu n g . Se itdem  von der  
e le k tr is c h e n  Z en tra le  e in e  F e in e ise n -W a lz e n s tr a ß e  
m it a n g e tr ie b e n  w ird , h a t m an g efu n d en , daß  
in  der e le k tr isch en  Z en tra le  e in e  K ra ftreserv e  
von  6 0 0  effek t. P .S .  zu  4 0 0  effekt. P .S .  n o t­
w e n d ig  i s t ,  tro tzd em  die G asm asch inen  seh r  g u t  
reg u lieren  und v o r z ü g lic h e  In d ik atord iagram m e  
a u fw eise n . U n ter  d iesen  B e d in g u n g en  lau fen  
d ie  G a sm asch in en  der e le k tr isch en  Z en tra le  sehr  
g u t. W a h r sc h e in lic h  in fo lg e  der v ier  e in fa ch en  
K olb en  ohne K reu zk op ffiih ru n g  und der v ier  
K u rb e ltr ieb w erk e  verb rau ch en  s ie  aber e in e  
abnorm e M en ge S c h m ie rö l, in  7 2 0 0  A rb e its­
stu n d en  für 1 5  5 0 0  r/£, und v eru rsach en  üb er­
hau pt für R e in ig u n g  und In sta n d h a ltu n g  g roß e  
K o sten .

Stündlicher Gasverbrauch 400 . 3,45 =
1380 cbm im Werte von 2,17 .1,38 d l  3,— d l

In 7200 Arbeitsstunden an Gas . . .  21 600,— „
Für Wartung und Instandhaltung. . 25 200,— „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 46 800,— M
Gesamt-Betriebskosten für die effekt.

 ̂P. S.-Std................................................  1,624 Pfg.
Kosten für Gasverbrauch für die effekt.

P. S.-Std................................................0,75 „
Für Wartung und Instandhaltung . . 0,874 „

L e tz te r  P o s te n  i s t  rund dreim al so groß , 
w ie  b e i der v o r ig e n  M aschine N r. 8 , tro tzd em  
bei b e id en  M asch inen  d ie  G a szy lin d er  u sw . g a n z  
ü b ere in stim m en d er  K o n stru k tio n  sind .

M a s c h i n e  N r . 1 0 . D am p fturb ine m it lO A tm .  
K esse ld ru ck  und  K o n d en sa tio n , w e lch e  ta tsä c h ­
l ic h  im  J a h r e sd u rc h sch n itt  m it 4 0 0  effek t. P .S .  
a r b e ite t . D ie se  M asch ine l ie g t  n ich t in  der Zone  
d es b illig e n  B ren n m a ter ia ls , des b esseren  V e r ­
g le ic h s  w e g en  w erd e  aber angenom m en, s ie  lä g e  
in d ieser  Z o n e: D am p fverb rau ch , en tsp rech en d  
e in er  seh r  g u te n  V erb u n d -D am p fm asch in e  m it 
gle ich em  D am pfdruck  und  g le ic h e r  L e is tu n g .  
N etto  fü r  d ie e ffek t. P .S .  =  7 ,2  k g , p lu s 1 0  °/o; 
für R o h r le itu n g : B ru tto  =  8  k g  f. d. P .S .- S t d .

Stündlicher Dampfverbrauch =  8 . 400 
=  3200 kg im Werte von 2,34 . 3,2 7,49 d l

Jährlich in 7200 Arbeitsstunden . . 53 914,— „
Für Wartung und Instandhaltung ein­

schließlich Kondensator . . . . .  5 040,— dl.

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 58 954,— d l

Gesamt-Betriebskosten für die effekt.
P. S.-Std  2,047 Pfg.

Kosten für Dampf f. d. effekt. P. S.-Std. 1,872 „ 
Kosten für Wartung usw. für die effekt.

P. S.-Std................................................0,175 „
Die Betriebskosten für eine Stunde

betragen für D am pf......................... 7,49 d l
Für Wartung und Instandhaltung . . 0,70 ,.

T r o tz  der enorm en K o sten  für W a r tu n g  und  
In sta n d h a ltu n g  der M asch ine N r . 9  h a t die D am p f­
tu rb in e  m it D yn am o für g le ic h e  L e is tu n g  e in en  
M ehrverbrauch  von  1 2  1 5 4

Z ieh t m an d a g eg en  d ie  M asch ine N r . 8  zum  
V e rg le ic h  h eran  und n im m t an , daß die B e tr ie b s­
k o s te n  e in fa ch  im  V e rh ä ltn is  der L e is tu n g , a lso  
im  V e rh ä ltn is  v o n  3 1 5  zu  4 0 0 ,  zunehm en, 
so w ü rd en  d ie  jä h r lic h e n  G esa m t-B etr ieb sk o sten  
e in er  G asdynam o von 4 0 0  effek t. P .S .  =  2 7  0 0 0  d l  
und der jä h r lic h e  M eh rverb rau ch  der T urbo- 
D yn am o von  4 0 0  effek t. P .S .  d ie  Sum m e von  
3 1  9 4 5  d l  b e tra g en .

W a l z e u z u g m a s c h i n e n  m i t  d i r e k t e m  
A n t r i e b .  F ü r  d ie  b e id en  zum  V e r g le ic h  s te h e n ­
den M aschinen  k ön n en  nur 3 0 0  A r b e its ta g e  m it 
e lfs tiin d ig e r  S c h ic h t, a lso  n u r T a g e sb e tr ie b , g e ­
rech n et w erd en  =  jä h r lic h  3 3 0 0  A r b e itsstu n d en . 
B eid e  M asch inen  l ie g e n  in  der Z one des b illig e n  
B r en n m a te r ia ls :  1 0 0 0  k g  D a m p f =  2 ,3 4  d l ,  
1 0 0 0  cbm M otorengas =  2 ,1 7  d l .  B e i so lch en  
H ü tten w erk s-D a m p fm a sch in en , w e lch e  in 2 4  S tu n ­
den nur 11 S tu n d en  in  B e tr ieb  s te h e n , m uß m an  
a ls  V er lu st in  der D a m p fzu le itu n g  rund 15  °/o 
des N etto -D a m p fv erb ra u ch s der M a sch in e  rech n en .

M a s c h i n e  N r . 1 1 . L ieg e n d e  V erb u n d -D am p f­
m asch ine  m it e in em  H och - und e in em  N ie d e r ­
d ru ck zy lin d er  in  T an d em -A n ord n u n g , m it 6 b is  
7 A tm . D am pfüberdruck , s e lb s t tä t ig  durch den  
R e g u la to r  v erä n d erlich er  E x p a n sio n  im  A n sch lu ß  
an Z en tra lk o n d en sa tio n . E s  i s t  e in e  S ch w u n g ­
rad m asch in e , w e lch e  m it 8 0  U m d rehu ngen  in  
der M inute norm al 1 3 0 0  effek t. P .  S . le i s t e t  und  
in  e lfs t iin d ig e r  S ch ich t a u f  einem  U n iv e r sa l-T r io  
d u rch sch n ittlich  5 8 ,5  T o n n en  U n iv e r sa l-F la ch -  
e isen  lie fe r t . D er  A rb e itsb ed a r f sch w a n k t a u ß er­
o rd en tlich  sta rk . D er  R e g u la to r  s te h t  b a ld  g a n z  
hoch , ba ld  g a n z  t ie f .  B e i  g e se n k te r  R e g u la to r ­
s te llu n g  g ib t d ie M aschine ohne w e ite r e s  das 
1 ,5  fa ch e  ih rer  N o r m a lle is tu n g , d. h . 1 9 5 0  e ffek t. 
P .S . ,  ab . F ü r  d ie  N o r m a lle is tu n g  b e tr ä g t:

Der Netto-Dampfverbrauch f. d. effekt.
P. S.-Std...................................................   7,9 kg

Der Brutto-Dampfverbrauch für die
effekt. P. S.-Std........................................ 9,1 „

Der Dampfverbrauch in einer Stunde 
=  9,1.1300 =  11850 kg im Werte 
von 2,34. 11,85 .................................... 27 729, -  d l



644 Stahl and Eisen. Über das wirtschaftliche Verhältnis von Gichtgasmotoren usw. 25. Jahrg. Nr. 11.

Jährlich 300 . 11 =  3300 Arbeitsstund. 91 500,— J l
Jährlich für Wartung usw...................  8 700,— „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 100 200,— J l
Gesamt-Betriebskosten für die effekt.

P S.-Std. 2 333 Pfo*.
Dampfkosten für die effekt. P. S.-Std. 2,130 „
Wartung, Instandhaltung für die effekt.

P. S.-Std...................................  0,203 „

M a s c h i n e  N r . 1 2 . D o p p e ltw ir k e n d er V ie r ta k t-  
G asuiotor m it v ie r  Z y lin d ern  in T a n d em -A n ord ­
n u n g  m oderner K o n stru k tio n  m it n o m in ell 1 8 5 0  
effek t. P .S .  zum  B e tr ieb e  e in es  D r a h tw a lz w e rk s.  
D ie  M aschine w ar a n fä n g lich  m ä ß ig  b e la s te t  und  
h a t auch  k e in e  grö ß eren  B e tr ieb ssch w ier ig k e ite n  
v eru rsa ch t, a ls  d ie se s  b e i e in er  D a m p fm asch in e  
der F a ll  g e w e se n  w ä re . W ie  d ie se s  aber bei 
W a lzw er k sm a sch in e n  so häu fig  der F a ll  is t ,  w u rd e  
ihr im m er m ehr z u g em u tet, so daß s ie  ta tsä c h ­
lic h  m it ihrer V o lle is tu n g  in  A n sp ru ch  genom m en , 
z e itw e is e  so g a r  ü b er la ste t  is t .  D a  s ie  sich  aber  
b is  j e t z t  n och  a ls  g en ü g en d  s ta r k  e rw ie se n  h a t, 
nehm e ich  a n , daß s ie  beim  n orm alen  B etrieb  
m it ih rer  V o lle is tu n g  =  1 8 5 0  P .  S . a rb e ite t .  
D ie  B e tr ieb sk o ste n  s te lle n  sich  dabei w ie  fo lg t :

Stündlicher Gasverbrauch =  2,8 . 1850
=  5180 cbm im Werte von 2,17 . 5,18 11,24 J l

Jährlich 300 . 11 =  3300 Arbeitsstund. 37 093,— „ 
Jährlich für Wartung, Instandhaltung 11187,— „ 

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 48 280,— J l  
Gesamt-Betriebskosten für die effekt.

P. S.-Std................................................ 0,7906 Pfg.
Kosten für Gasverbrauch für die effekt.

P. S.-Std.................................................. 0,6076 „
Kosten für Wartung usw. für die effekt.

P. S.-Std.................................................. 0,1830 „

A b g eseh en  von  dem  g ü n stig en  U m stand , daß
auch d ie  jä h r lic h e n  K o sten  für W a r tu n g  und
In sta n d h a ltu n g  b e i d ie ser  m odernen M aschine  
sehr n ie d r ig  s in d , rühren die a u ß erord en tlich  
g e r in g e n  K o sten  für die effek t. P .  S . - S t d .  doch  
h a u p tsä ch lich  davon  h er , daß d ie  M asch ine m it  
ih rer  V o lle is tu n g  in  A n sp ru ch  genom m en  w ird . 
Ob d ie se s  h in s ich tlich  der B e tr ieb ss ic h e rh e it  
n ich t noch  N a c h te ile  m it s ich  b r in g t, m uß z u ­
n ä c h st  n och  a b g e w a r te t  w erd en . E in  d irek ter  
V e rg le ic h  d ie ser  M aschine N r. 1 2  m it der D am p f­
m asch in e  N r . 11 i s t  n ich t z u lä s s ig .  D a g e g e n  
lä ß t  s ich  e in  so lch er  V e rg le ic h  k on stru ieren  
durch E in sch ieb u n g  e in er  g e d a c h te n  M asch in e  
N r. 1 3 .

G a s m a s c h i n e  N r . 1 3 ,  w e lch e  m it der  
g le ic h e n  A n z a h l U m d rehu ngen , w ie  d ie  M asch ine  
N r. 11 =  8 0  i. d. M in ute, d ie  g le ic h e  H ö ch st­
le is tu n g  =  1 9 5 0  effek t. P .  S . erg eb en  w ü rd e, 
so daß s ie  ohne w e ite r e s  zum  d irek ten  A n trieb  
des U n iv e r s a l-F la c h e is e n -T r io s  d ienen k ö n n te . 

-D ie  jä h r lic h e n  K o sten  für "W artung und In sta n d ­
h a ltu n g  d ie ser  M asch ine kön nten  im  V e rh ä ltn is  
zu  der V o lle is tu n g , w ie  b e i N r. 1 2 , a lso  jä h r -

leren  L e is tu n g  von  1 3 0 0  e ffek t. P .  S . , a lso  m it  
2/ 3 ih rer  V o lle is tu n g  zu  a rb e iten  h ä tte , s te lle n  
s ic h  d ie  B e tr ieb sk o ste n  w ie  fo lg t:

Stündlicher Gasverbrauch =  3,45 . 1300
=  4485 cbm im Werte von 2,17 . 4,485 9 733 J l

Jährlich 300 . 11 =  3300 Arbeitsstd. . 32 120 „ 
Jährlich für Wartung, Instandhaltung . 11700 „

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 43 820 J l

Gesamt-Betriebskosten für die effekt.
P. S.-Std....................................... 1,021 Pfg.

Kosten für Gasverbrauch für die effekt.
P. S.-Std......................................  0,749 „

Kosten für Wartung usw. für die effekt.
P. S.-Std.......................................... 0,272 „

D ie se  K o sten  sin d  z w a r  f. d. e ffek t. P .  S .-S td .
w e se n tlich  h öh er  a ls  b e i der M asch ine N r. 1 2  
m it V o llb e tr ie b , aber  im m er noch  seh r  m ä ß ig .  
G eg en ü b er  der D a m p fm asch in e  N r. 11 w ürden  
durch d iese  G a sm a sch in e  N r. 1 3  b e i g le ic h e r  
L e is tu n g  ersp a r t 5 6  3 8 0  J l ,  und d ie se , nur m it 
2/a ihrer V o lle is tu n g  b ea n sp ru ch te  G a sm a sch in e  
dü rfte  s ich  w o h l eb en so  b e tr ie b ss ich er  e r w e ise n ,  
w ie  e in e  D a m p fm a sch in e . A u ßerd em  w ü rd e s ie  
nur w e n ig  m ehr R aum  v e r la n g e n  a ls  die D am p f­
m a sch in e  N r. 11 m it h in ten  a n g eh ä n g tem  K ond en­
sa to r . D a g e g e n  w ü rd e s ie  w oh l auch  re ich lich  
die  g le ic h e  K a p ita la n la g e  v e ru rsa ch en , w ie  d ie  
D am p fm asch in e  m it K e s se l und Z ubehör.

W a l z e n s t r a ß e n  m i t  A n t r i e b  d u r c h  
E l e k t r o m o t o r e n  v o n  e i n e r  G a s m o t o r e n -  
Z e n t r a l e  a u s .  In  d iesem  F a lle  w ü rd en  h ö ch ­
s te n s  8 0  %  der a u fg ew a n d ten  G asm o to ren a rb eit  
n u tzb a r  a u f  d ie  W a lz e n s tr a ß e  ü b er tra g en . D a  
auß erdem  P rim ä rm a sch in en  und E lek tro m o to ren  
fü r  w e se n tlic h  h ö h ere  L e is tu n g e n  b em essen  w er ­
d e n  m ü ssen , a ls  der m ittle re n  W a lz a r b e it  en t­
sp r ic h t , dü rfte  d ie se  N u tzw ir k u n g  a u f  7 5  b is  
7 0  °/o s in k en . E b en so  dürfen für d ie  norm ale  
W a lz a r b e it  d ie  G asm asch in en  der e le k tr isch en  
Z en tra le  w o h l auch  nur m it 8 0  °/° ih rer  V o ll­
le is tu n g  in  A nsp ru ch  genom m en  w erd en . Zu­
g u n sten  der e le k tr isch en  Ü b er tra g u n g  so lle n  für  
d iese lb e  ab er  auch 8 0  %  N u tzw ir k u n g  a n ­
genom m en  w erd en . F ü r  e in e  m itt le re  L e is tu n g  
v o n  1 3 0 0  effek t. P . S . ,  w ie  b e i den M aschinen  
N r. 11 und N r. 1 3 ,  m üß te  dem nach  d ie  V o ll­
le is tu n g  der G a sm a sch in e  in  der e le k tr isch en  
Z en tra le  b e tr a g e n :

• 1300 =  rund 2000 effekt. P. S.100 100 
80 ‘ 80

Stündlicher Gasverbrauch = 3 ,2  . 2000 
=  6400 chm im Werte von 2,17 . 6,4 13,89 J l

Jährlich 300 . 11 = 3 3 0 0  Arbeitstage. 45 830,— „ 
Jährlich für Wartung und Instand­

haltung das -  fache, wie bei Ma-1850
schine Nr. 1 2 .......................... rund

l ie h  mit
1950 
1850 : 1 1 1 8 7  =  1 1 7 0 0  J l  angenom m en

w erd en . D a  s ie  außerdem  nur m it e in er  m itt-

Gesamt-Betriebskosten im Jahr

Für die gleiche Leistung beansprucht 
die Maschine Nr. 1 3 ....................   .

12  000t -  „ 
57 830,— J l

43 820,— „
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G anz a b g eseh en  von der au ß ero rd en tlich en  
S te ig e r u n g  der K a p ita la n la g e , erhöhen sich  dem ­
nach  durch die e le k tr isch e  Ü b er tra g u n g  d ie  B e ­
tr ie b sk o ste n  um 1 4  0 1 0  d t .  In  a lle n  F ä lle n ,  
w o  der e le k tr is c h e  A n trieb  von  W a lz e n s tr a ß e n  
n ic h t b eso n d ere  F a b r ik a tio n sv o r te ile  b r in g t, oder  
durch  ö r tlich e  V e rh ä ltn isse  b eso n d ers g eb o ten  
s c h e in t ,  i s t  dem nach der d irek te  B e tr ieb  auch  
b e i G asm otoren  v o rzu z ieh en . N a ch steh en d  g eb e  
ich  n och  e in e  V e r g le ic h s ta b e lle .

V e r g l e i c h s t a b e l l e  
über die Kosten für Dampf und für Motoren-Gichtgas 
für die effekt. P. S.-Std. unter Annahme verschiedener 

Kohlenpreise.
Kohle mit —  6500 W.-E. für 1  kg 
Gichtgas „ ^  900 „ „ 1  cbm

1000 kg K ohle ..........................1 1 ,
1000 „ Dampf

Ein mittelgroßer Gichtgasmotor verbraucht an 
Motorengas für die effekt. P. S.-Std„

bei 100 °/o seiner V olleistung.................2,8  cbm
!) n i) » . . . .  3,0 „
ii 66 i, j, „ . . . .  3,2 „
,, 66 „ „ „ . . . .  3,45 „
» 60 „ „ „ . . . .  3,7 „

Die Gaskosten für die effekt. P. S.-Std. werden 
dann je nach dem Preis der Kohlen

11 Jl

bei 100 
„ 90
„ 80 
„ 66 
„ 50

der Volleistung
Pfg.

0,608
0,651
0,695
0,750
0,804

13 *
Pfg.

0,694
0,743
0,793
0,855
0,917

15 M

Pfe- 
0,780 
0,834 
0,890 
0,960 
1,029

Die Dampfkosten für die effekt. P. S .-S td . ent­
sprechen dann bei

1000 cbm Motorengas .

J l M J l 7
1 1 ,— 13,— 15,— 8
2,34 2,67 3 - 9
2,17 2,48 2,78 10

pfK. Pfg- Pfg.
P. S.-Std. 1,4 1,6 1,8

1,64 1,87 2 ,1
1,87 2,14 2,4
2 ,10 2,40 2,70
2,34 2,67 3,0

J)ie Verwendung von trockenem Gebläsewind 
im Hochofenbetrieb.*

A ls  J a m e s  G a y l e y  am  2 6 .  O ktober 1 9 0 4  
z u  N ew  Y o rk  se in en  b ek an n ten  V o r tra g  über die  
V o r te ile  des g e tro c k n ete n  G eb lä sew in d es  h ie lt ,* *  
i s t  es m ehrfach  b ed au ert w orden , daß die Z e it­
räum e, über w e lch e  s ich  se in e  V ersu ch e  e r ­
s tr ec k te n , v e rh ä ltn ism ä ß ig  k u rze w aren . D iesem  
Ü b elsta n d  is t  j e t z t  a b g eh o lfen , da der B er ich t, 
w elch er  der d ie sjä h r ig en  G en era lversam m lu n g  
des Iron  and S te e l  In st itu te  v o r la g , e in en  
g rö ß eren  Z eitraum , näm lich  von  N ovem ber 1 9 0 4  
b is e in sc h lie ß lic h  M ärz 1 9 0 5 ,  um faß t. D er  
M onat O ktober k o n n te  n ich t b e r ü c k sic h tig t w er­
den, da der m it trock en em  W in d  b etr ieb en e  
O fen m eh rm als w eg en  vorzu nehm ender R ep a ra ­
tu ren  s t i l lg e le g t  w erd en  m uß te, und daher keine  
k o n tin u ier lich en  E r g e b n isse  erh a lten  w erd en  
kon n ten . D ie  G a y ley sch en  A u sfüh ru ngen  sind  
im fo lg en d en  ohne K om m entar w ied erg eg eb en  
w orden , w o b e i d ie  a m erik an isch en  M aße und G e­
w ich te  ü b era ll in  d ie  en tsp rech en d en  d eu tsch en  
W e rte  u m g erech n et s in d . D ie  A u fze ich n u n g en  
für den H ochofen  I ,  w e lch er  m it trock en er, 
und für H och ofen  II I , w e lc h e r  m it a tm osp h ärisch er  
L u ft b etr ieb en  w u rd e, für den M onat N ovem ber  
1 9 0 4  sin d  in  T a b e lle  I  zu sa m m e n g e ste llt .

D er W in te r  b eg in n t in den V e re in ig ten  
S ta a ten  b ek a n n tlich  im  M onat N ov em b er, in

* Nach einer von J a me s  Ga y l e y  dem Iron and 
Steel Institute am 1 2 . Mai vorgelegten Abhandlung.

** „Stahl und Eisen“ 1904 Seite 1289.

w elch em  der F e u c h t ig k e itsg e h a lt  der A tm osp h äre  
ra sch  abn im m t. D ie  in  T a b e lle  I  w ie d e r ­
g e g eb en en  Z ah len  für F e u c h t ig k e itsg r a d  und  
T em p eratu r  s t e l le n  den D u rch sch n itt  für den  
T a g  aus den stü n d lich  g em a ch ten  M essun gen  
dar. D ie  T em p eratu r  des g e tro c k n e te n  G eb lä se ­
w in d es w urde an der D eck e  des G efr ierrau m es  
g em essen , es is t  dabei aber  zu  b er ü c k sic h tig en ,  
daß die T em peratu r des W in d es  a u f  dem  W e g e  
von der G efrierkam m er nach den G eb lä se ­
m asch in en  s te ig t .

T a b e lle  II g ib t  d ie  A u fze ich n u n g en  fü r  den  
M onat D ezem b er  1 9 0 4 ,  in  w e lch em  g eg en ü b er  
dem  N o vem b er b eso n d ers d ie  A bnahm e der  
F e u c h tig k e it  a u ffä llt . Im N ovem b er s te l lte  s ic h  
der d u rch sch n ittlich e  F e u c h tig k e itsg r a d  a u f  
4 ,5 8  g , g eg en ü b er  3 ,3 1  g  im  D ezem b er . D ie  
G ren zw erte  w aren  1 ,2 7  und 8 ,9 9  g . A u ch  der  
F e u c h tig k e itsg e h a lt  der g e tro c k n e te n  L u ft z e ig t  
e in e  g e r in g e  V erm in deru ng. D ie  W in d le itu n g  
von der G efrierkam m er nach  dem  G eb lä se ­
m asch in en h au s lä ß t  sich  an v ie r  G eb lä sem a sch in en  
a n sch ließ en , und da nur d re i M aschinen  für  
O fen I erforderlich  w a ren , en tsch lo ß  s ic h  G a y ley , 
die v ier te  M aschine g le ic h fa lls  an  d ie  W in d ­
le itu n g  für tro ck en en  W in d  a n zu sch ließ en  und  
d iese lb e  m it a u f  O fen III  a rb eiten  zu  la sse n , 
so daß d ie ser  le tz te r e  O fen von z w e i M asch inen  
m it u n g etrock n etem  und von e in er  m it g e ­
trock n etem  W in d  v e r so r g t  w u rd e. D ie  Zu-
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Tabelle I. N o v e m b e r . *

D atum

G ram m  F eu ch tig k e it im  K ubikm eter T em p era tu r in  G raden  Celsius G asanalyse

In  de r A tm osphäre
'

Im  tro c k n en  W ind A tm osphäre G e trockne te r W ind
CO C O ,

T ag S a c h t T ag N acht T ag N acht T ag N ach t

i. November 5,82 6,30 2.65 2,42 10,56 8,33 — 6,67 — 8,33 25,8 1 2 ,6

2 . 6,49 6,33 2,53 2,35 1 0 ,0 0 1 0 ,0 0 — 7,78 — 8,89 25,6 1 2 ,2

3. 6.07 5,96 2,42 2,32 8,33 7,22 — 8,89 — 8,89 23,6 14,0
4. 5,01 5,61 2,44 2,46 1 1 ,1 1 1 0 ,0 0 — 8,89 — 7,22 23,0 15,0
5. 5,93 4,55 2,60 2,32 1 2 ,2 2 6,67 — 8,33 — 7,22 — —
6 . 3,89 4,12 2,16 2,44 7,22 6,67 — 9,44 — 7,22 — —
7. 4,28 5,41 2,42 2,39 6 ,1 1 5,00 — 8,33 — 6,67 2 2 ,8 14,0
8 . 5,57 5,60 2,39 2,39 7,22 6,67 — 6,67 — 6,67 --- —
9. 5,29 5,50 2,51 2,35 7,78 5,56 — 7,22 -  7,22 -- —

1 0 . 5,80 5,73 2,46 2,42 6,67 7,22 -7 ,2 2 — 6,67 2 2 ,8 14,0
1 1 . 3,89 3,86 2,30 2,39 6,67 3,89 — 7,78 — 6,67 — —

1 2 .
"

3,45 3,98 2,46 2,35 5,56 8,33 — 6,67 — 5,56 — —
13. 4,32 4,12 2,39 2,30 6 ,1 1 6,67 —  6 ,1 1 — 5,56 —
14.

”
3,59 3,66 2,39 2,19 6,67 5,00 -  6,67 - 6 , 1 1 28,8 13,8

16. 4,35 4,39 2,46 2,44 7,22 7,22 — 6,67 — 5,56 — ■ —
16. 4,62 4,39 2,55 2,35 9,44 3,89 — 6,67 —  6 ,1 1 2 0 ,6 13,0
17. 4,00 4,26 2,32 2,42 5,00 3,89 — 7,78 — 5,56 — —
18. 4,69 5,18 2,60 2,51 8,89 8,89 —  6 ,1 1 - 5 ,5 6 28,4 14,0
19. 5,15 5,41 2,53 2,51 8,89 1 0 ,0 0 —  6 ,1 1 — 5,56 — —

2 0 . 6,30 6,97 2,67 2,39 15,00 15,00 — 5,56 — 6,67 — —
2 1 . 4,51 4,26 2,25 2 ,2 1 1 1 ,1 1 3,89 — 7,78 — 6,67 23,2 16,0
2 2 . n 4,74 4,65 2,42 2,37 6 ,1 1 4,44 -  6,67 -  6,67 — —
23. 5,08 5,01 2,37 2,32 6,67 10.56 — 6,67 - 6 , 1 1 24,0 1 2 ,0

24. ■ 5,60 4,16 2,46 2,30 8,89 6,67 —  6 ,1 1 —  6 ,1 1 —

25. 3,73 3,04 2,16 2,28 6 ,1 1 6,67 — 5,56 - 6 , 1 1 24,8 1 2 ,0

26. 3,43 3,29 2,25 2,32 3,89 1,67 — 6,67 —  6 ,1 1 —
27. 2,32 2,07 2,14 1 ,8 6 0,56 — 1,67 — 7,22 — 8,33 -- —
28. 2 ,0 2 2>5 1 ,8 6 1,91 — 0,56 2,78 — 7,78 — 7,78 2 2 ,6 15,0
29. 5,36 5,29 2,46 2,37 13,33 9,44 -  6 ,1 1 - 6 ,6 7 — —
30. V 2,42 2,30 1 ,8 6 1,89 2,78 0,56 - 8 ,3 3 - 7 ,7 8 23,0 15,0

Durchschnitt 4,58 4,58 2,37 2,32 7,78 6 ,1 1 — 7,22 — 6,67 23,5 13,8

* Die Umrechnung in den verschiedenen Tabellen erfolgte wie früher nach folgenden W erten: 1 grain im 
Kubikfuß =  2,3 g im Kubikmeter, 1 t= 1 0 1 6  kg, 1 Pfd. =  0,4536 kg.

Betriebsergebnisse für Monat November:

D urch­
s c h n itte
täg liche

Er­
zeu g u n g

t

D urch-
sch n lttl.
Koks-
yer-

b rauch

kg

G ebläse- 
m u- 

schincn . 
U m dreh, 

in  der 
M inute

D urch-
sch n ittl.
W ind-
tem pe-

ra tu r

o C.

Ofen I  (trockner Wind) 
„ I II  (atmosphär.Luft

454
392

824
1034

96
1 1 1

457
399

sa m m en ste llu n g  S e ite  6 4 7  z e ig t  d ie  L e is tu n g e n  
der Ö fen I  und I I I  so w ie  auch  d ie  L e is tu n g  des  
le tz te r e n  O fen s, w en n  ein  D r it te l  der e in g eb la sen en  
W in d m en g e  g e tr o c k n e t  w a r .

O b g le ich  nur e in  D r it te l  der G eb lä se ­
m asch in en u m d reh u n gen  a u f  g e tro c k n ete n  W in d  
e n t f ie l ,  m a ch te  das G ew ich t des tro ck en en  
W in d e s  in fo lg e  der g rö ß eren  D ic h t ig k e it  der  
g e tro c k n ete n  L u ft e tw a s  m ehr a ls  e in  D r it te l  
der g e sa m ten  W in d m e n g e  a u s. D a s  durch V er­
w en d u n g  e in er  so lch  g e r in g e n  M en ge von  tr o ck e ­

nem  W in d  e r z ie lte  E r g eb n is  i s t  b e sse r  a ls  d a s­
je n ig e ,  w e lch es  b e i der e r s te n  A n w en d u n g  von  
g e tro c k n ete r  L u ft  im  H och ofen  I  im  A u g u st des 
J a h res 1 9 0 4  e r z ie lt  w u rd e. B e im  B e tr ieb  der 
ein en  G eb lä sem a sch in e  m it trock en em  W in d  s t ie g  
n ich t nur, w ie  e rw ä h n t, d as G ew ich t der dem  
O fen g e lie fe r te n  W in d m e n g e , son d ern  auch die  
T em p era tu r  d es W in d es um 2 0 °  (F a h ren h e it). 
D er  O fen g a n g  w u rd e so fo r t b e sc h le u n ig t  und 
a uch  d ie  E r z g ic h t  w u rd e v e rg r ö ß e r t. E s  tra t 
dabei k e in e  V e rsch lec h te ru n g  der K oheisen - 
q u a litä t  e in , son d ern  d ie se lb e  w u rd e v ie lm eh r  
e tw a s  v e r b e sse r t , da der S iliz iu m g e h a lt  e tw a s  
h öh er  und der S c h w e fe lg e h a lt  e tw a s  g er in g er  
a u sfie l a ls  in  dem  v o rh erg eh en d en  T e il  des 
M onats. T a b e lle  I I I  e n th ä lt  d ie  Z a h len  für den 
M onat J a n u a r  1 9 0 5 ,  w e lc h e  e in e  w e ite r e  V er­
r in g e r u n g  des F e u c h t ig k e itsg e h a lts  der A tm o­
sp h ä re  erk en n en  la sse n .

A m  1 0 . J a n u a r  w urde der tro ck en e  W ind  
von  H och ofen  I  n a ch  H o ch o fen  I I I  u m g esch a lte t.
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Tabelle II . D e z e m b e r .

Gramm Feuchtigkeit Im Kubikmeter Temperatur in Graden Celsius Gasanalyse

Datum In der Atmosphäre Im trocknen Wind Atmosphäre Getrockneter Wind
CO COa

Tag Nacht T»e 1 Nacht Tag Nacht Tag Nacht

1. Dezember 2,60 3,15 2,25 2,46 1,67 2,22 — 6,67 — 6,11 23,4 13,6
2- 3,24 3,59 2,48 2,23 3,33 2,78 — 6,67 -  6,67 __
3. „ 3,59 3,36 2,35 2,21 1,67 1,11 — 6,67 — 6,67 __ __
4- 2,90 2,99 2,28 2,23 0,56 — 1,67 — 7,22 — 7,22 23,0 14,0
5. „ 3,08 3,20 2,23 2,25 — 0,56 2,22 — 7,78 — 6,67 23,0 14,0
6. „ 2,94 3,45 2,30 2,30 1,67 2,22 -  6,67 — 6,67 25,0 12,0
7. „ 3,91 3,84 2,53 2,28 3,89 4,44 — 6,67 — 6,67 __
8. „ 3,01 2,76 2,30 2,19 5,00 1,11 — 6,67 — 7,22 22,6 14,8
9. 2,58 2,55 2,14 1,96 0,00 -  1,67 — 7,78 — 7,78 24,8 14,4

10. „ 2,09 1,27 1,75 1,20 — 3,89 — 9,44 — 8,89 — 11,67 24,0 14,0
11. „ 1,27 1,84 0,99 1,01 — 9,44 — 5,00 — 13,89 — 12,22 _
12. „ 2,90 3,15 1,96 2,16 - 1 , 1 1 - 1 , 1 1 — 8,33 — 7,22 24,4 12,8
13. „ 2,39 1,91 2,14 1,47 — 1,67 — 5,00 — 7,78 —10,00 23,0 13,6
14. „ 1,68 1,47 1,54 1,22 — 5,56 -10 ,56 -1 1 ,1 1 -1 2 ,7 8 24,0 14,0
15. 1,70 1,79 1,22 1,29 — 5,56 — 6,67 — 13,33 —12.22 --- _
16. 1,82 2,28 1,66 1,61 — 6,67 — 6,11 — 12,22 -1 1 ,6 7 23,0 16,0
17. „ 3,20 3,80 1,82 2,35 -  1,67 1,11 — 10,00 — 6,67 — __
18. 3,15 3,96 2,30 2,44 — — 7,22 — 6,67 — __
19. ,, 4,16 3,11 2,55 2,21 1,67 — 0,56 — 6,11 — 7,78 22,3 15,0
20. „ 2,97 3,01 2,35 2,39 — 0,56 1,11 — 7,78 — 7,22 22,8 13,4
21. „ 3,08 2,92 2,46 2,30 — 0,56 - 1 , 1 1 — 7,22 — 7,78 22,4 13,6
22. 2,83 4,39 2,53 2,48 1,67 9,44 — 7,22 -  6,67 22,6 14,4
23. 5,61 8,05 3,11 3,54 11,67 11,67 — 5,00 -  2,78 _ __ 1
24. „ 4,95 3,93 2,71 2,16 4,44 1,67 -  6,11 -  7,78 23,1 13,2
25. 5,04 5,31 2,21 2,37 2,78 3,33 • 8,33 — 7,22 __
26. „ 5,45 7,04 2,55 2,88 5,00 7,78 — 7,22 — 5,56 __ __
27. 8,99 5,13 3,24 2,55 14,44 8,89 — 4,44 — 6,11 _ __
28. 1,56 1,66 1,70 1,38 — 3,89 — 6,11 — 9,44 —10,56 24,7 13,3
29. 1,89 2,16 1,54 1,59 — 3,89 — 1,67 -1 0 ,5 6 —10,56 24,2 13,0
30. 2,39 2,90 1,89 2,09 3,33 6,11 — 9,44 — 8,89 24,8 13,6
31. 3,57 5,11 2,21 2,55 8,33 10,56 — 7,22 — 5,56 —

Durchschnitt 3,24 3,38 2,16 2,12 1,11 0,56 — 8,33 — 7,78 23,5 13,8

Betriebsergebnisse für Monat Dezember:

D urch­
sch n itt­

liche
täg liche

E r­
zeugung

t

D urch­
sch n itt­
licher
K oks­

ver­
b rauch

G eb läse­
m a­

schinen . 
U m dreh, 
in  der 
M inute

D urch­
sch n itt­

liche 
W ind- 
tem pe- i 

ra tu r

0 C.

Hochofen 1: (trockner 
W in d )............................ 462 827 96 469

Ofen I I I :
1.—22. Dezember 

(atmospär. Luft) . 406 1047 (111) (418)
23.—31. Dezember ('/a 

getrockneter W ind) 468 971 —

B eid e  Ö fen m ach ten  d ie se lb e  Q u alitä t R o h eisen  
für den b a s isch en  M artinp rozeß . In  der fo lg e n ­
den Z u sa m m en ste llu n g  sin d  die T a g e  vom  1 1 .  
b is 1 4 . J a n u a r  n ich t b e r ü c k sic h tig t, da m an in  
dieser  Z e it  dam it b e sc h ä ft ig t  w a r , d ie  W in d -  
m enge und d ie  E r z g ic h te n  b e id er  H och öfen  den  
v erä n d erten  V e rh ä ltn isse n  a n zu p a ssen . D ie  E rz-  
und K o k ss ä tz e  w a ren  fo lg e n d e :

G ew icht G ew icht
des K oks in des E rzes in
der C harge d e r  C harge

Ofen I :
1. bis 10. Januar (trockener

W i n d ) ................................. 4627 10 886
15. bis 31. Januar (normaler

W i n d ) ................................. 4627 9163
Ofen I I I :

1. bis 10. Januar (normaler
'Wind, Extrakoks in der
C harge)................................. 4627 9163

15. bis 31. Januar (trockener
W i n d ) ................................. 4627 10 705

In  dem  Z eitraum  vom  1. b is 1 0 . J a n u a r , 
a ls  Ofen I I I  m it norm alem  W in d  g in g , w u rd e  
au ß er  dem  g ew ö h n lic h e n  K o k ssa tz  e in e  k le in e  
M enge Z u sch la g k o k s a u fg e g e b e n . L e tz te r e  w urde  
in d essen  w ied er  a b g e z o g en , a ls  der O fen a u f  
trock en em  W in d  u m g e se tz t  w u rd e, so daß der  
S a tz  b e i trock en em  W in d  für O fen II I  dem ­
je n ig e n  von  O fen I  b e i trock en em  W in d  en tsp ra ch .
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Tabelle III . J a n u a r .

G ram m  F eu ch tig k e it Im K ub ikm eter T e m p era tu r ln G raden  Celsius G asunalyse

D atum In  der A tm osphäre Im  tro ck n en  W ind A tm osphäre G etro ck n e te r W ind
CO C O ,

Tag N ach t N ach t T .ff N ach t T ag N ach t
.

1. Januar 6,00 6,33 2,74 2,62 11,67 10,56 — 5,56 — 6,67 — _
2 . )1 7,61 5,04 3,08 1,89 1 1 , 1 1 5,00 — 6 ,11 -  9,44 —
3. fl 2,25 1,20 1,15 1,04 — 2,78 — 7,78 -1 2 ,7 8 —12,78 24,8 13,0
4. 1,61 1,79 1,33 1,31 — 6,67 — 5,56 — 12 ,2 2 —12 ,2 2 24,3 13,2
5. 2,51 3,08 1,68 1,79 — 1,67 0,56 —10,56 — 10,00 23,0 14,2
0 . 4,26 4,51 2,16 1,84 0,56 1,67 — 8,89 — 8,89 24,0 13,0
7. )} 3,43 2,74 1,86 1,56 — — 1,67 — 9,44 —10,00 23,4 13,0
8 . n 2,30 2,05 1,63 1,61 — 3,33 -  5,00 —10,56 - 1 1 , 1 1 —
9. 2,23 3,96 1,59 1,93 -  3,89 — 0,56 — 1 1 , 1 1 -  9,44 —

10 . 1,40 2,07 1,33 1 ,1 0 -  6 ,11 — 5,00 —12 ,2 2 —13,89 —
1 1 . 3,80 6,65 1,52 1,86 — 0,56 7,22 —12,78 - 1 1 , 1 1 — —
1 2 . 7,02 3,47 2,30 1,52 8,89 2,78 — 9,44 —11,67 — —
13. j) 2,30 1,98 1,56 1,10 — 0,56 — 2,78 —12 ,2 2 -13,33 — —
14. j» 1,2 2 1,50 1,13 1,13 — 8,33 — 6,67 —13,89 —13,33 — —
15. 1,77 1,45 1,36 1,04 — 4,44 -  7,22 — 12,78 —13,89 — —
16. 5) 1,96 2,19 1,40 1,2 2 — 5,00 — 2,22 - 12 ,2 2 —12 ,2 2 — —
17. 11 2,48 2,83 1,50 1,47 — 0,56 1 , 1 1 - 1 1 , 1 1 —1 1 , 1 1 — —
18. J) 3,01 3,06 1,73 1,59 2,22 5,00 —  1 1 , 1 1 — 10,56 22,8 14,2
19. n 4,72 4,51 1,98 1,98 5,56 5,56 — 9,44 — 8,89 — —
20 . » 3,84 3,80 1,79 1,47 5,56 2,22 —  10,56 -1 1 ,6 7 22,6 14,0
2 1 . » 4,30 4,95 1,75 1,73 4,44 3,89 — 1 1 , 1 1 —10,56 — —
2 2 . 3,29 1,82 1,77 1 ,1 0 1,67 — 3,89 — 10,56 —12,78 — —
23. » 1,96 2,76 1,29 1,31 — 5,56 — 3,33 —12,78 —11,67 23,8 13,8
24. )) 3,31 '2,23 1,47 1,17 — 1,67 — 5,00 — 1 1 , 1 1 —12,78 — —
25. 51 1,54 0,97 1,04 0,81 — 7,22 — 1 1 , 1 1 —13,89 —15,56 23,0 12,8
26. 11 1,08 1,59 0,87 0,97 — 9,44 — 8,33 —15,00 —14,44 22,2 13,0
27. 55 2,16 2,71 1,06 1 ,2 2 — 4,44 -  1 , 1 1 -13 ,89 —13,89 23,8 13,5
28. 5) 1,59 0,87 1,15 0,62 — 5,00 —12,78 —13,33 -16,67 22,6 14,8
29. 11 1,08 1,2 2 0,64 0,83 - 12 ,2 2 — 7,78 —18,33 -16 ,11 — —
30. 1,66 1,66 0,94 0,85 — 7,78 — 9,44 —16,11 — 16,11 23,4 13,6
31. n 2,28 2,81 1,15 1,27 — 5,56 — 2 ,22 —15,00 -13 ,33 23,3 15,7

Durchschnitt 2,90 2,83 1,54 1 1,38 — 1,67 i -  2,22 1 —11,67 —12 ,2 2 1 23,3 13,5

Betriebsergebnisse für Monat Januar.

D urch­
schn itt!.
täg liche

E r­
zeugung

t

D urch-

KoU- Um-
, ' er~, ¡drehung. b rauch  , , ö ] in  de r

, M inute

W ind- 
tem - 

p e ra tu r  j

o C.

Ofen I :
1. bis 10. Jan. (trock.

