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Cr.-tlhg. h c. Carl Lueg f.

D ie deutsche Industrie hat durch den am 5. Mai d. J. erfolgten Tod des
Mitgliedes des Herrenhauses, Geh. Kommerzienrat Sr.= Qitg. Carl Lueg einen
schweren Verlust erlitten, der auch im Auslande ernsten Widerhall gefunden hat.
Besonders hart getroffen ist durch das Ereignis der Verein deutscher Eisenluitten-
leute. Um seinem Schmerz um das Hinscheiden seines langjahrigen Vorsitzenden
Ausdruck zu verleihen, hielt er vor der auf den 14. Mai einberufenen Haupt-
versammlung eine wurdige Trauerfeier ab.

Die Feier fand im Kaisersaale der Tonhalle in Dusseldorf statt, der so héaufig
die Eisenhiittenleute zu froher Feier vereinigt gesehen hat, heute aber durch die
kunstgewandte Hand des Malers Hrn. Hacker ein wirkungsvolles Trauergewand
erhalten hatte. Im Hintergrund verdeckte das ernste Grin hochragender Tannen
die Orgel, und aus Palmen und Edelpflanzen aller Art war um das Rednerpult ein
vornehmer Trauerschmuck geschaffen. Inmitten des dunklen Grines hing, man
mochte beinahe sagen, schwebte das treffliche Olbildnis des Heimgegangenen, von
der Decke des Saales her von Trauerflor umwoben und von unten her so wirkungs-
voll beleuchtet, daf die markigen Zuge des Entschlafenen belebt 'zu sein schienen.
Im Saale erganzten Teppiche und Florgewinde das Bild. Die ganze Ausschmickung
machte einen ergreifenden Eindruck, der vervollstandigt wurde durch die Phalanx
alter und getreuer Freunde, die unter dem Bilde Carl Luegs am Vorstandstische
Platz genommen hatten und deren wetterharte Gesichter von der Ergriffenheit und
Trauer um den dahingegangenen Kampf- und Lebensgenossen Kunde gaben. Die
Mitglieder des Vereins waren zu vielen Hunderten herbeigeeilt, um das Gedé&chtnis

Carl Luegs zu ehren, aucli bemerkte man in der Trauerversammlung zahlreiche
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Gaste, die auf besondere Einladung erschienen waren. Die Regierung war durch
Hrn. Regierungsprasident Schreiber, die Stadt Dusseldorf durch Hrn. Oberbirger-
meister M arx, die Provinzialverwaltung durch Hrn. Landeshauptmann Dr. von
Renvers, das Oberbergamt zu Bonn durch Hrn. Berghauptmann Vogel vertreten.
Der erste stellvertretende Vorsitzende des Vereins, Hr. Kommerzienrat Brauns,
eréffnete die Sitzung mit drei dnmpfen Hammerschldgen und den folgenden kurzen
Worten : ,, Tief ergriffen steht der Verein deutscher Eisenhittenleute an dem frischen
Grabhuigel seines ersten Vorsitzenden, des Geheimen Kommerzienrats Carl Lueg.
Ich eroffne hiermit die Trauerfeier, die zur Ehre seines Andenkens heute zu ver-
anstalten der Vereinsvorstand beschlossen hat.* Nachdem dann die ergreifen-
den Klange des Choralvorspiels des Altmeisters Bach: ,Wenn ich einmal soll
scheiden* verhallt waren, betrat das geschaftsfuhrende Mitglied des Vorstandes
E. Schrodter, das Rednerpult und hielt die nachstehende Gedéachtnisrede:

Hochgeehrte Trauerversammlung!

»Ein tragisches Geschick hat es gefiigt, daB der Hand, welche die Einladungen
zur heutigen Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute in alt-
gewohnter Weise unterzeichnet hat, inzwischen die Feder entfallen ist, daB die
Stimme, deren markiger Klang uns sonst hier zusammenrief, auf immer schweigt
und daB der willensstarke, schaffensfrohe Mann, zu dem wir mit Stolz als unserem
Fuhrer emporblickten, unter dem frisch grinenden Rasen zur ewigen Ruhe gebettet
ist. Es dréngt uns, unserer Trauer und Verehrung, unserer Liebe und Dankbarkeit
dem um die Hebung des deutschen Eisenhittenwesens hochverdienten Manne Ausdruck
zu verleihen, wenn auch die Worte zu versagen drohen.

Carl Lueg war am 2. Dezember 1833 in Sterkrade geboren, er genof
seine Ausbildung auf dem Gymnasium zu Wesel, der Realschule zu Duisburg, der
Gewerbeschule in Hagen und der Technischen Hochschule zu Karlsruhe und trat
am 1. Oktober 1855 als Ingenieur in dio Dienste der Firma Jacobi, Haniel & Huyssen
in Sterkrade; am 1. Januar 1858 wurde er mit der Direktion der zugehdrigen
Eisenhiitte Oberhansen betraut. Als die Firma im Jahre 1872 unter der Bezeichnung
»,Gutehoffnungsluitte, Aktien-Verein fiir Bergbau und Hiuttenbetrieb in Oberhausen®
in eine Aktiengesellschaft, deren Anteile freilich bis auf wenige in urspringlichem
Familienbesitz blieben, sich umwandelte, wurde Carl Lueg der Vorsitz des Direk-
toriums Ubertragen, ein Amt, das er bis zum Schinsse des Jahres 1903 inneliatte.
Fast ein halbes Jahrhundert hat der Verewigte seine bewunderungswiirdige Tatkraft
und sein hochbedentendes Wissen in den Dienst des Unternehmens gestellt; das
W erk, dessen Ursprung auf eine um die Mitte des 18. Jahrhunderts begriindete
EisengieBerei znruckzufuhren ist, hat unter seiner Mitwirkung den weltbekannten
gewaltigen Aufschwung genommen, der es sowohl seinem Besitz wie seiner Erzeugung
nach unter die ersten Unternehmen im In- wie Anslande reihen uud vermdge der
Vielgestaltigkeit seiner Fabrikation eine eigenartige Stellung einnehmen laRt. In
seiner unermidlichen Tatigkeit auf dem Werke war Carl Lueg seinen engeren
Kollegen ein lieber und bewé&hrter Berater und den zahlreichen Beamten und Mit-
arbeitern ein Vorgesetzter, der von nie versagendem Gerechtigkeitsgefuhl und Wohl-

wollen fur sie beseelt war.
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Trotz der starken Anforderungen, welche die machtig emporblihende Gesell-
schaft an die Arbeitskraft ihrer Leiter stellte, fand er Zeit, sich in umfassender
Weise am offentlichen Leben zu beteiligen. Zunédchst wandte sich sein Interesse
der Gemeinde seines Wohnsitzes zu. Uber 43 Jahre lang hat er deren Vertretung
angehoért und sich um die Entwicklung der Stadt Oberhausen unschéatzbare Ver-
dienste erworben, so daR ihm im Jahre 1899 die hochste Wiirde, die eine Stadt
erteilen kann, das Ehrenbirgerrecht, verliehen wurde.