W i n d ) ................. 435 828 96 465
15. bis 31. Jan. (nor­

maler Wind) . . 421 1061 1 1 1 411
Ofen I I I :

1. bis 10. Jan. (nor­
maler W ind). . . 417 1066 1 1 1 380

15. bis 31. Jan. (trock.
W i n d ) ................. 439 821 06 428

D e r  E r zm ö ller  b e i O fen II I  gab  e in  um  1 °/o 
g rö ß eres  A u sb rin g en  a ls  der E rzm ö ller  für O fen I. 
D er  Z w eck  des U m scb a lte n s  des tro ck en en  W in ­
d es von  O fen I  a u f  O fen II I  w a r , d ie  E rsp a rn is  
fe s tz u s te lle n , w e lch e  s ich  b e i e in em  änd ern  O fen  
durch den B e tr ieb  m it tr o ck en em  W in d  e r z ie le n  
l ie ß , und z w a r  g e sc h a h  d ies z u  e in er  Z e it, in  
w e lc h e r  der F e u c h t ig k e itsg e h a lt  der A tm osphäre  
bis a u f  e in  M inim um  h e r a b g e g a n g e n  w a r . D ie

G ren zw erte  für den M onat Janu ar  w a ren  näm ­
lich  0 ,8 7  und 7 ,6  g  im  K u b ik m eter , w äh rend  
s ic h  der m o n a tlich e  D u rc h sch n itt  a u f  2 ,8 7  g  
s te l lte .  D ie  A n w en d u n g  v o n  trock en em  W in d  
w a r so fo r t von E r fo lg  b e g le ite t , und es z e ig te  
s i c h , daß  s ic h  s e lb s t  b e i e in em  v e r h ä ltn is ­
m ä ß ig  n ied r ig en  F e u c h t ig k e it sg e h a lt  der A tm o­
sp h ä re  e in e  b e tr ä ch tlich e  B ren n sto ffersp a rn is  er ­
z ie le n  lie ß . W ie  sch on  in dem  ersten  A u fsa tz  
G a y ley s  a u sg efü h r t w u rd e, so llen  d ie  E r fo lg e  
der W in d tro ck n u n g  zum  w e se n tlic h e n  T e il  d arauf 
zu rü ck zu fü h ren  se in , daß der F e u c h t ig k e itsg e h a lt  
der L u ft  g le ic h fö rm ig  b le ib t . O b g le ich  d ie  
A tm osp h äre  nn Som m er v ie l  fe u c h ter  is t  a ls  im  
W in te r , s in d  doch d ie  p ro zen tu a len  S ch w a n k u n g en  
in  der le tz te r e n  J a h r e sz e it  v ie l  g rö ß er . E in  
V e r g le ic h  der d u rch sch n ittlich en  F e u c h t ig k e it s ­
g e h a lte  der v ersch ied en en  M onate im  Ja h r  fü h rt  
b e z ü g lic h  des E in flu sse s  d ie ser  F e u c h t ig k e it  a u f  
die  V o rg ä n g e  im  H o ch o fen  zu  T r u g sc h lü sse n ,  
da b e i  d ie sen  D u rc h sch n ittse rg e b n is se n  dio  
w e ite n  S ch w a n k u n g en  n ic h t b e r ü c k s ic h tig t  sind , 
die  v o n  T a g  z u  T a g , j a  so g a r  im  L a u fe  des­
se lb e n  T a g e s  e in tre ten . W ä h ren d  d es le tz te n  
W in te r s  h a t  im  P it ts b u r g e r  R e v ie r  und a ll-
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Tabello IV. F e b r u a r .

D atum

O ram m  F eu ch tig k e it Im K ubikm eter T em p era tu r in  G raden  Celsius O asan a ly .e

In  d e r  A tm osphiiro Im  tro c k n en  "Wind A tm osphäre G etro ck n e te r W ind
1

CO
!

C O ,
T ag N acht Tag N acht T ag 1 N acht T ag

t
j  N acht

l. Februar 3,06 1,68 1,63 1,08 -  i , u — 6 ,11 — 12 ,22 —13,89 23,6 13,4
2 . » 0,90 0,69 0,81 0,41 -10,56 — 13,89 — 16,11 —18,33 _ _

i 3. n 1,10 0,90 0,71 0,51 -12 ,78 — 12,78 -17 ,22 — 17,22 23,8 13,4
4. » 1,33 1,13 0,90 0,64 — 8,89 — 10,00 — 16,11 —15,56
5. ,, 1,68 3,77 0,94 1,45 -  6,67 — 0,56 -1 4 ,4 4 — 11,67 _ _
6. 3,82 1,82 1,63 1,13 1 , 1 1 — 5,00 — 10,56 — 13,89 24,0 13,0
7. 'J 1,59 1,54 1,17 0,81 — 5,00 — 8,89 — 13,89 — 16,11 _ _
8 . 1,82 5,22 0,97 1,84 — 3,33 3,89 — 15,56 — 10,00 24,6 14,0
0 *1 5,91 3,84 2,19 1,79 6 ,11 2,78 — 8,89 -10,56 23,4 14,0

10 . ,, 2,35 1,40 1,91 1,06 -  L H — 6,67 —10,56 — 8,33 _. J_ i
1 1 . 1,38 2,39 1,29 1,20 — 7,78 — 1 ,1 1 — 14,44 —12,78 _

S 1 2 . 5,18 4,62 2,00 1,86 2,78 2,78 — 1 1 , 1 1 —10,56 _
1 13. 1,66 0,92 1,47 0,64 — 6,67 — 12,78 — 12,78 —16,67 24,6 13,4

14. 0,92 1,63 0,85 0,81 —13,33 -  6 ,11 -17 ,78 —15,00 _ i
15. 1,04 0,74 1 ,10 0,55 -  8,89 — 12,78 -16 ,11 —16,67 _ _
16. 1,2 2 1,68 0,81 0,76 -  9,44 — 2,78 — 16,67 — 15,56 23,6 12 ,2
17. 2,39 1,93 1,40 1,10 0,56 — 2,78 — 12,78 — 14,44 24,0 14,2
18. 1,68 1,56 1,27 0,90 -  3,89 — 4,44 — 14,44 -15,56 _ _ 1
19. 1) 2,00 2,65 1,17 1,38 — 2,78 — -15,00 — 12,78 _ _ !
20 . 4,55 4,74 1,98 2,23 3,89 5,00 - 1 1 , 1 1 -10,56 _ _
2 1 . ’> 3,59 4,85 1,63 2,02 3,33 2,78 — 10,00 — 12 ,22 25,6 12,4
2 2 . 5,45 4,62 2,35 1,98 4,44 3,33 - 1 1 , 1 1 — 12 ,2 2 _
23. 1) 4,28 3,89 2,55 1,70 — 2,22 2,22 — 10,56 —12,78 24,0 14,0
24. » 3,91 3,80 2,02 1,61 2,78 — — 12,78 —13,33 22,0 15,0
25. 4,07 4,83 2,09 2  02 1 ,1 1 4,44 —12 ,2 2 - 12 ,2 2 .—. _
26. 3,40 2,09 2,07 o’99 3,33 — 2 ,22 -10 ,56 — 15,00 :_ _
27. 2,23 3,08 1,61 1,2 2 — 1,67 1,67 -13 ,33 — 12 ,2 2 _ __
28. 1) 4,00 3,22 1,43 1,36 4,44 2,78 —13,33 —13,89 25.6 12 ,2  1

Durchschnitt 2,74 2,69 1,50 1,24 — 2,22 -  2,78 —13,331 —13,33 23,9 13,4

Betriebsergebnisse für Monat Februar:

; Durch- D urch­ Gebläse* Durch-
: schn lttl. schnitt!. ma- schn ltti.
! täg liche Koks­ schincu W ind-

E r­ ver­ U m dreh. tem pe-
z e u g u n g brauch in der ra tu r

M inute
j , t kç o C.

Ofen I (normal. W i n d )  ! 431 1020 1 1 1 427
Ofen I II  (trockn. „ )  j 419 823 96 418

g em ein  in  den  n ö rd lich en  S ta a ten  e in e  v e r ­
lä n g e r te  K ä ltep er io d e  g e h e rr sc h t, und h a t es 
s e it  B e g in n  der G a y ley sch en  A u fze ich n u n g en  
k ein en  W in te r  g e g eb en , in w elch em  der durch­
sc h n ittlich e  F e u c h tig k e itsg e h a lt  der L n ft g e ­
r in g er  g e w e se n  w ä re . D er  V e rg le ic h  zw isch en  
d en  b e id en  B e tr ieb sa r ten  m it trock en em  und  
m it norm alem  W in d  is t  dem nach zu  e in er  Z e it  
a n g e s te l lt  w o rd en , in  w e lch er  der m it norm alem  
W in d  b e tr ieb en e  H och ofen  se in e  h öch ste  L e is tu n g s ­
fä h ig k e it  b esa ß . M an h a t  v ersch ied en tlich  den  
E in w a n d  e rh o b e n , daß d ie  V erw en d u n g  von  
trock en em  W in d  in den W in term o n a ten  k einen  
Z w eck  h a b e, da in  d ie se r  Z eit der F e u c h tig k e its ­
g e h a lt  der A tm osp h äre  e in  seh r  g e r in g e r  se i. 
In  d ieser  B e z ieh u n g  w a r  k e in  M onat fiir das  
-Studium d es E in flu sse s  der W in d tro ck n u n g  a u f  1

den H och ofen betrieb  g ü n stig e r  a ls  der M onat 
F eb ru a r  1 9 0 5 ,  in  w e lch em  der d u rch sch n ittlich e  
F e u c h t ig k e itsg e h a lt  der L u ft bei T a g e  2 ,7 4  g  
und b e i N a ch t 2 ,6 9  g  im K u b ik m eter b etru g , 
und die g rö ß ten  A b w eich u n g en  0 ,6 9  und 5 ,9 1  g  
w aren . In T a b e lle  IV  sin d  d ie  A u fze ich n u n g en  
für den M onat F eb ru a r  e n th a lte n ; a u s den selb en  
g e h t hervor, daß e in ig e  T a g e  h indurch der durch­
sc h n ittlich e  F e u c h tig k e itsg e h a lt  der A tm osphäre  
n ied r ig er  w a r , a ls  der D u r c h sc h n ittsg e h a lt  des  
g e tro ck n eten  W in d es  für d en se lb en  M onat.

W ie  b e r e its  des ö fteren  a u sg efü h rt w orden  
is t ,  ers treck en  sich  d ie  von  G a y ley  für se in  V e r ­
fahren  in  A n sp ru ch  gen om m en en  V o r zü g e  der  
H au p tsach e  nach  a u f  d ie S te ig e r u n g  der R o h ­
e isen er ze u g u n g  oder d ie  A bnahm e des K o k sv e r ­
brauches oder a u f b e id e  W irk u n g en  zusam m en . 
Im  M onat F eb ru a r  w a r  w e g e n  der tro ck en en  
A tm osp h äre  und der gro ß en  dem  O fen I z u ­
g e fü h r ten  W in d m en g e  der B etr ieb  b e i O fen III  
h a u p tsä ch lich  a u f K o k sersp a rn is  g e r ich te t . D ie  
E r ze u g u n g  des O fens II I  w a r  g e r in g e r  a ls  d ie ­
je n ig e  des O fens I , da der er s te r e  m ehrerem al 
in  d iesem  M onat w eg en  B rüche an der S ch la c k e n ­
m asch in e  und D u rchbrüche d es E ise n s  im  H erde  
s t i l lg e le g t  w erd en  m ußte. T r o tz  des n ied r ig en  
F e u c h tig k e itsg e h a lts  im norm alen  W in d  und der
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Tabelle V. Mär z .

Gramm Feuchtigkeit im Kubikmeter Temperatur in Graden Celsius Gasanalyse

Datum In der Atinosphhre Im trocknen Wind Atmosphäre Getrockneter Wind
CO CO*

Tag Nacht Tag Nacht Tag Nacht Tag Nacht

l. März 4,07 1,79 2,07 1,20 2,78 —2,78 — 10,56 -1 5 ,0 0 — —
2. M 1,79 2,30 1,27 1.01 —1,67 -1 ,1 1 — 15,56 —13,89 — —
3. J) 4,16 4.74 1,70 1,36 2,78 5,56 — 12,78 — 12,22 — —
4. » 4,55 2,67 2,09 0,97 6,67 - 0 ,5 6 — 10,56 —13,33 — —
5. » 3,68 3,89 1,70 1,59 3,89 4,44 — 11,67 — 11,11 — —
6. J) 2,85 3,31 1,73 1,43 3,33 3,33 — 12,22 — 12,22 28,5 14,0
7. 5,24 7,57 2,07 2,39 5,00 8,33 —10,56 — 10,00 — —
8. n 6,28 3,70 2,46 1,56 6,67 0,56 — 9,44 -1 2 ,7 8 — —
9. * 3,98 5,04 1,56 1,91 1,67 5,00 —12,78 -1 1 ,1 1 — —

10. 4,46 2,76 2,02 1,38 6,11 — —10,00 -1 2 ,2 2 — —
H. « 3,15 3,50 1,73 1,73 3,89 2,22 — 11,11 —11,67 — —
12. ?> 3,06 2,51 1,70 1,24 4,44 — -1 1 ,6 7 -1 2 ,7 8 — —
13. }J 2,30 2,67 1,63 1,47 1,67 1,11 — 12,22 -1 1 .1 1 — —
14. » 2,81 3,04 1,86 1,31 2,22 0,56 —11,11 —12,22 — —
15. n 3,77 4,26 1,96 1,93 3,89 3,33 —12,22 — 10,56 — —
16. n 5,68 6,30 2,55 2,5S 9,44 11,11 — 9,44 — 7,78 — —
17. M 6,07 6,30 2,78 2,58 12,22 11,67 — 7,78 - -  7,78 23,9 13,5
18. 5) 6,56 8,83 3,01 3,17 17,78 18,33 — 6,11 — 4,44 — —
19. ÎJ 11,04 9,38 3,80 3,54 15,56 16,11 — 4,44 — 5,00 — —
20. j
21. » ! nicht bestimmt t
22. 1
23. » 6,00 6,79 1,86 2,48 11,11 13,33 — 12,22 — 9,44 — —
24. Î) 7,64 7,08 3,04 2,65 14,44 10,56 — 6,11 — 8,89 — —
25. V 6,19 6,28 2,97 2,51 15,56 12,22 — 7,78 — 8,89 — —
26. )) 7,34 6,74 2,76 2,55 14.44 14,44 -  8,33 — 8,89 — —
27. » 5,38 5,93 2,90 2,74 17,78 17,78 — 7,78 — 8,33 — —
28. 71 6,72 9,29 2,97 3,27 18,89 17,22 -  7,78 — 5,00 — —
29. 11 7,08 7,27 3,08 2,92 20,00 20,00 — 6.11 — 5,00 — —
30. n 7,59 5,01 3,27 2,02 15,00 9,44 -  5;56 — 8,89 — —
31. 11 5,13 5,50 2,78 2,32 13,89 12,78 — 8,33 — 9,44 — —

Durchschnitt 5,18 5,18 2,32 2,05 8,89 7,22 —10,00 — 10,00 23,7 13,7

Betriebsergebnisse für Monat M ärz:

D urch-
schn ittl.
täg liche

E r­
zeugung

t

D urch­
schnitt!.
K oks­
ver­

b rauch

G ebläse­
m a­

schinen  
U m dreh. 
In der 
M inute

D urch-
sch n ittl.
W in d ­
tem pe­

ra tu r

o C.

Ofen I (normal. Wind) 
Ofen I I I  (trockn. „

418
411

1031
833

i n
96

454
418

in  je n e m  B e z ir k e  se lte n  vorkom m en den  W it t e ­
r u n g sv er h ä ltn isse  lie fe r te  der m it trock en em  W in d  
b etr ieb en e  H och ofen  u n ter  B e r ü c k s ic h tig u n g  der  
S tills tä n d e  n a h ezu  e b e n so v ie l E ise n  —  m it 
e in em  um  1 9 8  k g  g e r in g e r e n  K o k sv erb ra u ch  
a u f  d ie T o n n e  —  a ls  der m it norm alem  W in d  
geh en d e  H o ch o fen . In  dem  M aße, a ls  s ich  der  
Som m er n ä h ert, w ir d  d ie  E r ze u g u n g  des m it  
norm alem  W in d  b e tr ieb en en  O fens abn eh m en , 
der K ok sv erb ra u ch  d a g eg en  zunehm en , w äh rend  
die B e tr ie b se r g e b n is se  des m it trock en em  W in d  
g eh en d en  O fens n a h ezu  g le ic h fö r m ig  b le ib en . 
N ach  G a y le y  g ib t  e s  k e in e  b essere  E r lä u teru n g  
zu r  F r a g e  der W in d tr o c k n u n g  a ls  d ie  E r g e b ­
n is s e  des M onats F eb ru a r , um den W e r t  e in es

g le ic h fö rm ig e n  T r o ck en h e itsg ra d es  des W in d es  
z u  b ew e isen .

W ie . ans T a b e lle  V h e r v o rg e h t, m a ch t s ich  
beim  H era n n a h en  der F rü h lin g sm o n a te  e in e  b e­
tr ä c h tlic h e  S te ig e r u n g  des F e u c h t ig k e itsg e h a lts  
der L u ft bem erk bar. D e r  B e tr ieb  im  M onat 
M ärz w urde ern stlic h  durch H o ch w a sser  im  
A lleg h en y ilu ß  g e s tö r t , w e lch er  d ie  W e rk e  üb er­
flu te te  und fü r  e in ig e  T a g e  e in en  S t il ls ta n d  der  
Ö fen v e ra n la ß te . W e g e n  d ie se s  S t il ls ta n d e s  
m uß ten  bei b e id en  Ö fen a u ß ero rd en tlich e  K oks- 
g ic liten  g e s e tz t  w erd en . B e i  In b e tr ie b se tzu n g  
der A n la g e  kam  der m it trock en em  W in d  b e­
tr ieb en e  O fen I I I  sc h n e lle r  in  G a n g  und l ie fe r te  
die  norm ale  R o h e ise n q u a litä t in  e inem  T a g e ,  
w ä h ren d  es drei T a g e  e r fo rd erte , das g le ic h e  
E r g eb n is  b e i O fen I zu  e r z ie le n . D ie  E r ze u g u n g  
des O fens I I I  w a r  e in  w e n ig  g e r in g e r  a ls  d ie ­
je n ig e  von  O fen I , aber der e r s te r e  O fen b lieb  
fa s t  e in en  T a g  lä n g e r  g ed ä m p ft, w a s  m ehr a ls  
g en ü g en d  is t ,  um den  U n ter sc h ied  zu  erk lä ren .

B e i  E rö rteru n g  der früheren  G a y ley sch en  
A n g a b en  sin d  d ie  Ö fen a u f  dem  Isa b e lla -W e rk  
m it den E d g a r  T h o m so n -H o ch ö fen  v erg lich en  
w o rd en , ohne daß m au  d ab ei d ie  v ersch ied en en



l .Ju n i 1905. Die Verwendung von trockenem Gebläsewind im  Hochofenbetrieb. Stahl und Eisen. 651

V e rh ä ltn isse , w e lch e  a u f  b e id en  W erk en  vor­
h errsch en , b e r ü c k s ic h tig t h a t. W äh ren d  des 
Z eitrau m es, a u f w e lch en  sich  d ie  v o r lieg en d en  
M itte ilu n g en  b e z ie h e n , ,-arbeitete  m an in den  
T hom son -Ö fen  m it e in em  M öller von 5 5 ,5  %  
E ise n , w äh ren d  der M öller  a u f  den Isa b e lla -  
W e rk en  nur 5 1 , 5 %  E isen  e n th ä lt ;  auch  is t  
die W in d tem p era tu r  b e i den E d g a r  T hom son- 
Ö fen um e tw a  1 1 0  b is 1 6 5 °  höh er. D ie  bei 
A n w en d u n g  von trock en em  W in d  e rz ie lten  E r g e b ­
n is s e  kön nen  d ah er a ls  von  a lten  Öfen stam m end  
b e z e ic h n e t  w erd en ; fern er  sind  d iese  Ö fen m ehrm als  
g ed ä m p ft w o rd en , w a s  u n ab än d erlich  ein en  u n g ü n ­
st ig e n  E in fluß  ausiib t, und end lich  is t  auch noch  
zu  b er ü c k sic h tig en , daß a ls  B ren n m a ter ia l e in e  
g e r in g e r e  K o k sq u a litä t aus dem  C o n n e llev ills -  
R ev ier  b e n u tz t w u rd e, w e lch e  m an a llg em ein  beim  
E rb la sen  von basisch em  R o h eisen  v erw en d et.

B e i  B e u r te ilu n g  der in  d iesem  B er ich t a u f­
g e fü h r ten  Z ah len  m uß m an s ic h , w ie  G a y ley  zum  
Sch lu ß  noch m als hervorh ob , v erg e g en w ä r tig e n ,  
daß d ie se  E r g e b n is se  u n ter  W itte r u n g sv e r h ä lt­
n issen  e r z ie lt  w orden  sin d , b e i w e lch en  die m it 
norm alem  W in d  arb eiten d en  H och öfen  die g rö ß te  
L e is tu n g s fä h ig k e it  b e s itz en .

A u f d ie  V e r le su n g  der G a y ley sch en  A b h an d lu n g  
fo lg te  e in e  lä n g e re  D isk u ss io n , in  w e lch er  die  
m eisten  R ed n er  der M einu ng A u sdruck  g a b en ,  
daß G a y ley  m it se in er  T h eo r ie  der W in d tro ck n u n g  
a u f dem  r ic h tig en  W e g e  s e i ;  nur G. J o n e s  aus  
M id dlesborough  v ertra t e in en  e tw a s  abw eich en d en  
S ta n d p u n k t, indem  er d a ra u f h in w ies , daß  die  
g em a ch ten  A u sfü h ru n gen  n ich t g a n z  zu trä fen , 
w e il  G a y le y  dab ei von e in er  norm alen  W in d ­
tem p era tu r  von  e tw a  4 5 0 0 C. a u sg eh t. A ls  J o n es  
im  J a h r e  1 9 0 3  in  A m erik a  w a r , h ö rte  er  von  
den d o rtig en  H och öfnern , daß m an in  am eri­
k a n isch en  H och öfen  m it d u rch sch n ittlich en  W in d ­
tem p eratu ren  v o n  5 4 0  b is 5 9 0 °  a rb e ite t. W en n  
G a y ley  d ie W in d tem p era tu r  b is  a u f  d ie se  H öhe  
s te ig e r e , w ü rd en  d ie  durch A n w en d u n g  des trock nen  
W in d es  e rz ie lten  E r sp a r n isse  w ah rsch ein lich  g e ­
r in g er  a u s fa lle n , a ls  er  in  se in er  A b han d lun g  
a n g ib t.

W i n d s o r  R i c h a r d s  sa g te , er habe an der  
W in d tr o c k n u n g sfra g e  e in  b eson d eres In te r e s se ,  
da er E rfa h ru n g en  b e z ü g lic h  e in es  m it ka ltem  
W in d  b e tr ieb en en  m odernen H och ofen s von  2 2 ,9  m 
H ö h e  b e s itz e . D er  K a ltw in d -H o ch o fen  se i  v ie l  
em pfind lich er g e g e n  d ie  E in flü sse  der W in d ­
fe u c h t ig k e it  a ls  der H eiß w in d -H o ch o fen ; w e n ig ­
sten s  kön n e m an d ie  W irk u n g  der F e u c h tig k e it  
v ie l sc h n e ller  w ah rn eh m en . W ä h ren d  der w arm en  
M onate m u ß te  m an in dem K a ltw in d o fen  s te t s  
den K o k ssa tz  v erg rö ß ern  und z w a r  in  dem selb en  
G rade, w ie  die T em p era tu r  zunah m ; ta t m an  
dies n ich t, so tr a t  e in e  V ersch lech teru n g  der  
R o h e ise n q u a litä t  e in , w a s um so w ic h tig er  w a r , 
a ls  m an b e i k a lt  erb la sen em  R o h eisen  m it seh r  
teurem  M a ter ia l und e in em  gro ß en  K oksverbrauch

a u f d ie  T on n e R o h eisen  rech n en  m uß te. D er  
F e u c h tig k e itsg r a d  der L u ft w e c h se lt  seh r  sta rk  
und m anchm al seh r  sc h n e ll in n erh a lb  w e n ig e r  
Stu n d en , so daß es g a n z  u n m öglich  e r sch e in t,  
den O fen g em ä ß  den w e ch se ln d e n  W itte r u n g s ­
v e rh ä ltn is se n  r ic h t ig  zu  b esch ick en . D en n  w en n  
m an d ie  G ich ten  v erm in d ert, so d au ert e s  e tw a  
4 8  S tu n d en , b is d ie  fr isch  a n fg e g e b e n e  B e ­
sc h ic k u n g  d ie  F orm en zo n e  erre ich t, so  daß in ­
z w isc h e n  e in  v o lls tä n d ig e r  W e tte r w e c h se l e in -  
tr e te n  k a n n . R ed n er  v e r la s  a lsd a n n  e in  von  
G a y ley  g e sa n d tes  K a b e lte leg ra m m , w e lc h e s  fo lg e n ­
den In h a lt  h a t te :  „ D ie  H o ch o feu b erich te  erg a b en  
in  den e rste n  neun T a g en  des M onats M ai für  
den B e tr ieb  m it trock en em  W in d  g eg en ü b er  dem ­
je n ig e n  m it norm alem  W in d  e in e  M eh rerzeu gu n g  
von  7 0  t  tä g lic h  b e i e in em  um 4 0 0  P fu n d  g e ­
r in g eren  K ok sverb rau ch . D a s  P ro d u k t is t  B e s s e ­
m ere isen , der M öller für be ide  H o ch ö fen  g le ic h .  
D a  der F e u c h t ig k e itsg e h a lt  der A tm osp h äre  z u ­
n im m t, w erd en  auch d ie  V o r te ile  z u n e h m e n .“ 
D er  R edn er  v e r w ie s  sc h lie ß lic h  a u f  den A u s­
spruch C a m p b e i l s ,  n a ch  w elch em  d ie  W in d ­
trock n u n g  den g rö ß ten  F o r tsc h r itt  der H o ch o fen ­
te ch n ik  s e i t  E in fü h ru n g  der W in d er h itzu n g  im  
Jah re  1 8 2 8  b ed eu te , s e t z t  aber h in zu , daß es  
a lle r d in g s  n och  des B e w e ise s  b ed ü rfe , ob sich  
die von  G a y ley  g em a ch ten  E r sp a r n isse  auch in  
E n g la n d  e rz ie len  la sse n  w ürden .

W i l c o x  sp rach  se in e  M einung dah in  a u s, 
daß d ie  Z e it der th eo r etisc h e n  E rk lä ru n g en  v o r­
über se i. D ie  W irk u n g en  k le in er  M engen  W a sse r s  
bei ch em isch en  V o rg ä n g en  se i  n ic h ts  N e u e s ,  
äh n lich es finde m an b e i E x p lo s iv s to ffe n , zum  
B e is p ie l  b e i rau ch losen  P u lv er n . D ie se  K örp er  
ergäb en  b e i ih rer  Z e rse tz u n g  G ase, w e lch e  den  
H o ch o fen g a sen  ä h n lich  w ä ren , und d ie  K ra ft , 
w e lch e  m an von  einem  E x p lo s iv s to ff  e rh a lte ,  
h ä n g e  von  dem  V e rh ä ltn is  der K oh len sä u re  zum  
K o h len o x y d  ab, das h e iß t j e  v o lls tä n d ig e r  der  
K o h len sto ff o x y d iert w ü rd e, d esto  g rö ß er  se i  d ie  
erh a lte n e  K raft. D a s  V e rh ä ltn is  von K o h len säu re  zu  
K oh len oxyd  w e ch s le , aber, w ie  man gefu n d en  hab e, 
m it der T em p eratu r. Man b e s itz e  z w a r  k e in e  
d irek ten , aber sta rk e  in d irek te  B e w e ise  dafür, daß  
k le in e  M engen W a ss e r s  d ie se lb e  W irk u n g  h ab en .

A . S a h l i n  füh rte  aus, er  hab e se in  B e s te s  
g e ta n , die in  R ed e steh en d e  F r a g e  zu  stu d ieren , 
und m ü sse , so w e it  se in e  B eo b a ch tu n g en  g in g e n ,  
b e stä tig e n , daß  die T a tsa c h e n  m it den G a y le y ­
sch en  A n g a b en  in E in k la n g  stä n d en . A uch  
W i l l i a m  W h i t w e l l ,  w e lch er  den Isa b e lla -O fen  
m ehrere Stu nd en  b eo b a ch te t h a t, h ä lt  d ie  A n ­
gab en  G a y ley s  für v o lls tä n d ig  k o rrek t. D er  
P rä s id en t sch lo ß  d ie  D isk u ss io n  m it dem  H in ­
w e is  darauf, daß e s  nunm ehr w ü n sch en sw ert  
ersch ein e , auch V ersu ch e  b e z ü g lic h  der V e r ­
w en d u n g  von tro ck en em  W in d  in  der B e sse m e r ­
b irn e  a n z u s te lle n , da g era d e  b e i d iesem  V er ­
fah ren  d ie  L u ftfe u c h tig k e it  h ö ch st lä s t ig  se i.
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Lütticher Weltausstellung.

Am  2 7 . A p ril d. J . w urde d ie L ü ttich er  
W e lta u ss te l lu n g  fe ie r lich  erö ffn et; le id e r  b ot s ie  
am  E rö ffn u n g sta g e  in  der H a u p tsa ch e  noch  ein  
d e r a r tig  u n fer tig es  B ild , daß  m an sich  se lb st  
beim  b esten  W ille n  k e in e  M einu ng, g e sc h w e ig e  
d en n  ein a b sch lie ß e n d es  U r te il über ih re  B e ­
d e u tu n g  b ild en  k o n n te . B e d a u e r lic h e rw e ise  h ie lt  
d ie ser  u n fer tig e  Z ustand  noch  m ehrere W och en  
la n g  an, w a s  auch in  ers ter  L in ie  der G rund w ar,

g en d  ra ten , den B esu ch  noch e in ig e  W o ch en  
h in a u sz u sch ie b e n . E in z e ln e  A b te ilu n g e n , um  es  
g le ic h  h ie r  zum  A u sd ru ck  zu  b r in g en , w ie  
z . B . d ie  äu ß erst in te r e ssa n te  K o lle k t iv -A u s­
s te llu n g  des R h e in isc h  - W e stfä lis c h e n  K o h len ­
sy n d ik a ts  in  E sse n , d ie  seh r  g u t  b esch ick te  
A u ss te llu n g  der S o c ié té  A n onym e J o h n  C ockerill  
in  S e r a in g , fern er  d ie  auch  für d ie E ise n h ü tte n ­
leu te  rech t b e a c h te n sw e r te  sch w ed isch e  A b-

Abbildung 1 . Lageplan der Lütticher Weltausstellung.
Y =  Ÿ ennea. B =  B overie. F  =  F rag n ée . C =  Cointe.

w esh a lb  der u rsp rü n g lich  a u f  d ie  T a g eso rd n u n g  
der le tz te n  H a u p tv ersa m m lu n g  des V ere in s d eu t­
s c h e r  E ise n h ü tte n le u te  g e s e tz te  V o r tra g  über j 
d ie  L ü ttic h e r  A u ss te llu n g  u n terb le ib en  m u ß te. 
J a  s e lb s t  beim  E r sc h e in en  der v o r lieg en d en  
N um m er, a lso  v o lle  fü n f  W o ch en  nach  dem  E r ­
ö ffn u n g sta g e , s in d  d ie  B een d ig u n g sa r b e ite n  noch  
in  v o llem  G a n g e  und e s  dü rfte  im m erhin  noch  
e in e  g erau m e Z e it  v e rg e h e n , b is  m an von  e in er  
w ir k lic h  fe r t ig e n  „ E x p o s itio n  u n iv e r se lle  e t  
in te r n a tio n a le  de L ie g e “ sp rech en  k an n . S e lb s t ­
v ers tä n d lich  is t  auch  j e t z t  sch on  so v ie l  
S ch ö n es in  L ü ttich  zu  seh en , daß  sich  e in  v o r ­
lä u fig er  B esu ch  der A u ss te llu n g  r e c h t  w o h l 
lo h n t. Jedem  F a ch m a n n  ab er , d er  d ie  A b sich t  
h a t, nur e i n m a l  n ach  L ü ttic h  zu  g e h e n , 
m ö ch ten  w ir  in se in em  e ig e n e n  In te r e s se  d r in ­

te ilu n g  u. a. m ., w a ren  sch on  am  ersten  A u s­
s te l lu n g s ta g e  fix und fe r t ig , w äh ren d  andere  
A b te ilu n g e n , w ie  d ie  fr a n z ö s isc h e  und b e lg is c h e , 
zum  T e il  r ech t w e it  n a ch h in k ten .

D a s A u ss te llu n g sg e lä n d e  befindet sich  im 
Sü d en  der h err lich  g e le g e n e n  S ta d t L ü tt ic h , zum  
T e il  an den U fern  der M aas und O u rth e , und  
b e ste h t , w ie  der a llg e m e in e  L a g e p la n  (A b b il­
du ng 1) erk en n en  lä ß t , aus v ier  räu m lich  v o n ­
e in a n d er  g e tr e n n te n  T e ile n , n ä m lich  den A b­
te ilu n g e n  V en n es , F ra g n ee , B o v e r ie  und  C ointe  
(a u f  dem  P la n  m it den B u ch sta b en  V . F . B . 
und C. b e z e ich n e t) .

A ls  g ro ß e  A n n eh m lich k eit w ird  e s  der frem de  
A u sste llu n g sb e su c h e r  em pfinden , daß  m an vom  
H au p tb ah n h of, d er  S ta tio n  d es G u illem in s, w o­
s e lb s t  sich  auch  in e in em  v o r  dem  B a h n h o fs­
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g eb ä u d e  g e le g e n e n  K io sk  das W oh n u n gsb n reau  
befin d et, d irek t m itte ls  der e le k tr isch en  S tra ß en ­
bahn a u f  den A u sste llu n g sp la tz , und z w a r  b is  
v o r  d ie  H a u p tin d u str ieh a lle , g e la n g e n  und im  
W a g e n  s e lb s t  d ie E in tr ittsk a r ten  für d ie  A u s­
s te l lu n g  lö sen  kann.

J ed es der m ä ch tig en  m onu m en ta len  E in g a n g s ­
to re  i s t  in  e in er  beson d eren  B a u a r t a u sg efü h r t. 
D a s e in e  d ieser  T o re  befindet sich  an der E u e  
de la  B o v er ie , ein  an d eres l ie g t  am  P a r c  
d’A c c lim a ta tio n , e in em  g r o ß a r tig  a n g e leg te n  
ö ffen tlich en  P a rk  m it p räch tig en  sc h a ttig e n  
B äum en  zw isc h e n  den schon  g en a n n ten  F lü sse n  
M aas und O urthe. B e tr it t  m an, von  der S ta d t

g e sa m t 1 2 9  0 0 0  qm b e tru g . G anz a llg e m ein  
g e sp r o c h e n , kann m an w o h l s a g e n , d a ß , 
S t. L ou is und P a r is  ( 1 9 0 0 )  ausgen om m en , k e in e  
der b ish er ig en  A u sste llu n g e n  den F lä c h e n ­
raum  der d ie sjä h r ig en  L ü ttic h e r  A u ss te llu n g  
erre ich t h a t.

W en d en  w ir  uns z u n ä c h s t der H a n p t -  
in  d u s t r i e h  a l l e  zu  (A b b . 2 ) , so  b em erk en  w ir  
g le ic h  n eb en  dem  im p osan ten  E in g a n g  rec h ts  das  
P o st-  und T e le g ra p h e n a m t, l in k s  e in e  S ch re ib stu b e , 
e in  R e iseb u rea u  u sw . D en  M itte lg a n g  n im m t 
d ie  b e lg is c h e  A u ss te llu n g  e in ,  r ec h ts  is t  d ie  
d eu tsch e  A b te ilu n g  (A b b ild u n g  3 ), l in k s  d ie  
fr a n z ö sisc h e  A u sste llu n g . D ie  L a g e  und G röße

Abbildung 2. Hauptindustrieballe und Maschinenhalle.

kom m end, durch das le t z te  d ieser  T o re  das A u s­
s te llu n g sg e lä n d e , so  s ie h t  m an lä n g s  e in er  den  
P a rk  du rchquerenden  w u n d erv o llen  A lle e  v er ­
sch ied en e  A u sste llu n g sg eb ä u d e  lie g e n . A n d iesen  
v o r ü b e r e ilen d , g e la n g t  m an über e in e  in e le ­
g a n ten  L in ien  g e h a lte n e , inn erhalb  w e n ig er  
W o ch en  aus E isen b eto n  erb auten  B rü ck e a u f  
das andore U fer  der O urthe. D iesem  e n tla n g  
sch re iten d , g e n ie ß t  m an ein en  w underbaren A u s­
b lick  a u f  d ie  S ta d t, d ie  A u ss te llu n g  und die  
um gebend en  H ü g e lk e tte n  und g e la n g t  sc h ließ lic h  
über das G elä n d e  von  V en n es  z u r  F e s th a lle  und  
an d ieser  v o rb e i zu r  H a n p tin d u str ie lia lle  und der  
d a h in ter lieg en d en  M a sch in en h a lle . L e tz te r e  beiden  
A u sste llu n g sg eb ä u d e  b ed eck en  e in e  F lä c h e  von  
rund 1 1 0  0 0 0  qm . Zum  V e rg le ic h  s e i erw äh n t, 
daß b e i der D ü sse ld o r fer  A u sste llu n g  vom  J ah re  
1 9 0 2  d ie  v o n  G ebäuden  b ed eck te  F lä c h e  in s-

der ü b rig en  A b te ilu n g e n  is t  ans dem  P la n  (A b­
b ild u n g  2) e rs ic h tlich .

D ie  A u sste llu n g sh a lle n  b esteh en  im  a ll­
g em ein en  aus 15  und 2 5  m b re iten , a b w ech seln d  
u n tere in an d er  verb und en en  G a ler ien . D ie  D a ch ­
trä g er  der 2 5  m b re iten  G aler ien  sin d  a u f  
S ä u len  von 14  m  H öhe, d ie der 1 5  m  b re iten  
G aler ien  a u f S ä u len  von  nur 8  m H öhe g e le g t .  
D er  A b sta n d  der S ä u len , von  A ch se  zu  A ch se  
g em essen , b e tr ä g t  1 0  m ; d ie  S ä u len  tr a g en  
außer den D a ch trä g ern  noch d ie  L ä n g ssc h ie n e n ,  
a u f w e lch en  d ie  e le k tr isch  b e tr ieb en en  L a u f­
k rane von  3 0  t  b e z w \ 12  t T r a g k r a ft  la u fe n .  
D ie  e isern en  D ach k o n stru k tio n en  w u rd en  in  den  
K o n stru k tio n sw erk stä tten  d irek t fe r t ig g e s te l l t  
und dann a u f  der B a u s te l le  m ontiert.

D ie  M a s c h i n e n h a l l e  (v e rg l. A b b ildun g 4 )  
b e ste h t  aus j e  drei G a ler ien  v o n  2 5  und 1 5 m
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Abbildung 4. Maschinenhalle.

U n tern eh m er, d ie  F irm en  B aum e &  M arpent und  
B e rta u x  &  C ie., a n g e w e n d et . D ie  B ed ach u n g  
w ird  durch ra u ten fö rm ig e  Z in k p la tten  von  %  m 
S e ite n lä n g e  g e b ild e t , w e lch e  a u f dünne B r e tte r  
a u fg e n a g e lt  sind .

D e r  F u ß b o d en  b efin d et s ich  im M itte l 1 ,5 0  m 
über dem  E rdb od en  und ruht a u f T r a g b a lk e n ,  
d ie  in 0 ,4 0  m E n tfe r n u n g  v o n e in a n d er  a u f  liö l-

und E isen b a h n w esen  nehm en e in en  F lächenraum  
von  rund  3 0  0 0 0  qm * e in . U n a b h ä n g ig  h iervon  
i s t  für S o n d e ra u sste llu n g e n  a u s dem  G eb ie te  der 
M ech an ik  und E le k tr o te c h n ik  des B e r g -  und  
H ü tte n w e se n s  in  der In d u str ie h a lle  e in  Raum  
von  5 0 0 0  qm v o r g eseh en .

* In Düsseldorf bedeckte die Maschinenhalle 
14532 qm und das Kesselhaus 1390 qm.

B r e ite  und b ed eck t e in en  g e sa m ten  F läch en rau m  
von  2 0  4 0 0  qm. D ie  D a c h tr ä g er , S y stem  
P o lo n ce a u , sind  a u f  F a sso n e ise n  k o n str u ier t und  
durch  S p a n n g e s tä n g e  ans R u n d eisen  v e rs tä r k t .  
D ie  Z u sa m m en setzu n g  e r fo lg t  m itte ls  g u ß e ise r n e r  
S chu he in der W e ise , daß in  dem  E ise n g e r ip p e

zern en  B ö ck en  b e fe s t ig t  sind . D er  A b sta n d  der  
le tz te r e n  sch w a n k t j e  n ach  der zu  tra g en d en  
L a s t ;  m an h at die d u rch sch n ittlich e  F u ß b o d en ­
b e la stu n g  m it 5 0 0  k g  f. d. Q uad ratm eter a n ­
genom m en . E in  Z eh n te l der G esam tfläche  is t  
in d essen  für e in e  h öh ere  B e la s tu n g , und zw a r

Abbildung 3. Blick in die deutsche Abteilung der Hauptindustriehalle.

w ed er  die S ä u len tr ä g e r  noch d ie  D a c h s tu h l-  von  1 5 0 0  k g  f. d. Q uad ratm eter en tsp rech en d  
Säulen du rch locht w u rd en , w odurch ih re  W e ite r -  i v e r s tä r k t . D ie  T a g e sb e le u c h tu n g  e r fo lg t  zum  
V erw endung n ach  der A u ss te llu n g  le ic h t  erm ög- T e il  durch v e r tik a le  G la sfen ster  von  4 ,5  m H öhe, 
l ic h t  w ird . D a sse lb e  K o n stru k tio n sp r in z ip  w u rd e zum  T e il  durch v e r g la s te  K u p p e lla tern en ,  
auch  sch on  b e i den A u sste llu n g e n  in  A n tw erp en , ; D ie  G ebäude der in te rn a tio n a le n  A u ss te llu n g  
A m sterdam  und B r ü sse l durch die g le ic h e n  für M a sch in en w esen , D a m p fk e sse l, G a serzeu g u n g
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D ie  M a sch in en h a lle  w ird  von a ch t L au fk ran en  
b estr ich en , von  denen  v ier  j e  2 5  m S p a n n w eite  
und 3 0  t  T r a g fä h ig k e it  haben , w äh rend  drei 
w e ite r e  j e  1 5  m S p a n n w eite  b e i 1 2  t  T r a g fä h ig ­

n a tio n a le  d’E le c tr ic it6 “ und von  S tu ck en h o lz  in  
W e tte r  a. d. R uhr erb a u t; der K ran  der le t z t ­
g e n a n n ten  F irm a  z e ich n e t sich  durch se in e  
a u ß ero rd en tlich e  E le g a n z  aus und w ird  w eg en

Abbildung 5. Eingang zur deutschen Abteilung der Maschinenhalle.

k e it  b e s itz e n , und e in  K ran 15 m Sp ann - se in er  le ic h te n  B e w e g lic h k e it  g a n z  b eson d ers ge -
w e ite  b e i 1 0  t T r a g fä h ig k e it  hat. D ie  ersten  ) rühm t. D ie  v ier  ü b rigen  K ran e m it 12  b ezw . 10  t
v ier  sin d  von  der „ S o c ié té  C o ck er ill“ in S era in g , | T r a g fä h ig k e it  s in d  von  G ila in , C o ck erill, G ustin
„ L e  T ita n “ in A n tw erp en , der „Com p. In ter - 1 ju n io r  und der W e stin g h o u se  C om pagnie erb au t.