Den auf gemeinsame Arbeit gerichteten Bestrebungen der technischen, indu-
striellen und wirtschaftlichen Verb&nde widmete er sich bald in Uberaus eifriger
W eise; im Verein deutscher Eisen- und Stalilindustrieller und besonders dessen
Nordwestlicher Gruppe, deren stellvertretender Vorsitzender er war, im Verein fur
die bergbaulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund und im Zentral-
verband deutscher Industrieller war er als Vorstandsmitglied unermudlich und mit
gewichtiger Stimme tatig. Mit seinen Freunden A. Sérvaos, H. A. Bueck, Koll-
mann-Bismarckhiutte und J. M assenez stand er an der Spitze der Bewegung, die
im Jahre 1877, als die drohenden Wolken der wirtschaftlichen Krisis sicli immer
enger zusammenzogen, kraftvoll einsetzte, um eine Umkehr vom absoluten Frei-
handel zu einer nationalen Wirtschaftspolitik herbeizufibren. Als dann First Bismarck,
dessen treuer Verehrer der Heimgegangene stets gewesen ist, das groBe Werk der
Zolltarifreform glicklich durcligefilirt und damit die Grundlage zum Aufschwinge
der deutschen Eisenindustrie geschaffen war, erkannte der Verewigte in Verbindung
mit gleichgesinnten Freunden die Notwendigkeit, eine wirksame Organisation zu
schaffen, welcher die praktische Ausbildung des Eisenhiittcnwesens, die Vertretung
und Wahrnehmung der technischen |Interessen dieses Gewerbezweiges und die
Forderung des Verbrauches von Eisen in allen Formen als Aufgabe zu stellen war.
An die Spitze dieser Bestrebungen von den Fachgenossen, namentlich unserem
unvergeBlichen Joseph Sclilinck, berufen, leitete er, unterstitzt durch Osann,
die Neubegrindung des Vereins deutscher Eisenhittenleute aus dem schon seit 1860
bestehenden Technischen Verein fir Eisenhittenwesen in die Wege, Ubernahm dessen
Vorsitz und fohrte ihn in 25 maliger Wiederwahl, gewif? einem seltenen Vorkommnis
in der Geschichte der Vereine, ununterbrochen bis zu seinem Tode. Er hatte hierbei
auch das seltene Glick, von treuen Frennden unterstitzt zn sein. Bis vor wenigen
Jahren standen ihm unentwegt zur Seite die verewigten Alexander Thielen
und Eduard Elbers, ersterer als sein Stellvertreter im Vorsitz, letzterer als der
Schatzmeister des Vereins, wahrend die HH. BlaR, Brauns, R. M. Daelen,
0. Helmholtz, F. W. Lirmann, J. Massenez dem Vorstand von der Begrin-
dung des Vereins bis heute unausgesetzt angehdren und stets in gemeinschaftlicher
Arbeit mit dem Vorsitzenden eng verbunden waren.

Nicht kann es meine Aufgabe sein, in diesem Kreise die reichen Erfolge, die
der Verein unter der sicheren Fuhrung Carl Luegs zu verzeichnen hat, aufzu-
zéhlen; vor kaum Jahresfrist waren wir hier Zeugen der verdienten Anerkennung,
die sie gefunden haben: aus dem Kreise des Vereins durch die Schopfung der
Carl Lneg-Denkmiinze nnd Verleihung an den Tréger ihres Namens, durch schier
unzédhlige Ehrenbezeugungen ans der Industrie nnd seitens der Behdrden. Nur

darauf liinweisen will ich, daR in dem Vierteljahrhundert des Bestehens unseres



628 Stahl nnd Eisen. Dr.-Ing. h. ¢. Carl Lueg f. 25. Jahrg. Nr. 11.

Vereins die deutsche Eisenindustrie ihre jadhrliche Erzeugung an Roheisen mehr als
vervierfacht und diejenige an Rohstalil, die vor 25 Jahren noch nicht eine halbe
Million Tonnen erreichte, auf ungefdahr 9 Millionen Tonnen gesteigert und damit
England weit uUberflugelt hat. Mit der Entwicklung der deutschen Eisenindustrie
aber ist auf das engste verbunden die Geschichte des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute, und ans letzterer mag lediglich die Tatsache sprechen, dall nur ernste
Krankheit ihn, den Prasidenten, von der Teilnahme an der Vereinstatigkeit abzu-
halten vermochte, so daB in den 26 Jahren der Amtstatigkeit Carl Lueg kaum in
einer Vorstandssitzung, kaum in einer Hauptversammlung gefehlt hat und uberall
und stets der leitende Geist war, der es auch an einem straffen Regiment nicht
fehlen lieR.

UnermeBlich grof3 ist der Verlust, den der Verein zu beklagen hat, und tief
die Trauer um den verehrten FiUhrer. —

Auch an den zur Regelung des Absatzes sich bildenden Verbanden der Eisen-
industrie arbeitete er eifrig mit; er begrindete den Grobblech- und Halbzeug-
Verband und fuhrte den Vorsitz in diesen, wie in den ersten Sitzungen des Stahl-
werks-Verbandes, der ihn bei seinem Ruucktritt aus dem aktiven Dienste der Gute-
hoffnungslititte zum Ehrenvorsitzenden ernannte. Scharfes Augenmerk und intensive
Arbeit wandte er der Frachtenpolitik zu und entfaltete &ufRerst erspriefliche Wirkung
als Mitglied des Landes-Eisenbahn- wie des Bezirks-Eisenbalm-Rates in Kodln und
seiner Ausschusse, wie er sich auch die Forderung des Ausbaues unserer W asser-
stralen angelegen sein liel3. Seit dem Inkrafttreten der Provinzialordnung im
Jahre 1888 war er ferner Mitglied des Rheinischen Provinziallandtages und des
Provinzialausschusses, als dessen stellvertretender Vorsitzender er seit dem Jahre
1904 tatig war. Mit seiner unerschopflichen Arbeitskraft hat er bei der Selbst-
verwaltung seiner Heimatsprovinz nnd insbesondere im Kuratorium der Landesbank
sich hervorragende Verdienste erworben.

Im Hinblick auf diese Summe auRergewdhnlicher Leistungen ist es begreiflich,
daB es an Ehningen dem Dahiugeschiedenen nicht gefehlt hat. Im Jahre 1897 wurde
er zum Geheimen Kommerzienrat ernannt und im Jahre 1902 erhielt er ans Anlal der
Disseldorfer Industrie-, Gewerbe- und Kunstausstellung, die durch die dankenswerte
Initiative seines jungeren Bruders Heinrich ins Leben gerufen war und bei der
er sich auch lebhaft beteiligt hatte, den Kronenorden zweiter Klasse, nachdem er
friher schon den Roten Adlerorden dritter Klasse mit der Schleife erhalten hatte.
Der Verein fur Eisenbahukunde und die Vereinigung der belgischen Ingenieure in
Liitticli ernannten ihn zu ihrem Ehrenmitgliede, wahrend Andrew Carnegie ihn als
Rekordbrecher und den ,Langsten unter den Préasidenten“ bezeichnete und ihn als
~grand old man“ begrifRte. Die Aachener Technische Hochschule zeichnete ihn im
Jahre 1903 durch die Verleihung der Wiirde eines Doktor-Ingenieurs Ehrenhalber
aus. Gegen SchluB desselben Jahres wurde er durch Allerhdchstes Vertrauen als
Mitglied des Herrenhauses berufen.

Im Herbste des Jahres 1903 hatte Carl Lueg sein Amt als Direktor der
Gutehoffnungslititte niedergelegt, weil sein Gesundheitszustand erschittert war; er
widmete sich seither seinen Ehrendmtern und der Mitarbeit in dem Verwaltungs-

rat der Gutehoffiiungshiutte nnd anderer industrieller Gesellschaften. Der bei
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seinem Rucktritt ihm von seinen eDgeren Mitarbeitern ausgesprochene Wunsch,
dalR seine Gesundheit sich bald wieder kréftigen und frische Schaffensfreudigkeit
seinen Lebensabend verschénen moge, hat sich leider nur fir kurze Zeit verwirk-
licht. Nach kurzer Krankheit schied er, heldenhaft wie im Leben so auch im
Sterben, am Vormittag des 5. Mai fir immer von uns. Die Eiche, die so manchem
Sturme getrotzt hatte, war in sich zusammengebrochen. Die staunenswerte Arbeits-
leistung Carl Luegs hatte an den Korper die hochsten Anforderungen gestellt.
Nicht ware, so ist meine Uberzeugung, dem Verstorbenen das Alter des Psalmisten
und eins dariber geworden, hé&tte ihm nicht liebevoll und treusorgend, ausgestattet
mit seltener Gulute des Herzens und Edelsinn des Gemduts, seine Gattin zur Seite
gestanden, waro nicht sein Leben durch sie und ihre zur Freude und zum Stolz
der Eltern herangewachsenen Kinder verschdnt worden.

Soll ich dem Lebensbild des Verewigten, um dessen Tod wir trauern, ein

Begleitwort geben, so nehme icli es aus Goethes Westostlichem Divan :

Was verkiirzt mir die Zeit? Was macht sie unertraglich lang?
Tatigkeit! MiRBiggang!

Was bringt in Schulden? Was macht gewinnen?
Harren und Dulden! Nicht lange besinnen!

Was bringt zu Ehren?
Sich wehren!

T &atigkeit, unermudliche, nie versagende Tatigkeit, sie war der Grundzug
seines Lebens, nichts lag ihm ferner als M lGRiggang; gestitzt auf reiche Geistes-
gaben und eisernen, alle Gegnerschaft zu Boden streckenden W illen vollbrachte
sie so GroBes, weil ,,Nicht lange besinnen®“ ebenso sein Wahlspruch war,
wie ,,Sich wehren*“, der ihn rasch seine Entschlisse fassen lieB und vor Wankelmut
bewahrte. Geboren auf der Grenze zwischen den Schwesterprovinzen vereinigte
er in glicklicher Weise die Zahigkeit des Westfalen mit der Frdhlichkeit des
Rheinlanders, Eigenschaften, denen sich unerschutterliche Treue wund unbeugsame
Zuverlassigkeit des Charakters zugesellten. So war er ein ganzer Mann!

Welche Mahnung aber richtet der Verewigte an Deutschlands Eisenhitten-
lente? Wir haben am 9. Mai Schillers 100. Todestag in der ganzen Nation gefeiert.
Ein Wort aus seinem ,Wilhelm Teil* mag hineinténen in diese Trauerfeier als
letztes Vermé&chtnis Luegs an Deutschlands Eisenhuttenleute: Seid einig, einig,
einig! Leben wir diesem Spruche nach, so ehren wir am besten sein Gedé&chtnis.

Er aber ruhe aus von der Arbeit seines Lebens in ewigem Frieden!”

Nochmals durchfluteten die Klédnge der Orgel in den Lisztschen Variationen
Uber Bachsche Motive: ,,Weinen und Klagen®“ den andachtserfiillten Raum, und in

ernstem Schweigen gingen die Teilnehmer zur Tagesarbeit Uber.
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Stenographisches Protokoll

der

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
am Sonntag, den 14. Mai 1905, nachmittags 1212 Uhr

in der Stddtischen Tonhalle zu Disseldorf.

Tagesordnung:
1. Geschéftliche Mitteilungen.

2. Abrechnung und Entlastung fir 1904.

3. Der gegenwartige Stand der elektrischen Eisen- und Stahlerzeugung. Vortrag von Geh. Regierungs-

e rat Professor Dr. W. Borc hers-Aachen.

4. Die elektrischen SchweilRverfahren, ihre Praxis und ihre neuesten Apparate. Vortrag von Zivil-
Ingenieur Dr. H. Zere ner-Pankow (Berlin).

5. Bericht Uber die Weltausstellung in Luttich.

- — >.Q/\O’\_‘ ______

chdem die Trauerfeier fur Gelieimrat 2>r.=$lig. C. Lueg beendet war, erdffnete der erste
stellvertretende Vorsitzende Hr. Kommerzienrat Brauns-Dortmund in den oberen Sdalen
der Tonhalle die Hauptversammlung mit folgenden Worten:

51. H.! Ich habe die Ehre, die heutige Hauptversammlung des Vereins zu erdffnen
und unsere Mitglieder und die zur Teilnahme erschienenen Gaste herzlich willkommen zu heilRen.
Ehe ich in die Tagesordnung zur Erledigung der geschéaftlichen Angelegenheiten eintrete, bitte
ich Sie, davon Kenntnis zu nehmen, daB der Vorstand im AnschluB an die Trauerfeier, die wir
soeben gemeinsam begangen haben, an die verehrte Frau Gemahlin unseres heimgegangenen Vor-
sitzenden ein Telegramm folgenden Wortlautes gerichtet hat:

.Frau Geheimrat M athilde Lueg, Diusseldorf, Grafenberger Allee 86.

Der Verein deutscher Eisenhuttenleute hat tief ergriffen die Kunde von dem
Heimgang des Mannes vernommen, der seit seiner Begrindung als Fuhrer an seiner
Spitze stand, und bittet Sie, seine treue und von uns allen hochverehrte Lebensgefahrtin,
und lhre Familienangehdrigen, den Ausdruck des tiefempfundenen Beileids seiner Mitglieder
gutigst anzunehmen. Nie werden wir des teueren Verewigten vergessen; in aufrichtiger
Dankbarkeit far die rastlose Tatigkeit im Dienste unseres Vereins, den er neubegrindete
und mehr als ein Vierteljahrhundert lang kraftvoll und zielbewuBt leitete, werden wir
sein Andenken in hohen Ehren halten.

Verein deutscher Eisenhidttenleute:
Der erste stellvertretende Vorsitzende: Der Geschaftsfuhrer:
Brauns. Schrodter.*

Ich setze lhre Zustimmung zu der Absendung dieses Telegramms an die von uns so hoch-
verehrte Frau Geheimrat Carl Lueg voraus. Ferner teile ich lhnen noch mit, daB dem durch
das Hinscheiden seines langjédhrigen ersten Vorsitzenden verwaisten Verein von vielen Seiten
Beileidskundgebungen zugegangen sind. Viele unserer Mitglieder haben der Geschaftsfihrung und
dem Vorstand ihr Beileid ausgedruckt; auch haben die uns befreundeten Vereine, die vor Jahresfrist
noch das 25jahrige Jubilaum mit uns feierten, in der Trauer unserer herzlich gedacht,
ebenso wie die beteiligten Herren Minister und die Behdrden, auf die GroBe des vom Verein
erlittenen Verlustes hinweisend, uns ihre Teilnahme ausgedriickt haben. Es ist mir eine ehrenvolle
Pflicht, fur alle diese zahlreichen Beileidskundgebungen hier den warmen Dank des Vorstandes
zum Ausdruck zu bringen.