(Fortsetzung folgt.)

Mitteilungen aus dem Eisenliüttenlaboratorium.

Nachweis von Eisenoxydul neben Eisenoxyd.

Die zu untersuchende Lösung verse tz t A .T h ie l*  
in schwach angesäuertem  Z ustande m it Rhodan­
kalium, w odurch das E isenoxyd sich zeigt, en t­
färb t dann durch S eignettesalz und p rü ft nun die 
Lösung m it Ferricyankalium  auf Oxydulsalz. 
B l u m  ** anderseits  ändert die zum Nachweis von 
S alpetersäure d ienende R eaktion m it F errosu lfa t

* „Allgem. Chem.-Ztg.“ 1905, 4, 49.
** „Zeitschr. f. anal. Chem.“ 1905, 44, 10.

\ und Schw efelsäure etw as ab, so daß um gekehrt 
F errosalz dam it nachgew iesen w erden kann. E r  
benutzt an s ta tt S alpetersäure einen größeren K a­
lium nitratkristall, der m it konz. Schw efelsäure 
dann ebenfalls die bekannte Stickoxyd - E isen­
oxydulverbindung g ib t. Man m ischt in einem 
R eagensglas die zu prüfende L ösung m it dem 
gleichen Volumen konz. Schwefelsäure, kühlt ab 
und lä ß t einen größeren S alpe terk rista ll in die 
Lösung gleiten. Durch A uftreten einer Rot- bis 
B raunfärbung ze ig t sich der O xydulgehalt an. 
Bei G egenw art g rößerer Mengen Chloride e rh itz t 
man vorher e rs t zum Sieden.
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Unter Mitwirkung von Professor  Dr. W ü s t  in A a c h e n .

Die Giesserei  der amerikanischen Lokomotivwerke  
zu Schenectady, N.Y .

^ ^ e i t  der B ild u n g  der am erik a n isch en  L oko-  
^ '  m o tiv w erk e  und der Ü bernahm e der v e r sc h ie ­
denen  A n la g e n  w a r  m an b estreb t, N eu b a u ten  zu  j 
e rr ich ten , um die K o sten  des L ok o m o tiv b a u es I 
zu  v e rr in g er n  und z u g le ic h  w en n  m ö g lich  d ie  
Q u a litä t der W are zu  v e rb esser n . D a h er  w urden  
m ehrere A n la g en  te i ls  u m g eb a u t, t e i ls  g a n z  neu  
e in g e r ic h te t . A u f dem  S c h e n e c ta d y -W e r k  w urde j 
ein  n eu er  G eb äud ek om p lex  m it der G ieß erei | 
a u f  e in em  G ru nd stück  je n s e it s  des E r ie -K a n a ls  { 
beim  a lten  Wrerk  e r r ic h te t. D a  d ie se  G ieß erei  
für S p ez ia lg u ß  b estim m t is t ,  w urde s ie  la u t ; 
der in  „ T h e  F o u n d r y “ , M a ih eft 1 9 0 4  w ie d e r ­
g e g e b e n e n  B e sc h r e ib u n g  d era rt a n g e le g t ,  daß  
s ie  m it dem  g e r in g s te n  K ra fta u fw a n d  z u  pro­
d u zieren  verm ag. S ie  w e is t  m anche in te r e ssa n te  
und zu m al G ieß ere ifa ch leu ten  w oh l z w ec k m ä ß ig  
ersch ein en d e  N eu eru n g en  auf. D a s G ie ß e r e i­
w e se n  w ird  in  fo r tsc h r itt lic h e r  B e z ieh u n g  S p e z ia l­
in g e n ieu re n  m ehr zu v erd a n k en  h ab en  a ls  so n st  
jem an d em , da d ie se lb en  dem  Stu d ium  der g e g e n ­
w ä r tig  g eb rä u ch lich en  F orm raasch inenp rob lem e  
so w ie  der A n ord n u n g  und E in r ic h tu n g  d er  A n ­
la g e n  m ehr A u fm erk sa m k eit w idm en m ü ssen , a ls  
so lc h e  In g en ie u r e , d ie  g e w ö h n lic h e n  H a n d elsg u ß  
fa b r iz ieren .

D i e  G i e ß h a l l e .  A lle  n eu en  G ebäude des 
S c h e n e c ta d y -W e r k s  sin d  v o lls tä n d ig  m odern aus- 
g e fiih r t. In dem  a lte n  G ebäude l i e f  das R e g e n ­
w a s se r  in  D ach r in n en  ab, w a s  im  W in te r  V er­
a n la ssu n g  zu  m anchen  B e tr ieb ss tö ru n g e n  in fo lg e

A n sa m m lu n g  g ro ß er  E ism a ssen  und dadurch  
v eru rsa ch ter  V ersto p fu n g en  der D a ch r in n en  und  
K a n ä le  g a b . D an n  is t  b e i jed em  S a tte ld a c h  ein  
b e tr ä ch tlich er  u n n ü tzer  fr e ier  R aum  v o rh a n d en , 
der g e h e iz t  w erd en  m u ß , und w ird  fern er  d ie  
W a n d flä ch e  v e r r in g e r t , in  der F e n s te r  a n g e b r a c h t  
w erd en  k ö n n en . In  A n b e tra c h t d ie ser  T a tsa ch en  
b rachen  d ie  In g en ie u r e  des W e r k e s  m it dem  
herk öm m lich en  B rauch  und g a b en  dem  D ach e  
e in e  g e r in g e  N e ig u n g  von  den  U m fassu n gsm au ern  
g e g e n  d ie  M itte  zu , w ie  a n s dem  Q u ersch n itt  
(A b b ild . 1) e r s ic h tlich . D io  V o r te ile  d ie ser  B a u ­
a r t s in d , daß das W a sse r  von  der A u ß en w an d  

i n a ch  der n ie d r ig s ten  S te l le  des D a c h e s  f ließ t, 
von  w o e s  durch im  In n ern  d es G eb äu d es  
l ie g e n d e  L e itu n g e n  an den T r a g sä u le n  v o rb e i 
zu  den R e g en sä r g en  g e la n g t . A uch  g e s ta t t e t  
d ie se  A n ord u u n g  v ie l  h ö h ere  F e n s te r , n am en t­
lich  in  der H a u p th a lle , und  sp en d e t a u f d ie se  
W e is e  r e ich lic h e s  L ic h t . O b erlich ter  v era n la sse n  
m ehr oder w e n ig e r  S tö ru n g en  und b ie ten  d a h er  
d ie se  g ro ß en  se n k re c h ten  F e n s te r  e in en  en t­
sch ied en en  V o r te il  in  e in er  G ieß ere i, zu m a l der  
zu  h e izen d e  R aum  dadurch n ic h t v e rg r ö ß e r t  w ird .

E s  s in d  drei K u p olö fen  v o n  1 6 7 6  mm innerem  
D u rch m esser  v o rh a n d en . Z w e i C h argierb ühn en  
sin d  d era rt a n g eb ra ch t, daß s ie  das g a n z e  G e­
bäu de in z w e i g le ic h e  T e ile  tren n en . Z w ei  
K u p o lö fen  g eh ö ren  zu  der e in en  B ü h n e, und der  
d r itte  z u  der än d ern . D ie  C h arg ierb iilin en  sind  
durch e in e  L a u fb r iick e  m ite in a n d er  verb u n d en .
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K ok s und E ise n m a sse ln  la g er n  a u f  dem  G ieß erei-  
hofo; s ie  w erd en  in  g ro ß e  K arren  v e r la d e n , zu  
den A u fzü g en  g eb ra ch t, dann zu  den C h a rg ier ­
bühn en  geh o b en  und d a ra u f n ach  der g e w ü n sc h te n  
S t e l le  g e fa h r en . D ie  C hargierb ühn en  sin d  m it 
g er iffe lte n  e isern en  P la t te n  b e le g t . D e r  W in d  
fü r  d ie  K u p olö fen  w ird  durch R o o tsg eb lä se , d ie

W W W V l
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Abbildung 1.

in  k le in en  R äu m en  h in ter  den K u p olöfen  un ter  
den C hargierb ühn en  u n terg eb ra ch t sind , g e lie fe r t .

Zur H e iz u n g  und V e n tilie ru n g  des G ebäudes  
i s t  das S tu r te v a n t-S y ste m  a n g ew a n d t. V on den  
z w e i v o rh an d en en  H a u p th eizk ö rp ern  befindet sich  
j e  e in er  u n ter  je d e r  C hargierbühne. D e r  D a m p f 
für d ie  H e iz u n g  w ird  durch e in e  A n za h l D am pf-

S ä m tlich e  M aschinen  w u rd en  von  der  T ab o r  
M fg. Co. g e lie fe r t .  D ie  F orm m asch in en  sin d  
seh r  in te re ssa n t, da v ie le  von  ihn en  m it h ö lzern en  
M odellen  und den n ach  e in em  von  P a u l R om p  
in  der Janu ar-N um m er 1 9 0 4  der „ F o u n d ry “ 
b esch r ieb en en  V erfa h ren  h e r g e s te l lte n  A b lieb -  
p la tte n  a u sg er ü s te t  sind . In D e ta ils  der E in ­

r ich tu n g en  e in z u g e h e n , is t  
b ei dem  a llg e m e in  g e h a lte ­
nen  C h arak ter d ie se s  A r­
t ik e ls  n ich t m ö g lich .

F ü r  d ie  S a n d a u fb e r e i­
tu n g  und K ern form erei sind  
z w e i A b te ilu n g e n  vo rh a n ­
den, e in e  für „ n a s se n “ und 
e in e  für „ tr o ck en en “ Sand. 
In  le tz te r e n  (tro ck en e  S a n d ­
form en) w erd en  nur d ie  Z y ­
lin d er  g e g o sse n , a l le s  ü b rige  
d a g e g e n  in  n a sse n  S an d . 

D ie  N a ß san d form erei, so w e it  s ie  n ic h t m a sch in en ­
m ä ß ig  g e s c h ie h t ,  l ie g t  in  dem  m ittleren  Raum  
an einem  E n d e  des G ebäudes und in e inem  
T e il  e in es der S e iten rä u m e. D em  m ittleren  
d ieser  R äum e g e g en ü b e r  b efin d et s ich  d ie  k le in e  
K ern m ach erei, in  w e lch er  a lle  k le in en  K ern e  für  
die  N a ß san d form en  a n g e fe r t ig t  w erd en . D ie se

Abbildung 2.
A Abteilung für große Kerne. B Trockenöfen. C Trocken-wagenraum. D und F Gußputzerei. E Einformen 
der Zylinder. G Kerntrockenöfen. II Abteilung für Zylinderkerne. J Gießgrube für Zylinder. K Formkasten­
lager für Zylinder. L Heizung. M Kupolöfen. N Gicht. 0 Formmaschinen. P Meisterstube. Q Abteilung 

für kleine Kerne. R Kesselanlage. S Formerei. T Kleine Modelle. U Modellschreinerei.

k e ss e l ,  an  der K o p fse ite  der G ieß erei g e le g e n ,  
g e lie fe r t . D ie se lb e n  erzeu g en  auch  den D a m p f  
für z w e i  a n g ren zen d e  G ebäude.

D a  d ie  H ü tte  e in e  g ro ß e  M enge N o rm a lte ile  
l ie fe r t , i s t  d ie  G ieß ere i m it F orm m asch in en  au s­
g e r ü ste t . D ie se lb e n  steh en  in  e inem  S e ite n ­
raum  in  drei G ru p p en , und z w a r  sin d  z u r ­
z e it  fo lg en d e  G röß en  vorh a n d en : 1 S tü ck  =  
4 5 7 /7 1 1  mm , 1 S tü ck  =  4 5 7 /6 6 0  mm, 1 S tü ck  
=  5 0 8 /7 6 2  m m , 5  S tü ck  =  4 0 6 / 6 6 0  mm,
3 S tü ck  =  3 0 5 / 4 5 7  m m , 2  S tü ck  =  3 0 5 /1 0 6 7  mm,
4  S tü ck  =  7 6 2 / 7 6 2  mm , im  g a n z e n  a lso  17  S tü ck .

X U ,

K ern e w erd en  in K ern öfen  nach dem  S c h ie b e r ­
oder D reh tisch -V erfa h ren  g e tro c k n e t. D ie  K ern e  
für d ie  Z y lin d er  w erd en  in  e in er  g e tre n n te n  
A b te ilu n g , in  e inem  der Z y lin d erform erei g e g e n ­
ü b er lieg en d en  S e iten ra u m , a n g e fe r t ig t . E in e  
R eih e  m it W a g en  v e rseh en er  K ern öfen  sin d  an 
jed em  E n d e d ie ser  A b te ilu n g  derart a n g eo rd n et, 
daß sä m tlich e  K ern e  nur e in e  k u rze  S treck »  
nach  dem  T ro ck en o fen  z u r ü c k z u leg e n  hab en . 
D ie  m eisten  w erd en  aus dem  O fen u n m itte lb a r  
an den R and der Z y lin d erg ieß g ru b en  g e le g t ,  so  
daß s ie  m ö g lic h s t m üh elos von dort e rre ich t

3
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w erd en  k ö n n en . D ie  L eh m k ern e  für das Z y lin d er ­
form en w erd en  en tw ed er  a u f W a g e n  a n g e fe r t ig t , 
a u f  d en en  s ie  auch g e tro c k n et  w erd en  so lle n , oder  
an S te lle n  u n m itte lb a r  vor den T ro ck en ö fen ,  
dam it auch s ie  n ic h t w e it  tr a n sp o rtie r t  zu  w erd en  
b rau ch en . D a  m ehrere  g ro ß e  Ö fen erfo rd erlich  
w a ren , um d ie  Z y lin d erk ern e  zu  trock n en , fe r t ig t  
m an d ie  g ro ß en  K ern e  für d ie N a ß sa n d fo rm erei 
in  e in em  an d ie se  Ö fen u n m itte lb ar  a n g ren zen d en  
R aum  an. A lle r  San d  für d ie  K ern fo rm erei und  
der F e in sa n d  für d ie  n a sse n  und tro ck en en  S a n d ­
form en w ird  in  g e tre n n te n  R äum en g e m isc h t  und 
a u fb e r e ite t , d ie an v ersch ied en en  S te lle n  der  
G ieß ere i g e le g e n  sin d , so  daß der Sand s te ts  
in  der N ä h e  der V erb ra u ch ss te lle  g e m isch t  w ird.

E s dü rfte  sc h w ie r ig  se in , e in  k o m p liz ier teres , 
g rö ß eres  G u ß stü ck  zu finden , a ls  e in en  L ok o-  

■ m o tiv zy lin d e r , b eso n d ers e in en  e in er  gro ß en  
C om poundm aschine. Um  d ie se lb en  m ö g lic h s t  
ta d e llo s  und z u g le ic h  b il l ig  a n fe r tig e n  zu  kön n en , 
h a t m an g r o ß e  A u sg a b en  in  der A u sr ü stu n g  
n ich t g e sc h e u t . Z u n ä ch st s in d  sp e z ie l le  e isern e  
F o rm k a sten  vorh an d en , w e lch e  den Z y lin d ern  
g en a u  en tsp rech en d  g e b o g e n e  B eg ren zu n g sflä ch en  
b e s itz e n . D ie se  K a ste n  w erd en  a u f  der H ü tte n ­
so h le  a u fg e sta m p ft, m itte ls  des K ra n es zu  dem  
W a g e n  der T r o ck en ö fen  tra n sp o rtier t , dort g e ­
tr o ck n e t und dann zu  den Z y lin d erg ieß g ru b en  
g e fa h r en , w o s ie  n e b e n e in a n d e r g e ste llt  w erd en .  
E in e  so lc h e  G rube kann zeh n  Z y lin d erform en  
aufnehm en und i s t  t ie f  g e n u g , um  z u  g ie ß e n ,  
ohne daß der A rb e iter  e in en  beson d eren  erh öh ten  
S ta n d p u n k t e in zu n eh m en  b raucht, um d ie  G ieß ­
p fa n n e  zu  ü b erw a ch en .

P u t z e r e i .  D a  d ie  g r ö ß te n  zu  b earb e iten d en  
S tü ck e  d ie  Z y lin d er  sin d , so is t  d ie  G u ß p u tzere i 
in  d ie  N ä h e  der Z y lin d erfo rm ere i g e le g t ,  um  
so  deren  B eh a n d lu n g  m ö g lic h s t zu  er le ic h te rn .  
D ie  Z y lin d er  w erd en  in dem  M itte lraum  der

G ieß ere i g e p u tz t , d ie  k le in eren  S tü ck e  d a g eg en  
an dem  E nd e in e in em  der b eiden  S e iteu rä u m e. 
D ie se  A b te ilu n g  i s t  m it P u tz tro m m eln , p n eu ­
m a tisch en  M eißeln  und dem  so n stig en  n ö tig en  
H a n d w er k sze u g  a u sg er ü s te t.

D ie  G ieß ere i is t  m it e in em  d o p p elten  S y stem  
zum  T ra n sp o rt von  G uß w aren  und H ilfsm a te r ia l  
v erseh en . E in e  R e ih e  sch m a lsp u r ig er  G ele ise  
befinden s ich  in  a llen  R äum en und a u f dem  H of, 
um  d ie  F o rm k a sten , K ern e, G u ß stü ck e , S an d  
und so n s t ig e  M a ter ia lien  h erb e izu sch a ffen . D er  
m ittle re  und der für sch w ere  S tü ck e  b estim m te  
Raum  sin d  g le ic h fa lls  m it L a u fk ra n en  a u sg e r ü s te t .  
Im  H itte lrau m  befinden  s ich  z w e i 3 5  t- und z w e i  
1 0  t-K ra n e , w äh ren d  in dem  ändern e in  10  t- 
und z w e i 3  t-K ra n e  a n g eo rd n et s in d . D ie  le t z t ­
g e n a n n ten  drei K ran e ü b erfa h ren  die K ernöfen  
und d ie  Z y lin d erk ern fo rm ere i; d e sg le ic h e n b ed ie n e n  
d ie se lb en  die g rö ß eren  F orm m asch in en . W e ite r  
kom m en noch d a zu  z w e i 1 0  t - ,  z w e i  5 t- und  
a ch t 2 t -V e lo z ip e d k r a n e , w e lch e  v ersch ied en e  
T e ile  der H a lle  und der P u tz e r e i  b ed ien en  kön nen .

Zur K o n tro lle  der G a ttieru n g  des E ise n s  
w erd en  ch em isch e  A n a ly sen  von a lle n  v e rw e n ­
deten  E ise n so r te n  und Z u sch lä g en  so w ie  von  
den fe r t ig e n  G u ß stü ck en  a n g e fe r t ig t . E b en so  
w ird  je d e r  A b stich  und je d e r  g e g o s se n e  Z y lin d er  
p h y s ik a lisc h  u n tersu ch t. D ie  g e w ö h n lic h e  Z er­
re iß p rob e w ird  an e in em  r e c h te ck ig e n  S ta b  von  
1 Q uadr.-Z oll Q u ersch n itt v o rg en o m m en , der an 
z w e i 1 2 "  ( =  3 0 5  mm) v o n e in a n d er  en tfer n te n  
P u n k ten  e in g esp a n n t is t .  Z ur B estim m u n g  der  
S c h la g fe s t ig k e it  w ird  a u f  e in en  an 1 2 "  ( =  3 0 5  mm) 
e n tfer n te n  S te lle n  u n te r s tü tz te n  e b en so lch en  S tab  
in  d ie  M itte  ein  G ew ich t von  10  i t  fa llen  g e ­
la sse n . D er  e r s te  S c h la g  findet aus e in er  H öhe  
von  1 5 "  ( =  3 8 1  m m ) s ta t t ,  und w ird  b e i den  
fo lg en d en  S c h lä g e n  das G ew ich t s te ts  um 1"  gehoben  
b is zum  B ruch.

D e r  Einfluß v ersch iede ner  Gießtemperaturen auf die Eigenschaften  

von Eise n-  und Stahlguß.

Die Mai-Nummer 1904 des Iron and Steel In­
stitute enthält eine Arbeit von P e r c y  L o n g mu i r ,  
Sheffield, welche am University College, Sheffield, 
unter Leitung von Professor Arnold ausgeführt wurde 
und die im wesentlichen nachfolgendes ausf.ührt:

Daß gelegentlich Gußstücke bei bekannter Zu­
sammensetzung und richtiger Behandlung falsches 
Gefüge aufweisen, ist bekannt. Stahlgußwaren von 
gleicher Zusammensetzung und unter denselben Be­
dingungen ausgeglüht, sind manchmal in ihren 
mechanischen Eigenschaften grundverschieden. Ferner 
kann, bei durch den Zerreißversuch festgestellten 
gleichen Eigenschaften, Stahlguß in manchen Füllen 
der Bearbeitung verschieden großen Widerstand ent­
gegensetzen, auch kann ausnahmsweise bei verhältnis­
mäßig geringer Beanspruchung Bruch auftreten. 
Weiterhin zeigt sich eine Verschiedenheit in dem

Widerstand gegen eindringendes Druckwasser, nicht 
selten findet man solche Erscheinungen sogar bei 
Gußstücken aus derselben Pfanne. Bei dem gegen­
wärtigen Stand der Gießereitechnik lassen sich durch 
genügende Aufmerksamkeit alle Arbeitsbedingungen 
genau in der Hand halten mit Ausnahme einer einzigen, 
der Temperatur des flüssigen Metalls, womit sich 
diese Zeilen etwas beschäftigen werden. Bei den
Versuchen waren stets dieselben Bedingungen gestellt, 
abgesehen von dem Wechsel in der Gießtemperatur, 
so daß die erhaltenen Resultate, waren nun die Stücke 
gegossen, geglüht und geschmiedet, wirklich den Ein­
fluß verschiedener Gießtemperaturen erkennen lassen.

G u ß e i s e n  und  s c h m i e d b a r e r  Guß.  Ein- 
| gehende Vorversuche mit verschiedenen Sorten Guß­

eisen bewiesen den Einfluß der Temperatur heim Gießen. 
| Indem man den Guß mit einem möglichst heißen Eisen
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Tabelle I.
D er E i n f l u ß  der  v e r s c h i e d e n e n  G i e ß t e m p e r a t u r e n  au f  die E i g e n s c h a f t e n  des  Rohe i sens ,

Analyse Gieß­ Mechanische Eigenschaften
Kr. , tempe­

ratur
0 C.

Behandlung: Elastizi­ Maximal* | Dehnung
Geb. C Graphit S Mn S P tätsgrenze

kg/qmm
zugfestigk. 
kg/q mm

j in »/„ auf 
SO mm

34 3,4 — 0,39 0,05 0,02 0,02 1320 \  ( 16,70
35 71 — 11 *7 71 77 1230 > gegossen { — 24,81 _
36 71 — 71 11 71 71 1120 f \ — 18,89 _
34 -
35 i

0,77 2,57** V 77 77 11 1320 |  auf 10000 C. erhitzt j — 29,03 —
n 77 77 71 71 1230 / und langsam ab- \ — 37,45 _

36 S » 5) » 11 71 77 1120 J gekühlt — 33,71 _
34 2 0 ,2 - 0 ,5* 3,2 77 n 17 17 1320

\  100 Stunden In j 31,21 32,15 1,0
35 2 77 ?i 77 71 7) 77 1230 37,92 45,56

7
3,5

36 S, 77 n 77 11 77 71 1120 J Erzpulvcr geglüht j 35,11 41,35
7

2,0
37 0,52 3,4 1,78 0,28 0,04 0,27 1400 \  r _ 15,14
38 17 11 11 71 71 77 1350 > gegossen j - 22,01 _
39 77 11 71 11 11 77 1245 / l - 16,55 -
37 3 nicht best. nicht best. 71 11 71 77 1400 | auf 9400 c. erhitzt i 11,09 -
38 3 71 11 77 71 11 11 1350 / und an der Luft » - 15,45 -
39 " 77 7? 77 11 77 77 1245 j abgekühlt 13,27 -
37 sOf) ¡3 ti 11 77 11 77 77 1400 48 Stunden in — 10,15 -
3 8 -s, 11 « 77 77 77 77 1350 / eiuem Muffelofen \ - 11,24 -
39 ä, 11 77 77 11 77 71 1245 J geglüht ( _ ■1,07 (ge­

brochen} —
37 77 71 71 71 17 77 1400 1 auf 940° C. erhitzt f - 3,91 -
38 Sg 17 i> 77 11 77 77 1350 / und in Wasser ab- \ - 4,69 -
39 ä ii r> 77 71 71 11 1245 geschreckt — 4,22 -
43 3,35 - 0,03 0,03 0,02 0,02 1440 |  gegossen |

_ 14,67 _
44 17 — 77 71 11 71 1299 — 18,89 -
43 2 nicht best. nicht best. 77 >7 17 17 1440 /  auf 10000 C. erhitzt / - 20,76 -
44 « 77 n 71 71 71 77 1299 ^u.a.d.Luft abgekühlt ̂ — 26,84 -
f3 -ä ?7 71 77 77 1440 \  auf 10000 C. erhitzt ( - 29,34 -
44 ta 17 n 17 17 71 71 1299 1  u.i. d. Muffel abgek."̂ - 31,99

begann, nahm die Festigkeit der erkalteten Stücke 
allmählich zu, und zwar in dem Maße, wie die Tem­
peratur fällt, bis sie die richtige Gießtemperatur er­
reicht hatte; von da an nahm die Festigkeit wieder 
ab. Da die Zusammensetzung des Eisens in allen 
Fällen dieselbe war, so sind die verschiedenen Eigen­
schaften des Eisens aus demselben Tiegel oder der­
selben Pfanne auf den Einfluß der Gießtemperatur 
auf das Gefüge zurückzuführen. Bei weißem Eisen 
hält dieser Einfluß auch über den Glühprozeß hinaus 
an, wie er für die Darstellung schmiedbaren Eisens 
angewendet wird. Kein Versuch wurde ausgeführt, 
bei dem sich nicht der Einfluß der Gießtemperatur 
bemerkbar gemacht hätte, und wurde auch durch kein 
nachher verwendetes Verfahren ein einheitliches 
Material erzielt. Die mit einem typischen weißen 
und grauen Roheisen erhaltenen Resultate sind in 
Tabelle I  dargestellt.

Wie daraus zu ersehen, besitzen die Nr. 34, 35, 
36, die alle aus einem Tiegel gegossen wurden, 16,70, 
24,81, 18,89 kg/qmm Festigkeit. Gleiche Stäbe wurden 
zur Umsetzung eines ihrer Hauptbestandteile einer 
Behandlung unterworfen, und darauf die Struktur 
wiederhergestellt, trotzdem zeigten sie noch immer 
einen Unterschied in der Festigkeit, nämlich 32,15, 
45,56, 41,35 kg/qmm. Das Verhalten des grauen 
Eisens ist gleichfalls bemerkenswert. Eine Betrachtung 
der Nr. 37—39 zeigt, daß ein Temperaturabfall von 
60° C. die Maxiraalbeanspruchung um 6,87 kg/qmm 
erhöhte, während eine weitere Erniedrigung um 105 0 C. 
sie um 5,47 kg/qmm verminderte. Die Abkühlungs­

* Je nachdem die Probespäne von außen oder 
innen stammen.

** Durchschnitt aus 34, 35, 36.

versuche ergaben negative Resultate und sind die­
selben nur, weil allgemein interessant, angeführt. 
Wie vorauszusehen war, bekamen diese Versuchsstäbe 
feine Risse und hatte augenscheinlich ein Teil des 
freien Kohlenstoffs mit dem Eisen eine Verbindung 
eingegangen. Nr. 43 und 44 zeigen schlechte Zu­
sammensetzungen, sie waren bei einer „zu hohen“ 
und bei „richtiger Temperatur“ gegossen "worden, bei 
beiden waren die Versuchsstäbe gleichfalls schlecht. 
Trotz dieser gleichen schlechten Beschaffenheit weist 
die Festigkeitsprüfung einen Unterschied von 
4,22 kg/qmm auf, was der „richtigen Gießtemperatur“ 
im einen Fall zuzuschreiben ist. Dieser Unterschied be­
steht auch noch nach erfolgter Behandlung durch Glühen.

Diese Resultate der Vorversuche zeigen deutlich, 
welchen Wert die Gießtemperatur bei Gußeisen hat. 
Der Hauptzweck vorliegender Untersuchungen ist indes, 
die direkte Wichtigkeit der Gießtemperatur für den 
Gießereibetrieb zu zeigen, in dem Wunsch nach Auf­
klärung darüber, ob dieser Einfluß in allen Fällen 
1 . von der Zusammensetzung oder 2. von der Größe 
der Gußstücke abhängig ist. Die erste Reihe von 
Resultaten ist in Tabelle I I  dargestellt. Diese Ver­
suchsstäbe, 406 mm lang und 12,7 mm dick, wurden 
ausgelesen, um zu untersuchen, ob eine relativ schnelle 
Erstarrung den Einfluß der Gießtemperatur herabsetzt. 
Man ging dabei derart vor, daß man drei Reihen 
von je drei Stäben, die bei drei verschiedenen 
Temperaturen gegossen worden waren, prüfte. Von 
jeder Reihe wurde ein Stab vor dem Glühen, die 
ändern nach demselben geprüft. Der Einfluß der 
Gießtemperatur ist dadurch zwar erwiesen, doch sind 
die Resultate im allgemeinen durch den geringen 
Durchmesser und die große Länge der Versuchsstäbe 
nachteilig beeinflußt.
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Tabelle II.
D er E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  G i e ß t e m p e r a t u r e n  au f  die E i g e n s c h a f t e n  des  Guße i s ens . *

Y erauchsstabc 12,7 m m  D urchm esser, 406,4 mm L ä n g e ; Y ersuchslänge des S tabes 228,6 m m .

Nr.
A nalyse G egossen

D reim al 
7 S tunden  au f 
1000o C. e rh itz t

A uf 10000 c. 
erh itz tu  langsam  

abgeküh lt

c G raph it 81 Mn S P M ax lm albeansp ruchung  in  kg/qm m

A 50 3,4 _ 0,04 0,08 0,03 0,02 10,15 7,81 7,65
51 — n n „ n 12,49 11,43 15,61
52 » — » 1» 11 11 9,68 10,77 11,71

B 53 3,4 0,06 0 ,1 1 0,10 0,02 0,02 8,28 13,43 11,40
54 )) 14,21 21,07 20,29
55 J) 11 ii 11 11 13,11 15,61 13,89

G 56 3,3 0 ,21 0,35 0,18 0,04 0,013 6,25 11,7.1 13,11
57 H n ,} 11 13,89 16,55 21,85
58 » » 11 n 11 n 9,99 12,96 14,05

D 59 3,0 0,35 0,45 0,17 0,04 0,017 7,81 n ich t b e s t.* * 17,64
60

w » » 11 11 12,96 15,61 2 2 ,0 1
61 11 11 1» 11 11,09 14,52 17,48

E 62 — 0,61 0,08 0,02 0,012 8,75 10,93 13,89
63 — ----- )) )} 14,05 ' 13,30 21,23
64 — —

}1 n n 11 10,46 10,15 17,17
F 65 — ___ 0,80 0,09 0,02 0,014 10,15 12,33 14,67

66 — ------ n 12,49 15,61 23,63
67 — ------ » i i 11 9,53 14,36 16,08

G 68 __ __ 1 .1 2 0,08 0,08 0,015 11,87 13,43
69 _ 17,17 n ich t 20,60
70 — ------ n

11
11 11 10,46 b es tim m t* * 12,96

H 71 — __ 1,47 0,30 0,03 0 ,0 11 10,93 11,87 10,93
72 — --- ,, yy 15,61 17,33 19,93
73 — ---- n 11 i i 11 13,74 14,05 12,96

J  74 — __ 2 ,1 0,40 0,05 0,02 9,06 6,25 8,59
75 — ----

„ 18,73 12,49 18,73
76 — ----

» n n j i 8,59 9,68 9,06
K 77 __ _ 2,7 0,30 0,04 0,02 8,28 11,55

78 _ _ 16,23 n ich t 18,89
79 — —

11 11
n 11 11,71 bestim m t** 14,05

S t a h l g u ß .  Wie beim Gußeisen konnte auch 
hier nur gutes Material in Betracht kommen und ist 
die Gießtemperatur nur auf ihre Beziehungen zu den 
mechanischen Eigenschaften hin studiert worden. Von 
vornherein muß mau darauf aufmerksam machen, daß 
weicher Stahl im Tiegelofen nicht leicht zu über­
hitzen ist, und daß in keinem Fall die Gießtemperatur 
bei weichem Tiegelstahl außerordentlich hoch ge­
wesen ist. Man erhielt gute Proben von „hoch er­
hitztem“ Werkzeugstahl, während bei weichem Material 
niedrige Temperaturen beachtenswerte Resultate er­
gaben.

Zur Erzeugung der gewünschten hohen Temperatur 
diente ein Robert-Konverter von 2 t Inhalt der Firma 
P. Rennie & Co., Camlachie Steel Foundry, Glasgow. 
Mit demselben wurden Spezialstahlchargen er.blasen, 
so daß man einige Reihen Gußstücke erhielt, die ver­
schiedene Gießtemperaturen darstellten. Alle übrigen 
Bedingungen waren vollkommen dieselben und wurde 
jede Reihe der geglühten Stäbe genau gleich be­
handelt. Eine sorgfältige analytische Untersuchung 
konnte keinen Unterschied in der Zusammensetzung

* Infolge der geringen Stärke der Stücke und der 
relativ raschen Erstarrung läßt sich die Einwirkung 
eines zunehmenden Siliziumgehalts nicht feststellen. 
Eine ähnliche Stabreihe von 25,4 mm Durchm. geht 
ihrer Vervollständigung entgegen.

** Sieben Stäbe hatten sich zu sehr verbogen, um 
benutzt werden zu können.

einer Reibe entdecken, der etwa von der Verschieden­
heit der Gießtemperatur hätte herrühren können. Die 
in Tabelle I I I  aufgeführten Resultate zeigen den Ein­
fluß der verschiedenen Gießtemperaturen auf anfäng­
lich überhitzten Stahl sehr deutlich. Es ist be­
merkenswert, daß eine der Reihen im Schwefelgehalt 
abnorm hohe Werte zeigt. Dieses Experiment wurde 
eigens deshalb angestellt, um den Einfluß der ver­
schiedenen Gießtemperaturen auf die Eigenschaften 
eines weichen Stahles von verhältnismäßig geringem 
Mangan- und hohem Schwefelgehalt zu konstatieren. 
Eine Betrachtung der Nr. 90, 91, 92 und 93 ist nicht 
ohne Interesse, weil sie den Einfluß der Gießtemperatur 
auf die Festigkeit eines gegossenen Stabes sowohl als 
auch eines geglühten zeigen. Die Biegungswinkel 
der geglühten Stäbe betrugen 95°, 120°, 80° und 70°, 
was bei einem Stahl von geringer Dehnbarkeit ver­
hältnismäßig hoch ist. Die übrigen Stähle der 
Tabelle 111 sind hinsichtlich der Zusammensetzung 
normal, doch geht daraus hervor, daß der Einfluß 
der Gießtemperatur keine Änderung bezüglich der 
Dehnung und Kontraktion durch Glühen hervorruft. 
Die Tatsache ist von höchster Wichtigkeit, daß man 
mit Gußstücken aus einer Pfanne unter sonst den­
selben Bedingungen außer gleicher Gießtemperatur 
Dehnungen von anfänglich 9,5°/o bis 24,0 °/o steigend 
und wieder auf 8 °/o fallend erhalten kann. Die aus 
einer Pfanne bei bestimmten Temperaturen gegossenen 
und geglühten Stäbe 84—86 bestätigen die Nr. 80— 83. 
Bei einem von der „richtigen“ Gießtemperatur an
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D er E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  G i e ß t e m p e r a t u r e n  auf  S t a h l g u ß s t ü c k e ,  von d e r s e l b e n  
Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  von d e r s e l b e n  Ch a r g e  ver gossen .

Tabelle III.

A n a ly se

Nr.
Geb. C

B ehand lung

M e c h a n is c h e  E ig e n s c h a f te n

E lastiz i­
tä tsg renze

kg/quiin

M ax.B ean­
sp ruchung  

kg/qm m

D ehnung 
in  o/0 a u f 

50 mm

Quer- 
schnitta- 

verringer. 
in •/„

B em erkungen

80
81
82
83
80 A
81 A
82 A
83 A
84 A
85 A
86 A
87 A
88 A
89 A
90
91
92
93
90 A
91 A
92 A
93 A 
90HT
91 HT
92 HT
93 HT

0,29 0,07

»
0,28

0,51
!)
H

0,20

0,16

0,15

0,11
11
»

0,04

0,07

0,29

0,42

0,38

0,06

0,06
11

n
0,06

»
»

0,15

0,05
»

0,05

0,06

gegoaaen

geglüht

geg lüh t

geg lüh t

gegossen

geg lüh t

au f 1000° C. | 
\ e rh itz t u. lang- j 

sarn abgek ü h lt |

21.67 
22,32 
21,23 
19,98 
19,51
21.07 
20,76 
20,60
25.28
24.03 
25,59
28.09
26.53
24.50 
18,26
23.10
21.54
19.67 
17,79
20.29
19.51
19.04
21.07 
22,16 
23,25 
22,01

31.68
37.76 
40,57
39.01
37.76
43.22 
42,91 
39,79 
48,21
43.69 
47,28
55.23 
57,26
56.48 
22,16 
33,55 
33,39 
27,31 
24,66
34.49
34.02 
32,46 
24,19
24.50 
35,73 
32,30

5.0
9.0 

10,0
8.5
9.5

24.0
12.5
8.0

15.5
33.5
27.5
22.5
20.0

6.5
3.5
5.0
6.0
3.5
6.5
7.5 

10,0 
10,0
5.0
8.0 

11,0 
10,0

7,7
12,9
10,0
10,8
18,0
32.3
17.5 
12,0
16.4
45.6
39.2
27.3
16.7
8.4
7.0 
8,6
9.1 
8,0

11,2
13.4
9.2
9.0
8.0 
9,0

12,0
11,0

E ine C harge in In te rv a lle n  
von „zu h e iß M bis „zu 
k a l t“ gegossen .

80 bis 88 geglüht.

S tellen  d re i typ ische G ieß­
te m p era tu ren  eins* 
G usses d ar.

E ine C harge von d e r r ic h ­
tigen  T e m p era tu r bis 
„zu k a l t“.

Beispiel von dem  Einfluß 
versch iedener G ießtem - 
pera t. a u f  e inen  w eichen 
S tah l von n ic h t zu 
hohem  8chw efeigehalt.

90 bis 93 geg lüh t.

90 A, 91 A, 92 A u nd  93 A 
au f  10000 C. e rh itz t 
u nd  langsam  abgekühlt.

abwärts gegossenen härteren Stahle fällt die Dehnung 
von 22,5°/o auf6,5°/o. Die mit Nr. 90—93 erhaltenen 
Resultate beleuchten nicht allein den Einfluß der 
Gießtemperatur, sondern sie zeigen auch eine Stahlsorte, 
die keiner späteren Behandlung durch Glühen unter­
zogen zu werden brauchte. Es wurde schon bemerkt, 
daß es schwer ist, ausnehmend hohe Gießtemperaturen 
bei weichem Tiegelstahl zu erzeugen; auch würde eine 
solche für dieses Material (aber nicht für Werkzeug­
stahl) nicht gefährlich sein. Dennoch kann es sehr 
leicht geschehen, daß derselbe zu kalt vergossen wird. 
Eine besondere Eigentümlichkeit der weichen Tiegel­
stähle, die bei „richtiger“ und bei „zu niedriger“ 
Temperatur vergossen sind, liegt darin, daß bei ihnen 
die Zugfestigkeiten sehr ähnlich, wenn nicht dieselben 
sein können; die wahren Eigenschaften dieser Stähle 
sind dabei aber nichts weniger als gleich und kann 
man aus einem Tiegel zwei Gußstücke bekommen, von 
denen das eine überaus spröde sein kann.

Tabelle IV enthält einige Zugfestigkeitsresultate 
von Tiegelstählen. Bei den ersten drei Stählen ist 
mit fallender Temperatur auch eine stetige Abnahme 
der Dehnbarkeit zu bemerken. Nr. 97— 100 umfassen 
zwei Stähle von fast gleicher Zusammensetzung bei 
drei verschiedenen Behandlungsstadien, gegossen, ge­
glüht und geschmiedet. Jedes der drei Stadien be­
steht aus zwei Stücken, die bei verschiedenen 
Temperaturen gegossen worden waren. Hiermit sollte 
eine Gegenüberstellung der Gießtemperatur für ge­
gossene und geschmiedete Stücke stattfinden. Bei 
Nr. 99—100 waren zwei Blöcke, die bei „richtiger“ 
Temperatur bezw. zu kalt vergossen worden waren; 
sie wurden auf 25,4 mm starke Stäbe unter gleichen 
Bedingungen abgedreht, d. h. auf dieselbe Temperatur 
wiedererhitzt und bei derselben Hitze fertiggemacht.

Die mit diesen Stählen in einfach gegossenem und in 
geschmiedetem Zustande erhaltenen Resultate sind 
bemerkenswert; außerdem ist zu beachten, daß bei 
ihnen der Einfluß der Gießtemperatur sich nicht zeigt. 
(Beim Schmelzen wurde die „richtige Temperatur“ in 
keinem Fall überschritten.) Nr. 98 a erreichte bei 
der Biegeprobe einen Winkel von 160° und brach 
dann plötzlich — die beiden Enden von 97a ließen 
sich ohne jedes Anzeichen eines Risses zusaramen- 
bringen, desgleichen die Enden von 99 und 100. 
Doch zeigte sich bei 98 a beim Zerschlagen von 
Stücken unter dem Hammer entschieden Sprödigkeit, 
und brauchte man bei diesen nur die Hälfte der Be­
lastung, um sie zu zerreißen, wie bei den gleichen 
Stücken von 97a. Diese Art Brüchigkeit scheint 
ihren Grund in einer geringen Gießtemperatur zu 
haben und darf nicht als Regel angesehen werden, 
die durch die Resultate eines Zerreißversuches be­
wiesen ist, vorausgesetzt, daß der Stahl nicht über­
hitzt war.

Professor A r n o l d  hat die Existenz zweier ver­
schiedener Arten von Sprödigkeit bewiesen:* 1. mecha­
nische, und 2. Vibrations-Sprödigkeit. Erstere Art 
ist bekannt, während die andere bei Stählen von guter 
Beschaffenheit angetroffen wird: .dieselben brechen 
unter gewissen Bedingungen bei Änderung der Zug­
belastung weit unterhalb der Elastizitätsgrenze.** Diese 
Ergebnisse Arnolds wurden in jüngster Zeit durch 
E. G. Izod anläßlich eines Vortrags vor der British 
Association bestätigt. Auch Le C h a t e l i e r  hat bei 
der Besprechung zufälliger Brucherscheinungen des

* Minutes of Proceedings of the Institution of
Civil Engineers, vol., chiv. Supplement.

** „Engineering“ vol. XXVI No. 1969 p. 431.



Ta
be

lle
 

IV
. 