Indem ich nunmehr zu Punkt 1 der Tagesordnung: , Geschaftliche Mitteilungen*, Ubergehe,
will ich mich darauf beschranken, nochmals auf die lhnen bereits zugegangene Einladung hinzu-
weisen, die an unseren Verein von der uns schon seit langen Jahren befreundeten , Association

\Y
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(les Ingénieurs sortis de I|’école de Liege“ zum Besuche der Liutticher Industrie-Ausstellung und
des Liitticher Industriebezirks ergangen ist. Der Besuch soll im AnschlufR an den Berg- und
Hittenméannischen KongreR, der vom 25. Juni bis 1. Juli in Lattich tagt, und dessen Besuch
ich lhnen nur dringend empfehlen kann, in den Tagen vom 1. bis 5. Juli stattfinden. Da unsere
belgischen Freunde uns eine sehr verlockende Veranstaltung in Aussicht gestellt haben, so wird
die Zahl der Teilnehmer voraussichtlich sehr groR sein. Der Besuch wird in Gemeinschaft mit
den Mitgliedern der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller
und des Vereins fir die bergbaulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund stattfinden.
Die Geschaftsfihrung wird voraussichtlich in der Lage sein, fir besondere Fahrgelegenheit
zu sorgen.

Zur Tagesordnung bemerke ich noch, daB der zu Punkt 5 vorgesehene Bericht uUber die
vor kurzem eroffnete Weltausstellung in Liitticli ausfallt, weil die Ausstellung gegenwartig noch
nicht weit genug vorangeschritten ist und es unseren Berichterstattern noch nicht mdglich wére,
ein vollstdndiges Bild der Ausstellung hier zu entrollen oder zu einem abschlieBenden Urteil zu
gelangen. Nach den uns zugegangenen Nachrichten ist aber die Fertigstellung demné&chst zu
erwarten, auch sind unsere Berichte sich einig dariber, daB es sich um eine sehr bedeutsame
Ausstellung handelt, die unsere volle Aufmerksamkeit verdient, und auch insbesondere die Fach-
leute aus dem Berg- und Huttenwesen sowie Maschinenbau hoch befriedigen wird. Ich glaube
dies um so mehr hervorheben zu sollen, als wir ja durch die von unseren belgischen Freunden
uns angebotene Gastfreundschaft demnéchst ginstige Gelegenheit haben werden, die Ausstellung
zu besuchen.

Ich beschlieBe hiermit die Geschéaftlichen Mitteilungen zu Punkt 1, gehe nunmehr zu
Punkt 2: ,Abrechnung und Entlastung fiar 1904“ d4ber und erteile hierzu Hrn. Vehling das
Wort. (Im Anschluf an den Bericht des Hrn. Vehling wird der Kassenfiihrung Entlastung erteilt.)

M. H.!  Wir kommen nun zu Punkt 3 der Tagesordnung. — Se. Magnifizenz Geheimer
Regieruugsrat Professor Dr. W. Borchers-Aachen hat es trotz Uberbirdung mit Dienst-
geschaften Ubernommen, uns in das sehr interessante Gebiet der elektrischen Eisen- und Stahl-
erzeugung einzufiliren. Ich gebe Sr. Maguifizenz hiermit das Wort zu seinem Vortrage :

Ueber den gegenwadrtigen Stand der elektrischen Eisen- und Stahlerzeugung.

Geh. Regiernngsrat Professor Dr. W. Borchers-Aachen: M. H., es kann natirlich nicht
meine Absicht sein, Ihnen nach den ausfihrlichen Berichten, wie sie unsere Vereins-Zeitschrift
besonders in diesem und dem vorigen Jahrgang gebracht hat, nochmals eine mehr oder weniger
gedrangte Ubersicht tber all die Vorschldge aufzutischen, welche wéahrend der letzten Jahre der
Einfihrung der Elektrizitdt in den chemisch-metallurgischen Teil der Eisenhittenbetriebe das Wort
geredet haben. Uber die groBe Mehrzahl der elektrischen Schmelzprozesse ist das Urteil ge-
sprochen und konnte gesprochen werden, ohne daB man sich die Mihe und die Kosten eines Ver-
suches aufzuerlegen brauchte; und an die Vorschlage, welche noch einigen Erfolg versprechen, ist
die Eisenindustrie mit k&lterem Blute herangetreten, als es die Ubrige Metallindustrie den Lockungen
der oft arg geschminkten Elektrizitdt gegeniiber bewahrt hat; sie hat infolgedessen auch weniger
Metall eingebuft.

M. H., Vorschlage, Erze im elektrischen Ofen zu verschmelzen, Metalle und unter diesen
Eisen im elektrischen Ofen zu frischen, sind &lter als die Elektrotechnik, wenn wir uns diese mit
der Erfindung der Dynamomaschine geboren denken. 1815 zementierte Pepys (Abbildung 1)
bereits weiches Eisen durch elektrisches Erhitzen von Draht in
Berihrung mit Diamantstanb. 1843 schlug A. W all vor, geschmol-
zenes Roheisen durch Durchleiten eines elektrischen Stromes zu
frischen. 1853 wiederholten W atson und Rosser diese Vor-
schlage, indem sie sich von dem Durchleiten eines elektrischen Abbildung 1.
Stromes durch geschmolzenes Roheisen eine teilweise Entkohlung
des Metalles versprachen. Sie behaupteten, aus den in stark gekohltem Eisen enthaltenen Poly-
karbiden werden einfachere Karbide, wie sie den damals fur Stahl erforderlich erachteten Kohlen-
stoffgehalten entsprechen. In dem gleichen Jahr entstand auch ein elektrischer Ofen von Pichou
(Johnson), weichereine auffallende Ahnlichkeit mit dem 50 Jahre spéater von Stassano benutzten
Ofen besitzt (Abbildung 2). Fir die Vorzeit der Elektrotechnik waren das gewiB schon recht

weitgehende Vorschldge. Nun entsteht eine mehr als zwanzigjdhrige Pause, die von W illiam
von Siemens mit seinen charakteristischen elektrischen Schmelztiegeln (Abbildung 3) ab-
geschlossen wird. Siemens blieb in dieser Periode allein. In einer dritten Periode, welche etwa

10 Jahre spdater lag, ist durch die Ofen von de Laval (Abbildung 4), TauRig (Abbildung 5),
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W ikstroém, Urbanitzky und Fellner charakterisiert. Das vierte Zeitalter des Elektrostahls,

in welchem wir jetzt noch leben, erdffnete Stassano ganz am Schlisse des 19. Jahrhunderts.

Stassano ist wohl schon als ausgeschieden zu betrachten. Einige Aussicht auf Erfolg haben

heute wohl vorwiegend die den Ofen und Prozessen von Heroult und K jellin zugrunde
liegenden Gedanken. Vielleicht, doch das ist noch durch
groRere Versuche zu beweisen, kommt noch die Arbeits-
weise TauBig-Gin in Frage.

Nun aber, m. H., lassen Sie uns eine alte Bureaukraten-
regel befolgen, eine der wenigen, welche schnell zum Ziele
fuhren. Lassen Sie uns das Studium des umfangreichen
Aktenmaterials in Sachen Elektrostahl von hinten beginnen,
und uns die Frage beantworten: ,Was ist bis jetzt fur die
Eisenindustrie durch den elektrischen Ofen erreicht worden,
was kann sie im besten Falle noch erwarten und welches
der bisher bekannten elektrischen Schmelzverfahren hat
die meiste Aussicht, diese Erwartungen zu erfullen?*

Abbildung 2. Elektrolytische W irkungen waren bei den

meisten bisher versuchten Schmelzverfahren, mochten sie

die Roheisen- oder die Stahlgewinnung im Auge haben, nicht beabsichtigt, wenn sie auch nirgend

ganz ausgeschlossen sind und besonders bei den Lichtbogenprozessen der friheren Zeitabschnitte

geradezu den MiBerfolg herbeifihrten, wo es sich um die Erzeugung kohlenstoffarmer Eisensorten

handelte. Bildet z. B. das zu verschmelzende Eisen den einen Lichtbogenpol, Kohlebldocke den

andern, so wird das Eisen Kohlenstoff aufnehmen, gleichgiltig ob man Gleichstrom oder Wechsel-
strom anwendet. Wir wissen, daR im Lichtbogen
zwischen Kohlepolen ein Ubergang von Kohlenstoff
stattfindet. Der Verdampfungspunkt des Kohlenstoffes
begrenzt ja doch die Lichtbogentemperatur. Besteht
nun auch der eine Pol aus Eisen, fur den &ndern
bleibt eben bei direkter Lichtbogenerhitzung nur
Kohlenstoff als einzig verwendbares Material Uber, so
wird sich auch bei Wechselstrom das Eisen allmé&hlich
mit Kohlenstoff sattigen. Selbst wenn man annehmen
wirde, daB der Kohlenstoff im Lichtbogen nur von
der Anode zur Kathode wandere, so ist es klar, daR
der wahrend einer Stromwelle von dem Kohlepol zum

Eisen Ubergegangene Kohlenstoff sich in seinem Ldsungsmittelderartigverteilt, daB beim Strom-

richtungswechsel nur ein kleiner Teil desselben wiederzuriickgehenwdurde. Aber wir haben hier

nicht nur mit einem der Elektrolyse entsprechenden Stoffibergang zu tun. Der Kohlenstoff ist

imLichtbogen inlebhaftemVerdampfen begriffen, und wenn wir bertcksichtigen, dal die dem

EisengegentiberstehendenFlachen der Kohlepole groRerer Ofenanndhernd 12 °/0 der geschmolzenen

Flache des ganzen Bades bedecken, so kann man sich eine

Vorstellung davon machen, wieviel Kohlenstoffdampf unter diesen

Elektroden vom Eisen geschluckt werden kann. Und da mdchte

ich gleich an dieser Stelle darauf hinweisen, daB wunter den

bisher in Betrieb gebrachten Ofen bezw. Verfahren, in denen

dieser Ubelstand von vornherein mit klarer Uberlegung und

mit Erfolg zu beseitigen versucht wurde, diejenigen von Heroult

und von K jellin aus der letzten Periode und derjenige von

TaulBig aus der vorletzten Periode zu nennen' sind. In dem Ofen

von Heroult dadurch, daR eine Schlackenschicht zwischen Kohle-

elektroden und Eisenbad erhalten wurde, in den Ofen von Kjellin

und TauBig dadurch, daB Elektroden uUberhaupt beseitigt wurden.

Nur die Warmewirkungen des elektrischen Stromes sind

es, welche in erster Linie von fast allen Ofenkonstrukteuren

beabsichtigt worden sind; dann allerdings unabh&ngig von elektrolytischen Vorgédngen unter dem

EinfluR der auf elektrischem Wege erzielbaren hohen Warmegrade entsprechend lebhaft verlaufende

rein chemische Reaktionen. Rechnen wir das Kilogramm Kohlenstoff im Koks teuer, also

rund 3 Pfg., so kosten 1000 kg Kalorien 0,37 Pfg. Elektrische Energie sehr billig gerechnet,

namlich zu 40 JL f. d. Jahrespferdekraft, liefert uns 1000 kg-Kalorien je nach der Zahl der

Arbeitstage zu 0,7 bis 0,9 Pfg. Dieser Nachteil der elektrischen Warmeerzeugung wird aber
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durch den Umstand reichlich wieder aufgehoben, daB der zu erhitzende Gegenstand, also in diesem

Fall die Ofenbeschickung oder Teile derselben, den Umsatz der elektrischen Energie in Wé&arme

ganz oder teilweise mit vollzieht, also gewissermalRen selbst die Warmequelle bildet, wéahrend in

allen Verbrennungséfen die Warme zuerst auf ein Gasgemisch und von diesem wieder auf die zu

verschmelzende Beschickung ubergeht. Wir dirfen also fiur viele Zwecke den Preisunterschied

zwischen Brennstoff und W asserkraft noch erheblich gréfRer annehmen, ohne daB die Konkurrenz-

fahigkeit des elektrischen Ofens ausgeschlossen werden wirde. Hr. Dr. Haanel, unter dessen

Leitung eine von der kanadischen Regierung ausgesandte Kommission die europdischen Elektro-

stahl-Versuchsanlagen genauestens besichtigt und untersucht hat, kommt zu dem Schlufl, daB bei

obigen Koks- und Kraftpreisen sogar Roheisen im elektrischen Ofen zu denselben Kosten wie

in einem modernen Hochofen erzeugt werden kdnne.

Ein Stahl gleichwertig dem besten Tiegelstahl soll

nach denselben Untersuchungen heute schon billiger

erzeugt werden kénnen als im Tiegelofen. Bezlg-

lich der Zahlen verweise ich auf den Bericht der

kanadischen Kommission, aus welchem Hr. Professor

Abbildung 5. Neumann in Heft 9 von ,Stahl und Eisen* die

wichtigeren Angaben auszugsweise gebracht hat;

lassen Sie uns dagegen die Ofen etwas ndher ansehen, mit denen diese nach so vielen MiRerfolgen

ganz besonders beachtenswerten Ergebnisse erhalten wurden. Wir wollen bei unserer vorhin

eingeschlagenen Marschrichtung bleiben und mit den Schlufarbeiten, mit der Elektrostahl-
gewinnung, anfangen.