D
er

 
E

in
fl

uß
 

de
r 

ve
rs

ch
ie

de
ne

n 
G

ie
ßt

em
pe

ra
tu

re
n 

au
f 

di
e 

E
ig

en
sc

ha
ft

en
 

de
s 

S
ta

hl
gu

ss
es

.
6 6 2  S ta h l und E isen . A us l'ra x is  und W issenschaft des Gießereiwesens. 25 . Jah rg . N r . 11.

Se
m

er
ku

ng
cn

n g g g ££ -5 i  
So. " Ni  *
äg  s *  °C: s -
3  h û 3  . v v

z .  :■ i*«r. H G> CJ X C’S « ^  "  % -  is S»g «te'S 8 Æ £, * S - o Ü a  3  & -■
•3 ,1 %  f  S> -  f t ?  s !  s ^  s
s i a- & t j ï  i  i S  i  SS u  -  2 5 «o «*- « O « ^ ** 3  N **

* ■§£ ■§£ *5 o *§ s
i 2 -  § 15 ' § l a  SS -  S l  :  if -0 ► ^ d 5 ^ d S S a 5 sî2 a -S a a " a £ a □M sJS 3 « 3 3 « 3 U « C«,S g £ 0 5  _ E ° E S  3 E 5 § 

°  653 °  63 6 ö 6 a 
2 C 2 ¿ 2 3  c 2  ^Q ^ CD 5»5 CD CD 5*< cd

'S
3*
bc*>
3

o C 3  o 0 0 0 3  O O© © © © © © 00 - «O «•  00 0 CO CO CO CO 
C O O  o o o  o o  — Q ^ -< -« © « o © O tO tC © _ § — — © ~ _ coc4v-»aoiocot ' -oo^3^;t> ui ;  « * c c
— ^ — p° " » * * * * * »  fl « O a S ?

1  1 1 1 ' 1 ' ’ 1 1 1 * ' *  0 EC C S F? Q> O ü 4) O 5>X> tß £  fco bo ^  tß
S S j ä  5 ä  S
’S c c a

aS)
<4XO
a
tß
W
«jao
O«xi o
ä

A
ja Si-o 

ßC t. _  3 V
<y>

y~i  ̂ ^
cD io co  lo'od'acT oft'*-'" t^ccT ^ ö '  co"oT coco 1 n  1 ofr—{ r—i H . »—I lO lO v—1 1 T—( Oi lO

eC o] ö
3 Sa o G

s s s

iD_0 l̂D_ 0 _i0 _0 _ iO_iq_ iOfO_
-rf co c<T co co ofr-T t-T af oo* t> t>T cTaT 1 io~ in'H i—( H iH -H Ol 04 *”4 1 CO

■SS E 
S a g .« 5 -£!
A ° Î? 
* &

60
,2

3
56

.7
9 

48
,3

7 
57

,8
9

56
.7

9 
35

,1
1

55
.8

6 
53

,3
6 

42
,1

3 
44

,0
0 

63
,8

1 
62

,5
7 

48
,2

1 
46

,9
7 

45
,4

1 
44

,3
1

29
,1

8

28
.8

7

J. N Ë
ü 2 6
* *3  » t* « 5  ■*

37
,4

5
38

,3
9

28
.8

7
28

.0
9

28
.7

1 
26

,2
2

28
.7

1
28

.0
9 

22
,1

6
24

.9
7 

39
,9

5
38

.2
3

28
.8

7
28

.8
7

24
.9

7
23

.7
2

16
,0

8

11
.2

4

Be
ha

nd
lu

ng a *» a — -o a csc jz o ja V % J3 V jaS :3 S 13 ’S » 53 S ,a o "ti o *3) o o ’S»tß D to C *77 ^ C to ü « tx c « K. tx «J Ult>0 bc * . ft® bc

An
aly

se

CU

CD

0,
01

6
0,

01
7

0,
01

6
0,

01
6

0,
01

7
0,

01
6

0,
02 n n »

0,
02 »

0,
02 n W »

0,
01 ” " î)

lOlOlO lOlfîÔ (M CO CD CO 
0 .0 .0 . 0 .0 .0 . R r t  O. R O. r P .  O. R R c
o o o o o o o  o  o  o

Ö
kS

^ C D O ^ C D O O  04 C D '0 .0 .0 . 0 .0 .0 . cq. £ R c cq. R o.  K P o.  K P R
r— O rH r-t O »-t O O O O

3
0 4 0 0 0 1 0 0 0 4  00
« « o i q c i q . «  r  r  r n  * n  « 3 3 q.  3 g « o o o o o o o  o  o  o

o
N O N  N O N  CD O 00-rjt. îrq cq. j. R K cq . Roi c C r O  r 
o '  o'* o '  <S o '  o '  CD  ̂ o '  cT o '

' 
I

Gi
eß

­
tem

pe
ra

tu
r

o 
C.

15
00

14
81

14
31

15
00

14
81

14
31

15
50

—
16

00
14

70
-1

50
0

15
50

—
16

00
14

70
—

15
00

15
50

—
16

00
14

70
-1

50
0

16
11

15
60

16
11

15
60

16
53

16
13

16
53

16
13

i 94 95 96 94 
A

95 
A

96 
A

97 98 97 
A

98 
A

99
 

10
0 

10
1 

10
2

10
1 

A
10

2 
A

10
3

10
4

103
 

A
104

 
A

Eisens den Grund als in der a u s s e t z e n ­
den Sprödigkeit des Metalls liegend an­
gegeben, „eine Sprödigkeit, die sich nicht 
bei der Zugfestigkeitsprobe zeigt, sondern 
welche oft unter gewissen Bedingungen 
bemerkbar wird, sobald das Material ver­
wendet worden ist“. Schon frühzeitig 
wurde man auf diese Sprödigkeit auf­
merksam und wurde eine Untersuchung 
gewünscht, ob diese Art der Sprödigkeit 
keine Funktion der Gießtemperatur sei. 
Die in Tabelle V eingetragenen Resultate 
sind beachtenswert: Stahl Nr. 97 hielt 68 
aufeinanderfolgende Schläge aus, während 
Nr. 98 beim 48. zerbrach. Sogar nach 
dem Glühen wurde 98 a nicht auf die 
gleiche Widerstandsfähigkeit gebracht, 
wie 97 in gegossenem Zustand. Die ge­
schmiedeten Stähle zeigen dagegen viel 
höhere W erte: die bei „richtiger Tem­
peratur“ gegossene Nr. 99 erforderte 646 
Schläge, ehe sich ein richtiger Bruch 
zeigte, während die zu kalt vergossene 
Nr. 100 nur 172 aushielt. Aus diesen 
Resultaten jetzt schon einen bestimmten 
Schluß zu ziehen, ist kaum möglich; 
die Wahrscheinlichkeit ist jedoch sehr 
groß, daß die Ursache mancher geheim­
nisvoller Brüche bei Stählen von hoher 
Dehnbarkeit, wie der Zerreißversuch ge­
zeigt hat, ihren Grund in der mehr oder 
minder hohen Temperatur hat, bei welcher 
der in Frage kommende Block vergossen 
wurde.

Tabelle V.
D er E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  G i e ß ­
t e m p e r a t u r e n  auf  die V e r ä n d e r u n g  

der  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  
des S t ahl s .

Y ersu chsbed ingungen :
270 S ch läge I. d. M inute, 14,3 mm SchU ghöhc, 

Y ersuchsstäbe 9,5 X  9»5 mm sta rk .
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97 1550-1GOO gego jsen 68 55,86 12,5
98 1470-1500 gegossen 48 53,36 11,5
97 a 1550—1600 g eg lü h t 12 2 42,13 17,5
98 a 1470—1600 g eg lüh t 62 44,00 18,5
99 1550-1600 geschm ied. 546 63,81 27,5

100 1470—1500 gcschm led. 172 62,57 28,0

Zum Beweis für die Richtigkeit dieser 
Behauptung dienen die folgenden Re­
sultate. Ein Gußstück von einer Zerreiß­
festigkeit von 43,69 kg/qmm und einer 
Dehnung von 26 °/o brach nach 41 Schlä­
gen. Reines (?) Eisen, gegossen und ge­
glüht, brach nach 72 bezw. 198 Schlägen. 
Zum Beleg für einen äußersten Fall sei 
nachstehendes angeführt: ein Gußstück 
von 59,29 kg/qmm Maximalbeanspruchung 
und 40°/« Dehnung brach beim 4. Schlag, 
ein gleiches, aber etwas kälter gegossenes 
beim 8 . Schlag. Nach dem Glühen hielten 
diese 26 bezw. 102 Schläge aus.

(Schluß folgt.)
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Ein neuer Form kastenbolzen.

E inen  neuen Form kastenbolzen schlägt Chas. W. 
C lark  in der „F oundry“ vor. W esentliches daran is t 
fo lgendes:

E in  g ro ß er Ü belstand bei den festen Bolzen der 
F orm kasten  besteh t in ih re r  N eigung zu B rüchen; 
noch schlim m er is t  das Losgehen der O hren beim 
A usschütten . S itzen  die Obren lose, so kann der 
arm e F o rm er sehen, w ie er sie auf irgend eine W eise 
w ieder fest anziehen kann, dam it das G ußstück keinen 
F e h le r  aufw eist. I s t  der Bolzen abgebrochen, so muß 
der ganze K asten  zur R eparatu rw erkstä tte .

D er besondere Vorteil des neuen „K nock um a ll“ 
benannten  Bolzens is t beim ersten  B lick  aus der A b­
b ildung  zu ersehen. Sicherlich  is t  von großem  
N utzen, daß  der Bolzen le ich t fest- und losgem acht 
w erden kann . Der Bolzen kann n ich t eher en tfe rn t 
werden, als bis der K asten  rich tig  sitzt, wodurch jede 
P lackerei verm ieden w ird. W eiter is t von V orteil, 
daß der Bolzen von je d e r  gew ünschten L änge sein 
kann . W enn  es sich  um einen hohen K asten oder 
einen hohen in den O berkasten reichenden K ern h an ­
delt, lieg t der N utzen eines langen Bolzens auf der 
H and. Am besten is t aber seine einfache B efesti­
gungsw eise. A lles, was man nö tig  ha t, is t ein hölzer­
ner K eil, w ie er überall zu haben ist, und den man 
le ich t zw ischen Bolzen und O hr einzutreiben hat. 
Zum Losschlagen brauch t man nur auf das spitze K eil­

ende zu schlagen. D ie O hren w erden a u f e tw a l4 tn m  
ausgebohrt und dann durch  einen ^ " 'D r i l lb o h r e r  
( =  15,875 mm) auf die genaue W eite  gebracht. D er

Raum  zwischen den B efestigungsschrauben an den 
Ohren im O berkasten m uß eben sein, um einen festen 
Sitz des Keils zu gew ährleisten .

Eine offene Frage in der Sandformerei.

W äh ren d  der letztverflossenen Ja h re  ha t nach 
einer M itte ilung  in  „F o u n d ry “ eine ganze A nzahl 
G ießereien, deren  G rund und Boden beschränkt ist, 
S andtransporteure  e ingerichtet.

D ie Form kasten  w erden nach dem Guß über einem 
G itte rw erk  ausgeleert, wobei die G ußstücke auf dem ­
selben liegen bleiben, w ährend der Form sand h indurch­
fä llt und sodann durch eine T ransportvo rrich tung  nach 
einem ändern  T eil der G ießerei befördert w ird, um 
dort durch Sieben von E isen te ilchen  gesondert, dann 
angefeuchtet, auf bereite t und w ieder zur Form erei 
zurückgebracht zu werden. Dabei w ird  der Sand ge­
w öhnlich an der Decke en tlang  (in der Höhe) nach 
den B edarfsstellen  geführt, was durch eine „endlose“ 
V orrich tung  geschieht. W o nur eine kurze S trecke 
zurückzulegen ist. m ag dieses System  genügen, bei 
w eiteren E ntfernungen  jedoch schein t infolge der 
schüttelnden oder v ibrierenden Bewegung des T ran s­
porteurs eine Sortierung  des Sandes sich zu vollziehen, 
wobei sieb derselbe zu kleinen losen K ügelchen zu­
sam m enballt, die, wenn angefeuchtet, sogar Q uecksilber 
g leichen. In  diesem  Z ustand schein t der Sand seine 
B ildsam keit verlo ren  zu haben und kann  tro tz  
tüch tigen  M ischens doch kaum  fest genug gestam pft 
w erden, um gute Form en zu e rh a lte n , die beim 
E ing ießen  des flüssigen E isens n ich t in die Brüche 
gehen. D urch Zerm ahlen  zwischen W alzen scheint 
der Sand besser zu w e rd en , doch w ird er n ich t 
g leichw ertig  dem S a n d , der von H and zerkleinert, 
au fbereite t und n ich t m it T ransporteu r befördert 
wurde.

D a diese Zeilen m ehr eine D iskussion über diese 
F rag e  hervorrufen  sollen, als eine Lösung derselben 
versuchen, so m öchte V erfasser dieses dafür n u r 
folgende E rk lä ru n g  .abgeben: Form sand  besteh t aus 
Q uarzpartikelchen, deren jed es seine eigene Lehm - 
um kleidung hat, die m ehr oder w eniger bildsam  ist. 
Von der Dicke dieser ü m k le id u n g  und ih re r B ildsam ­
k e it häng t die B ildsam keit des Sandes ab. D ie  Q uarz­
körner haben ih re  U m kleidung  m it L ehm  durch einen 
Sedim entierungsvorgang w ährend der B ildung  der 
Sandbänke in lehm igem  W asse r erhalten .

W enn nun der Lehm  von den Q uarzkörnern  durch 
die B ew egung des T ransporteu rs gelöst is t  und diese 
losen und fein verteilten Lehm teilchen sich zu kleinen 
K ügelchen zusam m enballen, deren Oberfläche m it 
nackten Q uarzkörnern oder seh r kleinen Oxyd- und 
M etallteilchen bedeckt ist, so haben w ir den Sand so, 
wie er durch den T ransporteu r angeliefert w ird . D ie 
V erbesserung durch W alzen würde dann dem Um stande 
zuzuschreiben sein, daß der Lehm  w ieder g e te ilt w ird 
und wiederum  als B indem ittel fü r die Q uarzkörner 
dienen -kann. E in 'Z e n trifu g a lm isch e r in V erb indung  
m it e iner A nzahl W alzen soll schon ohne großen  
E rfo lg  benutzt worden sein. E in  anderer V orschlag  
g eh t dahin, eine große M enge Sand in einen geräum igen 
B ehälter zu bringen und ste ts nur den Sand am Boden 
abzulassen; der Druck des aufliegenden Sandes soll 
dann den Sand am Boden w ieder in seine ursprüngliche 
V erfassung bringen. L etz te rer V orschlag  schein t jedoch 
w enig em pfehlensw ert zu sein. E in e  w eitere E rö rte ru n g  
der F rag e  dürfte  sich wohl seh r in teressan t gestalten .
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Schwedischer Ausfuhrzoll auf Eisenerze in Sicht?

In  e in e  Z e it, in  w e lch er  d ie  A u fn ah m e von  
V erh a n d lu n g en  z w ec k s  e in es H a n d e lsv e r tr a g es  
zw isc h e n  D e u tsch la n d  und S ch w ed en  in  den  
b eid en  sta m m v erw a n d ten  L ä n d ern  m it a llg em ein er  
S y m p a th ie  b eg rü ß t w ird , fä l lt  e in  du n k ler  S ch a tten  
durch d ie  V o r g ä n g e , d ie  s ich  in den sch w ed isch en  
K am m ern in  der e r s te n  M a ih ä lfte  a b g e sp ie lt  haben .

S ch w ed en  is t  b ek a n n tlich  von  der N a tu r  m it  
m in era lisch en  S c h ä tz e n  re ich  g e s e g n e t ,  n a m en t­
lich  auch  m it g ro ß en , je n s e it s  des P o la r k r e is e s  
g e le g e n e n  E isen erzv o rk o m m en , w äh ren d  zu  ih rer  
V erw en d u n g  an  O rt und S te l le  der B ren n sto ff  
fe h lt .  Im  hoh en  N orden  i s t  d ie  V e rh ü ttu n g  auch  
aus k lim a tisch en  G ründen a u sg e sc h lo s se n ;  zu  
e in er  V erw ertu n g  im  e ig e n e n  L an d e m üß ten  d a ­
h er  d ie  E rze  den m itte lsc h w e d isc h e n  H ü tte n ­
w e rk en  zu g e fü h r t w erd en , d ie  von je h e r  a u f  E r ­
z e u g u n g  b estim m ter  Q u a litä tse ise n so rte n  an­
g e w ie s e n  w a ren  und auch  h e u te  fa s t  au sn a h m slo s  
a u f d ie se  s ic h  b esch rä n k en . D ie  V erh ü ttu n g  im  
e ig en en  L a n d e  v e r b ie te t  s ic h  d ah er so w o h l durch  
die  B e sc h a ffen h e it  der n ord isch en  E r ze , d ie  e in en

D er  A n te il  von  D e u tsch la n d  e rsch e in t  in
d ieser  A u fs te llu n g  n ied r ig , jed o ch  is t  den Z iffern  
für D e u tsch la n d  ohne w e ite r e s  d ie  n a ch  den  
N ied erla n d en  a n g e g e b e n e  A u sfuh r zu zu rech n en , 
fern er  is t  auch  e in  T e il  der über N o rw eg en
v e r sc h ic k te n  E ise n e r z e  n ach  D eu tsch la n d  g e k o m ­
m en. D ie  d eu tsch e  E in fu h r sta t is t ik  g ib t  für
E ise n e r z  fo lg en d e  Z a h len  in  T o n n en  an:

A us S ch w ed en :
1900 1901 1902 1903 1901

1 4 3 7  555 1 477 124 1 144 006 1 434 654 1 584 080 

E in fu h r in sg esam t:
1900 1901 190-2 1903 1904

4 107 840 4  370 022 3 957 403 5 225 336 6 061 127

B e i der d eu tsch en  E in fu h r sta t is t ik  i s t  z u  b e ­
a ch te n , daß d ie  A n sch reib u n g  an den G ren zen

* N ach „B ih au g  til i  Je rn k o n to re ts  A nnaler“ . D ie 
G esam tausfuhr in  1904 w ar 3 0 6 5 5 3 2  t. D ie E in ze l­
ziffern sind  nooh n ich t bekann t.

v e rh ä ltn ism ä ß ig  hoh en , g le ic h z e it ig  v erä n d er­
l ic h e n  P h o sp h o r g e h a lt  b e s itz e n , so w ie  w e g e n  
der hoh en  K o sten , d ie e in  so lch er  T ra n sp o rt der  
E r z e  w ie  der K oh len  zu  den V erh ü ttu n g sp lä tz e n  
im  G efo lg e  h a t. E s  m uß d ah er a ls  e in  u n ­
b estre itb a rer  V o r te il für d ie  E n tw ic k lu n g  des  
B erg b a u es  w ie  der n a tio n a len  W o h lfa h r t  in  
S ch w ed en  a n g e se h e n  w erd en , daß d ie  G rä n g es-  
b e r g -G e se llsc h a ft , u n te r s tü tz t  durch  d e u tsch es  
K a p ita l, d ie G ruben in  L a p p lan d , deren  A u s­
b eu tu n g  w eg en  M a n g e ls  an M itte ln  vordem  n ich t  
in  F lu ß  kom m en w o llte , übernom m en h at und in  
K iiru n a v a ra , G e lliv a r a  und den b en a ch b a rten  
O rten e in en  sc h w u n g h a ften , v ie le n  L e u te n  E r ­
w erb  g ew ä h ren d en  B erg b a u  d u rchfü hrte  und die  
E r ze  n ach  dem  A u sla n d e  sc h ic k te , d iesem  die  
V e ra r b e itu n g  ü b er la ssen d .

U n ter  d ie sen  V e r h ä ltn isse n  h a t s ich  die  
F ö rd eru n g  der sc h w ed isch en  E ise n e rz b e rg w er k e  
s tä n d ig  e n tw ic k e lt ;  w äh ren d  ih re  A u sfu h r im  
J a h re  1 8 9 5  e rs t  8 0 0  4 5 2  t  b e tr u g , g e s ta lte te  
s ie  s ich  in  den le tz te n  fü n f  J a h ren  w ie  fo lg t :

a n sch e in en d  n ich t so r g fä lt ig  vorgen om m en  w ird , 
so n d ern  v ie lfa ch  noch  aus S p a n ien  kom m endes  
E rz  a ls  sc h w ed isch es  b e z e ic h n e t  w ird . Man 
d a rf w o h l annehm en , daß d ie  E in fu hr von sc h w e ­
d isch em  E ise n e rz  n a ch  D e u tsch la n d  im  J a h re  
1 9 0 4  m ehr a ls  2 M illio n en  T o n n en  g e w e s e n  is t ,  
na ch  der M einu ng der S a ch k en n er  h a t  s ie  so g a r  
2 1/* M illio n en  T o n n en  e rre ich t. D ie  n eu er lich e  
g ü n s t ig e  E n tw ic k lu n g  der A u sfu h r sch w ed isch er  
E rze  h a t  nur n eu e  N a h ru n g  e in er  A g ita t io n  z u ­
g e fü h r t, d ie  b e r e its  so w o h l in  S ch w ed en  w ie  in  
N o r w e g en  la n g e  im  G a n g e  i s t ,  und d ie  d a ra u f  
h in a u sg e h t, d ie  E ise n e r z e  im  e ig e n e n  L a n d e  zu  
v erh ü tten  und zu  dem  Z w eck e  se in e  A u sfu h r  
durch E rh eb u n g  e in es  A u sfu h rz o lle s  zu  er ­
sch w eren . H ie r a u f  z ie len d e  A n tr ä g e , d ie  z . T .  
e in en  Z o ll v o n  l /a K r o n e , z . T . e in en  
so lch en  von  e in er  K ron e v o rseh en , w u rd en  v o r ­
b e r e ite t  und d iese  A n fa n g  M ai den K am m ern  
v o r g e le g t . D ie  sch w ed isch e  Z e itsch r ift  „A ffärs-

N ach
1S99

t
1900

t
1901

t
1902

t
1903*

t

N o rw e g e n .................................................... _ _ _ 24 534 916 457
F in la n d ......................................................... 16 658 18 731 18 516 16717 16 420
Deutsches R e ic h ...................................... 396 583 422 625 445 060 404 288 545 367
N ie d e r la n d e ................................................ 1 007 051 967 249 1 073 806 954 670 919 369
B e lg ie n ............................................... • . . 68 760 99 125 112 735 132 328 111155
G r o ß b r i t a n n i e n ...................................... 123 239 102 772 91 991 173 726 250 060
F r a n k r e i c h ................................................ 15 720 9 400 16 800 12 700 3 100
B ritisch  N o r d a m e r i k a ........................ — — 2 350 10 340 20 500

Zusamm en 1 628 011 1 619 902 1 7 6 1 2 5 7 1 729 303 2 827 428
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v ä r ld e n “ vom  1 8 . M ai sc h ild e r t d ie  E n tw ic k ­
lu n g  der ö ffen tlich en  M einung in d ie ser  F ra g e  
w ie  fo lg t :

A ls die früheren  G rubengesellschaften  in L app­
land  vor einigen Ja h ren  in S chw ierigkeiten  gerieten  
und eine R eorganisation nö tig  wurde, w urde die Ü b er­
nahm e der E rzfelder dem schw edischen S taate  an- 
geboten. D ieses A ngebot w urde aber gegen v iele 
Stim m en der Fach leu te  und der P resse  abgelehnt. 
J e tz t  e rk en n t m an deutlich  den großen  Feh ler, der 
dam als gem acht wurde. A ls dam als die G rängesberg- 
G esellschaft m it U n terstü tzung  deutschen K ap ita ls die 
Gruben übernahm , wurde dies überall als eine große 
patrio tische  T a t gepriesen, und die M änner, die durch 
diesen g roßen  E n tsch luß  den Ü bergang  der Gruben 
in ausländische H ände v erh in d erten , w urden g e ­
fe ie rt. D er schw edische P atrio tism us, der in dieser 
F rag e  v ielleich t n ich t ganz ohne R echt seh r re izbar 
ist, w urde eine Z eitlang beruh ig t. A ls es dann aber 
langsam  k la r  wurde, welch b rillan tes G eschäft die 
D eutschen — und die G rängesberg-G esellschaft m it 
den lan g jäh rig en  L ieferungskon trak ten  gem acht hatten , 
g ing  die G eschichte w ieder los. V ollends als es b ekann t 
wurde, daß ein even tueller A usfuhrzoll zum T eil von 
den K äufern getragen w erden sollte. Dazu kam  noch 
die gew altige Spekulation in den A k tien  der G ränges­
b erg-G esellschaft w ährend der W in te rm o n a te , sie 
stiegen in  k u rzer Z eit von 1600 bis 3300 Kr. und 
w urden kürz lich  bis 3700 K r. no tie rt. D er Boden w ar 
g u t bereite t, aber im m er noch g laub te  niem and im 
E rn s t an einen Zoll.

In  der R eichstagssitzung  der vorigen W oche 
w urden dann die A nträge  in der ersten  Kam m er m it 
63 gegen 61 Stim m en abgelehnt, in der zw eiten K am ­
m er dagegen m it 124 gegen 86 Stim m en angenommen. 
D ienstag  den 16. Mai w ird  eine gem einsam e Ab­
stim m ung vorgenom m en. (In  der am 16. Mai erfo lg ten  
gem einsam en A bstim m ung beider R eichstagskam m ern 
w urde inzw ischen der A n trag  auf A usfuhrzoll m it 
e in e r M ehrheit von 219 gegen 146 Stim m en abgelehnt.)

Das se lbst den Z ollenthusiasten  überraschende 
vorläufige E rgebn is ha t einen Sturm  der E rb itte ru n g  
n ich t n u r in den betroffenen K reisen en tfach t und 
eifrige K onferenzen zw ischen den A bgeordneten w er­
den täg lich  gehalten . A b er w ir w ollten h ie rau f n ich t 
eingehen.

Um im A uslände einen k laren  B lick über die 
V erhältn isse  zu haben, m uß m an sich k la r  machen, 
was die G rubenfelder fü r Schweden bedeuten und be­
deuten w erden. E s w ird  täg lich  von den „schlum m ern­
den M illionen gesprochen, die in N orrland  ruhen, 
h iervon e rw arte t m an allgem ein etw as U ngeheures, ja , 
in e inigen feurigen und patrio tischen  K öpfen m alt sich 
schon die G roßm achtstellung, die Schw eden w ieder­
gew innen w ird , diesm al in  friedlichem  K am pf durch 
seine N aturschätze . Man w ird  le ich t verstehen, wie 
ängstlich  d ie Schw eden deshalb diese Schätze hüten 
und w ie argw öhnisch sie darüber wachen, daß n ich t 
die A usländer, g estü tz t auf re ichlicheres K apita l, den 
Gewinn ziehen w erden. D eshalb dieser V ersuch, erstens 
den Gew inn den A usländern  zu entziehen, zw eitens 
durch k ü n stliche  M ittel eine gew altige  V ered lungs­
industrie  fü r unsere E rze  im L ande großzuziehen.

E s w ird niem and leugnen wollen, daß die M einung 
w eiter V olksschichten  fü r einen A usfuhrzoll ist, es

w ird  aber deshalb eine g roße  A ufgabe der R egierung 
und der P resse  sein, im m er w ieder darau f hinzuw eisen, 
daß eine solche G roßindustrie  n ich t über N ach t aus 
N ich ts en ts tehen  kann, und daß es deshalb ein ü b er­
e ilter S c h ritt  w äre, je tz t  eiuen A usfuhrzoll einzuführen.

W ir  freu en  uns über den b eson n en en  T o n ,  
in  dem im  v o rsteh en d  ab ged ru ck ten  sch w ed isch en  
A r tik e l d ie  A n g e le g e n h e it  b eh a n d e lt w ir d ;  w ir  
g la u b en , daß e in e  g rü n d lich e  P rü fu n g  der V er ­
h ä ltn is se  d ie  M ajorität, d ie sich  j e t z t  für die  
A b leh n u n g  a u sg esp ro ch en  h a t, nur stä rk en  w ird.

E in e  d eu tsch e  Z e itu n g , d ie „ K ö ln isch e  Z e itu n g “ , 
h a t das V erd ien st, z e i t ig  a u f  die G efahren  e in es  
A u sfu h rzo lle s  a u f  sch w ed isch e  E r z e  h in zu w eisen .*  
W ir  kön nen  uns ihren  d ie sb ezü g lich en  A u sfü h ­
run gen  nur in  a lle n  P u n k ten  a n sch lie ß e n , d ie  
e in m a l d a ra u f h invveisen , daß e s  s ich er  is t ,  daß  
S ch w ed en  se in en  g rö ß ten  N u tze n  aus se in en  
E ise n e r z la g e r n  z ie h t , w en n  e s se in e  B e r g b a u ­
in d u str ie  w e ite r  e n tw ic k e lt ,  da d ie  V orkom m en  
an E rz  im  N orden  so  g e w a lt ig  s in d , daß die  
F ö rd eru n g , auch w enn s ie  d ie  h e u tig e  um  M il­
lio n en  T on n en  ü b ersch re ite t, e in e  v o r z e it ig e  E r ­
sch ö p fu n g  der G ruben n ich t h erb e ifü h ren  w ird. 
A n d e rse its  k e n n ze ich n e t d ie  g e n a n n te  d eu tsch e  
T a g e sz e itu n g  den E in fluß  e in es  A u sfu h rz o lle s  
a u f  d ie  G esteh u n g sk o sten  des R o h e isen s  unserer  
n ie d e rr h e in isc h -w e stfä lisch en  und o b ersch les isch en  
H ü tten w erk e  und d ie  V erm in d eru n g  der W e t t ­
b e w e r b sfä h ig k e it  der le tz te r e n  a u f  dem  W e lt ­
m arkt. „ D eu tsch la n d  w ir d “ , so h e iß t  es w e iter  
in  dem  A r tik e l, „ in  v o llem  R ech te  se in , w enn  
es a u f e in en  e tw a ig e n  sch w ed isch en  B esch lu ß  
der v e re in ig te n  sch w ed isch en  K am m er a lso  a n t­
w o r te t:  » W en n  ihr A u sfu h rz ö lle  e r h e b t ,  d ie
eurer In d u str ie  n ic h ts  n ü tze n , der u n sr ig en  aber  
erh eb lich  sch a d en , so w erd en  w ir  uns w eh ren  
m ü ssen , und dann k an n  e s n ic h t z w e ife lh a ft  
se in , daß  w ir  euch  h ä rter  treffen  k ö n n en , a ls  
ihr u n s « .“ W ir  p flich ten , w ie  g e s a g t ,  den A u s­
füh ru n gen  der „ K ö ln isch en  Z e itu n g “ b e i, h a lten  
aber dafü r, daß durch w e ite r e  A u fk lä ru n g  der  
sch w ed isch en  A b g eo rd n eten  d ie  A n g e le g e n h e it  
auch w e iterh in  e in en  G ang  neh m en  w ird , der  
die  A n w en d u n g  von  G eg en m a ß reg eln  ü b erflü ss ig  
m acht. Im  Intex-e sse  des F o r tb es ta n d e s  des  
freu n d sch a ftlich en  V e r h ä ltn isse s  z w isc h e n  beiden  
L änd ern  b eg rü ß en  w ir  daher d ie v o r lä u fig e  A b­
leh n u n g  des A u sfu h rz o lle s  freu d ig  und nehm en  
an, daß d ie ser  B esch lu ß  a ls  ein  e n d g ü ltig e r  a n ­
zu seh en  is t .  . . .Die Redaktion.

* Nr. 493 vom 12. Mai d. J .
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H a n d e l s p o l i t i k .

N achdem  d ie  s ieb en  neuen  T a r ifv e r tr ä g e  zum  
A b sch lu ß  g eb ra ch t s in d , is t  d ie  h a n d e lsp o lit isch e  
A k tio n , d ie  m it dem  neuen  d eu tsch en  auton om en  
Z o llta r if  e in g e s e tz t  h a t und durch d ie  T a r if ­
v e r tr ä g e  fo r tg e fü h rt i s t , noch n ic h t zu  E nde  
g eb ra ch t. Z u n äch st w ird  es d a ra u f ankom m en, 
daß d ie se  s ieb en  z w isc h e n  den R e g ieru n g en  v e r ­
e in b a rten  V e r tr ä g e  auch  sä m tlich  r a tif iz ie r t  w e rd en . 
A uch in  d ieser  B e z ie h u n g  können  S c h w ie r ig k e iten  
e n ts te h e n . M an w ird  sich  e r in n e r n , daß  die  
sp a n isch e  und die d eu tsch e  R e g ier u n g  M itte  der  
9 0  er J a h r e  des v o r ig e n  J a h rh u n d erts einen  
T a r ifv e r tr a g  v ere in b a rt h a tte n . D ie se r  w urde  
im  D eu tsch en  R e ic h s ta g e  ohne Ä n d eru n g  an­
genom m en , d ie  sp a n isch en  C ortes lie ß e n  ih n  j e ­
doch u n er led ig t, er  h at in fo lg ed esse n  n iem a ls  
G eltu n g  er la n g t. Im  G e g e n te il , e s  kam  zw isch en  
D eu tsch la n d  und S p an ien  zum  Z o llk r ie g e ,  der  
sp ä terh in  durch e in e  z w isc h e n  den R e g ier u n g en  
g e tro ffen e  V ere in b a ru n g , d ie  b eiden  S ta a te n  das 
M eistb eg ü n stig u n g sr ec h t e in rä u m te, zum  A b sch lu ß  
g e b r a ch t w u rd e. D a s B e isp ie l z e i g t ,  daß m an  
e r s t  g a n z  s ich er  a u f  das In k r a fttre ten  von  H a n ­
d e lsv e r tr ä g en  rech n en  d a r f , w en n  s ie  r a t if iz ie r t  
sin d . N un sin d  der d e u tsch -ru ss isc h e , d e u tsch ­
s c h w e iz e r is c h e  und d e u tsch -ita lien isch e  V ertra g  
b e r e its  so w e it  g e fö rd er t. D ie  R a tifik a tio n en  m it 
den and eren  S ta a te n  b is a u f  S erb ien  und Ö ster­
re ich -U n g a rn  steh en  je d e n fa lls  n ah e bevor . In  
S erb ien  is t  d ie  S k u p tsch in a  a u se in a n d e rg e g a n g e n , 
ohne daß s ie  den ihr v o r g e le g te n  V ertra g  g e ­
n e h m ig t h a t. E s  m ögen liier  G ründe o b w a lten , 
die  sc h lie ß lic h  zu  b e se it ig e n  s in d ; im m erhin  z e ig t  
der V o rg a n g , daß h ier  S c h w ie r ig k e ite n  v o r lie g en . 
W ie  es m it Ö sterreich  - U n g a rn  sc h lie ß lic h  se in  
w ir d , is t  auch n ic h t g e w iß . E s  i s t  aber  von  
der M ach t der T a tsa c h e n  z u  e r w a r te n , daß  
zw isc h e n  den b eiden  R e ich sh ä lfte n  e in e  E in ig u n g  
z u sta n d e  kom m t, d ie  das In s leb en tre ten  des  
n eu en  d eu tsch -ö sterre ich isch -u n g a r isch en  H a n d els­
v e r tr a g s  v erb ü rg t.

D a s V e rh ä ltn is  z w isc h e n  D e u tsch la n d  und 
G r i e c h e n l a n d  w ird  s ich  a u f  der B a s is  des b is ­
h er ig en  V e r tr a g e s  fo r tb ew eg e n . D ie  in  dem  
V e r tr a g e  a u sg esp ro ch en en  Z o llb in d u n g en  und  
Z o llfr e ih e iten  w erd en  auch  in  der neuen  h a n d e ls­
p o lit isch en  Ä ra  ih re  G e ltu n g  b e h a lte n . M an w ird  
nur in  der G e sc h ä ftsw e lt  d a ra u f a ch ten  m üssen , 
daß a lle  B estim m u n g en  d ie se s V e rtr a g s  n ich t  
die  dauernde G e ltu n g  haben w ie  d ie  der neuen  
T a r ifv e r tr ä g e . D e r  d e u tsch -g r ie ch isch e  H a n d els­
v e r tr a g  k an n  sp ä terh in  je d e n  T a g  g e k ü n d ig t  
w erd en  und w ü rd e  dan ach  nur noch  e in  J a h r  
in  K ra ft b le ib en . Ob d iese  E v e n tu a litä t  e in - 
tr e te n  w ir d , m uß a b g e w a r te t  w erd en . Man

w ird  aber w oh l dam it rech n en  k ö n n en , daß d ie  
im  a lten  d eu tsch -g r iech isch en  V e rtr a g e  g e tro ffen en  
B estim m u n g en  eb en so  w ie  die der neuen  T a r if ­
v er trä g e  b is  zum  J ah re  1 9 1 8  g e lte n  w erd en .

M it den b ish er  a b g e sc h lo ssen en  neuen  und  
dem  d e u tsch -g r ie ch isch en  T a r ifv e r tr ä g e  is t  d ie  
R e ih e  der T a r ifv e r tr ä g e  noch n ic h t  b een d et. 
Man kan n  w e n ig s te n s  h o ffe n , daß  noch ein  
so lch er  V e r tr a g  zu sta n d e  kom m en w ird  und z w a r  
z w isc h e n  D eu tsch la n d  und B u l g a r i e n .  B u lg a r ien  
i s t  j a  e in  S u z e r ä n itä ts s ta a t;  jedoch  l ie g e n  P r ä ­
z e d e n z fä lle  dah in  v o r , daß  es e ig e n e  V e r tr ä g e  
a b sch ließ en  k an n , und dem gem äß w ird  auch  d ie  
A b sich t, e in  d irek tes  A bkom m en zw isc h e n  D e u tsch ­
lan d  und B u lg a r ien  zu  treffen , a u sg e fü h r t w erd en  
k ö n n en . D ie  V erh a n d lu n g en  der U n terh ä n d ler  
sin d  b e r e its  in  B e r lin  im  G a n g e . W en n  s ie  in  
k u rzer  Z e it zum  A b sch lu ß  kom m en, so is t  noch  
A u ssich t, daß der R e ic h s ta g , s e lb s t  w en n  ei­
sernen T a g u n g sa b sc h n itt  v o r  dem P fin g s tfe s te  
b eenden  w ü r d e , den V e r tr a g  zu r  G enehm igung- 
v o r g e le g t  erh a lten  k ön n te .

D aß  V ersu ch e  zum  A b sch luß  von  T a r if­
v e r tr ä g e n  auch  noch  m it a n d eren  S ta a te n  g e ­
m a ch t w erd en , is t  durchaus zw ec k m ä ß ig . Man 
w ird  w o h l in der A nnahm e n ich t fe h lg e h e n , daß  
e in  so lch er  V ersu ch  b e isp ie ls w e is e  auch  m it  
S p a n i e n  un ternom m en w ir d , w e n n g le ic h  d ie  
E r fa h r u n g , d ie  m an M itte  der 9 0 e r  J a h re  m it  
dem L an d e g em a ch t h a t, n ich t g era d e  an regen d  
in  d ie ser  B e z ie h u n g  w irk t. J ed o ch  d ie  V e rh ä lt-  

j n is s e  haben sich  b ed eu ten d  g eä n d e r t. A u f den 
I A b sch lu ß  von T a r ifv e r tr ä g e n  w irk en  auch  d ie  

p o lit isch en  B e z ieh u n g en , d ie  zw isc h e n  z w e i S ta a ten  
o b w a lte n , und d ie se  s in d  ja  g e g e n w ä r t ig  eb en so  
w ie  zu  P o r t u g a l  so g ü n st ig , daß  m an a u f den  
A b sch lu ß  e in es  T a r ifv e r tr a g e s  m it b e id en  L ändern  
w oh l rech n en  k an n . In n erh a lb  der zu stä n d ig en  
R e g ie r u n g ss te lle n  dürften  denn auch in  d ieser  
R ich tu n g  V o ra rb eiten  b e r e its  unternom m en se in .

D es  w e iter en  h a t m an in der le tz te n  Z e it  
vern om m en, daß V erh a n d lu n g en  a n g ek n iip ft sin d  
w e g en  d es A b sc h lu sse s  e in es  neuen V e r tr a g e s  
z w isc h e n  D eu tsch la n d  und den  V e r e i n i g t e n  
S t a a t e n  v o n  A m e r i k a .  H ier  l ie g e n  d ie  V er ­
h ä ltn is se  b ek a n n tlich  so , daß sp ä te s te n s  am  
1. D ezem b er  1 9 0 5  das b ish e r ig e  Ü b ereinkom m en  
zw isc h e n  b eiden  gro ß en  W ir tsc h a ftsg e b ie te n  g e ­
k ü n d ig t w erd en  m uß. E s  m uß a lso  b is  zum  
1. M ärz 1 9 0 6  e in  n eu es A bkom m en getroffen  
se in , w en n  n ic h t e in e  g e g e n s e it ig e  B eh a n d lu n g  
a u f G rund d er  autonom en T a r ife  e r fo lg en  so ll.  
Ob der n eu e  V e r tr a g  ü b erhau pt z u sta n d e  kom m t, 
ob er  d ie F orm  e in es  M e is tb eg ü n stig u n g sv e r tr a g s , 
e in es  R e z ip r o z itä tsv e r tr a g s  oder e in es  T arif-
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V ertrags hab en  w ird , das s in d  a lle s  F ra g e n , die  
sich  g e g e n w ä r t ig  n ich t b ea n tw o rten  la sse n . J e d e n ­
fa l ls  h a t  d ie  G e sc h ä ftsw e lt  b e id er  R e ich e  das 
g r ö ß te  In te r e s se  daran, daß d ie  H a n d e lsb ez ie h u n ­
g en  ein m al e in e  g eo rd n ete  U n ter la g e  und sodann  
e in e  fe s te  D a u er  hab en . B e id es  aber lä ß t  sich  
nur a u f  dem  W e g e  e in es  V e r tr a g s  erre ich en ,  
und d esh a lb  is t  auch a n zu n eh m en , daß ein  
so lch er  w ied er  z u sta n d e  kom m en w ird.

V on a g ra r isch er  S e ite  w ird  n och  im m er die  
F o rd eru n g  erh oben , das D e u tsch e  R eich  so llte  
den M e istb eg iin stig u n g sv e r tr a g  m it A r g e n t i n i e n  
k ü n d ig en . D er  R e g ier u n g  w ird  ein  V o rw u rf  
daraus g em a ch t, daß s ie  d ies n ich t schon  am
1. M ärz 1 9 0 5  g e ta n  h ab e; denn nunm ehr w ü rde, 
s e lb s t  w en n  j e t z t  noch e in e  K ü n d ig u n g  e r fo lg te , 
A rg en tin ien  doch e in e  Z e it h indurch a u f  Grund  
des b ish e r ig e n  M eistb eg ü n stig u n g sv ertra g B , der  
j a  im m er e in  J a h r  nach  der K ü n d ig u n g  noch  
w e iter lä u ft, der d eu tsch e  V e r tr a g sta r if  zu g u te  
kom m en. A u ch  h ie r  i s t  es durchaus u n sich er , 
w ie  s ich  sc h ließ lic h  die R e g ier u n g  en tsch e id en  
w ird . E s  w ä re  aber erw ü n sch t, w en n  ein  T a r if­
v e r tr a g  zu sta n d e  käm e, dam it d ie  E x p o r tsc h w ie r ig ­
k e iten , d ie  in  A rg en tin ien  schon w eg en  des 
S ch w a n k en s der V a lu ta  vorhand en  sin d , in Zu­
k u n ft n ic h t  noch  w e iter  durch die S töru n gen  
in den Z o llsä tze n  v erm eh rt w erd en , w ie  d ies  
b ish er  der F a ll  g e w e se n  is t .

D er  b ed eu ten d ste  V erk eh r  b e ste h t  zw isc h e n  
D eu tsch la n d  und E n g l a n d .  D a s  P rov isor iu m  
m it E n g la n d  lä u ft  E n d e 1 9 0 5  ab. E s  m uß a lso  
dem  R e ic h s ta g  sp ä te s ten s  im  H erb st des la u fe n ­
den J a h res  e in e  n eue V o r la g e  u n terb re ite t w erden , 
w enn  d ie  H a n d elsb ez ieh u n g en  z u  E n g la n d  w e iter  
e in e  g e s ic h e r te  B a s is  erh a lten  so llen . W ie  sich  
h ier  sc h lie ß lic h  d ie  G ru n d lage  fü r  d ie  H a n d els­
b e z ie h u n g e n  a u sg e s ta lte n  w ird , is t  e r s t  rech t  
z w e ife lh a ft , da j a  b ek a n n tlich  in  E n g la n d  se lb st  
e in e  S tröm u n g  zu r  A u sa rb e itu n g  e in es  Z o llta r ifs  
vorhanden  is t ,  m an aber  durchaus n ich t üb ersehen  
kan n , ob d ie se  S trö m u n g  g eg en ü b er  den F r e i­
hän d lern  irg e n d w ie  zu r  G eltu n g  g e la n g en  w ird .

Ü b er  den A b sch ln ß  e in es d e u t s c h - c h i n e ­
s i s c h e n  H a n d e l s v e r t r a g s  w ird  g e g e n w ä r t ig  
verh a n d e lt.

A u f a l le  F ä lle  e r s ie h t  m an aus d ie ser  ku rzen  
D a r leg u n g , daß  die h a n d e lsp o lit isch e  A k tion  in  
D eu tsch la n d  noch la n g e  n ich t zum  A b sch luß  
g e la n g t  is t ,  g a n z  a b g e se h e n  davon , daß in  der  
d eu tsch en  G e sc h ä ftsw e lt  d ie  b e r ec h tig te  F o rd eru n g  
erh oben  w ird , m an s o llte  auch  m it H o l l a n d  
und den n o r d i s c h e n  S t a a t e n  zu  T a r ifv e r ­
trä g en  zu  g e la n g e n  su ch en , da auch  h ier  B in ­
dungen  a u f  lä n g e re  D a u er  dem  G esch ä ftsv er ­
k eh r  z u g u te  kom m en w ü rd en , d ie  n ord isch en  
S ta a ten  ü b r ig e n s , w ie  die B e isp ie le  von  S c h w e ­
den und N o r w e g en  z e ig e n , g e n e ig t  sind , Z o ll­
ersch w eru n g en  auch g e g en ü b e r  D eu tsch la n d  durch­
zu se tze n .

N eb en  d iesen  V e r tr a g sa r b e iten  w ird  e in e  V e r ­
w a ltu n g sa r b e it  d ie  A u fm erk sa m k eit der G esch ä fts ­
w e lt  in  n ä ch ster  Z e it  in  A n sp ru ch  nehm en m ü ssen . 
E s h an d e lt sich  um die A u f s t e l l u n g  d e r  
b e i d e n  W a r e n v e r z e i c h n i s s e ,  d e s  a m t ­
l i c h e n  u n d  d e s  s t a t i s t i s c h e n ,  z u m  n e u e n  
Z o l l t a r i f .  D a s s ta t is t is c h e  w ird  w e n ig e r  In te r ­
e sse  in A n sp ru ch  nehm en, da es sich  b e i ihm  
h a u p tsä ch lich  um K la ss iiik a tio n sa r b e ite n  h a n d e lt. 
D a s a m tlich e  W a r e n v e r z e ic h n is  aber  so ll  don 
Z o llb ea m ten  d ie  H andhabe zur A u sfü h ru n g  d es  
Z o llta r ifs  g eb en , und dabei i s t  a lle r d in g s  m an ch e  
M aßnahm e m ö g lich , d ie e in sch n e id en d  a u f d ie  
V e rz o lln n g sv o rh ä ltn is se  w irk t. D a s a m tlic h e  
W a r en v er ze ich n is  i s t  b ek a n n tlich  g le ic h  n a ch  
F e s ts te l lu n g  des neuen  d eu tsch en  autonom en  
Z o llta r ifs  in A rb e it gen om m en , e s  is t  vom  R e ic h s ­
sc h a tz a m t im  e rste n  E n tw u r f fe r t ig g e s te l l t ,  von  
den E in z e lr e g ie r u n g e n  den v ersch ied en en  In te r ­
e sse n te n k re isen  zur B e g u ta c h tu n g  ü b erg eb en  
w orden . D ie se  G utach ten  sin d  a b g e g e b e n , g e ­
sa m m elt, g e s ic h te t  und v e r w e r te t  w o r d e n ; a u f  
Grund d es dam it g ew o n n en en  M a ter ia ls is t  
se ite n s  der z u stä n d ig en  b eh örd lich en  S te lle n  in  
e in e  N eu b ea rb e itu n g  des a m tlich en  W a r e n v e r ­
z e ic h n is se s  e in g e tr e te n . M an kan n  an n eh m en , 
daß in  e in er  n ah en  Z e it  d ie se  u m fa ssen d e  A n­
w e isu n g  dem  B u n d esra te  zu r  B e sc h lu ß fa s su n g  
w ird  z u g e s te l l t  Averden kön nen . D io  W ü n sc h e ,  
die  an  die A u sa rb e itu n g  d ie se s  V e r z e ic h n is se s  
g ek n ü p ft w erd en , s in d  m e is t  s p e z ie lle r  N a tu r . 
Man w ird  aber  a llg e m ein  b eto n en  m ü ssen , daß  
es m ö g lic h s t so  a u s g e s ta lte t  Avird, daß m an bei 
e in er  E in sich tn a h m e n ich t a l lz u v ie l  Z e it  v e r ­
lie r t . Im  b ish er ig en  a m tlich en  W a r en v er ze ich n is  
Avar b e i den v e rsch ied en sten  SticliAvorten n ic h t  
der z u stä n d ig e  Z o llsa tz  a u fg efü h rt, son d ern  im m er  
e in  V e rw e is  a u f and ere S tic h w o r te  g e g e b e n , b e i  
denen  der Z o llsa tz  v erm erk t w a r . M it d ie se r  
M ethode m üß te  e in  E n d e  g em a ch t Averden. F ü r  
den G esch ä ftsm a n n  i s t  Z e it  G eld , und die A n ­
fü g u n g  des Z o llsa tz e s  bei jed em  S tic h w o r te  e r ­
ford ert n ich t m ehr Raum  a ls  der erw ä h n te  V er ­
m erk . W a s  Aveiter vom  a llg e m ein en  G e s ic h ts ­
p u n k te  aus beton t Averden m uß, g e h t  dah in , d aß  
U n k la rh e iten , die sich  b e i e in ze ln e n  B e s t im ­
m ungen der n eu en  T a r ifv e r tr ä g e  z e ig e n , durch  
das a m tlich e  W a r e n v e r z e ic h n is , so w e it  d ie  
d eu tsch e  V e rz o llu n g  in  B e tra c h t kom m t, b e s e it ig t  
Averden kön nten  und auch  b e se it ig t  Averden 
so llte n . D ie  le t z te  g ro ß e  U m a rb eitu n g , d ie  d er  
EntAvnrf des am tlich en  W a r e n v e r z e ic h n is se s  er ­
fahren  h a t, i s t  in fo lg e  der n euen  T a r ifv e r tr ä g e  
n ö tig  geAvorden. D ie  R e g ier u n g  w ird  ab er  g u t  
tun , n ich t b loß  d ie  aus den V erträ g en  s ic h  er­
g eb en d en  fo r m e lle n , son dern  auch e tw a  n o t-  
Avendig w erd en d e m a ter ie lle  Ä n d eru n gen  an dem  
E n tw ü rfe  v orzu n eh m en . N eb en  diesem  a m tlich en  
W a r en v er ze ich n is  Avird dann auch  d ie  A n le itu n g  
für die Z o llb ea m ten  h era u szu g eb en  se in . H ie r ­
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b e i w erd en  d ie  v ersch ie d e n sten  F ra g e n  g e lö s t  
w erd en  m ü ssen . E in g ro ß es  In ter esse  h a t d ie  
G e s c h ä ftsw e lt  d a r a n , daß für d ie  W a r e n , für  
d ie  d ie  E in fu h r  über b estim m te  Z o llä m ter  v o r ­
g e sc h r ie b e n  is t ,  d ie g e e ig n e te n  und au sre ich en d en  
Ä m ter  g e w ä h lt  w erd en . Man w ird  im  je tz ig e n  
S tad iu m  nur w ü n sch en  kön n en , daß der B u n d es­
ra t, w enn ihm  d ie  E n tw ü rfe  zu  dem neuen a m t­
lich en  W a r en v er ze ich n is  und zu r  Z o lla b fer tig u n g  
für Z o llb ea m te  zu g eh en , in ers ter  L in ie  d ie  
In te r e s se n  von  H a n d el und G ew erb e berück­
s ic h t ig t .  E s  w erd en  so w ie so  nach dem  1. M ärz  
1 9 0 6  s ich  noch  m anche S c h w ie r ig k e ite n  in fo lg e  
d er  neuen  V erzo llu n g sb estim m u n g en  erg eb en . 
W en n  desh alb  in le tz te r  Z e it d ie E r r i c h t u n g  
e i n e s  R e i c h s z o l l g e r i c h t s  w ied er  in  A n ­
r eg u n g  g e b r a ch t w u rd e, so  h a tte  das se in en  
g u te n  Z w eck . E in e  e in h e it lic h e  In sta n z  für 
Z o llta r ifen tsch e id u n g e n  zu  sch a ffen , i s t  j a  e ig e n t­
l ic h  schon  s e i t  B eg in n  der 8 0  er J a h re  v ersu ch t. 
A lle  V ersu ch e  sin d  g e sc h e ite r t , und der z u le tz t  
u n ternom m ene wird, das g le ic h e  S c h ic k sa l hab en . 
E s  i s t  nun e in m a l so , daß d ie  E in z e lr eg ier u n g en  
von ih ren  K o m p eten zen  n ic h ts  a u fgeb en  w o llen . 
Zu d iesen  aber  g e h ö r t auch  d ie  Z o llv e r w a ltu n g ,  
und aus d ieser  w o llen  s ie  s ic h  k e in en  S te in  
h era u sb rö ck e ln  la sse n . D ie  G e sc h ä ftsw e lt  avird 
d esh a lb  sch on  dam it rech n en  m ü ssen , ein  s o l­
ch es  R e ic h sz o llg e r ic h t  v o r lä u fig  w e n ig s te n s  n ic h t  
in  d ie  E r sc h e in u n g  tr e te n  zu  seh en . Man w ird  
n ach  w ie  v o r  b e isp ie lsw e ise  m it dem  M iß stand e  
z u  rech n en  hab en , daß b e i dem  e in en  Z o llam te  
e in e  W a r e  so , b e i dem  ändern die g le ic h e  W a r e  
a n d ers v e r z o llt  w ird . D ie  G e sc h ä ftsw e lt  w ird  
m ö g lic h s t  d iesem  M iß stan d e dadurch b e g e g n e n  
m üssen , daß s ie  s ic h  eben  d ie  Z o lläm ter  für d ie  
E in fu h r a u ssu ch t, d ie  ih r  am  b esten  p a ssen . 
Im  ü b rig en  w ird  s ie  von  der A u sk u n ftse in b o lu n g  
üb er  d ie Z o llsä tz e  für e in zu fü h ren d e W a ren  er­
g ie b ig s te n  G ebrauch  m achen  m ü ssen , um m ö g ­
l ic h s t  vor S ch a d en  b ew a h rt zu  b le ib en . D ie se s  
S y ste m , das j a  g lü c k lic h e r w e ise  s e i t  e in ig e n  
J a h r e n  e in g e fiilir t  i s t ,  lä ß t  s ich  g a n z  g u t  a u s­
bau en . D ie  A u sk ü n fte , d ie  se ite n s  der Z o ll­
b eh örd en  g e g eb en  w erd en , s in d  b in dend. L e id er  
sin d  U m stä n d lich k e iten  und B e lä s t ig u n g e n  m it 
d iesem  S y stem  v e rb u n d en ; aber  da m an das 
B e sse r e  n ich t haben  k an n , so w ird  m an sich  
m it dem  G uten  b eg n ü g en  m üssen  und im  üb ri­
g e n  z u se h e n , daß d ie  A u sfü h ru n g sa n w e isu n g en  
zum  n eu en  Z o llta r if  und n a m en tlich  das am t­
lic h e  W a r en v er ze ich n is  in  den k le in ste n  E in z e l­
h e iten  so e x a k t a u s g e s ta lte t  b e z w . u m g ea rb e ite t  
w erd en , daß m ö g lic h s t w e n ig  U n k la rh e iten  b e ­
z ü g lic h  der V e rz o llu n g  der e in zu fü h ren d en  W a ren  
b esteh en  b le ib en .

A b er  auch  m it d iesem  V e rw a ltu n g sw e rk  w ird  
d ie  h a n d e lsp o lit isch e  A k tio n  noch n ich t zum  A b ­
sc h lu ß  gekom m en  se in . D a zu  w ird  e s  noch  
e in e s  g e se tz g e b e r isc h e n  A k tes b edü rfen . D ie se r

A k t b etr ifft d ie  R e v i s i o n  d e s  V e r e i n s ­
z o l l g e s e t z e s  v o m  J a h r e  1 8 6 9 .  Man w e iß ,  
daß d ie  zu stä n d ig en  R e g ie r u n g ss te lle n  m it der  
A u sa rb e itu n g  e in er  N o v e lle  zu  d iesem  G e se tz e  
b e sc h ä ft ig t  s in d . D ie  E in z e lr eg ier u n g en  sin d  
b e r e its  g u ta c h tlich  g e h ö r t  w orden . E s  w ird  s ich  
darum  h a n d e ln , daß d ie  R e ic h sz e n tr a ls te lle  a u f  
G rund der G u tach ten  der R e g ier u n g en  und des 
M a ter ia ls , das d ie  G esch ä ftsw e lt  zu sa m m en ­
g e tr a g e n  h a t, e in en  E n tw u r f a u fs te llt .  Ob er 
schon  im  n ä ch sten  W in te r  an  den R e ic h sta g  
w ird  g e la n g e n  k ö n n en , i s t  a lle r d in g s  noch  fr a g ­
lic h , da e s  s ich  h ier  tim e in e  w e itsc h ic h t ig e  
M aterie  h a n d e lt, die in  a lle n  E in z e lh e ite n  g en a u  
g ep rü ft w erd en  m uß. D a ß  das V e r e in s z o llg e se tz  
v e r a lte t  is t ,  i s t  ohne w e ite r e s  k la r . E s  is t  zu  
e in er  Z eit g esch a ffen , a ls  e in  Z o llta r if  in  D e u tsch ­
la n d  so g u t  w ie  g a r  n ich t vorh an d en  w a r  und  
a ls  das w ic h t ig s te  V e rk eh rsm itte l, d ie  E ise n ­
b a h n en , noch  in  p r iv a ten  H änden  w ar. Schon  
d ie se  b eiden  in z w isc h e n  e in g e tr e te n e n  V e r ­
än d eru n gen  l ie ß e n  d ie  U m g e sta ltu n g  des V e r ­
e in s z o llg e s e tz e s  n o tw en d ig  e rsch e in e n . J e tz t  
i s t  noch  d ie  g r o ß e  U m w ä lz u n g  a u f z o ll -  
und h a n d e lsp o lit isch em  G eb ie te  h in zu g e tr e te n . 
E s w ä re  d esh a lb  g e ra d ez u  v erw u n d er lich , w enn  
m an s ich  n ich t an  d ie U m g e sta ltu n g  des G ese tz es  
g e m a ch t h ä tte . In  ihm  kom m en j a  nun d ie  v e r ­
sc h ie d e n ste n  F r a g e n  der E in -  und A u sfuh r zur  
B eh a n d lu n g . E in e  der w ic h t ig s te n  is t  d ie F r a g e  
des V e r e d e l u n g s v e r k e h r s .  Man k an n  schon  
dam it rech n en , daß d ie  R e g ier u n g en  der Z u ­
la ssu n g  des V ered e lu n g sv erk eh rs  an s ich  freu n d ­
lic h  g e g en ü b e r steh en . M an w ird  nur v e r la n g e n  
m ü ssen , daß in d ie ser  Z u la ssu n g  n ic h t zu  w e it  
g e g a n g e n  w ird , und daß im m er v o r  d erse lb en  
d ie F r a g e  zu r  E n tsch e id u n g  kom m t, ob n ich t  
e tw a  der d eu tsch en  B e v ö lk er u n g  durch die Z u­
la s su n g  e in e  g rö ß ere  A r b e itsg e le g e n h e it  g e ­
nom m en a ls  zu g e fü h r t w ird . A ls  e in  M iß stand  
i s t  e s  in  den v e rsch ie d e n s ten  K re isen  em pfunden  
w o rd en , daß  über d ie Z u la ssu n g  zum  V e re d e lu n g s­
v erk eh r  d ie  E in z e lr e g ie r u n g e n  en tsc h e id e n . B e ­
streb u n g en , auch  h ier  e in e  e in h e it lic h e  In stitu tio n  
für das g a n z e  R e ich  zu  schaffen , s in d  schon  
la n g e  a u fg e ta u c h t;  b e i der N o v e lle  zum  V e r e in s ­
z o llg e s e tz  s in d  s ie  w ied er  in  d ie  E rsch e in u n g  
g e tr e te n , s ie  dürften  aber  kaum  e in en  ändern  
a ls  den b ish er ig en  n e g a t iv e n  E r fo lg  h a b en . A uch  
h ier  w o llen  s ich  eb en  d ie  R e g ie r u n g e n  von  ihren  
R ech ten  n ich ts  nehm en la s se n . L e d ig lic h  e in e  
e in h e itlich e  A n w e isu n g  d es B u n d e sr a ts  über die  
V o r a u sse tzu n g e n  der Z u la ssu n g  des V e re d e lu n g s­
v erk eh rs  s te h t  in A u ssic h t. D ie  G esch ä ftsw e lt  
w ird  in  den  E in z e ls ta a te n  durch V erö ffen tlich u n g  
der e tw a  vorkom m en den  D ifferen zen  dafür sorgen  
m ü ssen , daß  so lc h e  m ö g lic h s t  b a ld  b e se it ig t  
w erd en . D a s  is t  das e in z ig e  M itte l, d as es 
g e g en ü b e r  e in er  v e rsch ie d e n a r tig e n  B eh a n d lu n g  
d es V e re d e lu n g sv e rk eh rs  in  den e in ze ln e n  S ta a ten
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g ib t . Im  ü b rig en  w ird  s ich  b e i der N o v e lle  
e in e  so g ro ß e  M en ge von  V erb esseru n g en  der  
b ish er ig en  Z u stän d e a n b rin g en  la sse n , daß m an  
nur w ü n sch en  k an n , es w ürde der E n tw u r f zu r  
N o v e lle , sob a ld  er  e n d g ü ltig  fe s ts te h t , v erö ffen t­
l ic h t  w erd en , dam it der G esch ä ftsw e lt  G e le g en ­
h e it  g e g e b e n  w ird , g eg en ü b er  den e r s te n  E n t­
sc h ließ u n g en  der R e g ier u n g  S te l lu n g  z u  nehm en. 
E s  h a n d e lt s ich  h ier  docli um  k e in en  p o lit isch en  
A k t. D ie  R e g ier u n g  h at a lso  g a r  k e in e  V e r ­
a n la ssu n g , ihn  a b s ic h tlich  zu  verh eim lich en  und  
erst an d ie  Ö ffen tlich k e it zu  tr e te n , w en n  der  
R e ic h s ta g  dam it b e fa ß t w ird . Im  G eg e n te il, d ie  
V erh a n d lu n g en  in B u n d esra t und R e ic h s ta g  
k ö n n ten  nur dadurch g e fö rd er t w erd en , w enn  
v o rh er  d ie  ö ffen tlich e  K ritik  G e le g en h e it  er ­
h a lten  w ü rd e, s ich  m ö g lich st a u sfü h rlich  zu  
äuß ern .

W en n  schon  die h a n d e lsp o lit isch en  V e r h ä lt­
n is s e  auch  früher in  e in er  fortw äh ren d en  E n t­
w ic k lu n g  b eg r iffen  g e w e se n  sin d , so  is t  d ie  E n t­
w ic k lu n g  in  n e u e ste r  Z e it  e in e  seh r  sc h n e lle .  
Man w ird  d esh a lb  s te ts  dam it rech n en  m ü ssen , 
daß G ese tz g eb u n g  und V e rw a ltu n g  d ie  H a n d e ls ­
p o lit ik  im m er von  neuem  den m odernen V e r ­
h ä ltn is se n  a n p a ssen  m ü ssen . D esh a lb  w ird  auch  
die h a n d e lsp o lit is c h e  A k tio n  e ig e n tlic h  s e lb s t  
m it den a u fg e z ä h lte n  A rb e iten  n ic h t g a n z  zum  
A b sch lu ß  g e la n g e n . Man w ird  so g a r  d a m it  
rech n en  m üssen , daß e v e n tu e ll  a u f  autonom em  
G e se tz g e b u n g sg e b ie t  n a c h g eh o lfen  w erd en  w ird . 
J e d e n fa lls  i s t  es k e in e sw e g s  ein  Z eich en  der  
w ir tsc h a ft lic h e n  S c h w ä c h e , w en n  im m er von  
neuem  d ie  L ö su n g  h a n d e lsp o lit isc h e r  A u fgab en  
n o tw en d ig  w ird , son dern  das G e g e n te il  davon .

Ii. Krause.

Bericht über in- nnd

Bekanntmachung.

E s w ird  beabsich tig t, die A kten  des K aiserlichen  
P a ten tam ts, betreffend

1. die P a ten tanm eldungen  aus den Jah ren  1877 bis 
einsch ließ lich  1889, welche n ich t zur E rte ilu n g  
des P a ten tes ge fü h rt haben,

2. d ie G ebranchsm usteranm eldungen aus den Ja h ren  
1891 bis e insch ließ lich  1899, w elche n ich t zur E in ­
trag u n g  in die R o lle  g e fü h rt haben,

zu vern ich ten .
E tw aige  A n träg e  zu diesen A kten sind von seiten 

der B eteilig ten , die sich über ih r  In teresse  an der 
Sache auszuw eisen haben, b i s  z u m  1. J u n i  d. J . 
bei dem K aiserlichen  P a ten tam t einzureichen. 

B e r l i n ,  den 8. April 1905.

D e r  P r ä s i d e n t  
d e s  K a i s e r l i c h e n  P a t e n t a m t s :  

Hauß.

Patentanm eldungen, 
w e lch e  von dem  an ge ge b e n e n  T a g e  an  w ä h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  z u r  E in s ic h tn a h m e  fü r jed e rm an n  

im  K a ise r lic h e n  Pa ten tam t in B e r lin  a u s lie ge n .

27. A pril 1905. K l. 24 e, C 12 675. V erfahren  
zur A bscheidung der tee rh altig en  Däm pfe bei der Gas­
erzeugung. W ilhe lm  Croon, R heydt.

K l. 24 i, M 25443 . V orrich tung  zur V erhütung 
der R auchbildung  bei m it künstlichem  Zuge, Haupt- 
und H ilfsgebläse, betriebenen Feuerungen. F irm a 
F ran z  M arcotty, Schöneberg bei B erlin .

K l. 3 1 a , H 33527 . T iegelofen m it in den AYan- 
dungen des O fenschachtes angebrachten  K anälen  zur 
V orw ärm ung der V erbrennungsluft. E rn s t H ausm ann, 
K öln a. R h., M ozartstr. 45.

Kl. 81 e, M 24169 . F örderband . M aschinenbau- 
A n s ta lt H um boldt, K a lk  b. Köln a. R h.

ausländische Patente.

1. Mai 1905. K l. 7 f, E  10080. W alzw erk  zu r 
H erstellung  von Form stücken in W alzgesenken. E m il 
E binghaus und A lb ert Schum acher, G evelsberg i. W .

K l. 10a, T  9498. K oksofenvorlage, bei w elcher 
das Gas aus der Gassam m elkam m er am Boden u n te r  
W asser in eine seitliche A bzugskam m er des V orlage- 
gehäuses abzieht. E dw ard  N. T rum p, Syracuse, 
V. St. A . ; V e r tr . : C. P ieper, H . Springm ann und T h . 
S tört, Paten t-A nw älte , B erlin  N W . 40.

Kl. 10b, T  9213. V erfahren zur H erste llung  von 
B rik e tts  aus S teinkohle, K oksklein , n ich t b r ik e ttie r­
b a rer B raunkohle  oder dergleichen u n ter V erw endung  
von b rik e ttie rb a re r B raunkohle oder ähnlichem  B renn­
stoff als B indem ittel. H e in rich  T rösken, D resden, 
K oh lsch ü tte rs tr . 8.

K l. 18 c, R  19 514. V erfahren  zum Zem entieren 
von E isen und weichem  S tah l. C yanid-G esellschaft 
m. b. H ., Berlin.

K l. 18 c, R  19 953. V erfahren  zum Zem entieren 
von E isen  und weichem S ta h l;  Zus. z. Anm . R . 19514. 
C yanid-G esellschaft m. b. H ., B erlin .

K l. 2 1 h , H  33 641. S e lbsttä tige  e lek trische  
Schw eißvorrich tung , bei welcher alle zur Schw eißung 
erforderlichen V orrichtungen un ter dem E influß e in e r 
durch eine A ntriebs V orrichtung gedrehten  W elle  in n er­
halb  einer U m drehung derselben in  AVirksamkeit 
treten , und bei w elcher die A rbeitsw elle  w ährend  de r 
Schw eißungsperiode stillg ese tz t w ird. Hugo H e l­
berger, M ünchen, E m il G eisstr. 11.

K l. 24c, H  32421. M ischkam m er fü r Arer- 
b rennungsluft und Gas bei Feuerungen. George 
R obertson Hislop, G asw erke Pa isley , S c h o ttl . ; V e r tr . :
B. K aiser, Pa t.-A nw alt, F ra n k fu rt  a. M. 1.

F ü r  diese A nm eldung is t  bei der P rü fung  gem äß

dem U nionsvertrage vom ‘ die P rio ritä t au f

G rund de r A nm eldung des b ritischen P a ten ts  23429/1903 
vom 29. 10. 03 anerkannt.

K l. 31b, C 12053 . A 'orrichtung zum F ü llen  von 
Form kästen  m it einer bestim m ten M enge Sand m itte ls  
eines verschiebbaren und m it se lb sttä tig  gesteuertem  
Schiebeboden versehenen Sandm eßkastens. H a rry  
Clifford Cooper, C hicago; V e rtr.: Pat.-A nw älte  E rn s t von 
N ießen, W. 50, und K urt von N ießen, W . 15, B erlin .
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Kl. 4 8h , K 27 888. V o rrich tung  zum E n tfernen  
des überflüssigen Z inkes aus verzink ten  R ö h ren ; Zus. 
zu r Anm . K 27525 . Hugo K rieger, D üsseldorf, 
W o rrin g e rstr. 107.

K l. 49b , W  2 0 006 . D urch H a n d , D ruckluft, 
D am pf oder dergl. betriebene Schere m it g leichbleiben­
dem  M esserw inkel, deren O berm esser m ittels eines 
G elenkvierecks niedergeschw ungen w ird. B runo W esse l­
m ann, G roß-L ichterfelde-O st.

4. Mai 1905. K l. 10a, H 30 529. E in rich tu n g  
zum Längsbew egen des Rechenbaum es von Kokszieh- 
m aschinen, bei w elcher das in die un tere  Z ahnung  des 
Rechenbaum es greifende Z ahnrad  m ittels lose au f-d e r 
Z ahnradw elle  sitzender, w echselw eise m it d ieser zu 
kuppelnder, zueinander entgegengesetzt ro tie ren d er 
T rieb e  um gesteuert w ird. Hebb P a ten ts Company, 
P ittsb u rg , V. St. A .; V e r t r . : Pau l M üller, Pa t.-A nw alt, 
Berlin S W . 11.

K l. 24 e, V 4920. G aserzeuger. Georges V im era, 
P a r is ;  V e rtr .:  A. E llio t, Pat.-A nw alt, B erlin  N W . 6.

K l. 31b , L  19170. V erfahren  und M aschine zur 
H erste llu n g  von doppelseitig  gep reß ten  G ießform en. 
Ludw. Loew e & Co., A kt.-G es., Berlin.

K l. 31c., A 10732. M odellpulver. H einrich  
A nspach, Feldafing  b. München.

K l. 4 8 b , G 19837. V erfahren  zur H erstellung  
■eines schm elzflüssigen, alum inium haltigen  Z inkbades zur 
E rzeu g u n g  hochglänzender Z inküberzüge; Zus. zur 
A nm . G 18416. L . G ührs W w e., B erlin .

G cb ra u ch sin u stere in tra g u n g en .
1. Mai 1905. K l. l a ,  Nr. 248 675. H ydrau lische 

S etzm aschine fü r E rz- und K ohlenw äschen m it e in ­
s te llb a re r  K lappe im W asserdruckrohr. E duard  Baum, 
H erne.

K l. 7b , N r. 248769. D rahtzieheisen , dessen Z ieh­
löcher abw echselnd an der einen oder ändern Seite 
■des E isen s den k le insten  D urchm esser besitzen. A ndrew  
R athbone, G rappenhall; V e rtr.:  E. W . H opkins und 
K. Osius, Pa t.-A nw älte, B erlin  SW . 11.

K l. 18 a, N r. 248840. Schiebergehäuse fü r Ge­
b läserohre , insbesondere fü r H ochofenbetrieb  m it se it­
lichen, durch N ut und Schraubenbolzen gesicherten  
D ichtungsringen. Z im m erm ann & Jansen , D üren, R hld.

K l. 18c, N r. 248 859. G lüh- und H ärteofen  m it 
ab sch ließ b ar in  den H ärteraum  m ündenden F eu e r­
k an älen , gerip p ter B odenplatte  und iso lierten  A u ß en ­
w änden. G ottlob Schöller, E ß lingen .

K l. 24c, N r. 248 703. G asgenerato r m it seitlichem  
L u fte in tr itt  und ausziehbarem  U n te rte il. H ans Bolze, 
M annheim , R osengartenstr. 20.

K l. 24e, N r. 248 793. G enerator zur E rzeugung  
von Gas aus Feinkoh le  m it drehbarem  B eschickungs­
sc h a ch t und V erteilungsw alzen. V erein ig te  A n th razit- 
W erk e  G. m. b. H., D resden.

K l. 24 f, N r. 248 959. R oststab  m it gespaltener 
B rennbahn. G elbrich & U llm ann, N etzschkau.

Kl. 3 lc ,  Nr. 248 993. Schm elztiegel m it Scheide­
w and  aus einem Stück. W ilhelm  Som m er, P a r is ;
V e r tr . :  D r. A nton Levy, Pa t.-A uw ., B erlin  N W . 6.

D eutsche Reichspatente.

K l. 18 a , N r. 158472, vom 23. O ktober 1902. 
A r p ä d  R ö n a y  i n  B u d a p e s t .  Verfahren zur Her­
stellung von Preßsteinen aus Erzen und anderen ver­
hüttbaren Stoffen ohne Anwendung eines Bindemittels.

Die staubförm igen E rze  usw . w erden trocken  oder 
n u r le ich t angefeuchtet bei einem  D ruck von m in ­
desten s 800 A tm ., m eistens jedoch  von 1000 bis 2000 
und se lbst m ehr A tm osphären  gepreß t, und zw ar in 
der W eise, daß  d ieser D ruck  n ich t p lötzlich ausgeübt, 
so n d ern  a llm äh lich  geste ig ert w ird . H ie rd u rch  soll

der in dem E rze en thaltenen  L uft G elegenheit gegeben 
werden, vollkom m en zu entw eichen. E rst im letzten 
A ugenblick  w ird  der Druck aufs höchste gesteigert, 
und zw ar so w eit, bis das P reß g u t b ildsam  w ird  und 
bindet. F ü r  gew öhnlich sollen a lle in  durch das s ta rke  
P ressen  sehr feste E rzs te in e  e rhalten  w erden ; w erden 
dieselben jedoch au f g rößere  E n tfernungen  verfrach te t, 
so em pfiehlt es sich, sie noch der E inw irkung  koh len ­
säu reh a ltig e r V erbrennungsgase auszusetzen.

K l. 7 c ,  N r. 1 5 8 48S, vom 6. Ju n i 1900. H u g o  
S a c k  i n  D ü s s e l d o r f - R a t h .  Blechrichtmaschine, 
mit Stützwalzen für die Richtwalzen.

Die M aschine soll sow ohl zum R ichten  von dünnen, 
als auch von dicken B lechen dienen und m uß deshalb 
R ichtw alzen von kleinem  D urchm esser haben. Um 
ein D urchbiegen derselben beim R ich ten  d icker Bleche

zu verhüten , is t den Stiitzw alzen 6, w elche gleichen 
oder annähernd  gleichen D urchm esser wie die R ich t­
walzen a besitzen , eine geringere  Länge als den R ich t­
walzen gegeben, und zw ar derart, daß  sich w eder die 
Stützw alzen, noch die überstellenden, nu r geführten , 
n ich t aber festgelagerten  T eile  der R ichtw alzen durcli- 
biegen können.

K l. 5 0 c , N r. 158430 , vom 4. Mai 1904. M a x  
F r i e d r i c h  & Oo.  i n  L e i p z i g  - P l a g w i t z .  
Schlagkreuztn Ohle.

Um den bedeutenden L uftw iderstand  der schnell 
ro tierenden  Schläger d zu verringern , sind  dieselben 
m it D urchbrechungen e versehen, durch  w elche die 
L uft bei der D rehung  des Sch lägerkreuzes h in d u rch ­
tre ten  kann.

K l. 3 1 c ,  N r. 15S25S , vom 25. O ktober 1903. 
F e  r d  i n a u  d G r  a u s  i n R o m b a c h  i. E . Verfahren 
zur Darstellung einer Streichmasse für Gußformen 
unter Mitbenutzung von Asche.

Flugasche, z. B. ans W in d erh itzern , w ird  m it 
D extrin  und W asser an g erührt. D ie so erhaltene 
S tre ichm asse  soll sehr fest an der Form m asse haften 
und an dem G ußm etall n ich t festbrennen.
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ersteren  in  V erb indung  stehen. D ie K anäle  b ver­
teilen  die Gase auf die senkrechten  Heizzüge rf, in 
w elchen die Gase m it durch Öffnungen g zugeführter 
L uft verbrennen. D urch diese beiden System e von 
L ängskanälen  soll sow ohl bei d irek tem  als auch bei in ­
d irektem  Betriebe eine g leichm äßige V erte ilung  und 
M ischung der H eizgase über die ganze O fengruppe g e ­
sichert werden.

Bei d irektem  B etriebe sind  die K anäle c offen 
und nu r die V erschlüsse e und eventuell auch f ein-

fesetzt, bei ind irek tem  B etriebe dagegen w erden die 
iammeröffnungen durch V erschlüsse  h, und die K anäle  c 

durch Schieber i verschlossen.

Kl. 1 8 a , N r. 158213 , vom 13. A pril 1902. H u g o  
S o l b i s k y  i n  W i t t e n  a. d. K u h  r. Verfahren, 
Schwefel, Zink, Blei usw. führende eisenhaltige Stoffe 
durch Erhitzen filr die Verhüttung auf Eisen geeignet 
zu machen.

Die Rohstoffe, wie z. B. K iesabbrände und P yrite , 
w erden fü r sich oder in M ischung m ite inander ohne 
Zuschläge geschm olzen und so hoch erh itzt, daß 
Schwefel, Z ink und Blei sich verflüchtigen. Diese 
Stoffe können gegebenenfalls w ieder gew onnen werden.

Kl. 3 1 c , N r. 158224 , vom 19. Februar 1904. 
E n g e n  P i n k u s  i n  B e r l i n .  Verfahren zur Her­
stellung eines Modellpulvers.

D er M odellpuder soll als E rsa tz  für das teure  
Lycopodium  dienen und b esteh t in der H auptsache aus 
S tärke, w elche w asserbeständ ig  gem acht w orden ist.

Zu w asserfrei gem achtem  Gips oder K a lk  w ird  
S tärkem ehl zugesetzt und die Masse un ter U m rühren 
auf etw a 100" e rh itz t. Es w ird so ein vollständig  
trockenes P u lv e r gew onnen, dem noch H olzkohlen­
pu lver oder etw as Lycopodium  zugefügt w ird.

Kl. 1 8 c , N r. 1 5 7 94S, vom 5. Septem ber 1903. 
S c h n e i d e r  & Co.  i n  C r e u s o t .  Verfahren und 
Vorrichtung zum örtlichen Enthärten zementierter 
Platten.

D ie zu en thärtenden  S te llen  der zem entierten 
P la tte  (Panzerp latte) w erden durch ein aufgebrachtes 
leichtflüssiges M etall, z. B. B lei oder Z innlot, welches 
durch  den e lektrischen S trom  belieb ig  hoch erh itz t

w ird, ausgeglüht und en th ä rte t. Z ur B egrenzung des 
M etalls w ird  auf die P la tte  ein B eh älte r a  ohne Bo­
den aus Z iegeln aufgesetzt, der außen von einer 
Scham ottesch ich t b um geben ist. D as leichtflüssige 
M etall m w ird  eingegossen und dann durch  einen 
e lek trisch en  L ichtbogen zwischen der K ohle c und 
dem M etall m in le ich t regelbarer W eise  e rh itz t. E s 
te ilt  seine W ärm e dem darun ter befindlichen T eile  der 
P la tte  p m it, die h ierdurch eine örtlich  begrenzte E n t­
h ä r tu n g  e rfäh rt.

KI. 4 9 b , N r. 158169 , vom 6. Novem ber 1903.
C.’a r l  M a x  R a m m  i n  C h e m n i t z .  Verfahren und 
Vorrichtung zur Herstellung von geradflächigen Feilen.

Die au f eine P lanscheibe gespannte  F e ile  w ird 
von einem  an ih r  gerad lin ig  vorbeibew egten S tah l

f eschnitten . H ierdurch  w erden Zähne erzeugt, welche 
ie Form  von K reisbögen m it gemeinsam em  M itte l­

p u n k t b esitzen ; le tz te rer fä llt m it dem M ittelpunkt 
d e r P lanscheibe  zusamm en. Infolgedessen än d ert sich 
d ie  K rüm m ung der einzelnen K reisbögen fortw ährend,

w odurch die Feilen  den handgehauenen gleichkom m en, 
w elche auch durch die verschiedene Form  der einzelnen 
Z ähne ein besseres A rbeiten  als die m aschinen­
gehauenen Fe ilen , deren  säm tliche Zähne g leich sind, 
g esta tten .

Die F e ilen  w erden zw eckm äßig in Form  eines 
Sternes au f de r P lanscheibe befestigt, und zw ar e in e r­
se its m itte ls G ew indestutzen h, anderseits m ittels 
Paß stü ck e  c. D ie F eilen  se lbst besitzen eine en t­
sprechende G ew indebohrung f, in welche die A ngel e 
nach F e rtig s te llu n g  der Z ähne e ingeschraubt w ird.

Kl. 1 0 a ,  N r. 1 5 8 0 0 5 , vom 2. Mai 1903. 
D r .  T h e o d o r  v o n  B a u e r  i n  B e r l i n .  Liegender 
Koksofen mit Einrichtung zu direktem und indirektem 
Betrieb und Verteilung der Heizgase bei beiden Be­
triebsarten durch obere Längskanäle auf die Heizzüge.

U n ter den K anälen  a, w elche bei d irektem  B e­
triebe  die K am m ergase aufnehm en und m ischen, zu 
welchem  Zweck sie über der Ofendecke durch K anäle c 
m ite inander verbunden sind, lieg t in  den H eizw änden 
noch eine zw eite R eihe von L ängskanälen  b, die m it
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im April 1905.

B e z i r k e

Anzahl 
der 

Werke 
im Be­
richts- 
Monat

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

Im 
März 1905 
Tonnen

im 
April 1905 
Tonnen

Yom 1 Jan. 
b. HO. April 

1905 
Tonnen

im
April 1904 

Tonnen

Vom l.Jan. 
b. 30. April 

1901 
Tonnen

R h e in la n d - W e s t f a le n ................................................ 13 62314 68094 246074 64485 272087
E Siegerland, L ah n b ezirk  und H essen-N assau . — 13296 15774 51708 14187 63594

fcO S c h l e s i e n ....................................................................... 6 7822 7667 29317 3263 20201
P o m m e r n ....................................................................... 1 13150 12750 50345 12377 48612a E

s  ~a K önigreich  S a c h s e n .................................................... — — — — — —
• Z CO H annover und B ra u n sc h w e ig ................................. 2 3289 3615 13169 2953 13551
o —■ Ctí a B ayern, W ü rttem b erg  und T hüringen  . . . . 1 2430 2300 9001 2608 10368

'SS «— S a a r b e z ir k ....................................................................... 1 10 7188 6528 26957 6385 25054
1 K L o th ringen  und L u x e m b u r g ................................. /  10 32023 26625 126230 36047 131104

cs
G ießerei-R oheisen  Sa. _ 141512 143353 552801 142305 584571

R h e in la n d - W e s t f a le n ................................................ 3 18526 18087 65427 21958 102890
O ¿X -cy Sie^erland, L ah nbezirk  und H essen-N assau . — 2321 3307 12588 5039 14395
• 3 £o J3 S c h l e s i e n ....................................................................... 2 2593 3416 13873 5934 21277
E H annover und B ra u n sc h w e ig ................................. 1 7520 7900 21970 6020 22560

=Q
B essem er-R oheisen Sa. — 30960 32710 113858 38951 161122

R h e in la n d - W e s t f a le n ................................................ 11 242520 246327 797050 208419 765667
■t S' S iegerland , L ahn b ezirk  und H essen-N assau . — — — 3 — —

.2 -aZ .«3 S c h l e s i e n ....................................................................... 2 20608 20832 78191 20229 82313
o «> H annover und B ra u n sc h w e ig ................................. 1 20221 19475 76963 19777 76427

B ayern, W ürttem berg  und T hüringen  . . . . 1 10740 11900 41440 8450 38973
1 ■§ S a a r b e z i r k ....................................................................... 58379 59100 217969 55505 232522

iS «s L oth ringen  und  L u x e m b u r g .................................. 236714 242726 889597 213083 875930

Thom as-R oheisen Sa. — 589182 600360| 2101213 525463 2071832

5 S \ R h e in la n d - W e s t f a le n ................................................ 8 26837 24004 99176 31147 100078
Siegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau . — 22125 22346 78253 12306 69061

& §  I S c h l e s i e n ........................................................................ 5 6928 7274 28189 6825 24513
Ä - S ls P o m m e r n ....................................................................... — — — — —
« __j s

¿ ' S  t: B ayern, W ürttem berg  und T hüringen  . . . . — — _ — 1800 1800
¿  3&-GO 'S ' Stah l- und Spiegeleisen usw. Sa. — 55890 53624 205618 52078 195452

R h e in la n d - W e s t f a le n ................................................ — 7100 1218 10003 7915 22651
. 2 Siegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau . — 17960 15803 59840 15143 61609
"S S c h l e s i e n ....................................................................... 7 31741 30815 119964 31532 109376
• B ayern, W ürttem berg  und T hüringen  . . . . 1 760 670 3020 820 3790

-q L o th ringen  und L u x e m b u r g ................................. 7 20803 15840 62666 19091 84748
ö_

Puddel-R oheisen  Sa. — 78364 64346! 255493 74501 282174

R h e in la n d - W e s t f a le n ................................................ __ 357297 357730 1217730 333924 1263373
Siegerland , L ahnbezirk  und H essen-N assau . — 55702 57230 202392 46675 208659

fco S c h l e s i e n ....................................................................... — 69692 70004 269534 67783 257680
E  s P o m m e r n ....................................................................... — 13150 12750 50345 12377 48612
G *= K önigreich  S a c h s e n .................................................... — — — — — —-

=«= cS H annover und B ra u n sc h w e ig ................................. — 31030 30990 112102 28750 112538
B ^ B ayern, W ü rttem b erg  und T hüringen  . . . . — 13930 14870 53461 13678 54931

S a a r b e z i r k ....................................................................... — 65567 65628 244926 61890 257576
L o th ringen  und L u x e m b u r g ................................. — 289540 285191 1078493 268221 1091782

G esam t-E rzeugnng Sa. — 895908 894393 3228983 833298 3295151

fco G ießerei-R oheisen  .................................................... _ 141512 143353 552801 142305 584571
Sh g B e sse m e r-R o h e is e n ..................................................... — 30960 32710 113858 38951 161122
J* o T h o m a s -R o h e ise n ......................................................... — 589182 600360 2101213 525463 2071832

HS ** • ja S tah le isen  und S p ie g e le is e n .................................. — 55890 53624 205618 52078 195452
S “ P u d d e l - R o h e is e n ......................................................... — 78364 64346 255493 74501 282174

cS G esam t-E rzeugung Sa. — 895908 894393 3228983 833298 3295151
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Deut s ch l ands  F lu f se i senerzeugung  im Jahre 1904. *
(A ufgestellt fü r den V erein  deutscher E isen- und S ta lilindustrie lle r.)