Die eigentliche Lo6sung des Problems durch ausgefihrte und betriebene Versuchsanlagen
liegt nur inzweiOfenkonstruktionen, in denen von Hdroult und von Kjellin. Alle ubrigen
VerfahrenundApparate, welcheseithergleiche Leistungen aufzuweisen haben oder zu erreichen
versprechen, lehnen sich mehr oder weniger eng an die einerseits von Heroult, anderseits von
Kjellin zuerst klar erkannten und klar ausgesprochenen Grundsatze an. Die Gewinnung schwer
schmelzbarer oder kohlenstoffreier Metalle, im letzteren Falle so, daB jeder gewiinschte Kohlungs-
grad erhalten werden konnte, war das Ziel,
welches beide Erfindungen auf grundsatzlich
verschiedenen Wegen erreichten. Heroult,
welcher an der fur Elektrolyse im Schmelz-
fluR dblichen Art der Stromzufuhr durch
Kohleelektroden festhielt, beseitigte, wie ich
vorhin schon kurz andeutete, den schwer
kontrollierbaren EinfluR grésser Kohlepole auf
die Kohlenstoffanreicherung in dem zu er-
schmelzenden Metalle dadurch, daB er zwi-
schen Metall und Elektrode eine Schlacken-
schicht einschalteto, deren chemische Zu-
sammensetzung, wie jedem Huttenmann leicht
verstandlich sein wird, so gewahlt und durch
Zuschldage so erhalten werden kann, daB
damit jeder nur erwinschte EinfluB, Oxy-
dation, Reduktion, Kohlung, Silizierung usw.
auf das darunter liegende Metallbad ausgelbt
werden kann. Ein Blick auf die hier aufgehangte Skizze (Abbildung 6) wird Ilhnen das ohne
weiteres bestatigen. Es bedarf diesem Kreise von Sachverstdandigen gegeniber keines Wortes
weiterer Erlduterung dazu. Aber zu dem Punkte der Warmeerzeugung und anderer damit
verknupfter Vorgédnge gestatten Sie mir noch einige Bemerkungen. Wie und wo findet in
diesem Ofen die Warmeerzeugung waéahrend des eigentlichen Betriebes statt? Von dem An-
wéarraen des Ofens darf ich wohl absehen? Wenn der Strom elektrischer Ladungen aus den
Elektroden austritt, so kann sich als w&rmeerzeugender Widerstand in der Leitung eine Luft-
oder sonstige Gas- bezw. Dampfschicht zwischen Elektrode und Schlacke bilden; wir haben also
einmal die Maéglichkeit der Lichtbogenerhitzung. Betrage die Elektrodenbodenflache etwa 1000 gqcm
bei 3000 Amp. Stromstdrke, so wird hier in dem wenige Millimeter weiten Raume zwischen
Elektrode und Schlacke, wenn wir nur eine Lichtbogenspannung von 40 bis 45 Volt annehmen
(c= 0,24 .E .1 .t), in jeder Sekunde eine Warmemenge von rund 30 kg Kalorien erzeugt, also
stindlich Uber 100 000 Kalorien am FuBe einer jeden Elektrode. Nun kommt als zweiter Wider-
stand die Schlackenschicht zwischen Elektrode und Metall, denn diese wird so dunn gehalten,
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daB die Hauptstrommenge nicht gleich von einer Elektrode zur zweiten durch die Schlacke geht,
sondern von der ersten Elektrode durch die Schlacke zum Metall und von hier aus am &andern
Ende des Bades aus dem Metall durch die Schlacke wieder zur Elektrode. W ieviel Warme in
diesen beiden Schlackenschichten zwischen Elektroden und Metall noch erzeugt wird, hangt natir-
lich sehr von der Dicke der Schicht und von ihrer standig wechselnden Leitfadhigkeit ab.
Kommt hier noch eine Potentialdifferenz von 10 Volt hinzu, so ka&men stundlich in jeder dieser
Schichten noch weitere 26000 Kalorien hinzu, ganz

abgesehen von der geringen in dem gut leitfahigen

Eisen selbst noch entstehenden Warme. Hieraus

ist ohne weiteres ersichtlich und durch Messungen

leicht festzustellen, daR von der in dieser Weise

elektrisch erzeugten Wé&rme ein weit groBerer Teil

auf das Schmelzgut Ubergeht, als dies bei den

Verbrennungséfen maoglich ist, in denen der Warme-

trager ein groBes Gasvolumen ist. Trotz Regene-

ratoren der Siemensdfen fiur Martin- und Tiegel-

schmelzarbeit ist doch die Gelegenheit der Warme-

abgabe seitens der einzelnen heiBen Gasmolekel an

das Metallbad eine sehr mangelhafte. Hier im

elektrischen, speziell dem Heroult-Ofen, entsteht

die lianptwdrmemenge in dem nur wenige Millimeter

hohen Raume zwischen Elektrode und Schlacke.

Der Elektrodenboden hat die Verdampfungstempe-

ratur des Kohlenstoffes; es geht somit durch Strahlung

und durch mehr als 30000 warmen Kohlenstoff-

dampf, welcher von der Elektrode ausgehend fort-

wahrend auf die Schlackenoberflache geschleudert

Abbildung 7. und gréBtenteils von den in der Schlacke ent-

haltenen Oxyden begierig aufgenommen wird, ein

sehr betréachtlicher Teil Warme auf die Schmelze Uber. Die- Schmelze, Schlacke wie Metall, bil-
den selbst noch Waé&rmeproduzenten, sie sind ja ebenfalls Widerstande im Stromkreise, und es
setzt besonders die Schlackenschicht, wie wir schon gesehen haben, noch erhebliche Mengen
Elektrizitdt in Warme um. Und uber
der Schlackenschicht, dem Haupt-
produktionsorte fur die Wéarme, eine
schlecht leitende, lange im Ofen
bleibende Gasschicht, unter der din-
nen Schlackenschicht eine gut lei-
tende tiefe Metallmasse, fahig, groBe
Waéarmemengen aufzunehmen. Sie
konnen sich denken, m. H., daB von
den Haupt-Durchgangswegen des
Stromes durch die Schlacke nicht
nur die Warmeverteilung ausgeht.
Es ist hier der Platz der lebhafte-
sten Reaktion zwischen den Uuber-
hitzten Bestandteilen der Schlacke
und der Elektroden und den Bestand-
teilen des Metallbades, und was flr
die Geschwindigkeit der Arbeit und
somit fir den Gesamterfolg von nicht
zu nnterschétzender Bedeutung ist,
alle diese Umstande, die hohe Strom-
dichte, die enorme Warmeerzeugung
in einem Engpasse mochte ich sagen,
die Geschwindigkeit der chemischen
Reaktionen, also auch der KonzentraticnsverAnderungen an wichtigen Bestandteilen der Schlacke
und des Hetalles (Kohlenstoff, Silizium wusw.) fihren eine so lebhafte mechanische
Stromung der Flussigkeitsteile in Schlacke und Metall herbei, daR dadurch wieder die
gewilnschten Umsetzungen in der denkbar ginstigsten Weise beeinfluBt werden. Ich brauche

Abbildung 8 und 9.
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lhnen als Eisenhittenleuten nicht die Zuschldge aufzuzédhlen, mit denen Sie auf Roheisen oder
auf iiberoxydiertes Eisen einwirken koénnen und miussen, um zu der einen oder andern erwinschten
Eisensorte zu gelangen, aber daR eine solche Einwirkung in diesem Ofen unter ganz besonders
glnstigen Umstanden durchgefihrt werden kann, unterliegt doch wohl keinem Zweifel.

Sehen Sie sich nun, m. H., die in zahlreichen technischen Zeitschriften und anderen
Veroffentlichungen wéahrend der letzten vier Jahre wiedergegebenen Abbildungen der Raffinierdfen
der sogenannten Kellerscheu und Harm etscheu Anlagen, an: es sind Heroult-Ofen. Ich kann
nichts anderes darin erkennen, so sehr ich mich auch bemiht habe, mich in den Gedankengang
Kellers hineinzuleben. Anfangs wies Keller in seiner Polemik gegen Heroult auf eine seiner
Ofenkonstruktionen hin, welche fiir den urspringlichen Zweck, fiur den sie beabsichtigt war, namlich
fur die Karbidfabrikation, gewil sehr gut geeignet war. Ich habe eine Abbildung des Ofens hier
ebenfalls anfgehdugt (Abbild. 7). Zwei von oben senkrecht in den Ofen eingehé&ngte Elektroden
besitzt auch dieser Ofen, insofern &hnelt der Ofen demjenigen von Heroult. Beide Elektroden sind
in vertikaler Richtung, die Elektrode rechts auch in horizontaler Richtung verschiebbar, aber
aullerdem besitzt der Ofen eine Kohlensohle eingepackt in Mauerwerk, also geschutzt vor Ab-
kihlung. Und in diesem Ofen sollen kohlenstofffreie oder kohlenstoffarme Metalle dargestellt
werden kdénnen? Die Kohlensohle wird sich in dem geschmolzenen Eisen auflésen wie Zucker
in W asser. Allerdings, wenn das geschehen ist, konnen wir auch hier kohlenstofffreie
Metalle erschmelzen, aber dann haben wir keinen Keller-Ofen mehr, daun ist aus dem
Keller-Ofen ein lleroult-Ofen geworden. H&rmet baut von vornherein einen Heroult-Ofen zum
Raffinieren.