A u f säm tlichen 99 W erk en , die im  Ja h re  1904 im B etrieb w aren,** w urden in diesem Ja h re  erzeugt:

T o n n e n  z u  1 0 0 0 k g

S aures V erfahren IiasU chcs V erfahren Z usam m en F lußelsen

I . R o h b lö ck e :
a) im K o n v e r t e r ..............................................................
b) im offenen H erd  (Siem ens-M artinofen) . . . 

I I .  S ta h lfo rm g u ß ..................................................................

423 742 
130 546 

56 409

5 525 429 
2 697 760 

96 405

5 949 171 
2 828 306 

152 814
Zusamm en 610 697 8 319 594 8 930 291

im Ja h re  1903 .........................................................Zusamm en
„ 1902 ...................................................................... .

» » 1 9 0 1 ......................................................................
„ ,  1900 ........................................................

613 399 
-517 996 
465 OlO 
422 452

8 1 8 8  116 
7 262 686
5 929 182
6 223 417

8 801 515 
7 780 682 
6 394 222 
6 645 869

* 2 W erk e  nach Schätzung. ** 4  W erke w aren außer B etrieb.

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

V erein zur W ahrung der gem einsam en  
wirtschaftlichen Interessen von Rhein­

land und W estfalen.
(34. H auptversam m lung am 12. Mai 1905.)

Die se h r zah lreich  besuchte H auptversam m lung 
w urde vom V orsitzenden G eh.-K at Servaes m it einem 
w arm en N ach ru f an den verew igten  3>r.*3ßig. Carl 
L ueg eröffnet. N achdem  der V orsitzende sodann der 
eingehenden A rb e it gedacht, die der V erein auch im 
abgelaufenen G eschäftsjah r allen F ragen  unseres 
W irtsch afts leb en s zugew andt, e rte ilte  er dem gescbäfts- 
fiihrenden M itglied des V orstandes D r. B e u m e r  das 
W ort zu einem um fassenden V ortrag  ü b e r  d a s  
A V i r t s c h a f t s j a h r  1904/05. D er R edner wies zu­
nächst da rau f hin, daß  das w irtschaftliche  L eben in 
D eutschland zu v ie lgesta ltig  und viel zu verschlungen 
sei, als daß  es m öglich wäre, die allgem eine L age 
e inhe itlich  zu kennzeichnen. A\rohl aber gäben die 
S ta tis tik en  über H andel und V erkehr, über S taa ts­
einnahm en und -A usgaben, über den B eschäftigungs­
grad  dei A rbeite r, ü ber den V erk eh r der B anken, die 
Steuern, die K ohlen- und R oheisenerzeugung usw. 
ein w illkom m enes M aterial zur B eurte ilung  der w irt­
schaftlichen L age an d ie H and. In  dankensw erter 
W eise  h a t  der V ortragende, w ie in den A 'orjahren, 
dies re iche M aterial den Z uhörern g ed ruck t übergeben 
und benu tz t es dazu, in  g roßzügiger W eise den N ach ­
weis zu führen, daß  w ir uns im A ugenblick eines 
entschiedenen A u f s t i e g s  im w irtschaftlichen  Leben 
erfreuen, w enngleich  ein solcher noch n ich t in allen 
Zweigen der In d u strie  g le ichm äß ig  vorhanden ist. 
D ieser A ufstieg  is t um so erfreulicher, als unsere E i n -  
u n d  A u s f u h r  1904 im V ergleich  zu den Ja h re n  1903 
und 1902 sich n ich t in dem Maße w eiter en tw ickelt 
hatte , das mau b illigerw eise  bei steigender L ebens­
h a ltu n g  zu erw arten  b e rech tig t w ar. E in  besonders 
m ißliches B ild zeig t die S ta tis tik  über unsere E in- 
und A usfuhr auch noch im Ja n u a r 1905, in dem sich 
die E inw irkungen  des B ergarbeiterausstandes bereits \

bem erkbar m achten; denn es w urden w eit m ehr B renn­
stoffe e ingeführt als ausgeführt. U nsere  E in fu h r stieg  
von 3 283033  Tonnen im Ja h re  1903 auf 3 608436 
im Ja h re  1904; sie  is t am stä rk sten  bei K ohlen 
( +  387 004, also m ehr als die G esam teinfuhr zunahm ), 
wogegen die A usfuhr im Ja n u a r 1905 von 2 955 964 
auf 2 761656  t  sank. G roße A usfälle zeig ten  h ierbei 
K ohlen m it — 266 669 t  und E isenw aren  m it — 15 059 t. 
Inzw ischen haben sich diese V erhältn isse  gebessert, 
w ie nam entlich aus der S ta tis tik  der R oheisenerzeugung 
erhellt. Im  M onat M ärz 1905 b e tru g  die G esam t­
roheisenerzeugung D eutschlands und Luxem burgs 
8 9 5 9 0 8 t  gegen 6 7 2 4 7 3 t im F eb ru a r und 4 7 4 6 2 1 t  
im Jan u a r 1905. Im  M ärz 1904 b e tru g  d ie G esam t­
produktion  850340  t. D ie R oheisenerzeugung h a t, wie 
e rsich tlich , die im  Zusam m enhang m it dem B erg­
a rb e ite rs tre ik  stehenden B etriebschw ierigkeiten  nun­
m ehr überw unden und is t  w ieder zu der norm alen Höhe 
gestiegen. Gegen M ärz 1904 h a t sie sich um rund 
45000  t  verm eh rt; dagegen b leib t die G esam terzeugung 
des ersten  V ie rte ljah res  1905 m it 2 334590  t  gegen 
die E rzeugung von 2 4 6 1 8 5 3 t  im ersten  V ie rte ljah r 
1904 noch um 127 0 0 0 1 zurück. N ach einem  w eiteren 
H inw eis auf die günstigen  E rgebnisse unserer S t a a t s  - 

¡ e i s e n b a h n e n  und der  S t a a t s e i n k o m m e n s t e u e r  — 
in  Bezug auf letz tere  zieht der R ed n er einen in te r­
essanten V ergleich  zw ischen dem W esten  und dem 
Osten — g eh t der V ortragende auf den P lan  über, 
die G e s e l l s c h a f t e n  m. b . H . zur S teuer h e ran zu ­
ziehen, den er in der vorliegenden Form  als durchaus 
unprak tisch  und unannehm bar bezeichnet. Bezüglich 
der w eiteren w irtschaftlichen  E n tw ick lung  e rö rte rt der 
R edner sodann die drei neuen Problem e, die der 
In d u strie  aus der A nnahm e der n e u e n  H a n d e l s ­
v e r t r ä g e ,  aus den m it dem K analban in A ussich t 
genomm enen S c h i f f a h r t s a b g a b e n  auch auf n a tü r­
lichen AVasserstraßen und aus der N euregelung der 
b e r g g e s e t z l i c h e n  B e s t i m m u n g e n  erwachsen, 
m it welch letz teren  zugleich ein v e rstä rk tes  E ingreifen  
des S taates in  die P riv a tw irtsch aft zutage tr it t .  E r 
fo rd ert un ter dem H inw eis darauf, daß ohne eine 
pflegliche B ehandlung der In d u strie  unsere  Gesam t-

X I.» 4
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W irtschaft verküm m ere und insbesondere dem S taate  
das Steuereinkom m en fehlen w ürde, das zu se iner 
Existenz u n erläß lich  ist, neben e iner E rm äßigung  
u nserer E iseubalin tarife  und e iner liberalen  W asse r­
s traß en p o litik  die g rö ß ere  B erücksich tigung  der indu­
strie llen  In teressen  bei den noch ausstehenden H andels­
verträgen . D ies g ib t ihm  G elegenheit, auf unser 
V e r h ä l t n i s  zu  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  
A m e r i k a  n äh er einzugehen und seine gründliche 
R evision zu fordern , da w ir A m erikas b ester und 
g rö ß te r K unde sind  und deshalb verlangen können, 
daß es nach A rt eines guten  K aufm anns einen V e r­
tra g  mit uns schließt, der diesem  T atbestand  entspricht. 
A u f G rund einer vom V erein v e ransta lte ten  U m frage 
m acht R edner dabei neue und in teressan te  M itte ilungen 
über Z ollsch ikanen  und W eiteru n g en  m ancherlei A rt, 
denen der nach den V erein ig ten  S taaten  E xportierende 
zurzeit ausgesetzt ist.

Bei der B esprechung der B e r g a r b e i t e r n o v e l l e  
v e rtra t der R edner den S tan d p u n k t, daß  die R egierung  
durch die E in b rin g u n g  dieser, die Spuren der flüchtigen 
A usarbeitung  an sich tragenden  N ovelle  der Sozial­
dem okratie  eine außerorden tliche N iederlage e rsp art 
habe. D ie vom .A bgeordnetenhause an der Novelle 
vorgenom m enen Ä nderungen haben  in einem  T eil 
der P resse  einen Sturm  der E n trü s tu n g  hervorgerufen. 
D er R edner hofft, daß sich der L an d tag  durch den 
R u f nach de r H ilfe des R eichstags n ich t einschüchtern  
und n ich t vom rech ten  W ege abdrängen lassen werde, 
den er im In teresse  unserer M onarchie im bew ußten 
G egensatz zu der unsern S taa t und unsere G esellschafts­
o rdnung bekäm pfenden Sozialdem okratie  zu gehen 
habe. D er letz te ren  Z ugeständnisse zu m achen, weil 
man sonst als „S charfm acher“ bezeichnet werde, könne 
n ich t die A ufgabe von M ännern sein, die es m it der 
dauernden O rdnung unseres s taatlichen  und unseres 
sozialen Lebens e rn st m einten. D er A n t r a g  G a m p  
w ird  vom V erein fü r unannehm bar e rk lä rt, da er in 
ganz un g erech tfe rtig ter W eise  in die p riv a tw irtsch a ft­
lichen V erhältn isse e in g re ift und n ich t allein  die 
B ohrgesellschaften , die sich v ielfach, w ie  der R edner 
nachw eist, aufs beste um das V aterland  verd ien t ge­
m acht hab en , sondein  auch die übrigen In d u strien  
aufs schw erste zu schädigen geeignet ist. Auch das 
S t i l l e g u n g s g e s e t z  en th ä lt eine ganze R eihe unan­
nehm barer B edingungen, und es is t durchaus e rfo rd er­
lich, den W eg  des V erw altu n g ss tre it Verfahrens in 
d ieser M aterie zuzulassen. D er R edner e rö rte rt noch 
eine ganze R eihe von G esetzentw ürfen, die den R eichs­
tag  und den L an d tag  beschäftig t haben, und bek lag t 
besonders die V erschleppung der B ö r s e n g e s e t z ­
n o v e l l e ,  deren Bestim m ungen doch selbst die ver­
bündeten R egierungen als das M indeste bezeichnet 
haben, m it dem sich das von ihnen verte id ig te  R ech ts­
gefühl begnügen könne, und die der H andelsm in ister 
M öller m it der A ufforderung an den R eichstag  e in ­
brachte, den „schm ählichen M ißbrauch unm öglich zu 
m achen, der m it dem bestehenden Gesetz getrieben  
w orden is t“ . B ezüglich des G esetzentw urfs über den 
V e r s i c h e r u n g s v e r t r a g  fo rdert der V erein  die 
E in b eziehung  der öffentlichen Sozietäten in das Ge­
setz, wie dies vom S taa tssek re tä r des In n ern  s. Z. 
ausdrücklich  zugesichert war. D er R edner behandelt 
w eite rh in  die s o z i a l p o l i t i s c h e  G e s e t z g e b u n g  und 
bem erkt besonders in bezug auf die R evision  der B e­
stim m ungen ü ber die S o n n t a g s r u h e ,  daß  sich se it dem 
1. A p ril 1&95, an dem die je tz t  geltenden  B estim m ungen 
in K ra ft tra ten , die V erhältn isse  der In d u strie  w eder 
nach der w irtschaftlichen  noch nach der technischen 
Seite iu solchem  U m fange geän d ert haben, daß  ih re  
A ufhebung oder B eschränkung  als ein B edürfnis an ­
e rk an n t w erden könne. D er S onntagsruhe in der 
B i n n e n s c h i f f a h r t  w endet der V erein  seine besondere 
A ufm erksam keit zu. Daß h ier, nam entlich  auch was 
die. P ersonendam pfsch iffahrt au f dem R hein  betrifft,

ganz besondere V erhältn isse  vorliegen, die m an un­
m öglich nach e iner theo re tisch  seh r schön erscheinenden 
Schablone regeln  kann, h a t er w iederho lt nachge­
wiesen. D er V ortragende besprich t w eiterh in  d ie N ot­
w endigkeit des Z u s a m m e n s c h l u s s e s  d e r  A r b e i t ­
g e b e r  und e rläu te rt dies u. a. an dem gegenw ärtig  
schw ebenden B oykott, den die A rb e ite r der rh e in isch ­
w estfälischen  B r a u e r e i e n  verh än g t haben. Nach, 
einem kurzen E x k u rs  über d ie ob ligatorischen F o r t­
b ildungsschulen  besp rich t er schließlich  die W e l t ­
a u s s t e l l u n g  i n  St .  L o u i s ,  deren N ichtbeschickung 
durch  die rhein isch-w estfälische G roßindustrie  durch 
den ganzen V erlauf d ieser „W eltsch au “ g länzend  g e ­
rech tfe rtig t sei. D er R eichstag  werde in Z ukunft die 
P flich t haben, so g roße  M ittel fü r W eltausste llungen , 
die sich überlebt hä tten , n ich t m ehr zu bew illigen. 
M utatis m utand is passe das vom R eichskanzler 
G rafen v. Bülow bei den H an d elsverträgen  geäußerte  
W o rt von der E rs ta rk u n g  der deutschen In d u strie  auf 
die W eltausste llungen . D ie  deutsche In d u strie  sei 
s ta rk  und e in s ich tig  genug, um zu w issen, an welchen 
A usstellungen sie sich zu bete iligen  h ab e; dazu b e ­
dürfe sie keines frem den R ates. A uf Selbsth ilfe , so 
sch ließ t der R edner, w ird  die In d u str ie  in  der Z u­
k u n ft m ehr als je  angew iesen se in ; kann  h ierbe i 
u nser V erein, der vor 34 Ja h ren  als ein K ind der 
Selbsth ilfe  das L ic h t der W e lt  erblickte, nützliche 
D ienste  leisten, so w ird  es an dem guten W illen  der 
L eitung  und der G eschäftsführung wie b ish e r sicher 
n ich t fehlen.

Dem V ortrage  Dr. Beum ers fo lg te leb h afte r a n ­
h a lten d er B eifall, im N am en der V ersam m lung  sprach 
der V orsitzende  ihm  herzlichen  D ank aus. In  der 
nachfolgenden E rö rte ru n g  verte id ig t O berberghaupt­
m ann V o g e l  die A rbeiterausschüsse  und die D enk­
sch rift der R egierung, w orauf D r. B e u m e r  kurz  an t­
w orte t und seine A n sich t durchaus aufrecht e rhält. 
D r. G o l d s c h m i d t - E s s e n  b esp rich t die Schikanen 
der fü r N ordam erika erforderlichen lästigen  K on su la r­
fak turen , d ie vo lls tänd ig  fa llen  m üßten. D er V or­
sitzende sag t zu, daß der V erein m it befreundeten  
K örperschaften  die A ngelegenheit in die H and  nehm en 
w erde. D arau f w urden die seh r anregend verlaufenen 
V erhandlungen  geschlossen.

Iron and Steel Institute.

Die 36. Jahresversam m lung  des I ro n  and S teel 
In s titu te  fand  am 11. und 12. M ai in dem Gebäude 
der In stitu tio n  o f Civil E n g in eers s ta tt. Die V e r­
sam m lung w urde von dem scheidenden V orsitzenden 
A n d r e w  C a r n e g i e  eröffnet, dem sp ä ter der neu 
erw äh lte  V orsitzende R . A. H a d f i e l d  aus Sheffield 
folgte.

N ach dem von S ek re tä r B. H . B r o u g h  verlesenen 
G e s c h ä f t s b e r i c h t  is t das In s t i tu t  in g ü n stig er E n t­
w ick lung  begriffen , im letz ten  J a h re  tra ten  213 neue 
M itg lieder ein, w odurch sich d ie Z ahl derselben E nde 
D ezem ber 1904 auf 1910 ste llte . D ie E innahm en fü r 
das abgelaufene G eschäftsjah r belaufen sich auf 5666 £, 
denen an A usgaben 5727 £  gegenüberstehen . D ie 
B ilanz w eist dem nach ein k leines D efizit auf, das aber 
durch die fü rstliche  Schenkung A n d r e w  C a r n e g i e s  
im  B etrage  von 5000 £  in das G egenteil verw andelt 
w orden ist. D ie gesam ten Schenkungen C arnegies an 
das Iro n  and S teel In s titu te  haben bis je tz t  die s ta tt­
liche Höhe von 20000 £  e rre ich t. Die goldene Bes­
sem erm edaille  w urde P rofessor J .  0 . A r n o l d  aus 
Sheffield z u te il, w ährend  D r .  C a r p e n t e r  fü r seine 
A rb e it „G efügebildungen und H a ltep u n k te  beim E rh itzen  

I und A bkühlen von S chn e lld reh s tah l bei w echselnder 
W ärm ebehand lung“ die goldene C arnegiem edaille  er-
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hielt. F e rn e r w urden silberne C arnegiem edaillen an 
L. D e l m a r  und E n d s t r ö m  aus Stockholm  verliehen. 
N ach E rled ig u n g  des geschäftlichen T eils folgte die

A nsprache des n euen  V o rsitzen d en ,

in w elcher derselbe ein leitend einen Ü berblick  über 
den C harak ter und die T ätig k e it des In s titu ts  gab 
und besonders den kosm opolitischen C harak ter dieser 
V erein igung  betonte, den man einerseits aus der 
g roßen  Z ahl ausländ ischer M itglieder, anderseits aus 
dem U m stande entnehm en k a n n , daß der scheidende 
P rä s id e n t ( A n d r e w  C a r n e g i e )  am erikan ischer 
S taa tsangehöriger ist. H a d f i e 1 d w andte sich a lsdann 
den A ufgaben zu , die der In d u strie  und den W issen ­
schaften aus dem raschen Gang der T echnik  erw achsen, 
und hob u. a. die N otw endigkeit beständ iger U n te r­
suchungen hervor, welche eiuen T eil des industrie llen  
Betriebes bilden m üßten und ebensoviel A ufm erksam ­
k e it verdienten  als die Ü berw achung  des B etriebes 
selbst. W ie  g e rin g  e igen tlich  die Kosten solcher 
U ntersuchungen gegenüber der dadurch geschaffenen 
E rfo lge  se ie n , könne m an aus den an der R oyal 
In stitu tio n  fü r die U ntersuchungen eines Jah rh u n d erts  
aufgew endeten K osten  en tn eh m en , die nur etw a 
120000 £  be tragen  haben. D er V ortragende g ing  
a lsdann auf die Geschichte und den gegenw ärtigen  
S tand  des H üttenw esens ein, wobei er auf die bekannte 
R ek to ra tsrede  von P rofessor D r. W . B o r c h e r s  in 
A achen verw ies,*  in  w elcher der R ang , den das 
H üttenw esen gegenw ärtig  u n ter den technischen W issen ­
schaften  einnim m t, in sehr zutreffender W eise gek en n ­
zeichnet sei. W elche B edeutung das H üttenw esen für 
die K u ltu r und die E ntw ick lung  der M enschheit habe, 
könne m an aus dem Um stande e rseh en , daß d ie drei 
H auptsch lagadern  des m odernen F o rtsc h ritts : die E isen ­
bahn, das D am pfschiff und der e lek trische T elegraph, 
ohne die Hilfe des H üttenm anns n ich t h ä tten  geschaffen 
w erden können. Dem W erte  nach nehm en die E isen- 
und S tah le rzen g n isse , einschließlich  der daraus h e r­
gestellten  F ab rik ate , die erste S te lle  u n ter den In d u strie ­
erzeugnissen der W e lt  ein. D er englische A nteil 
h ieran  b e träg t nach Hadfield 160 000 000 £, der 
am erikan ische 360 000000  £ und der deutsche ebenfalls 
be träch tlich  über 100000000  £. E in e  fü r die Zukunft 
der E isen industrie  äuß erst w ichtige  und daher schon 
oft e rö rte rte  F rag e  is t bekanntlich  die künftige  Deckung 
des E rzbedarfs. In  bezug h ierau f führte der V or­
tragende aus, daß, wenn die R oheisenerzeugung sich 
in dem M aße wie b isher w eite r en tw ick elt, m an im 
Ja h re  2000 bei einem E rzb ed arf von w enigstens 450 
M illionen T onnen anlangen würde. G lücklicherw eise 
seien E isenerze in großen  Mengen vorhanden, w ürden 
dieselben aber ausreichen, dem so g ew altig  gestiegenen 
B edarf zu g en ü g en ?  S e it dem Ja h re  1800 seien etwa 
3300 M illionen T onnen verschm olzen w o rd e n ; in  den 
nächsten  hundert Ja h ren  m üßte m an m it einem  V er­
brauch von 15000  M illionen T onnen rech n en , selbst 
wenn m an zukünftige  S teigerungen der R oheisen­
erzeugungen n ich t berücksich tig t. R echnet man aber, 
daß die R oheisenerzeugung in demselben M aße wie 
b isher w eiter steigen w ird , so gelange man zu einem 
V erbrauch von 30 000 M illionen Tonnen und darüber. 
D iese gew altigen Z ahlen  rufen naturgem äß die Besorgnis 
w ach , daß die vorhandenen E rz lagerstä tten  vorzeitig  
erschöpft w erden könnten . H a d f i e l d  erinnerte  in 
diesem  Z usam m enhang an die bekannten  A usführungen 
Carnegies vor dem Iro n  and S teel In stitu te* *  und die 
A rb e it von J e a n s * * *  über die englische E isen industrie , 
die sich beide m it dieser F rage  beschäftigen. Nach 
e iner A rb e it von L l e w e l l y n  S j n i th  sollen sich in 
China in der P rov inz  Schansi noch große V orräte  an

* „Stahl und E isen“ 1904 Seite 985.
** „Stahl und E isen“ 1903 Seite 1057.

*** Ebenda 1904 Seite 664.

K ohle und E isenerz  finden und dieser B ezirk A ussich t 
haben, d ereinst einer der w ichtigsten E isenerzenger 
der W e lt zu w erden. A ngesichts der K nappheit der 
vorhandenen E rzv o rrä te  erschein t die F rage  berechtig t, 
ob d ie bei H erste llu n g  und V erarbeitung  des E isens 
en tstehenden V erluste n ich t verm indert w erden könnten. 
H ierauf is t nach Hadfield in Z ukunft ein  g rößeres 
G ew icht zu legen. D a der g rö ß te  Teil des erzeugten 
R oheisens zu S tah l v e rarb e ite t w ird , m üsse man bei 
B eurte ilung  der E isenverluste  hauptsächlich  d ie S tah l- 
bereitung  berücksichtigen. F 'erner m üsse m an n ich t 
n u r die E isenverluste  se lbst, sondern auch die durch 
E n tfe rn u n g  der F rem dkörper, wie Kohlenstoff, S ilizium  
und M angan, verursachten G ew ichtsverm inderungen in 
R echnung z ieh en , da die M engen derselben in  den 
A ngaben über die R oheisenerzeugung inbegriffen sind. 
D ie  G röße dieser gesam ten  V erluste schä tz t Hadfield 
w ie fo lg t: D u rchschn ittlicher V erlust durch  E n tfe rn u n g  
der F rem dkörper, Kohlenstoff, Silizium  usw. 7°/o, durch 
d irek te  O xydation 5 % , w eite rer V erlust durch Oxy­
dation beim  W alzen, Schm ieden usw. 5 °/o; fe rner e r­
g ib t sich w ahrschein lich  bei der w eiteren W ärm e­
behandlung des S tah ls  ein V erlust von 6 % i  endlich 
durch  A bnutzung und a tm osphärische Oxydation von 
1 °/o. D iesen Zahlen nach w ürden 23 °/o der R oheisen­
erzeugung bei der G ew innung und W eiterv e rarb e itu n g  
des S tah ls verloren  gehen, was u n te r  A nnahm e einer 
R oheisenerzeugung von etw a 50 M illionen Tonnen 
einem V erlu st von über 10 M illionen Tonnen entspräche. 
E s  gingen dem nach bei dem gegenw ärtigen G rade der 
E rzeugung  etw a 1000 M illionen Tonnen in einem  
Jah rh u n d ert verloren , entsprechend einem  V erlust von 
etw a 3000 M illionen T onnen Erz.

D er V ortragende sprach a lsdann über die A us­
sichten  der e lek trischen  E isen- und S tah lgew innung  
und die neueren Prozesse der S tah lbereitung  und w andte 
sich h ierau f den E isen leg ierungen  zu. E r  sch ilderte  
die E ntw icklung, w elche die D arste llung  der E isen ­
legierungen genomm en hat, und  w ies auf die B edeu­
tung  hin , w elche dieselben für d ie m oderne E n tw ick ­
lung  der E isenhü tten techn ik  sowie des M aschinen­
baues gew onnen haben. Seine w eiteren  A usführungen, 
die h ie r  in  A nbetrach t des beschränkten  Raum es n ich t 
w iedergegeben w erden können, betrafen  folgende 
P u n k te : W ärm ebehandlung von S tah l, M etallographie, 
G ießereiw esen, Gußeisen, S tahlform guß, K riegsm ateria l 
und M aterialprüfung. Zum Schluß sprach H adfield  
noch einige W orte  über die gegenw ärtige  L age des 
E isenm ark tes, welche e r  als eine hoffnungsvolle be- 
zeichnete; die schlechtesten  Zeiten seien überstanden , 
und bei den g roßen  E isenbahnbauten  und anderen 
bedeutenden U nternehm ungen, welche sowohl in den 
englischen K olonien in  S üdafrika, K anada, A ustra lien  
und Ind ien , als auch in N ord- und Südam erika g e ­
p lan t seien, könne m an auf eine günstige  E n tw ick lu n g  
rechnen.

N ach B eendigung der A nsprache des Präsiden ten  
kam  eine A bhandlung  von S. S u r z y c k i  aus Czen- 
stochau über das

U n u n terb roch en e S ta h lsch m o lz  verfahren  in fe s t ­
steh en d en  M artinöfen

zur V erlesung, der w ir zur E rg än zu n g  unserer früheren  
M itteilungen in „S tah l und E isen “ * folgendes en t­
nehm en: I n d e m  zu Czenstochau in B etrieb  befindlichen 
25 t-Ofen w urden w ährend der ersten  H ütten re ise  574 
Chargen fertiggem acht, w orauf der Betrieb, obgleich 
sich der Ofen noch in gutem  Z ustand befand, e in ­
geste llt wurde. N ach e iner R ep ara tu r der K öpfe und 
des Gewölbes und U m packung der K am m ern w urde 
darau f der Ofen w ieder in  B etrieb gese tz t und h a t  se it­
dem über 690 Chargen geliefert, und der V erfasser hofft 
auch noch die 1000. Charge in ihm  erzielen zu können.

* „Stahl und E isen“ 1904 S. 163.



676 Stahl and Eisen. Beriehte Uber Versam m lungen aits Fachvereinen. 25. Jahrg. Nr. 11.

.oa
H

V
er

br
au

ch
 

f. 
d.

 o
/oo

 
kg

 
gu

te
r 

B
lö

ck
e

"5 — *2 ja x
ra °  *

ca co  ca ca ca
iO )D O  O  lO

ca
lO

® ft ~  Ö ® A3
°  ö  °

C5 0 5 N O O  
CD CO - f  
ca  ca ca  ca ca

t>m
Ca

£  £  
*5 s  
W w

ca io  ca ca ca
CO CO CO CD CO

co
CO

CO
co

a
'S
w

l o d o w c a
CD CO CO OO 00

o
. AĆ N ü

’S JS 
■Î -3m

co  o  m  ca io  
rj< ca »h co

*d
i  £

A3 Wo
CO

lO CO Tłł CO Iß  
ca —• co co  o  
ca ca ca cm ca

co
ca
ca

P
ro

d
u

k
ti

o
n

. 
— 

G
ut

e 
B

lö
ck

e

«J
ua
5 A<
■d
«H

h W H O O  
iC  CO ^  CD O
ca  ca  c o  cc  co
O  C5 05 Ol O
rH r-t rH •—1 r—1

co
ca
co
CI
rH

3  ¿2O e3
► 3 
£  w

co  ca ^  -H <31 
O  0 ^ 0  O  <31̂  

h T h T ̂ C O  
o  o  o  o  o
r—r H  rH rH rH

ca

O

□e•o

a | j f
CO
-fe-i

17
3 

3
1

5
17

3 
5

4
0

17
4 

0
7

0
 

19
3 

6
0

5
 

19
3 

9
0

5 ‘O
CO

00
o
c i

N
«

£
s

e!
2  tu
So

CO 16
6 

6
1

0
16

6 
8

3
0

16
7 

3
1

0
 

18
6 

1
4

0
 

18
6 

4
6

0 o
io
CO
CO
l'-
co

■s = 
¡5 t

o  o  o  o  . 0 0 0 0
1 i o  CO <31 CD 

Tfl rH CO lO

o
o
CD
lOr—(

¿ Ś f  
«  =  |

o  o  o  o  
I o  o  o  o  
1 O  O  iO o  

ca ca ca

o
o
x o
co

o  g  
£  £  
«  2

^  o  o  o  o  
s  O  O  o  o  j g  co  t>  ca co 

r-l t -  <31 t>

o
o
o
co
co

ó  a  o—■ a  • -O »  JZ
fa *3 o

o  o  o  o  o  
o  o  o  o  o  
c i  ca ca i o  o i  
t>* C3 h  h  
ca ^  ca ca ca

o
o
t>
ioo
rH

at Z  33 V 03
’S. ’S
CO

1
1

0
0

1
3

0
0

1
1

0
0

1
2

0
0

1
5

0
0 o

o
ca
CO

• a 
o  <3 >- tu
« 5Ł. *

*  s

1
5

6
0

1
5

6
0

1
5

6
0

1
7

0
0

1
7

0
0 o

00
o
CD

• c
s  °  **>
5 - ¿ 5O -a s3
^  o«c  
H * 13

5 
5

5
0

 
13

1 
9

7
0

 
.13

3 
1

5
0

 
14

8 
1

4
0

 
14

6 
2

6
0 o

t -
o

<31
co

j

i 1

O43u  ix

H i
O

<31 Cl C l O  O  
rH *H

t -

i  | J ' S ca ca ca ca ca
1

.
ss

! 1

e3

g |  «  *C3 Z5 
*  *-1

c i  ö  h  cà  co
r—< *H H  rH

üO

o
ca
H

H

VüüJO
suei
3tßbr>Ai
§

•d

"ü3<s
£u
>

Bas.
Masse »o ca ca ł̂< ca JO lO iß lO io iß coiO
Gene­
rator­
kohle

o  ca ca —' —* ^  iO co ^  rr iO Tł* ca ca ca o* ca ca 24
3

Kalk­
stein co co ca rH caHt ^ ca

Kalk ^  co oo co ca ci<31 CI 00 CO <31 CO rHCl

Walz­
schlacke

<31 <31 r*< CO >0 lO Kl Ti< iO CO io CDm

Span.
Erz 1 1 CO 1 1 ca

Schwcd.
Erz

r- Ol O <31 CD 00 <31 CO rH rH r—< rH »-H r—(
Clt"rH

Pr
od

uk
tio

n.
 — 

G
ut

e 
Bl

öc
ke

SJtß
A3 t£ü
•d

00 O  ^  IO O  1(5o  co io ca xo ci co ca ca co io o
CO CD <31 <31 CD Clr-H r—t r—t r—i «H y—i 18 

83
6

B £O es> 03

o £ o W

co o  co ca o  oio iO_ iO_ jO_ 
-H -rł<

O O O O O OrH rH rH rH •—1 r-H 10
4,

51

in
24 

St
un

de
n

■ 18
6 

07
5 

20
0 

86
5

19
2 

54
5

19
3 

28
5 

18
5 

59
5 

19
0 

95
5;

1 
14

9 
32

0

N
s03a

3 &B3 17
8 

01
0 

19
2 

22
0 

18
4 

28
0 

18
4 

92
0 

17
7 

60
0 

18
2 

65
0 ococo

ClClo
rH

oo
<31

oococo

• üA3 a
ä g* 11

00

54
00

29
00

o |  §zA< -O 24
00 40

0
80

0

B
le

ch
­

sc
hr

ot
t o  o  o  o  o  o  CO o  o  o  o  oCO IO <31 ca CD co 

r- ci co co r-rH t—< rH rH 73 
00

0

à ^
J2 oC, U
-  sfc

o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  *h co oi ^  ca o
CD O  CD H  CO t-  rH ca rH ca r—H rH

10 
47

0 
10

7 
40

0

ei au> sO X
o. *3 m

o  o  o  o  o  o  0  0  0 ^ - 0 0  i Qc o c o HO c a
rH H  rH Ca CO r-i

. c 
£ =
s sfc =03

22
0

45
0

12
00

18
70

I F
er

ro
- 

j 
m

an
ga

n 0  o  o  o  o  o01 xo o  ca r-H airj< io 1C5 O in <o
ca ca ca ca ca ca

oCl
rH

m

* a . 5 « te
s-S 's
C -  !3

; 1
43

 
97

0 
15

8 
07

0 
14

3 
18

0 
| 1

45
 

18
0 

! 1
44

 
59

0 
14

3 
76

0 omt"
cot"-00

Zahl 
d. C hargen

O  rH O  O O  O
rH rH rH rH rH rH

rHtß
Zahl 

d e r  Öfen ca ca ca ca ca ca 1

D
at

um

oCi’Z CO H- lO co CD
C.<

3
CD

Das H auptschm elzm aterial für das 
ununterbrochene V erfahren  is t  n a tü r­
lich R oheisen , w elches in flüssigem 
Z ustand verw endet w ird. In  dieser 
B eziehung sind die V erhältn isse, un ter 
welchen der Ofen zu arbeiten  hat, 
n ich t besonders günstig  gew esen, da 
das von einem  70 t-M isc h e r  entnom ­
m ene R oheisen , w elches zurzeit in 
einem  einzigen H ochofen erblasen 
w ird , sowohl in bezug auf Q ualität 
als auch auf G leichm äßigkeit zu wü n ­
schen übrig  läß t. (R oheisen desselben 
Hochofens w ird g leichze itig  auch noch 
in anderen k leinen  Ofen verarbeite t.) 
Die Schw ankungen in der chem ischen 
Zusam m ensetzung des R oheisens sind 
seh r bedeu tend , näm lich K ohlenstoff 
bis 3°/o, G raph it bis 3,7 °/o, Silizium  
0,8 bis 1,9 % i M angan 0,6 bis 1,5 °/o, 
P h o sp h o r 0,5 bis 0,8 °/o und Schwefel- 
0,2 bis 0,1 °/o. Da diese Schw an­
kungen von großem  Einfluß auf die 
E rzeugung des Ofens sind, w ird  dem 
heißeren und g rap h itre icheren  R o h ­
eisen E isenerz  (K rivoi-R og m it etw a 
63 °/o E isen) zugesetzt. E s en ts teh t 
h ierdurch  eine m ehr oder w eniger leb ­
hafte  R eaktion , w elche d ie U m w and­
lung  des G raphits in gebundenen 
K ohlenstoff und zum T eil auch die 
V erbrennung des Silizium s und Man- 
gans befördert. Das auf diese W eise 
etw as vorgefrischte E isen  verbraucht 
nachher im  Ofen w eniger E rz  und 
lä ß t  sich schneller verarbeiten.

D er Ofen m acht gew öhnlich drei 
C hargen von je  25 t in 24 S tunden; 
w enn der Ofen gu t g eh t und ein 
Silizium- und m anganarm es R oheisen 
verw endet w ird , können auch v ier 
Chargen fe rtig g este llt werden. D ie 
folgende Zusam m enstellung zeig t ein 
durch das Surzycki - V erfah ren  e r­
reichtes E rgebn is.

, . F ü r  i  T onneV erbrauch  .g u te r B locke
t kg

R oheisen, k a lt . 140,80 70,3
R oheisen , flüssig 1809,50 903,1
F erro inangan  . . 20,9 10,4
Schro tt . . . .  19,8 9,9
E isenerz (K rivoi-

Rog) . . . .  458,1 228,6
K alk ste in  . . . 144,3 72,0
A lum inium  . . . 0,05 —
G ebrann ter D olo­

m it und Dolo­
m itm asse . . . 107,7 53,8

C hrom erz . . .  2,0 1,0
E rzeugung

G ute B löcke . . . .  2003,7 t
A b f ä l l e   41,8 „
A rbeits tage  . . . .  26
E rzeugung  f. d. T ag  77,07
A usbringen . . . .  102,72 °/°

D as A usbringen b e träg t daher, auf 
den m etallischen E insatz  berechnet,
102,7 °/o. W ie der V ortragende angibt, 
sind  die T agesberich te  m it gew isser 
V orsich t zusam m engestellt, so daß 
m an m it einem durchschnittlichen  A us­
bringen  von 103,5 bis 105 °/o rechnen 
kann. D ie K rivo i - R og - E rze  haben
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durchschnittlich  63 °/o E isen ; es sind dem nach m it der 
zugesetzten E rzm enge 288,6 t  E isen  e ingeführt worden. 
D a das R oheisen 5 °/o F rem dkörper en th ä lt und man 
fü r die anderen E insatzm eta lle  5 °/o A bbrand annehraen 
kann, so w ürden bei einem  durchschn ittlichen  A us­
bringen von 104 °/o 180 t  E isen  =  62,3 %  reduziert 
w erden. U ber den K ohlenverbrauch verm ag der V or­
tragende  keine genaueren A ngaben zu m achen, da die 
G eneratoranlage zur V ersorgung der ganzen aus fünf 
Öfen bestehenden A nlage dient, doch soll der K o h len ­
verbrauch fü r alle fünf Öfen se it der E in führung  des 
ununterbrochenen V erfahrens um etw a 9 b is 10 °/o 
(auf die E rzeugung von Blöcken berechnet) gefallen  sein.

Um einen M aßstab bezüglich der Q ualitä t des 
im Surzycki-O fen erzeugten M aterials zu erhalten , w ur­
den an dem selben T age P roben von zwei Chargen g e ­
nommen, von denen die eine im gew öhnlichen M artin ­
ofen und die andere nach dem S u rw ck i-V erfah ren  
h e rg este llt war. L etztere  w ar in  b ekann ter W eise  
durch Zusatz von Ferrom angan  in der G ießpfanne 
desoxydiert worden. D ie A nalyse  zeigte, daß  in beiden 
F ällen  die Schw ankungen in der chem ischen Zu­

ein V orfrischen vornehm en könne und man nach E n t­
fernen der g röß ten  M enge P h o sphor sowie des ganzen 
Silizium s m it einem  T eil des M angans und K oh len ­
stoffs ein bezüglich  T em pera tu r und Zusam m ensetzung 
zur W eiterv e rarb e itu n g  vorzüglich geeignetes M aterial 
besitzen w ürde. Diese W eiterverarbe itung  erfo lg te a ls­
dann in  dem zw eiten, auf einem n iedrigeren  N iveau 
stehenden Ofen, in  w elchen vorher geeignete Mengen 
Schro tt, E isenerz  und K a lk  aufgegeben und e rh itz t 
w aren, wobei m an Sorge trug , zu verh indern , daß  die 
Schlacke des ersten  ö fen s  m it dem M etall in den 
zw eiten Ofen e in tra t.

A ls B ertran d  sein V erfahren  in G ang gebrach t 
ha tte , be trach te te  man 6 bis 7 20 t-C hargen  weichen 
F lußeisens in  24 Stunden als eine gu te  L eistung  fü r 
ein O fenpaar. J e tz t  h a t m an in Brym bo m it einem 
phosphorreicheren  E isen  eine E rzeugung  von 7 C har­
gen täg lich  erreicht. A uf den lioesch -W erken  bei 
D ortm und b e träg t die regelm äßige L eistung  10 Chargen 
in  demselben Zeitraum . D ie  folgende von D irek to r 
S p  r i n  g o r  u m  zu r V erfügung  g este llte  T abelle  I  
ze ig t die E rzeugung eines 15 t -V o rf r is c h -  und  eines

Abbildung 1.

sam m ensetzung ziem lich die gleichen w aren. Surzycki 
sch ließ t daraus, daß die B efürchtungen, es m öchte 
bei D esoxydation in  der P fanne ein w eniger hom o­
genes M etall erhalten  werden, grundlos sind.

D er zw eite  V o rtrag  von J . H . D a r b y - B r y m b o  
und G. H a t  t o n - R o u n d  Oak behandelte  die

N eu ere  E n tw ick lu n g  des B e rtra n d -T h le lp ro zesses .

D er Zw eck der beiden V erfasser w ar, zu zeigen, 
daß m an m it H ilfe  des genannten V erfahrens R oh­
eisen von verschiedener Zusam m ensetzung verarbeiten  
und dabei eine M axim alerzeugung von S tah l von 
g leichförm iger und ausgezeichneter Q ualitä t erreichen 
kann. A ls im Ja h re  1894 B ertrand  und T hiel ih r  
V erfahren  in K ladno einführten , w ar es d o rt üblich, 
da M artinöfen in einem  geeigneten  N iveau zur V er­
fügung standen, das geschm olzene E isen  in diesen 
Öfen fü r die W eiterverarbe itung  in T hom asbirnen be­
re it zu h a lten  und eine gew isse A rt des V orfrischens 
durch Z ufügung von E rz  und K alkstein  vorzunehm en. 
F e rn e r stand  ein 20 t-M artinofen auf einem n iedrigeren  
N iveau und nahe genug, um durch eine R inne m it 
den oberen Öfen verbunden zu werden. U nter diesen 
V erhältn issen  kam en B ertrand  und T hiel auf den Ge­
danken, daß m an m it V orteil in  dem oberen Ofen

20 t-F e rtig o fen s  fü r einen Zeitraum  von 5 Tagen, 
u n m itte lbar bevor de r K o h lenarbe ite rstre ik  die S til­
legung der W erk e  veran laß te . In  d ieser Zeit w urden 
908435  k g  B löcke erzeugt und ein A usbringen  von
104,02 °/o auf das eingesetzte M etall erzielt.

W eitere  R esu lta te  sind aus Tabelle  I I  e rsich tlich . 
In  dem bezeichneten Z eitraum  w urden 61 Chargen 
durchgesetzt und 1149 320 kg-B löcke hergeste llt. Das 
A usbringen b e tru g  104,5 °/o.

B ertrands u rsprüngliche A nlage m it Öfen in v e r­
schiedenem  N iveau kann nu r un ter besonderen ö rt­
lichen V erhältn issen  V erw endung finden und h a t den 
N achteil, daß, wenn sich ein Ofen in R ep ara tu r be­
findet, der andere g leichfalls s tillg e leg t w erden m uß. 
V iele W erk e  bauen ih re  Öfen in einer R eihe, und ist 
es in diesem  F a lle  zw eckentsprechend, einen M ischer 
an einem E nde oder in der M itte der O fenreihe an­
zuordnen und den T ran sp o rt von dem M ischer nach dem 
ersten Ofen und nach dem V orfrischen von h ie r  nach dem 
zw eiten Ofen durch m ächtige L aufk rane  und C harg ier­
m aschinen zu bew erkstelligen  (A bbild. 1 bis 3). Irg en d  
w elcher Schrott, den m an m it zu verarbe iten  w ünscht, 
w ird  in den zweiten Ofen aufgegeben und die Menge 
desselben w ird nur durch die Z eit beschränkt, w elche 
zum C hargieren des Ofens und zum E inschm elzen er­
fo rderlich  ist. E in  O fenpaar, welches 16 t  phosphor­
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reiches E isen  im ersten , und 20 t, e insch ließ lich  Schro tt, 
im  zw eiten Ofen verarbeite t, w ürde w enigstens alle 
2 l/s S tunden abgestochen werden, so daß ein Beschicken 
durch E ing ießen  des geschm olzenen M etalls und m a­
schinelles E insetzen  des S chro tts  w ünschensw ert, ja  
se lbst notw endig erscheint, w enn m an die besten E r ­
gebnisse erzielen will.

E in  M ischer b ild e t beim  B ertran d -T h ie l-V erfah ren  
in keinem  höheren G rade einen B estand te il der A n ­
lage, als beim Bessem er- oder T hom asverfahren . Bei 
zwei "Werken, w elche seh r phosphorre iches R oheisen 
in  e iner B e rtra n d -T h ie l-A n la g e  verarbeiten , h a t man 
einen m it Gas geheizten M ischer, s treng  genommen 
einen K ippofen, verw endet. In  den M ischer w ird das 
im  Hochofen erblasene R oheisen eingegossen, je  nach 
B edarf für die W eiterbearbe itung  aufgespeichert, und 
in  ihm  auch das Sonntagseisen  eingeschm olzen; es 
findet in dem selben eine E ntschw eflung  des R oheisens 
sowie eine V erm inderung des S iliz ium gehalts sta tt.

Schw ierigkeiten  in bezug auf den T ransport, ist aber 
fü r das F u tte r  des M ischers schädlich. Bei beiden 
V erfahren  w ar phosphorre iches E isen  m it besonders 
niedrigem  Silizium  - und Schw efelgehalt verw endet 
worden. A ls man bem erkte, daß sieh der Schw efel in 
dem ersten  Ofen le ich t entfernen ließ, verarbeite te  
m an, um das V erfahren w eite r zu prüfen, schwefel- 
und silizium reiches E isen . H ierbei e rh ie lt man folgende 
E rgebnisse.

Schwefelgehalt
im

Roheisen

Schwefclgehalt 
des Eisens aus 

dem ersten 
Ofen

Dauer einer 
18 t-  Charge im 

ersten Ofen
St. Min.

KohlcnstofTgeh. 
des Eisens aus 

dem ersten Ofen

0,308 0,060 2 45 2,2
0,209 0,070 2 15 1,6
0,240 0,078 2 40 1,8
0,370 0,100 3 0 0,9

W enn eine T em pera tu r von etw a 1500° C. e ingehalten  
w ird, so lä ß t sich das k a lte  R oheisen leich t ein- 
schm elzen und is t die A bnutzung  des Ofens gering .

Die Zusam m ensetzung des M etalls erg ib t sich 
aus fo lgender T abelle.

Durch­
schnitte 

Zu­
sammen­
setzung 

des in den 
Mischer 

eingesetzt. 
Metalls 

°/o

Durch­
schnitt!.

Zu­
sammen­
setzung d. 
f. d. Stahl­
öfen fertig. 

Mischer­
metalls 

°/o

Dui ch- 
schni'tl.

Zu­
sammen­
setzung 

des Metalls 
aus dem 

erstenOfen
°/o

Durch-
schuittl.

Zu­
sammen­
setzung
fertigen
Stahls

°/e

K ohlenstoff . . 
Silizium  . . . 
Schwefel . . . 
P h o s p h o r . . . 
M angan . . .

3,250
0,654
0,076
2,420
2,400

0,473
0,040

0,510

1,800
0,080
0,036
0,580

0,11
0,46
0,028
0,035

D a der M ischer ein ziem lich kostsp ie liger A p p ara t 
ist, versuch te  man, um bessere E rgebnisse  zu erhalten , 
das F rischen  im M ischer w eite r zu treiben, indem  
m an die T em peratur ausreichend erhöhte , um die 
S chlacke zu schm elzen, w ährend eine be träch tliche  
M enge E isenerz und K alkste in  zugesetzt wurde.  ̂ H ier­
bei zeigte es sich, daß ein  g ro ß er T eil des K ohlen­
stoffs im E isen  v erb lieb , w ährend  fast der ganze 
S iliz ium gehalt und 61,5°/o des P h o sp h o rg eh a lts  en tfern t 
w urden und der Schw efelgehalt herabging. W enn 
m an den M ischer als e rsten  Ofen ansieh t, w aren drei 
Öfen g le ich ze itig  in  B etrieb , von denen die beiden 
letz ten , m it 25°/o S ch ro tt beschickt, das aus dem 
M ischer kom m ende M etall verarbeiten . E s w urden 
dabei w öchentlich 42 20 t-C hargen zwischen den drei 
Öfen, oder 14 C hargen f. d. Öfen v e rarbe ite t. Das 
u rsprüngliche von B ertrand  angew andte V erfahren  hat 
den V orte il schnelleren  A rbeitens. Das zweite, ob­
g leich w eniger schnelle  V erfahren, veru rsach t w eniger

D er Schw efelgehalt in  dem fertigen  S tah l h a t in 
keinem  F a ll 0,05 °/o übersch ritten . R oheisen m it 
2 bis 2,5 °/o S ilizium  lassen sich m it dem ersten  Ofen 
le ich t verarbeiten , und infolge der kurzen  D auer der 
H itze findet keine übergroße A bnutzung  des F u tte rs  
s ta tt. Nach A n sich t de r V ortragenden lä ß t sich aus 
den b isherigen  E rgebnissen  sch ließen , daß  sich  durch 
teilw eises V orfrischen  im ersten  Ofen R oheisen  von 
fast je d e r  üblichen Z usam m ensetzung m it w irtsc h aft­
lichem  E rfolg  behandeln  läß t.

In  der D iskussion der beiden genannten  V orträge, 
welche gem einschaftlich  vorgenom m en wurde, bedauerte 
B. T a l  b o t ,  daß  keine B etriebsergebnisse der A n ­
lagen in Brym bo und R ound Oak m itge te ilt worden 
seien, um so m ehr, da in R ound Oak kein M ischer in 
B etrieb  sei. N ach seiner A n sich t m üßten die B e­
triebskosten  bei A nw endung von drei Öfen sehr groß  
se in ; auch sei eine E rzeugung  von 800 bis 1000 t 
w öchentlich für drei Öfen n ich t bedeutend. Dagegen 
m üßten  die A nlagekosten  seh r be träch tlich  sein, da 
das V erfahren  einen großen Kippofen und zwei andere 
Öfen erfordere. F e rn er sprach  T alb o t die A nsich t 
aus, daß  in A n b etrach t der du rchschn ittlichen  Zu­
sam m ensetzung des vorgefrisch ten  M ischerm etalls es 
n ich t erforderlich  sei, dasselbe noch in  einen zweiten 
Ofen überzuführen.

In  se iner E rw id eru n g  auf die gem achten  E in ­
würfe, w ies G. H a t t o n  darau f h in , daß  m an durch 
das Ü berführen  des M etalls in einen zw eiten Ofen 
einen S tah l von e iner Zusam m ensetzung erzielen könne, 
w ie dies durch  kein  anderes V erfahren  m öglich sei. 
Man könne ohne Schw ierigke it und m it g ro ß er R egel­
m äß ig k e it den Schw efel bis 0,03 °/o und den Phosphor 
b is auf 0,01 und 0,02 °/o h erun terarbe iten . E in  anderer 
V orte il sei die vorzügliche B eschaffenheit der Schlacke, 
w elche man von dem e rsten  Ofen erhalte , der die 
H auptm enge de r Schlacke liefere . Man e rh alte  ganz 
häufig Schlacken m it 25 bis 28 °/o Phosphorsäure. 
B ezüglich des benutzten  R oheisens g ib t H atton  an,
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daß die durchschn ittliche  Zusam m ensetzung in  R ound 
Oak w ährend ein oder zwei W ochen etw a 0,8 °/o S ili­
zium b e trag en , der S iliz ium gehalt aber zw ischen ’/» 
und 1'/* °/° g eschw ank t habe. D er Schw efelgehalt 
schw ankte zwischen 0,05 und 0,1 oder 0,125 °/o,

(Schluß folgt.)

Am erican Institute of Mining Engineers.

D ie 35. Jahresversam m lung  h a t am 2., 3. und 
4. Mai in  W ash ing ton  u n ter dem V orsitz  von 
J .  G a y l e y  sta ttgefunden , ln  der ersten  S itzung 
w urden hauptsäch lich  geschäftliche A ngelegenheiten  
e rle d ig t; u. a. berich tete  C b . K i r c h o f f  über den 
S tand  des P ro jek tes  bezüglich der E rrich tu n g  des 
C a rn e g ie - In g e n ie u rg e b ä u d e s ,*  für welches Carnegie 
b ekann tlich  eine M illion D o lla r g estifte t ha t. D ie 
V orverhandlungen  m it den beteiligten V ereinen sind  
je tz t  sow eit gediehen, daß K o n trak te  für den Bau des 
G ebäudes abgeschlossen w erden können.

Am zw eiten S itzungstage legte G a y l e y  der V er­
sam m lung die neuesten E rgebnisse  seiner" Versuche 
m it trockenem  W ind  am Isabella-H ochofen zu P i t ts ­
b u rg  vor. D a über diese E rgebnisse  bere its  an einer 
ändern  S telle  dieses H eftes berich te t worden ist, so 
kann  h ie r  von e iner w eiteren  B ehandlung d ieser Frage 
abgesehen werden. A ls zw eiter V ortragender sprach 
h ie rau f J a m e s  P . R o e  von der G lasgow Iro n  Com­
pany  zu P o ttstow n  Pa. über

D ie  H e r s te l lu n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  d es  S c ln v eiß - 
c isen s .

J . R o e  ist der E rfinder eines nach ihm  be­
nann ten  P uddelverfahrens, welches in P o ttstow n län ­
gere Zeit in A nw endung stand.** In  der vorliegenden 
A bhand lung  g ib t er einen A briß  der Geschichte des 
Puddelprozesses und der m echanischen V orrichtungen, 
welche dazu dienen, die bei diesem  Prozeß übliche 
H an darbe it zu ersetzen. E inen V orzug des P u ddel­
prozesses b ilde t der U m stand, daß man R oheisen von 
sehr versch iedener Zusam m ensetzung verwenden kann. 
R oe h a t R oheisen bis zu 3 °/o Silizium  bezw. Phosphor,
2,5 °/o M angan und 0,35 °/o Schwefel verarbe ite t und 
in allen F ä llen  Puddeleisen e rh a lten , welches gu t 
schw eißte und w eder R otbruch noch K altb ruch  auf­
wies. E ine gute Zusam m ensetzung fü r das Puddel- 
verfahren  is t etw a 1 °/o Silizium , ein etw as geringerer 
G ehalt an Phosphor, 0,1 °/» Schwefel und 0,5 °/» 
M angan. Der V ortragende sprach a lsdann über die 
beim Puddelprozeß  eintretenden R eaktionen sowie über 
die R olle , welche die Zuschläge und Schlacken bei 
diesem V erfahren  spielen und beschäftig te  sich dann 
m it der S tru k tu r des Puddeleisens. D ie E igentüm lich­
k e it  des P uddelverfah rens b rin g t es bekann tlich  m it 
sich, daß  das Puddeleisen bei e iner n iedrigeren  Tem ­
p e ra tu r k ris ta llis ie rt als der S tahl, und jedes K orn 
von einer Schlackenhülle  um geben ist, welche die 
Zw ischenräum e zwischen den E isenkörnern  ausfüllt. 
D er g rö ß ere  T eil der Schlacke w ird  bei der W eite r­
ve rarb e itu n g  d e r Luppe en tfe rn t und die E isenkörner 
w erden durch das W alzen zu F ase rn  oder Sehnen 
ausgedehnt, welche in e iner Schlackenm asse einge­
bette t sind. A u f diese Sehnenbildung sind sowohl die 
V orzüge als auch die N ach teile  des Schw eißeisens 
zurückzuführen . Als ein V orzug des Schw eißeisens 
sei anzusehen, daß  in  dem selben entstandene R isse 
sich häufig n ich t fortsetzen, wofür der V ortragende

* „Stahl und Eisen“ 1903 S. 910.
** „Stahl und E isen“ 1902 S. 847.

das Beispiel e iner Daum en welle von 229 mm D u rc h ­
m esser und 1219 mm Länge zwischen den Zapfen an ­
führte, welche m it einem R iß  von 51 mm T iefe  und 
3 mm W eite  noch über ein J a h r  lief, ohne daß sich 
de r R iß  ausdehnte. A ls ein w eiteres B eispiel der 
überlegenen B eschaffenheit von Schw eißeisen fü h rt 
Roe an, daß auf einem H ochofenw erk der schw eiß­
eiserne M antel eines Hochofens 30 Ja h re  gehalten  
habe, w ährend der aus basischem  M artineisen her- 
gestellto  M antel eines ändern  H ochofens auf demselben 
W erk  bereits nach v ier Ja h ren  einen R iß  von über 
6 m L änge aufwies, der n ich t in R ich tu n g  der Nieten 
verlief. Im  allgem einen habe man zu geschw eißten 
G egenständen aus Schw eißeisen m ehr V ertrauen  als 
zu solchen aus F lußeisen . D ies habe seinen guten 
Grund, da die im Schw eißeisen vorhandene Schlacke 
und der n iedrige K ohlenstoffgehalt das Schw eißen e r­
leich tern . F e rn e r w iderstehe Schw eißeisen dem R ost 
besser, was besonders bei dünnen G egenständen, wie 
verzinkten  D achblechen usw., zutage trä te . D er U n te r­
schied  der L ebensdauer von leich ten  Profilen sei u n ­
gefäh r wie 5 : 1  zugunsten von Puddeleisen . (?)

U nter den N ach te ilen  des Puddeleisens erw ähnt 
der V ortragende die g e ringere  B iegungsfestigkeit, ob­
gleich dieselbe in dem M aße w eniger h e rv o rtr itt , als 
sich der S ch lackengehalt verm indert, geringere  Z u g ­
festig k e it und n iedrigere  E lastiz itä tsg renze  und end­
lich  die G efahr des A ufsp litterns, w elche eine Folge 
unvollkom m ener Schw eißung b ild e t und auf eine 
m angelhafte  m aschinelle  A nlage oder M angel an G e­
sch ick lichkeit des A rbeiters zurückzuführen s e i ; b e ­
sonders t r it t  d ieser le tz te re  M angel zutage, wenn beim 
P aketie ren  des Schw eißeisens re ich lich  S ch ro tt ver­
schiedener Beschaffenheit verw endet w orden is t. Am 
m eisten aber sei der in den letzten  Ja h ren  beobachtete 
R ückgang  des P uddelverfahrens au f die hohen A r­
beitslöhne, w elche das H andpuddeln  erfordere, zurück­
zuführen. Mit A usnahm e der geringeren  B iegungs­
festigke it seien die obengenannten M ängel keine dem 
Schw eißeisen e igentüm liche E igenschaften , sondern 
m ehr durch d ie A rt der H erste llu n g  bedingt. Nach 
Roes M einung w ürde E isen , welches in großen  Massen 
durch m echanische V orrichtungen gepuddelt und n ach ­
her ähnlich  w ie weiches F lußeisen  ausgew alzt w ird, 
sich durch sehnige S tru k tu r, hohe Z ugfestigkeit und 
gute W id erstan d sfäh ig k e it gegen Rosten auszeichnen, 
sich ferner b illig  herstellen  lassen und auch frei von 
der obenerw ähnten N eigung  zum A ufspalten  sein. 
Solch ein M aterial w ürde sich dem nach fü r alle die 
Zwecke brauchbar erweisen, für welche je tz t Schw eiß­
eisen und weiches F lußeisen  verw endet werden.

In  der D iskussion, welche sich  an den vorstehen­
den V o rtrag  anschloß, hob C. E . S t a f f o r d  aus C hester 
Pa., P rä sid en t der T idew ater S teel Company, hervor, 
daß  man in dem Roeschen Puddelofen  Luppen von 
1800 bis 2700 kg  G ew icht h e rste llen  könne,* w ährend 
das G ew icht der Luppen bei dem gew öhnlichen H an d ­
puddeln 82 bis 90 kg  betrage. F e rn er fände beim  
gew öhnlichen Puddelverfahren  ein A bbrand von 4  bis 
6 >  sta tl, w ährend beim R oe-V erfahren eine G ew ich ts­
zunahm e im Ofen selbst e in tre te . S tafford gab daher 
der Ü berzeugung A usdruck, daß das genannte  V e r­
fahren einen w esentlichen F o rtsc h r itt  im E isen h ü tten ­
wesen darstelle  und seinen P la tz  neben dem M artin- 
V erfahren  einnehm en werde.

D r. D u d l e y  aus A ltoona Pa. w ar der A nsicht, 
daß u n ter den V erbrauchern von S tah l v ielfach  die 
N eigung  bestände, zum Schw eißeisen zurückzukehren. 
Bei B eurteilung von E isen und S tah l müsse man vor 
allem  den W iderstand  gegen w echselnde B eanspruchung

* N ach früheren  E rfahrungen h a t sich die V er­
arbeitung  g ro ß er L uppen n ich t als vo rte ilh aft erw iesen. 
V ergl. L e d e b u r -  „ Hi ndbuch  der E isen h ü tten k u n d e“ .
4. A u flag e  S. 886.
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und das V erhältn is zw ischen abso lu ter F estig k e it und 
Sehnen Festigkeit in B e trach t z iehen ; le tz te re  b ilde den 
e igentlichen M aßstab fü r den W ert des M aterials, und 
w enn auch die absolute F e stig k e it des Schw eißeisens 
g e rin g er sei als d iejenige des F lußeisens, so könne 
doch die S eh nenfestigkeit dieselbe sein. Gegen das 
F lußeisen  spräche besonders die ö rtliche V erm inderung 
der S ehnenfestigkeit.

D r. C u s h m a n ,  der dem L andw irtschafts-M in iste­
rium  angehört, te ilte  m it, daß man in den letzten 
Jah ren  häufig K lagen über die geringe  D auer des auf 
den M ark t gebrachten  Z au n stah ld rah ts erhalten  habe. 
Die daraufhin  angeste llten  U ntersuchungen schienen 
erst da rau f hinzudeuten, daß  die rasche V errostung 
auf einen hohen M angangehalt des D rah tes zurück­
zuführen sei. Doch ließ  sich der Beweis h ie rfü r n icht 
erbringen  und h a t man sp ä ter zu beobachten geglaubt, 
daß die unregelm äßige V erteilung des M angans im 
F lußeisen  d ie U rsache des Ü bels ist. M öglicherweise 
seien auch k a ta ly tische  W irk u n g en  m it im Spiel. 
Jedenfa lls  haben die U ntersuchungen keine endgültigen 
E rgebnisse  geliefert.

N. B. W i t t m a n  aus P h ilad e lp h ia  wies auf das 
schnelle  Zurückgehen des P uddelverfahrens nach E i n ­
füh rung  des w eichen F lußeisens hin . N ach  seiner 
M einung h a t dieser R ückgang  je tz t  sein E nde e rre ich t 
und besteh t w iederum  eine zunehm ende N achfrage 
nach Schw eißeisen, welche A nlaß  gegeben ha t, daß 
im östlichen Pennsy lvan ien  sowie andersw o eine A nzahl 
neuer Puddelöfen gebau t w ird. B esonders zeige sich 
ein Um schw ung der M einungen in bezug auf eiserne 
N ägel und auf E isenbleche für Bedachungen und andere 
Zwecke. W enn es m öglich sei, m ittels M aschinen- 
puddelns g roße  M assen zu verarbeiten , so w ürde sich 
für das Schw eißeisen ein viel w eiteres F e ld  als b isher 
bieten.

In  der S itzung  vom 4. Mai verlas F . L y  m a n  
einen von G. T. W i e k e s  vorgelegten A ufsatz über 
„ E i n e  M a s c h i n e  z u m  A u s z i e h e n  v o n  K o k s  
a u s  B i e n e n k o r b ö f e n “. F e rn e r sprach M. R . C a m p  - 
b e l l ,  w elcher der am tlichen K ohlenprü fungsansta lt 
in St. Louis angehört, über „K lassifikation  von Stein- 
und B raunkohlen“ . A u f diese sow ie andere  A ufsätze 
behalten  w ir uns vor, ge legen tlich  zurückzukom m en

Referate und kleinere Mitteilungen.

Um schau im  Auslande.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  In  dem letz ten  H eft 
von „S tah l und E isen “ ist bereits kurz  auf die au ß er­
orden tliche T ag esle istung  h ingew iesen, die am 27. A pril 
in  den H ochöfen der E d g ar Thom son - W erke  zu 
B raddock erz ie lt w orden ist. E s is t dam it w ohl ein 
neuer W eltrekord  fü r ein einzelnes W erk  aufgeste llt 
worden. E s dürfte  in  diesem  Z usam m enhang von 
In teresse  sein, den nachfolgenden uns von A m erika 
zugegangenen B erich t zur allgem einen K enn tn is zu 
bringen, w elcher e in ige nähere  A ngaben über die 
B etriebsverhältn isse  und die L eistungen  der genannten  
AVerke en th ä lt. N ach diesem  B erich t is t im M ärz eine

R ekord b rech cm lo  M o n a tsle is tu n g  der E d g a r  
T h o m so n -H o ch ö fen  in  B raddock  P a .

zu verzeichnen.

Die E d g ar-T h o m so n  A nlage b esteh t bekanntlich  
aus e lf H ochöfen und is t in bezug auf P ro d u k tio n s­
fäh ig k e it die g röß te  H ochofenanlage der W elt. D ie 
E rzeugung der Öfen is t vornehm lich  S tandard-B essem er­
eisen m it 1,1°/» Silizium , 0 ,0 %  M angan, 0 ,0 8 5 %  
Phosphor, 0 ,0 3 5 %  Schw efel.

A ußerdem  w ird beständ ig  m indestens auf zwei 
Öfen Ferrom angan , Spiegel und Ferrosiliz ium  erblasen. 
Die Öfen sind  nach dem Zw eiöfensystem  angeordnet, 
so daß je  zwei Öfen ein  gem einschaftliches K essel- und 
G ebläsem aschinenhaus haben. F e rn e r ist die Gas- 
und D am pfle itung  a lle r Öfen un tere inander verbunden, 
w ährend die K a ltw ind le itung  fü r jed en  Ofen separat 
ist. Die K essel — stehende W asserrohrkessel —  sind  
nach dem System  C ahall gebaut, haben eine Heizfläche 
von je  223 qm und a rbeiten  m it lO '/a A tm . Ü berdruck . 
E s sind  im ganzen 175 K essel für H ochofenzw ecke 
in  B etrieb , w elche im V erein  m it 36 K esseln  in der 
W alzhü tte  auch das S tah lw erk  und die W alzhü tte  m it 
D am pf versorgen. A u f den H ochofenkesseln w ird  nur 
ganz ausnahm sw eise m it K ohle nachgeheiz t und b e trug

z. B. der G esam tkohlenverbrauch fü r alle K essel im 
M onat M ärz nur 33 t. Von den 39 stehenden  ein- 
und zw eizylindrigen G ebläsem aschinen m itW eiß sch en  
Z entralkondensatoren  sind 34 in fortw ährendem  B etrieb . 
D ieselben saugen in  der M inute in  Sum m a ungefähr 
12 735 K ubikm eter L uft an und verd ich ten  diese bei 
norm alem  O fengang auf 1 bis 1,4 k g  D ruck in der 
W in d le itu n g . Das K ühlw asser fü r die Öfen wird 
durch zw ölf Pum pen geliefert, w elche gew öhnlich  
265 3 0 0  cbm W asser in 24 S tunden an die Öfen ab ­
geben. Die Öfen se lb st haben, m it A usnahm e eines 
kleinen Ofens für Ferrom angan , eine H öhe von 24,4 
bis 28 m, eine G estellw eite  von 3,7 bis 4,9 m und 
einen G esam traum inhalt von 425 bis 595 cbm. Jed er 
Ofen h a t 10 bis 12 Form en von 127 bis 178 mm 
lich te r W eite  und 3 %  bis 4  Cowper (in  Sum m a 40), 
w elche den W in d  auf 480 bis 700° C. erh itzen .

U ngefähr 85 % der P ro d u k tio n  an Bessem ereisen 
w erden flüssig an das S tah lw erk  abgegeben, w ährend 
de r R est, also 15°/o flüssig in die K okilleng ießerei 
g eh t. Das Sonntagseisen  sowie alles erzeugte Sp iegel­
eisen w ird  auf sieben U ehlingschen G ießm aschinen 
vergossen und wäre eine Sonntagsproduktion  von etw a 
4500 t  ohne diese M aschinen ganz undenkbar. D ie­
selben haben eine M axim alleistung von 400 t  fü r die 
S tunde. W ährend  des M onats M ärz 1. J .  w aren alle 
e lf  Öfen in B etrieb und zw ar erzeugten  ach t Öfen 
B essem ereisen, zwei Öfen F erro m an g an  und ein  Ofen 
Spiegeleisen. D ie M onatsproduktion  der e lf  Öfen be­
tru g  136359 t ,  w elche Summe den R ekord  der A n­
lage und som it auch den W eltrek o rd  d a rste llt. Das 
A usbringen aus dem Bessem erm öller (E rz und A bfa ll­
eisen) betrug  54 bis 57°/o , wobei auf die Tonne 
erzeugten  E isens d u rch sch n ittlich  934 k g  K o k s , 
431 k g  K alk ste in  und kein  frem der Schro tt verbraucht 
w urde. D er M onatsrekord  für v ier Öfen, w elcher seit 
O ktober letz ten  Ja h re s  von den vier H ochöfen in  Du- 
quesne Pa. m it 72 750 t  G esam tproduktion  gehalten  
w urde, w urde von den v ier besten Öfen de r E dgar 
Thom son-A nlage m it 78 4 7 8 1 M onatsleistung geschlagen. 
D ie  einzelnen T agesproduktionen  d ieser vier Öfen sind 
im  folgenden ausgeführt.
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ü u q u e s n e - H o c h ö f  e n. E d g a r T  h o m s o n - H o c h  ö f  en.
1. O ktober 1904 654 521 547 545 1. März 1905 550 414 581 723
2. » 11 513 724 511 520 2. 55 529 455 493 612
3. w 11 630 685 632 555 3. 11 51 509 473 604 669
4. 11 11 589 608 614 575 4. 11 55 508 596 688 636
5. ») 11 591 583 571 556 5. M 55 681 627 535 625
6. ?> 11 663 734 610 512 6. 5) 71 657 534 711 610
7. » 11 586 691 644 655 7. 11 55 576 510 600 568
8. 11 11 535 680 483 571 8. 11 n 522 546 751 741
9. 11 ’1 464 678 493 571 9. 51 11 685 527 570 652

10. 11 11 719 618 525 602 10. 55 543 547 588 703
11. „ 11 642 689 576 557 11. 55 55 581 547 538 613
12. 11 11 537 647 517 617 12. 55 55 561 516 602 624
13. U 11 533 740 630 567 13. n 628 493 557 577
14. 11 11 583 651 574 641 14. 11 55 453 602 679 658
15. 11 11 425 599 520 623 15. 11 55 658 526 560 682
16. 11 11 6L0 625 636 519 16. 11 55 585 573 687 752
17. » 11 638 699 569 625 17. n 55 479 578 680 765
18. 11 11 689 734 624 571 18. 55 55 499 595 562 537
19. 1) 11 507 543 468 595 19. 11 11 630 533 710 716
20. >1 71 634 710 472 613 20. 55 71 501 545 661 760
21. 11 11 591 630 571 629 21. 15 55 612 617 819 635
22. r> 11 616 626 528 634 22. 55 51 561 689 740 817
23. 11 11 658 784 623 556 23. 11 55 643 711 722 737
24. u 11 628 713 624 561 24. 55 55 758 632 910 755
25. 11 n 734 629 575 614 25. 55 55 616 605 608 746
26. 11 » 598 748 636 586 26. 55 15

11

518 698 723 634
27. 11 11 622 806 665 650 27. 55

5)
769 685 808 845

28 n 71 636 707 583 636 28. 11 548 591 797 798
29. u 11 610 696 600 589 ■ 29. 55 55 481 555 650 833
30. 11 11 610 692 580 586 30. 55 51 666 698 755 933
31. 11 n 649 80 t 640 638 31. 11 55 763 709 679 657

Die g rö ß te  T agesp roduk tion*  a lle r Öfen betrug  
5194 t  und die g röß te  T agesproduktion  eines Ofens 
933 t. W ie  gew öhnlich  w urden auch w ährend des 
M onats M ärz nur Feinerze v erhü tte t und be trug  der 
d urchschnittliche  G ehalt an staubförm igen** Mesaba- 
erzen 75 °/o der geg ich teten  Erze.

D ie A nlage w ird im Laufe dieses Jah res  m it 
e iner G asm aschinenanlage von 10000 P. S. (W esting- 
house Mach. Co.) ausgestattet werden, w elche zur 
H älfte  G ebläsem aschinen treiben und zur H älfte  
E le k triz itä t zum A ntrieb  der W alzenstrecken liefern 
w ird. Ebenso w erden in kurzem  ein W agenum lader und 
fünf E rzverladebrücken  neuesten System s zur m echa­
nischen H andhabung  des gesam ten E rzverkehrs auf­
g este llt w'erden.

Bei G elegenheit der B eschreibung der A m bridger 
B rückenbau-A nsta lt f  w urde bereits ein Glühofen e r­
w ähnt, in  w elchem  die zu erh itzenden W erkstücke auf 
m echanisch angetriebenen R ollen liegen. Dieses Ofen­

* W ie  frü h er bem erkt, b e trug  am 27. A pril 1. J . 
die P ro d u k tio n  an Bessem ereisen, Ferrom angan und 
Spiegel au f nu r 10 Öfen 5283 t  und wurde daher 
obiger R ekord  w ieder geschlagen. An diesem T age 
schuf auch die W alzh iitte  einen neuen R ekord, indem 
sie in 24 S tunden 3737 t fertige  Schienen herstellte .

** S iebversuche m it diesen E rzen  zeig ten  im 
Ja h resd u rch sch n itt folgende R esu lta te:

f. d. Quadratzoll

2 M aschen . .
R ückstand  
auf einem 
Sieb m it

20
60

100
D urch ein  Sieb m it 100 M aschen

20,6 »/o
19.1 -,
8,0 „ 

22,0 „
7.1 „

23,2 „

Sum m a 100 °/o 
+ „S tah l und E isen “ 1904 S. 1206.

system  wird, wie das „ Iron  A ge“ u n ter dem 20. A pril 
d. J .  m itteilt, in A m erika nach dem P a ten tin h ab e r als

H n g h e s s c h e r  Gl ü h o f e n

bezeichnet. D erselbe d ien t zum E rh itzen  von S ta h l­
form gußstücken, A ugenstäben, N ick elstah lp la tten  us-w., 
und man un terscheidet zwei K onstruk tionen , deren 
A nw endung hauptsäch lich  von de r Form  der zu e r­
hitzenden W erk stü ck e  abhängt. D ie in A m bridge e in ­
geführte  K o nstruk tion  w ird  hauptsäch lich  hei E r­
h itzung  von A ugenstäben und anderen langen S tücken 
gew ählt, w elche unm ittelbar auf den R ollen  ohne B e­
nutzung  von W agen oder T ischen tran sp o rtie rt w erden 
sollen. Bei W erkstücken von unregelm äßiger G esta lt 
dagegen, deren u nm itte lbare  B eförderung auf R ollen  
Schw ierigkeiten  b ietet, verw endet m an W agen oder 
T ische. Letztere ruhen auf vertikal verstellbaren  
R ollen , die au f F rik tionsrädern  g e lag ert sind. In  
allen F ällen  sind die Rollen hohl und fü r Luft- oder 
W asserküh lung  e in g erich te t; man h a t  indessen gefun­
den, daß die L uftkühlung  für den Zweck ausreichend 
ist. Bei dem in den A bbildungen 1 und 2  da r­
gestellten  Ofen h a t man es sich zur Aufgabe gem acht, 
verschiedene G ruppen von W erkstücken zw ar zur se l­
ben Zeit, aber gem äß den jew eiligen  E rfordern issen  
auf verschiedene W eise zu behandeln. W ie aus den 
A bbildungen hervorgeh t, ist am  Boden der O fen­
kam m er ein L ängskanal angeordnet, in welchen ver­
schiedene Q uerkanäle einm ünden, die ih rerse its  m it 
einem nach dem gem einsam en Schornste in  führenden 
H aup tkanal in V erbindung stehen. D ie E rh itzu n g  des 
Ofens e rfo lg t durch B renner, w elche in den S e iten ­
wänden nahe de r Ofendecke angebrach t sind. D ie 
F ü h rung  und V erteilung der H eizgase w ird durch eine 
R eihe von Schiebern bew irkt, welche m it G egen­
gew ichten versehen sind und sich in  je d e r  gew ünschten 
Lage einstellen lassen. Die B renner sind zickzack­
förm ig so angeordnet, daß  d ie Flam m en gegen die 
Decke und Seitenw ände des Ofens treffen und das
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M aterial sowohl d irek t als auch durch R ückstrah lung  | 
e rh itz t w ird. Die verbrauchten  Gase entw eichen durch | 
die oben erw ähnten  Seitenkanäle in den H auptkanal 
und von h ier 'in  den Schornstein . D ie seitlichen 
K anäle  können auch so angeordnet werden, daß  die 
Gase über den Rollen aus dem Ofen abgezogen w erden. 
D ie R ollen, w elche die W agen in und durch den Ofen 
befördern, werden, wie A bbildung 2 zeigt, von R ädern

beladen und nacheinander in den Ofen e ingeführt. 
D er Ofen zerfä llt in eine R eihe  voneinander un ­
abhängiger A bteilungen, deren T em peratur durch die 
in den oben erw ähnten  Seitenkauälen  angebrachten 
S chieber geregelt w ird. D er in den Ofen e in tretende 
W agen verbleibt zunächst in einer Zone m äß iger Tem- 

! peratu r, die durch den ersten  K anal re g u lie rt w ird. 
N achdem  das M aterial h ie r  seine A nfangsh itze  er-

Abbildung 1.

L u ftsp m n g  e in es  be ladenen  G iiterzu ges,

Abbildung

w elch letz tere  von einem E lek trom oto r angetrieben 
w ird . D ie A nordnung  is t  so getroffen, daß jed e  der 
kurzen  W ellen  durch A usrücken e iner K uppelung un­
abhängig  von de r ändern  s tillg e s te llt  w erden kann, 
w odurch die dazugehörigen R ollen  ebenfalls zum 
S tills tan d  g eb rach t w erden, w ährend die übrigen  in 
B ew egung bleiben. Diese A nordnung  m acht es m ög­
lich, einige W agen in den Ofen einzuführen  bezw. 
aus dem selben h inauszubefördern , w ährend andere in 
e in e r bestim m ten Ofenzone längere Z eit verbleiben. 
Die W agen  oder T ische w erden außerhalb  des Ofens

der um so bem erkensw erter erschein t, a ls M enschen­
leben n ich t verlo ren  und die W agen rep ara tu rfäh ig  
geblieben sind. D er U nfa ll tru g  sich bei P o r t  H enry 
N . T . zu. D er Zug, w elcher aus einer L okom otive 
und sieben stäh le rn en , m it je  45 t  E rz  beladenen 
G üterw agen bestand, w ar au f dem W ege von den 
G ruben zu M ineville N . Y. nach P o r t  H enry . K urz 
nach A b fah rt des Zuges von den G ruben versag te  der 
R egulato r der L okom otive, und da der Zug sich 
auf einer B ahn von etwa 200 F u ß  N eigung  auf die 
englische Meile (rund 1 :26,4) befand, sp rang  die 
M annschaft aus dem im m er schneller fahrenden  Zug 
h eraus in  die neben den G eleisen vorhandenen Schnee­
bänke, so daß niem and verle tz t w urde. D er Zug lief 
noch etw a 3,2 km w eiter, wobei er w ahrscheinlich 
eine G eschw indigkeit von etw a 160 km in der Stunde 
e rre ich t haben w ird, und sp ran g  dann von dem E nde 
des Geleises einen A bhang  h in u n te r, wobei er den 
B oden an einem  etw a 15 m tie fe r  liegenden Punkte  
w ieder erre ich te . D er letzte  W agen  des Zuges berührte 
den Boden in einer horizon talen  E n tfe rn u n g  von 
52,4 m. D ie außero rden tliche  W u ch t des S toßes trieb 
denselben noch über 48  m vorw ärts . Man nim m t an,

ge tragen , deren A chsen au f außerha lb  der O fenkam m ern 
befindlichen T rägern  ruhen. D ie R ollen liegen etw as 
u n ter der Sohle der eigentlichen Ofenkam m er, und jed e  
derselben e rh ä lt ih re  B ew egung m ittels Schnecken­
g etriebes von einer kurzen W elle  aus. Je  v ier R ollen 
gehören zu e iner W elle, von der aus sie ih ren  g e ­
m einschaftlichen A ntrieb  erhalten , und die B ew egung 
der kurzen W ellen  w ird  wiederum  durch eine S tirn ­
radübersetzung  von einer H auptw elle  aus bew irkt,

halten  h a t, w ird  der W agen durch die T ran sportro llen  
der zw eiten h e ißeren  Ofenzone zugeführt, deren T em ­
p eratu r von der Sch ieberstellung  im zw eiten K anal 
abhängt. W äh ren d  sich  die erste  C harge an d ieser 
S te lle  befindet, kann eine zw eite C harge eingeführt 
w erden und in der e rsten  Zone ih re  A nfangshitze  e r­
halten . D ie erste  C harge rü ck t hierauf, nachdem  sie 
genügend e rh itz t ist, in die d ritte  A b te ilung  vor, wo 
sie auf die für das A usziehen erfo rderliche T em peratur 
abkühlt. D ie zweite und die folgenden C hargen w er­
den in ähn licher W eise behandelt. W enn die auf den 
e inzelnen W agen  beförderten  AVerkstücke, w ie dies 
häufig vorkom m t, verschiedene G röße und Beschaffen­
h e it  haben, so is t es w ünschensw ert, daß gew isse 
C hargen an  bestim m ten Stellen  des Ofens kürzere 
oder längere  Z eit als die anderen  verbleiben, was in ­
folge der früher beschriebenen A nordnung  des A n­
triebsm echanism us der R ollen le ich t zu bew erk­
ste lligen  ist.

E ines der m erkw ürd igsten  E re ig n isse  in  den 
A nnalen  des am erikanischen E isenbahnw esens b ildet 
ein am 16. F eb ru ar d. J .  erfo lg ter
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daß die Lokom otive m it dem vollen Zug einen h o ri­
zontalen  S prung  von 103,6 m durch die L uft gem acht 
ha t, bevor sie den Boden erre ichte , auf welchem sie 
sich noch volle 45,7 m vorw ärts arbeite te . N ach dem 
Aussehen der zertrüm m erten W agen schien  es fast un ­
m öglich, daß dieselben noch irgend einen ändern  als 
S chro ttw ert besitzen könnten . Doch h a t sich die 
P re ssed  S teel Car Com pany, welche sie  fü r die L ake 
Cham plain- und M orinh-E isenbahn geliefert ha tte , ve r­
pflichtet, die R epara tu r zu übernehm en, und versichert, 
daß  die K osten den B etrag  von 200 bis 500 ß f. d. 
W agen  n ich t überschreiten  w ürden. D ie  E isenbahn  - 
Verwaltung is t  der A nsicht, daß, wenn die M annschaft 
auf dem Zuge verblieben und die W agenbrem sen in 
T ä tig k e it g ese tz t hätte , der U nfa ll verm ieden worden 
wäre, da die Bremsen für F a h rten  auf s ta rk  geneig ter 
B alm  k o n stru iert waren.

N ach der im „Iron  A ge“ un ter dem 11. Mai d. J . 
veröffentlichten S ta tis tik  der A n th razit- und K okshoch­
öfen h a t die

R oh eisen erzeu g u n g  der V ere in ig ten  S taaten

im M onat A pril m it 1952  794 t  diejenige des Monats 
März, welche sich auf 1967 209 t  belief, n ich t ganz 
e rre ich t, was aber durch den U m stand e rk lä rt w ird, 
daß  der M onat A p ril um einen T ag  k ü rzer ist. F ü r 
den M onat Mai ist wiederum  eine S te igerung  der E r ­
zeugung zu erw arten , da  die W erk e  in diesen M onat 
m it e iner W ochenleistung von 458 5 5 2  t  gegenüber 
446 597 t  im A pril e ingetre ten  s i nd;  es erschein t 
dem nach sicher, daß in  diesem M onat der B etrag  von 
2 000000  t  (ohne B erücksich tigung  der H olzkohlen­
roheisenproduktion) überschritten  werden w ird.

H ierm it erscheint indessen auch vorläufig das 
Maximum der E rzeugung erre ich t zu sein, da in den 
kom m enden M onaten voraussichtlich  w enig H ochöfen 
m ehr angeblasen werden und viele W erke bereits an 
den G renzen ih re r  E rzeugungsfäh igkeit angekom m en 
sind. So stellen  beispielsw eise die in Betrieb befind­
lichen H ochöfen der U nited S tates Steel Corporation 
98 °/o der theoretischen  L eistungsfäh igkeit der W erke  
dar. H ierzu  kom m t noch, daß zum erstenm al seit 
A ugust v. J .  eine Zunahm e der auf den reinen H och­
ofenw erken lagernden V orräte zu verzeichnen ist. D iese 
Zunahm e is t zw ar klein , da sie nur etw as über 17 000 t

b e trä g t; n ich tsdestow eniger w ird  sie aber als ein 
sicheres A nzeichen dafür b e trach te t, daß der P u n k t, 
an welchem  E rzeugung  und V erbrauch sich die W age 
halten , bereits übersch ritten  ist. U n ter diesen U m ­
ständen is t die M itte ilung  von In teresse , daß Be­
strebungen bestehen, einen Z u s a m m e n s c h l u ß  d e r  
H o c h o f e n  w e r k e  in den M ahoniug- und Shenango- 
T älern  behufs gem einsam en V erkaufs von B essem er- 
und basischem  R oheisen zu bew irken, durch welche 
M aßregel der Z w ischenhandel nach M öglichkeit aus­
geschalte t w erden soll. Die E inzelhe iten  der R oheisen ­
erzeugung im  M onat A pril ergeben sich aus folgenden 
Z usam m enstellungen.

D ie E rzeugung der A n th razit- und K oksöfen in 
den letz ten  v ier M onaten w a r:

J a n u a r  F e b r u a r  M ä r z  A p r i l

t  t  t  t

1 804 993 1 622 484 1 967 209 1 952 794

D er A nteil der großen  S tah lgesellschaften  belie f 
sich auf 1 2 4 2 2 7 3  t. Z ieh t man diesen B etrag  von
der G esam terzeugung ab, so e rg ib t sich fü r die reinen
Hochofenwrerke eine M onatsleistung von 710521 t. 
Die W ochenleistung  de r Hochöfen be trug  am :

1. F e b r u a r  1. M ä r z  1. A p r i l  1. M a l

410 761 409 986 446 597 458 552

D ie V orräte auf den reinen H ochofenw erken 
w aren am : l .  F e b r u a r  1. M ä r z  1. A p r i l  1. M a i

O ste n ..... 86*415 81*276 70*015 71*872
Z entral- und N o rd ­

w esten . . . .  158262  138035  118 8 3 8  1176 4 2
Süden . . . . 133 590 137 047 135 512 152 520

378 267 356 358 324 365 342 034
K. Bahlsen.

Ü b er d ie  B e tr ieb sm itte lg e m eiiisc h a ft .

Die in der V orbereitung  begriffene B etriebsm itte l­
gem einschaft de r P reu ß isch -H essisch en  S taa tse isen ­
bahnverw altung  m it den übrigen deutschen S taatse isen ­
balm verw altungen h a t nach der le tz ten  S ta tis tik  fü r 
1903 folgenden U m fang:

S ta a t s e ls e n b a h n v e r w a lt u n g e n
L o k o ­

m o t iv e n

P e r s o n e n -  j  G e p ä c k ­

w a g e n

G ü t e r w a g e n  

b e d e c k t e  J  o f fe n e

1. B ayrische ................................................................................. 1845 4849 1051 11777 15263
2. S ä c h s i s c h e ...................................... .......................................... 1315 3467 603 10788 18387
3. W ü rtte m b e rg is c h e .................................................................. 664 1403 350 4601 4368
4. B a d is c h e .................................................................................... 755 1861 307 5984 7226
5. M ecklenburgische F rie d ric h -F ra n z  . ........................ 172 382 86 1240 1670
6. O ld e n b u rg is c h e ...................................................................... 140 236 55 590 974

Zusammen 4891 12198 2452 34980 47888
7. P re u ß isc h -H e s s isc h e ............................................................. 14311 26322 6970 77205 222952
M ithin verhalten  sich die B etriebsm ittel der v o rstehen­

den sechs n ichtpreußischen Staatsbahnverw altungen  
zur P reu ß isch -H essisch en  S taatsbahnverw altung  wie 1 zu 3 1 zu 2,1 1 zu 2,8 1 zu 2,2 

3937'
1 zu 4,65

8. R eichseisenbahnen einschl. der P ach tstrecken  . . 835 1611 519 13967

J e  m ehr E inzelheiten  der in der V orbereitung 
begriffenen B etriebsm ittelgem einschaft in die Öffent­
lich k e it dringen, desto m ehr v e rstä rk t sich in den 
K reisen erfah ren er Fachm änner die Überzeugung, daß ; 
d ie V orte ile  de r B etriebsm ittelgem einschaft im  all- j 
gem einen überschätz t w erden, im übrigen auch vor­
zugsw eise auf der V oraussetzung beruhen, daß die 
P re u ß isc h -H essisc h e  S taatsbahnverw altung  zugunsten 
d ieser G em einschaft Opfer b ring t. W as zunächst das 
zu e rrich tende  E isenbahnw agen-G em einschaftsam t be­

trifft, in welchem  P reußen  w egen seiner überw iegenden 
B eteiligung für sich na türlich  den Arorsitz  in A nspruch 
nim m t, so soll diesem  Am t das V erfügungsrech t über 
den gesam ten F u h rp a rk  der deutschen S taatsbahnen  
zustehen; unbeküm m ert um die Landeszeichen, d ie  sie 
tragen, sollen dann Lokom otiven und W agen auf allen 
B ahnen verkehren ; unnützes U m kehren und L eerfahren, 
U m ladungen, W agenm angel soll verm ieden werden. 
Es bedarf wohl ke iner näheren  E rö rte rung , daß ein 
d erartig e r id ea ler Zustand, der b isher in der P reuß isch -
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H essischen E isenbahnverw altung  vergeblich angestreb t 
w orden ist, um so w eniger zu e rre ichen  sein w ird, wenn 
e rst die süddeutschen V erw altungen m it ih ren  durch 
die N a tu r der V erhältn isse  abw eichenden B etriebs­
und V erkehrseinrich tungen  h inzu treten .

In  bezug au f den W agenm angel schein t m an es 
als se lbstverständ lich  anzusehen , daß P reu ß en  m it 
seinem  m ehr als doppelt so großen  B estände an be­
deckten  W agen und seinem  4 2/3 mal so großen  P a rk  
offener W agen ste ts A ush ilfe  leistet. W elche Schw ierig ­
keiten  in dieser B eziehung e in treten  können, g eh t aus 
einer Ä uß eru n g  des w ürttem bergischen M inisters von 
Soden hervor, w elcher, obgleich ein V erfech ter der 
B etriebsm ittelgem einschaft, doch au f d ie M öglichkeit 
h inw ies, daß seitens des w ürttem bergischen L andtages 
die M ittel zur Beschaffung von B etriebsm itteln  v e r­
w eigert w erden könnten .

Die zweite H auptaufgabe des G em einschaftsam tes 
betrifft die B eschaffung der B etriebsm ittel fü r alle 
deutschen E isenbahnen; das zu beschaffende M aterial

Bliche

R  a m s a y , S  i r  W  i 11 i a  ra: Moderne Chemie. 1 . T e il  
T h e o r e t i s c h e  C h e m i e .  Ü b e r se tz t  von  D r. 
M ax H u th . 1 5 0  S . V e r la g  W . K nap p. H a lle  1 9 0 5 .  
P r e is  2  M l.

W enn ein bedeutender F o rsch er sich entscliließti 
ein Buch fü r A nfänger, oder besser gesagt, eine E in ­
führung  in  sein W issensgebiet zu schreiben, so is t  
das im m er ein in te ressan tes E xperim en t. W ir  be-

fegnen solchen m ehr populären  D arstellungen  aus der 
'eder von F achau to ritä ten  nam entlich  häufig in E n g ­

land, aber auch bei uns finden sich je tz t  B eispiele 
dafür. D as vorliegende k leine  B üchlein is t die Ü b e r­
setzung des 1. T eils  von R am says „M odern C hem istry“ 
und behandelt aussch ließ lich  die theoretischen  G rund­
lagen der chem ischen W issenschaft. N eben den m o­
dernen sind  auch die ä lte ren  A nschauungen aus­
einandergesetzt. D ie D a rste llu n g  is t  seh r anziehend 
und auch de r A nfänger dürfte  in  dieser Form  an den 
theoretischen  D arlegungen  Geschm ack finden.

B . Neumann.

D ie angewandte h lastizitä ls- und  Festigkeitslehre. 
A u f G ru n d la g e  der E r fa h ru n g  b e a r b e ite t  von  
P r o fe sso r  L . v . T e t m a j e r .  D r it te  um ­
g e a r b e ite te  A u fla g e . M it 2 9 4  A b b ild u n gen  
im  T e x t  und 11 T a fe ln . V e r la g  von  F ra n z  
D e u tic k e , L e ip z ig  und W ien  1 9 0 5 .  P r e is  IQ M i.

A uf die bahnbrechende T ätig k e it des zu A nfang  
dieses Ja h re s  verstorbenen V erfassers auf dem G ebiete 
des M aterialprüfungsw esens is t  in H eft 4  dieses J a h r ­
gangs von „S tah l und E ise n “ hingew iesen und auch 
un ter seinen hervorragenden  W erk e n  dasjenige über 
„Die angew andte E lastiz itä ts- und F e s tig k e its leh re“ 
g en an n t worden. D ie erste  im Ja h re  1888 erschienene 
A uflage  dieses Buches, w elche einen B ruch teil einer 
über „ B au s ta tik “ an der A rch itek tenschu le  des schw eize­
rischen  P o ly technikum s gehaltenen  V orlesung  b ildete  
und unvollendet geblieben w ar, w ies bereits die V or­
züge der T etm ajerschen  D arstellung  auf, w elche be­
sonders darin  bestehen , daß die E rgebnisse  se iner 
w ichtigen U ntersuchungen der E la stiz itä ts- und F e stig ­
ke itsverhältn isse , der un tersch ied lichen  Baustoffe und

soll dabei einen e inheitlichen T ypus tragen  und nur 
im Ä ußeren  seine L andeszugehörigkeit zum A usdruck 
bringen. E s d a rf  wohl angenom m en werden, daß 
diese E inheitsbestrebungen nu r so w eit gehen, als dies 
die seh r verschiedenen A nforderungen des V erkehrs 
zulassen, und daß bei dem geringeren  In teresse , welches 
die n ich tpreuß ischen  deutschen Bahnen b isher für 
die F o rtsch ritte  im E isenbahnw esen gezeig t haben, die 
W eiteren tw ick lung  unseres E isenbahnw esens n icht 
da ru n te r leidet. W enn nun auch die öffentliche 
M einung sich bereits  dam it e inverstanden  e rk lä rt hat, 
au f diese B etriebsm ittelgem einschaft einzugehen , so 
erschein t doch eine e rnste  P rü fung  um so m ehr g e ­
boten, als bei dem F esth a lten  der beteiligten S taats- 
bahuen an ih re r  S e lbständ igkeit w enig A ussich t ist, 
fü r das A ufgeben finanzieller V orte ile  se itens der 
P reuß ischen  S taa tsb ahnverw altung  einen E rsatz  in  der 
F ö rd eru n g  der R eichsin teressen  zu finden.

(Nach der „YerkchrK-Korrespondenz“.)

c h a u .

der aus diesen hergeste llten  K onstruk tionen  durch E in ­
führung  p assender Koeffizienten m it der W irk lich k e it 
in Ü bereinstim m ung und in  eine fü r die A nw endung 
bequem e Form  g ebrach t w erden.

D ie zw eite A uflage des Buches erschien  im Jah re  
1902, nachdem  der V erfasser inzw ischen nach AVien 
übergesiedelt w ar. D ie Ä nderung  der L eh rtä tig k e it 
bedingte  bei der U m arbeitung  und V ollendung seines 
4\Terkes eine Ä nderung  de r B ehand lungsart und der 
G liederung des Stoffes, welchen der V erfasser auf 
th eo re tischer G rundlage aufzubauen sich bemühte. Auch 
die nun vorliegende d ritte  A u flag e  h a t verschiedene 
E rgänzungen und Ä nderungen  aufzuweisen. L eider 
konnten, w ie der V erfasser hervorheb t, E rgänzungen 
der V ersuchsresu lta te  nur in spärlicher AVeise vor­
genom m en w erden , so daß verschiedene rev isionsbedürf­
tige  E rfahrungskoeffizienten  stehen bleiben m ußten.

W i l l e ,  R ., G en era lm ajor  z . D .:  Waffenlehre.
D r itte  A u f la g e . M it 5 6 2  B ild ern  im  T e x t  
und a u f 12  T a fe ln . 3  B ä n d e. B e r lin  1 9 0 5 ,  
R . E ise n sc h m id t. 1 . B a n d  7 ,5 0  Mi] 2 . B and  
9 M i . ;. 3 . B an d  8 ,5 0  ,/Ä.

D as rastlose  S treben der heu tigen  K ulturvölker, 
die Feuerw affen zu vervo llkom m nen, bedingt, daß 
ein W erk über die AVaffentechnik notw endigerw eise 
schon nach w enigen Ja h ren  n ich t m ehr dem Stande der 
W issenschaft en tsp rich t. A us diesem  G runde w ird 
jed er, der, sei er So ldat oder T echniker, eines sachver­
ständ igen  F ü h re rs  auf dem beregten  G ebiete n ich t ent- 
ra ten  kann, eine neue A uflage des vortrefflichen 
AAr illeschen Buches* m it F reuden  begrüßen . Zeit- 

em äß e rg än z t und teilw eise um gearbeitet, ha t es 
och in der A rt der D arste llu n g  keinen  seiner V or­

züge verloren. D urch die V erte ilung  des Stoffes auf 
drei an s ta tt auf zwei Bände sowie durch die Bei­
gabe eines ausführlichen  N am en- und Sachregisters 
is t  die B enutzung w esentlich e rle ich te rt; dagegen be­
sch rän k t sich der w ertvolle  L iteratu rnachw eis bei 
d ieser vorliegenden neuen A usgabe au f die 4reröffent- 
lichungen, die se it E rscheinen  der zw eiten A uflage 
des AVerkes zu verzeichnen gew esen sind.

* Vergl. „Stahl und E isen“ Jahrgang 1901 S. 603.
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Die Patentgesetze aller Völker. H er a a sg e g eb en  von  
J o s e f  K ö h l e r ,  P ro fe sso r  an der U n iv e r s itä t  
B e r lin , und M a x i m i l i a n  M i n t z ,  P a te n ta n w a lt  
in  B e r lin . B d. I , L ie feru n g  I. B erlin  1 9 0 5 ,
J . G u tten ta g , G. m. b. H. 5 J L

Mit dieser Lieferung beginnt nach langen und 
sorgfältigen Vorbereitungen ein W erk zu erscheinen, 
das bestimmt ist, die zurzeit bestehenden Patentgesetze  
aller Knlturstaaten sowohl in der Ursprache als auch 
— abgesehen von den französischen und englischen  
Texten, deren Verständuis die Verfasser voraussetzen — 
in deutscher Übersetzung aufzunehmen. Der gesamte 
Stoff wird, wie der Prospekt der Verlagshandlung be­
sagt, nach der Art des Verfahrens für die Patent­
erteilung derart gegliedert werden, daß 1. die Länder 
des englischen Rechtes, 2. die Länder des Vorprüfungs­
verfahrens und 3. die Länder des Anmeldesystems 
unterschieden werden. Dementsprechend wird als 
Hauptabschnitt A das „Englische Recht“, und zwar 
auf den uns vorliegenden ersten 11 Bogen zunächst 
Großbritannien und Irland, Kolonien; Teil I: Groß­
britannien, Irland und die Insel Man, behandelt. Einer 
durch den Druck schon sehr übersichtlich gestalteten  
kurzen Inhaltsangabe der jetzt gültigen englischen  
Patentgesetze nebst einleitenden Bemerkungen über 
ihre Entwicklung und ihre charakteristischen Grundzüge 
folgt ein Rückblick auf die Gesetzgebung vor 1883. 
W as von dieser in das heutige Recht hinübergenommen 
wurde, ist durch größere Schrift hervorgehoben. 
Daran schließen sich a n : der Text der noch geltenden 
Gesetze von 1883, 1885 bis 1902, die Ausführungs­
anweisungen von 1903 bis 1905 und die Bestimmungen 
über die Registrierung der Patente.

In ähnlicher Anordnung soll in den weiteren 
Lieferungen das Patentrecht der englischen Kolonien 
und der übrigen Länder bearbeitet werden, so daß das 
Ganze, nach dem vorgesehenen Plane streng durch­
geführt, eine wertvolle Enzyklopädie für alle patent- ! 
rechtlichen Fragen bilden wird.

Den verschiedenartigen praktischen Bedürfnissen 
des Erfinders tragen außerdem die dem Texte der 
„R ules“ beigefügten Formulare für die Anmeldung 
von P aten ten , den Einspruch gegen solche l und 
dergleichen mehr in jeder Beziehung Rechnung. Der 
Umfang des vollständigen W erkes soll sich auf zwei 
Bände von insgesam t etwa 100 Bogen groß 4 °  zum 
Subskriptionspreise von 50 Pfg. für den Bogen 
( =  ungefähr 50 J l)  belaufen. Es wird beabsichtigt, 
späterhin von Zeit zu Zeit Nachträge herauszugeben, 
die, m it Verweisungen auf das Hauptwerk versehen, 
dieses auf der Höhe erhalten.

Jahrbuch fü r  den Oberbergamtsbezirk D ortm und. 
H era u sg eg eb en  von  G. I). B a ed ek er . S ec h ste r  
J a h r g a n g  (1 9 0 1  b is  1 9 0 4 ) .  E sse n  1 9 0 5 ,  
G. D . B a ed ek er . G eb. 12  J L  

D ie letzten vier Jahre seit Erscheinen der fünften 
Ausgabe des vorliegenden Jahrbuches sind reich an 
Vorgängen gewesen, die für die wirtschaftliche Ent­
wicklung des rheinisch-westfälischen Industriebezirkes 
eine besondere Bedeutung beanspruchen dürfen. Vor 
allem gehören dahin die Erneuerung des Rheinisch- 
W estfälischen K ohlensyndikates auf breiterer Grund­
lage und der Zusammenschluß von 31 W erken zum 
Stalilwerks-Verbande. Das erste Ereignis hat be­
kanntlich mannigfache Verschiebungen in den gegen­
seitigen Besitzverhältnissen der Zechen, die Stillegung  
unrentabel gewordener Betriebe, die Bildung von 
Interessengem einschaften zwischen Bergwerksgesell­
schaften und Hüttenwerken, und endlich eine feste 
Organisation des süddeutschen Kohlenhandels durch

die Errichtung des Mülheimer Kohlenkontors im Ge- 
folge gehabt. Über sämtliche Änderungen berichtet 
der neue Band des „Jahrbuches“, dessen Drucklegung  
darum auch absichtlich hinausgeschoben wurde, mit 
anerkennenswerter Genauigkeit und Pünktlichkeit, 
zum Teil sind die Angaben sogar bis in die aller­
letzten Monate hinein vervollständigt. Im Haupt­
abschnitte des W erkes haben allein 30 neue Firmen, 
die im Entstehen begriffen oder durch die schon er­
wähnten Verhältnisse in Beziehungen zu alten Be­
trieben im Oberbergamtsbezirk Dortmund getreten  
sind, Aufnahme gefunden. E ingeleitet wird das 
„Jahrbuch“ diesmal durch einen Lebensabriß des Geh. 
Kommerzienrates Emil Kirdorf, des verdienstvollen  
Gründers und Leiters des Kohlensyndikates. Der 
knappen biographischen Skizze, die auf dem engen 
Raume von drei Seiten weder erschöpfend sein kann, 
noch sein w ill, ist ein wohlgetroffenes B ild des Genannten 
in Heliogravüre beigegeben.

Von dieser Neuerung abgesehen, ist die einmal 
bewährte Anlage des Jahrbuches, das neben umfang­
reichem Material zur Beurteilung der Verhältnisse der 
einzelnen W erke, der bergbaulichen Behörden, und Ver­
bände der industriellen Vereine eine reiche Anzahl von 
Produktions- und Lohnstatistiken bietet, unverändert 
geblieben. A lles in allem darf das W erk auf dem Titel 
mit Recht „ein Führer durch die rheinisch-westfälischen  
Berg- und Hüttenwerke und Salinen in wirtschaftlicher 
und finanzieller Beziehung“ genannt werden.

Der Redaktion sind folgende W erke zugegangen,
deren B esprechung Vorbehalten b le ib t:

T e c h n i s c h e  A b h a n d l u n g e n  a u s  W i s s e n ­
s c h a f t  u n d  P r a x i s .  H erausgegeben  von 
Siegfried H erzog, Ingenieur. A ch tes H eft: Die  
elektrischen Balm system e der Gegenwart. Von 
Dr. F . N i e t h a m m e r ,  P rofessor an der T ech ­
nischen  H och schule  zu Brünn. Mit 2 0 2  A b­
bildungen. Zürich 1 9 0 5 , A lbert R an slein , vorm . 
Meyer & Z ellers V erlag. 6 ,2 0  J l .

— D asselbe. Z w ölftes H eft: Wechselst)-om-Kom- 
m utatonnotoren. Von Dr. F . N i e t h a m m e r ,  
Professor an der T ech n isch en  H och schu le  zu 
Brünn. Mit 111 A bbild. E bendaselbst. 3  J l .

—  D asselbe. D reizehntes H eft: Neuere Bestre­
bungen im  Lokom otivbau. Von A . R ü h l ,  In­
genieur. Mit 3 3  A b bild . E bend. 2 ,4 0  J l .

Ilaberlands Unterrichtsbriefe fü r  das Selbststudium  
der englischen Sprache. Mit der A u ssp rache­
bezeichnung des W eltlautschriftvereins (A sso ­
ciation  phonétique internationale) von Professor  
Dr. T h i e r g e n .  B rief 1 (zugleich  P robebrief). 
Leipzig-R . 1 9 0 5 , E . H aberland . 0 ,7 5  J L  (D as  
W erk w ird vollständ ig  in 2  K ursen zu je 2 0  
Briefen ; P reis des K ursus in L einenm appe 15  JL)

Haberlands Unterrichtsbriefe f ü r  das Selbststudium  
der französischen Sprache. Mit der A u ssp rache­
bezeichnung des W eltlautschriftvereins (A sso ­
ciation phonétique internationale) von Rektor
H. M i c h a e l i s  und Prof. P . P a s s y .  B rief 1 
(zugleich  P robebrief). Leipzig-R . 1 9 0 5 ,  E. H aber­
land. 0 ,7 5  J L  (D as W erk  w ird vo llständ ig  in 
2  K ursen zu je 2 0  Briefen ; P reis des Kursus 
in L einenm appe 15 J l . )
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L i n n a r z ,  R o b e r t ,  K ö n ig lic h e r  M u sik d irek to r:  
G lück a u f !  B erg m a n n slied er  für v ier stim m ig en  
M ännerchor b ea rb e ite t  (O pus 5 1 ) .  2 . A u fla g e .  
E sse n  1 9 0 5 ,  G. D . B a ed ek er . 1 ,2 0  d l .  

K l e i n ,  Dr.  J o s . :  Chemie. Organischer Teil.
(S am m lu n g  G ösch en , 3 8 .  B änd ch en .) Dritte  
A u fla g e . L eipzig 1 9 0 5 ,  G. J. G öschensche  
V erlagshand lu ng. Geb. 0 ,8 0  d l .

J ä g e r ,  P rofessor Dr. G u s t a v :  Theoretische P hysik.
II . L icht u n d  W ärm e. (S am m lu n g  G öschen, 
7 7 . B änd ch en .) Dritte A u fla g e . Mit 4 7  F iguren. 
E ben d aselb st. Geb. 0 ,8 0  d l .

—  D asselb e. I I I .  E lek tr iz itä t und  M agnetismus. 
(S am m lu n g  G öschen , 7 8 . B änd ch en .) Dritte 
A u flage . Mit 3 3  F iguren . Ebend. Geb. 0 ,8 0  d l .  

Jahresbericht über die Leistungen der chemischen 
Technologie m it besonderer Berücksichtigung der 
Elektrochemie und  Gewerbestatistik fü r  das Ja h r  
1 9 0 4 .  B earbeitet von P rofessor Dr. F e r d i n a n d  
F i s c h e r .  2 . A b teilung . O rganischer T eil. 
Leipzig 1 9 0 5 , Otto W igan d .

K a d a i n k a ,  V i c t o r ,  B e rg b a u -In g en ie u r : E le­
m ente der E lektrizitä t und  E lektrotechnik fü r  B erg ­
leute. (H a rtleb en s  E le k tro te ch n isc h e  B ib lio th ek .  
6 4 . B a n d .) M it 1 9 8  A b b ild u n g en . W ien  und  
L e ip z ig  1 9 0 5 ,  A . H a r tleb en s V e r la g . 4  d l ,  
g eb . 5 d l .

H a n s  M e t s c h k e ,  D r. der S ta a ts w is s e n s c h a f t :  
Bergbau u n d  Industrie  in  W e s t fa le n  und im  
R u lu 'g eb ie t der R h ein p ro v in z  u n ter  der H err­
sch a ft der C ap riv isch en  H a n d elsv e rtr ä g e . B er lin  
1 9 0 5 ,  F ra n z  S iem en ro th . P r e is  2 d l .

D r. G. S t r e s e m a n n :  D er Zusam m enschluß der  
deutschen Arbeitgeber. V erö ffen tlich u n g en  des  
V erb and s S ä c h s isch er  In d u str ie lle r . S c h u lz e  
& U h lig , D resd en  1 9 0 5 .

Invalidenversicherungsgesetz vom  1 9 . J u li  1 8 9 9  
n e b s t  A u sfü h ru n g sb estim m u n g en . E r lä u ter t  von  
D r . F . H o f f m a n n ,  G eh e im em O b er-R eg ieru n g s-  
ra t und V ortragendem  R a t im  M in isterium  fü r  
H a n d el und G ew erb e. D r it te  A u fla g e . B e r lin ,  
C arl H eym an n s V e r la g , 1 9 0 5 .  P r e is  3  d l .

Industrielle Rundschau.

V ersand des S ta h lw erk s-V erb a n d es im  M onat 
A p ril 1905 in  P ro d u k ten  A.

Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in Pro­
dukten A  betrug im April insgesam t 429 142 t, bleibt 
also hinter dem Märzversand (470680  t) um 4L 538 t 
zurück, wobei zu berücksichtigen ist, daß in den Monat 
April die Osterfeiertage fielen ; er übersteigt den April­
versand des Vorjahres um 19 741 t und die Beteiligungs­
ziffer für einen Monat um 11,13 °/o. An Halbzeug 
wurden im April versandt 157 758 t gegen 175 482 t 
im März d. J. und 123807 t im April v. J., an E isen­
bahn-Oberbaumaterial 120762 t gegen 147 308 t im 
März d. J. und 122519 t im April v. J., und an Form­
eisen 150 622 t gegen 147 890 t im März d. J. und 
163075 t im April v. J. Der Aprilversand in H alb­
zeug w eist also gegenüber dem Vormonat ein W eniger 
von 17 724 t auf, der von Eisenbahnmaterial ein 
W eniger von 26 546 t und der von Formeisen ein 
Mehr von 2732 t. Der Versand des Verbandes betrug 
bisher in den einzelnen M onaten:

1904 März . . .
„ April . .
„ Mai . . .
„ Juni . . .
„ Juli . . .
„ A u g u st. .
„ September
,, Oktober .
„ November
„ D ezem ber.

1905 Januar . .
„ Februar .
„ M ärz. . .
„ A pril . .

H albzeug E isenbahn -
m a te ria l Form elsen

t t t
1 3 1  6 3 5  1

■ 2 4 5  0 3 7
1 5 8  4 1 7

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

„ N o r d ster n “ , V e r s ic h e r u n g sg e se llsc h a ft  in B e r lin .

In der am 29. April abgehaltenen Generalversamm­
lung des „Nordstern“, Lebens-Versioherungs-Aktien- 
Gesellschaft, wurde die vorgeschlagene Gewinnverteilung  
genehm igt, wonach an die Aktionäre 299 036,10 d l  oder 
180 d l  für die Aktie und 1 369 022,59 an die am 
Gewinn beteiligten Versicherten zu überweisen sind. 
Von dem Anteil der Versicherten fallen 150 988,20 d l  in die 
Gewinnsammelfonds der Schlesischen Gewinn-Verbände 
und 1218034,39 d l  auf Policen m it Nordstern-Bedin­
gungen und gestatten hier die Ausschüttung einer 
Dividende von 18 %  an die Versicherungen ohne Vor­
behalt und von 1 4 %  an die Versicherungen m it Vor­
behalt. Die Versicherten mit um 5 Jahre aufgescho­
bener Gewinnverteilung erhalten in 1905 eine D iv i­
dende von 2 5 %  vom sechsten und von 3 5 %  vom 
elften Versicherungsjahre ab.

In der Generalversammlung der Aktionäre des 
„Nordstern, Unfall- und Alters-Versicherungs-Aktien- 

i G esellschaft“, wurde ebenfalls einstim m ig die vor­
geschlagene, nach dem Statut zulässige M axim al-Divi­
dende von 10 % der Einzahlung gleich 90 d l  für die 
Aktie an die Aktionäre, und die Überweisung von 
41570,12 d l  zur Risiko-Reserve und von 4 1 5 7 0 ,1 3 ,.#  
an die am Gewinn beteiligten Versicherten genehm igt.

W a g g o n fa b rik  G ebr. H ofm ann & Co.
A.-G. in B r e s la u .

Nach dem Geschäftsbericht wurden 774 W agen 
und andere Arbeiten für 3 6 4 3  548 d l  abgeliefert. 
Nach Abzug der Abschreibungen und Rückstellungen  
ergibt sich ein Überschuß von 265 569,88 d l, welcher 
zur Verteilung einer 18 % igen Dividende m it 202500  d t  
Verwendung findet.



l . J n n i  1905. V ereins-R a chrichten. Stahl and Eisen. 687

V ereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

C. Scharow sky f.
D urch das am 18. A pril 1905 erfo lg te H in ­

scheiden des R egierungsbaum eisters und Z ivilingenieurs
C. Scharow sky h a t die deutsche T echnik  einen herben  
V erlu st e rli t te n , denn m it ihm  is t ein M ann von 
bedeutendem  W issen  und Können dahingeschieden.

A m  6. N ovem ber 1846 in B raunsberg in O st­
p reußen  geboren , t ra t  C. S c h a r o w s k y  nach den 
S chuljahren  und nach d re ijäh riger p rak tischer A rbeits­
zeit in M aschinenfabriken am 1. Jan u a r 1865 in die 
erste  K lasse der K öniglichen 
G ew erbeschule in K önigsberg  
in P . ein und bezog am
1. O ktober 1866 d ie K önig­
liche G ewerbe - A kadem ie in 
B erlin  zu d reijährigem  S tu ­
dium. Nachdem  dieses be­
en d e t, nahm  er fü r einige 
M onate B eschäftigung bei 
einem K öniglich en Feldm esser 
und dann folgte d ie A blei­
stung  seiner D ienstpflicht bei 
der K riegsm arine  vom l .J a n .
1870 bis Mai 1871. Des K rie ­
ges wegen v e rlängerte  sich 
seine D ienstzeit e tw as , aber 
dies gab ihm die erw ünschte 
G elegenheit, Schiffe und M a­
schinen rech t g ründ lich  k en ­
nen zu lernen . Im  Ju li  1871 
t ra t  er als In g en ieu r in  die 
F a b rik  fü r B rückenbau von 
Johann  K aspar H a rk o rt in 
H ark o rten  bei H aspe ein. W ie  
seh r sich liie r seine T ü ch tig ­
k e it und Z uverlässigkeit be­
w ährte, zeig t sich darin , daß 
er schon im folgenden Jah re  
1872 zur M ontage der großen 
Rotunde und der übrigen E isen ­
bauten fü r die W eltau ss te llu n g  
nach W ien  gesch ick t wurde, 
zu einer A rb e it, d ie zu den 
bedeutendsten  je n e r  Z eit g e ­
rechnet w ird. D am als gab 
er auch m it seinem  F reu n d e  L. S eifert die Tabellen 
zur G ew ichtsberechnung von W alzeisen und E isen ­
k o nstruk tionen  heraus, ein W erk , das sich w eitester 
V erb reitung  erfreu t und nun schon in fün fter A uflage 
vorliegt. N ach der g lücklichen V ollendung der Bauten 
auf der W ien er A usstellung  folgte e ineR eihe  von B rücken­
bauten, deren B erechnung und M ontage ihm übertragen 
w urden: E lbbrücke  bei R iesa, B auleitung der T abor­
b rü ck ein  W ien  und einige andere, u n d A n fan g l8 7 5 seh en  ; 
w ir ihn  als C hefingenieur des ganzen M ontagewesens 
d e rH ark o rtw erk e . In  diese Z eit fallen dieB riickenbauten  
über den O derarm  bei Zeglin , über die Peene, in B rem er­
haven, über d ie R u h r bei K ettw ig , in der L in ie  G era— 
Greiz und zwei g roße  B rücken in R otterdam .

Am 1. A p ril 1876 t r a t  Scharow sky aus den H ar- 
kortw erken  aus und gründete  m it seinem  F reunde  '

D r. C. P roeil in D resden u n ter der F irm a  C. P ro e ll & 
Scharow sky ein Ingenieurbureau, in dem er, a lle r­
d ings auf ganz anderem  G ebiete, eine reiche T ä tig ­
k e it entfa lte te . A ber er gedachte keinesw egs se iner 
N eigung fü r die große E isenkonstruktion  zu en t­
sagen , v ielm ehr w ollte  er seine K enntn isse  auf 
diesem  großen  Gebiete der In gen ieu rkunst vertiefen 
und erw eitern . Zu diesem Zweck h örte  er auf dem 
Poly technikum  in K arlsruhe  die V o rlesu n g en , die 

ihm  dazu die d ienlichsten 
schienen, absolvierte  im Ja h re  
1877 in D resden das S taa ts­
examen und w urde R eg ie­

rungsbaum eister. Bei der 
K onkurrenz fü r den P a la s t 
der H y g ien e-A u sste llu n g  in 
B erlin  im Ja h re  1882 w urde 
sein P ro je k t als das beste 
gek rön t und ihm  die A us­
führung  übertragen . D ies 
gab ihm  die V eranlassung, 
se inegeschäftlicheV erb indung  
m it Dr. C. P ro e ll in D resden 
zu lösen und nun in B erlin  
ein eigenes Ingen ieurbureau  
zu eröffnen, das er dann bis 
an sein E nde m it größtem  
E rfo lge g e fü h rt ha t. E s w ar 
seine neue und orig inelle  Idee, 
das H y g ien e-A usste llungsge­
bäude in einzelne gleiche T e ile  
zu zerlegen und au f diese 
W eise  sow ohl die H erste llu n g  
zu vereinfachen und zu ver­
b illigen, als auch spätere  V er­
größerung  nach jed e r  R ich ­
tung  h in  le ich t zu erm ög­
lichen. In  den nächsten 
Ja h ren  w aren es dann zu­
m eist g roße  F ab rik an lag en , 
denen seine ganze T ätig k eit 
g a lt ,  die im einzelnen anzu­
führen  an d ieser S te lle  aber 
unm öglich ist.

N eben all diesen w eitschichtigen A rbeiten, bei deren 
A usführung seine große E rfah ru n g  und sein unerm üd­
licher E ife r ihm  ste ts vortreffliche R esu lta te  und die 
A nerkennung seiner A uftraggeber e in trug , fand er 
noch Zeit, m ehrere  gediegene lite rarische  W erk e  zu 
verfassen, die volle A nerkennung  gefunden h a b e n : 
„D as M usterbuch für E isen k o n stru k tio n “, „ W id ers tan d s­
m om ente“, „Säulen und T räg e r“ und eine neue H erau s­
gabe der „G ew ichtstabellen“ .

M itten aus d ieser reichen und v ielse itigen  T ä tig ­
ke it wurde er abberufen, ein unersetz licher V erlust 
fü r seine F am ilie  und alle, die ihm  nahestanden. E r  
w ar ein energischer M ann, der das, was er w ollte  
auch ganz ta t, e r w ar ein unbestechlicher C harak ter 
und ein treuer F reund . W ir  w erden ihn  lange be­
trauern  und nie vergessen.

R. T. P .
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Verein deut s cher  Ei senhüttenleute.

B esu ch  der L ü ttich er  W elta u sste llu n g .

Unter Bezugnahme auf die früheren Benachrich­
tigungen, betreffend den Besuch der Lütticher W elt­
ausstellung, sei hierdurch m itgeteilt, daß alle weiteren 
M itteilungen nur denjenigen unserer Herren M itglieder 
zugesandt werden, die sich zur Teilnahm e angemeldet 
haben. Die Geschäftsführung.

F iir  d ie  V ere in sb ib lio th ek
sind eingegangen:

B r o n n ,  J. (B erlin-W ilm ersdorf): Zur Schmelzpunkts­
bestimmung von keramischen Produkten. (Sonder­
abdruck aus der „Zeitschrift für angewandte 
Chemie“).

R u p e ,  H.: Notiz über die chemische Untersuchung prä­
historischer Gräberfunde von Gastaneda. (Sonder­
abdruck aus den Verhandlungen der Naturforschen­
den G esellschaft in Basel).

S o c i é t é  B e l g e  d e s  I n g é n i e u r s  e t  d e s  I n ­
d u s t r i e l s :  La Réforme de VEnseignement Tech­
nique Supérieur. Rapport sur les discussions du 
Comité d’Etudes par Georges de Leener.

Dr. ing. O t t o  A.  B ö h l e r ,  Kapfenberg: Wolfram-
und Rapidstahl. Siderologische Untersuchungen.

M i n i s t è r e  d e  l ’ I n d u s t r i e  e t  d u  T r a v a i l  de  
B e l g i q u e :  Nouvelles Expériences sur les Lampes 
de Sûreté par V. W atteyne et S. Stassart. ("Extrait 
des Annales des Mines de Belgique, tome X.)

d ’ A u d r i m o n t ,  R e n é :  1. Note préliminaire sur une 
nouvelle méthode pour étudier expérimentalement 
l’allure des Nappes Aquifères dans les terrains 
perméables en petit. 2. L’Allure des Kappes Aqui­
fères contenues dans des terrains perméables en 
petit, au voisinage de la mer. 3. Note sur les 
Conditions Hydrauliques de la Campine. (Sonder­
drucke.)

W e d d i n g ,  H e r m a n n ,  Professor Dr.: The defects 
in ingot-iron Castings. (Sonderdruck).

N  o w i c k i , R. : Beiträge zur Untersuchung der
Grubenwetter. (Sonderdruck.)

M a r t e n s ,  A., Professor, Geh. Regierungsrat: Vor­
schriften für die Lieferung von Gußeisen, auf- 
gestellt vom Verein deutscher Eisengießereien. 
(Sonderdruck.)

Jahresbericht und Lehrpläne der Königlichen Fach­
schule für die Stahlwaren- und Kleineisenindustrie 
des Bergischen Landes zu Remscheid, 1904.

H u m a n n  und A b s h o f f ,  Ingenieure: Die Tal­
sperren und ihre Einwirkung auf die allgemeine 
Wasserwirtschaft in Deutschland, insbesondere im 
Wesergebiete.

Siebentes Programm der Königlichen höheren 
Maschinenbauschule in Breslau.
D ie Programme für das Studienjahr 1904/05 von

folgenden technischen Hochschulen:
Aachen, Berlin, Braunschweig, Danzig, Darm­
stadt, Dresden, Hannover, Karlsruhe, München 
und Stuttgart;

sowie ferner von den Bergakademien:
Berlin, Clausthal und Freiberg.

A enderungen im M itg lied er -V erze ich n is .

Brandes, H., Ingenieur der Cie. Minera de Peñoles, 
H apim i (Est Durango) Mexiko.

Brauns, Hugo, Hütteningenieur, Dortmund, Göbenstr.32.
Brückner, M., Kaufm. Vorstand des Install.-Bureau der 

Allgem . Elektr.-Ges., Erfurt, Neuwerlcstr. 45/46.
Hartmann, Karl, Direktor, M. v. W eiß , Csepel bei 

Budapest.
Jacobs, Otto, Chef de service des aciéries Thomas et 

Martin, Taganrog (Süd-Rußl.).
Kauermann, A., Oberingenieur und Prokurist der D u is­

burger Maschinenbau - Aktien - G esellschaft vorm. 
Bechern & Keetman, Duisburg, Realschulstr. 42.

Koerfer, A., H ochofenchef des Hasper Eisen & Stahl­
werks, Haspe i. W .

Kuntze, Joh., Ingenieur, Karlsruhe-Mühlburg, Rhein­
straße 27.

Müller, F., Generaldirektor a. D., Köln, Richard AVagner- 
straße 3 5 n -

Nonnast, Ernst, Direktor der Oberschlesischen Zink- 
hütten-Aktien-G es., Kattowitz O.-S.

Pielcr, Karl, Ingenieur, Kattowitz O.-S., Schloßstraße.
Reißig, Heinr., Direktor, Leipzig-Reudnitz, K ohlgarten­

straße 71.
Roemer, Alf r., Ingenieur, Siderúrgica Savona, Savona, 

Italien.
Schanzer, R., Zivilingenieur, Genua, V ia Luccoli 17.
Schemmann, Fritz, Ingenieur, Dortmund.
Wiskott, K önigl. Bergwerksdirektor, AValtrop, Kreis 

Recklinghausen.

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

Baackes, Frank, Arizepräsident der American Steel 
and AVire Co., The Rookery Building, Chicago, JH., 
U. S. A.

Brüninghaus, Wilhelm, AVerdohl i. AV.
Dörrenberg, Rieh., in Fa. Rohde & Schmachtenberg, 

G. m. b. H ., Düsseldorf - Oberkassel, Düsseldorf, 
Freiligrathstr. 26.

Dujardin, Pierre Felix, Ingenieur, Technisches Bureau 
für E lektro-M etallurgie, Stahl- und Eisenfabrikation, 
Düsseldorf, Breitestraße 71.

Eishorst, Richard, Direktor, in Fa. Stellaw erk Akt.- 
Ges. AWiliscli & Co., Fabriken feuerfester Produkte, 
Homberg a. Rhein.

Fabricius, Herrn., Duisburg.
Fölzer, Paul, Ingenieur in Fa. Siegen-Lothringer AATerke 

vormals H. Fölzer Söhne, Abt. Hagendingen i. Lothr.
van Hasselt, F., Dr. jur., in Fa. Ruys & Co., Rotterdam.
Lehmann, M., Geh. Marine-Baurat a. D., Abnahme­

ingenieur für die Kaiserliche Marine, Düsseldorf, 
AVorringerstr. 63n .

Mayer-Etscheit, Jos., Geschäftsführer des Stalilform- 
guß-Verbandes, Düsseldorf, Reichsstr. 24.

von Nottbeck, Berend, Betriebsassistent am Stahlwerk 
der Société métallurgique Dniéprovienne, Zaporoje- 
Kamenskoje, Gouv. Jeicaterinoslaw, Rußl.

Richter, H., Direktor, Thyssen & Co., Mülheim a. Ruhr.
Schumann, Kaufm. Direktor und Vorstandsmitglied 

der AVestfälisclien Stahlwerke, Bochum.
Schwier, C., Betriebschef des Eisen- und Stahlwerks 

Hoesch, Dortmund, Oesterholzstr. 124.
Steinmüller, Lebr., Ingenieur, Gummersbach.
Stolle, Paul, Betriebsingenieur der Stahl- und Preß- 

werke C. D engg & Co., W ien III, Erdbergerlände.

V e r s t o r b e n .

Lueg, Wilhelm, Prokurist, Sterkrade.
Schütte, Aug., Hüttendirektor, Hilden.