Ganz abweichend von allen bisher bekannten elektrischen Ofen ist derjenige K jellin s
(Abbild. 8 und 9). Der Schmelzherd bildet einen horizontal gebetteten Ring, in welchem
gleich einem Kettengliede ein aus Eisenblechen mit entsprechender Wicklung gebildetes Solenoid,
also ein geschlossenerElektromagnet, in vertikaler Lage eingefligt ist. Hier sollte eigentlich
die vollkommenste Art der elektrischen Erhitzung vorliegen. In dem zu erschmelzenden Metalle
selbst wird durch Induktion der elektrische Strom erzeugt, der zur Erhitzung des nungleich-
zeitig den Erhitzungswiderstand des Stfomkreises bildenden Metalles dienen soll und im Momente
seiner Entstehung auch schon in Warme umgesetzt wird. Hier geht die Warmeerzeugung ganz
und gar in dem zu erschmelzenden und geschmolzenen Rohmetalle vor sich, eine Warmeubertragung
von anderen Warmequellen auf das Metall ist nicht erst erforderlich, und doch erreicht, wie Sie
aus den in Heft 9 von ,Stahl und Eisen“ gegebenen Zahlen aus HaanelsBericht ersehen, Kjellin
nicht wesentlich mehr und nicht weniger als Heroult und Keller mit dem Heroult-Proze in den
franzdsischen Versuchsbetrieben; ein Beweis, wie hoch die Nutzleistung des Warmeaufwandes
schon in diesen Ofen gekommen ist, ein Beweis aber
auch, daB wir mit dem in Gysinge, in La Praz und
in Livet fast Ubereinstimmend erreichten Ergebnissen an
dem Hohepunkt des mit elektrischer Erhitzung Erreich-
baren angelaugt sind; d. h.: Je nach der Qualitat des
zu erschmelzenden Stahles bezw. EluReisens ist auf die
Tonne Metall ein Kraftverbrauch von 800 bis 1100
KW .-Stunden = 0,13 bis 0,17 Jahres-Pferdekréaften zu
rechnen, ausgehend von kalt in den Ofen gebrachten
Rohstoffen. Es hat nach allen bis jetzt vorliegenden
Berichten den Anschein, als ob Kjellin bei gleichem Kraftaufwande wie bei anderen Ofen die
beste Kraftausnutzung zu erreichen Aussicht habe; es ist aber nicht zu Ubersehen, daB Kjellin
bisher auch das reinste Rohmaterial benutzte. Ferner mochte ich auf folgendes besonders hin-
weisen. Die Wéarmeerzeugung im Kjellin-Ofen findet nur in dem zu erschmelzenden Metalle statt,
dieses ist somit von vornherein heiler als die auf demselben sich bildende Schlacke oder die auf
demselben einzuschmelzenden Zuschlage, durch welche man auf die Verunreinigungen des Eisens
einwirken will. Die Schlacke oder verschlackende Zuschldge nehmen an der Stromerzeugung und
der Warmeerzeugung nicht teil, sie ruhen also naturgem&R trager und weniger reaktionsfahig
als im Heroult-Ofen auf dem umzuwandelnden Metallbade. Von welchem EinfluR diese gegensétz-
lichen Umstande sind, kénnen natirlich nur Versuche mit gleichen Rohstoffen und Zuschlagen
beweisen. Solche Versuche sind aber noch nicht gemacht.

M. H., zu der Frage der Stahlgewinnung liegen noch, wie Sie aus Zeitschriftberichten
ersehen, zahlreiche andere Vorschlage vor. Modifikationen des Kjellin-Ofens sind von Frick
(,Metallurgie“ 1904, Band 1, Seite 371) und Schneider (,Metallurgie* 1904, Band 1, Seite 445)
ansgearbeitet worden; bessere Resultate, welche von diesen Neuerungen erwartet werden, sind
aber noch nicht mitgeteilt worden. Gin hat kirzlich das friher schon mehrfach versuchte Prinzip
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der direkten elektrischen Widerstandserhitzung in einer neuen Ofenkonstruktion anzuwenden ver-
sucht, welche jedoch noch nicht zur Ausfihrung gekommen ist. Er empfiehlt einen langen schmalen
Schmelzherd. Ich habe einen Grundri des Herdes hier dargestellt (Abbildung 10). Hier bildet
wie beim Kjellin-Ofen das Metall selbst den Er-
hitzungswiderstand, und wird im wesentlichen
dasselbe damit erreicht werden kdnnen, wenn
auch der Erhitzungsstrom auflerhalb der Schmelze
erzeugt wird. Hiermit rekonstruiert Gin aber
bis auf die Form des Herdes den TauRig-Ofen
aus dem Jahre 1893. Dasselbe Blatt zeigt
Ilhnen einige andere Ofen gleichen und &hnlichen
Prinzips. Gin glaubt, daBR dahin gearbeitet
werden miusse, das Roheisen wie bisher im Hoch-
ofen, die gewohnlichen FluReisensorten im Kon-
verter, und die reineren und mit anderen Metallen
legierten besseren Eisen- und Stahlsorten im
elektrischen Ofen zu erzeugen, fir welch letztere
die elektrische Energie dann auch aus den Gicht-
gasen, also unabhangig von den Wasserkréaften
hinreichend billig erhalten werden kdnne.
Einen weiteren Blick ruckwérts in der Ent-
Abbildung 11. W icklungsgeschichte des elektrischen Stahlschmel-
zens zurick ruft uns den Stassano-ProzefB
(Abbild. 11) ins Gedachtnis. Ei' sollte reinere Eisensorten direkt aus Erzen liefern, und es sind ja unter
ausnahmsweise ginstigen Bedingungen — sehr reine Eisenerze, sehr billige Wasserkraft und reine
Rednktiouskohle — annehmbare Resultate erzielt; aber diese Vorbedingungen fehlen fast Uberall.
Gestatten Sie dann noch einige Worte Uber die elektrische
Roheisenerzeugung, den elektrischen HochofenprozeB. Bilder von
Schachtéofen mit in die Wéande des Schachtes, des Herdes oder
in die Sohle eingesetzten Elektroden haben Sie wéahrend der
letzten Jahre genug in wunseren Fachzeitschriften und Sonder-
Veroffentlichungen gesehen. Run, viele dieser Plane sind nicht
zur Ausfuhrung gekommen. Der Kellersche Roheisenofen, von
welchem am meisten geredet ist, soll die in der Skizze (Abbil-
dung 12) dargestellte Form erhalten, wenn er auch vorlaufig nur
in einfacherer Art ausgefihrt ist. Zwei oder vier Schachtéfen
stehen durch einen gemeinsamen Herd, dessen mittlerer tieferer
Raum ndtigenfalls noch durch eine Hilfselektrode besonders erhitzt
werden kann, untereinander in Verbindung. Solange der Herd
noch kein geschmolzenes Metall enthalt, oder nach dem Abstich
werden die in die Schachtofensohlen eingesetzten Kohleblécke
durch AuBenleitungen kurz geschlossen, damit der Stromdurchgang
von einer zu der &ndern der senkrecht in die Schéchte ein-
gehédngten Elektroden stattfinden kann. Ein greifbarer Grund fiur
diese kommunizierenden Doppel- oder Vierer-Schachtdéfen ist nicht
recht einzusehen. Beim Besuch der kanadischen Kommission in
Livet fror denn auch der Mittelherd ein und man hatte mit den
Einzelschdchten zu arbeiten. Beim Besuch derselben Kommission
in La Praz richtete Heroult einen einfachen Schachtofen mit
Kohlesohle und oben vertikal eingehdngter Elektrode her und
erzielte in diesem ein noch etwas besseres Resultat als Keller,
obwohl Heroult nur mit durchschnittlich 182 KW., Keller mit
652 KW. arbeitete; denn der in primitiver Weise hergerichtete
Heroult-Ofen verbrauchte auf die Tonne Roheisen 0,525 Jahres- Abbildung 12.
Pferdekrafte, der Keller-Ofen 0,530 Jahres-Pferdekrafte.
M. H., sehen Sie sich den Einzelschacht Kellers an (Abbildung 12) und Sie haben in der
Tat den Heroultschen Schachtofen, wie er vor Uber 20 Jahren fir den Alnmininmbetrieb, wenn
auch mit weniger hohem Schachte, gebaut wurde. Die Warmeerzeugung fir den Roheisenbetrieb
kostet also mindestens 21 M f. d. Tonne. Wie vorhin schon erwéahnt, ist er konkurrenzfahig
mit dem heutigen Hochofenbetriebe nur unter Voraussetzungen, welche heute fast nirgend zu-
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treffen. Damit, m. H., mochte ich die Betrachtungen der einzelnen Prozesse abschliefen. Sie
werden nicht erst durch meine heutigen Ausfiihrungen, Sie werden aus allem, was lhnen wéhrend
der letzten Jahre (ber Elektrostahl zu Augen und zu Ohren gekommen ist, mit mir die Uber-
zeugung gewonnen haben, daR die elektrischen Schmelzversuche, von denen wir tatsédchliche Er-
gebnisse jetzt kennen, meist von Experimentatoren ausgefiihrt zu sein scheinen, welche wohl
tichtige Elektrotechniker, Elektrochemiker und geschickte Ofenkonstrukteure sind, aber der Eisen-
industrie, wenigstens bei Aufnahme ihrer Versuche, mehr oder weniger fremd geblieben waren.
Es ist somit meiner Ansicht nach heute gar nicht der Zeitpunkt zu entscheiden, was mit den
elektrischen Ofen noch alles geleistet werden kann, es scheint vielmehr erst der Zeitpunkt ge-
kommen zu sein, daB die Eisenindustrie mit erfahrenen tuchtigen Fachleuten die weitere Ver-
folgung des Problems energisch in die Hand nehmen sollte, wie dies vereinzelt auch wohl schon
geschieht. Das bisher Erreichte stellt zweifellos weitere Erfolge in Aussicht. (Anhaltender Beifall.)
(Die Besprechung des Vortrages folgt, im nadchsten Heft).

Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die unier dle«er Rubrik erscheinenden Artikel Gbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Neuerung bei der Herstellung basischer Konverterbdden.

Zu der Erwiderung in Heft 10 vom 15. Mai 1905 denn ich hatte noch keine Gelegenheit, solche
teile ich mit, daB die von mir vorgeschlagene, anderwdrts zu sehen. Sowohl Bdden aus feiner,
verhédltnisméaBig trockene Mischung sich so vor- fetter, als auch solche aus gréberer Mischung
ziglich zum Verarbeiten auf der Versensclien eignen sich zum Einsetzen in die Konverter
Stampfmaschine eignet, daB man Bdden von ohne vorheriges Brennen. Diese veraltete und
700 mm Ho6he in 4—5 statt wie meistens Ublich unvorteilhafte Arbeitsweise ist meines Wissens
in 8—10 Lagen stampfen kann. Schwankungen nur noch auf einem Stahlwerk, wo 6 Konverter
in der guten Haltbarkeit der Bdden habe ich bei im Betriebe sind, gebrdauchlich. Allgemein be-
der groberen Mischung selten beobachtet, und kannt dirften die Vorteile sein, welche die Ab-
dieselben auf diese Mischung nicht zurickfihren Schaffung des friher vielfach (blichen Loch-
kénnen. Wahlt man allerdings die Mischung zu durchmessers von 18 mm hinsichtlich des Ab-
trocken, so heben sich beimHochgehen der j brandes hatte. Meines Erachtens sollte man aber

Nadeln die einzelnen Lagen ab. Interessant ware auch dabei nicht unter 12 mm heruntergehen, zu-
es immerhin, zu wissen, welche Stahlwerke schon mal wenn der Siliziumgehalt des Roheisens
Boden aus betonartiger Mischung herstellten, i 0,40% nicht Ubersteigt. Otto Jacobs.

Das Kurzwernhartsche Gas-Sparverfahren und das Gasreversierventil
System Fischer.*

Durch das in Heft 7 von der Firma Fischer fur die Richtigkeit ihrer Behauptungen Beweise
& Demler den Interessenten gestellte Anerbieten, vorzulegen, sehe ich mich veranlaBt, an jene
Interessenten, denen solche Beweise vorgelegt
werden sollten, die Bitte zu stellen, mir das
Beweismaterial zu kurzer Einsicht zu Gbermitteln,
damit ich mich zu demselben dufern kann.

* Indem wir diese Zuschrift auf wiederholtes
Verlangen des Hrn. Einsenders zum Abdruck
bringen, betrachten wir die Angelegenheit hier-

durch als endgultig fir uns erledigt.
Die Red. Adalb. Kurzicernhart.
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Uber das wirtschaftliche Verhaltnis von Gichtgasmotoren

und Dampfmaschinen im Yerhlittungsgebiet der Minette.*

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

M. H.! Als ich vor sieben Monaten die Absicht
auBerte, auf Grund von Erhebungen vergleichende
Zusammenstellungen zu machen : ,Uber das wirt-
schaftliche Verhéltnis von Gichtgasmotoren und
Dampfmaschinen auf Grund tatsdachlicher Betriebs-
ergebnisse im Verhilttungsgebiet der Minette*,
wurde mir seitens der Hittenwerke das notige
Material bereitwilligst zur Verfigung gestellt.
Einige der Herren Direktoren und Oberingenieure
haben sich der Miuhe unterzogen, einzelne Fragen
noch besonders mindlich und schriftlich mit mir
zu erértern. Dank dieser Unterstiitzungen bin
ich in der Lage, lhnen manches mitteilen zu
konnen, was entweder noch nicht bekannt oder
doch nicht gentugend gewdlrdigt ist.

Urspringlich wollte ich nur die Unterhaltungs-
kosten gleichwertiger Anlagen, einesteils mit
Dampf-, andernteils mit Gichtgas-Motoren, ver-
gleichen. Die mir Uuberlassenen Aufstellungen
zeigten aber so groRe Unterschiede in den Kosten
der Wartung und Instandhaltung, daf ich sie
nicht ohne weiteres verwenden konnte, sondern
priufen mufte, worauf in jedem einzelnen Fall
die Unterschiede znrickzufihren seien. Ich
konnte mich aber auch nicht mit dem Vergleich
der &auBeren Betriebsverhéltnisse begnigen,
sondern ich muBte auch die inneren Vorgénge
verfolgen und prifen, inwieweit das System oder
die Konstruktion und die Starkeverhé&ltnisse der
Maschine mitwirken. Von den Hduttenwerken
waren mir natirlich nur die Hauptabmessungen
und die Leistungen der betreffenden Maschinen
mitgeteilt worden. Ich konnte aber diese dirf-
tigen Angaben vielfach ergénzen, einesteils in-
folge langjéhriger Vertrautheit mit der betreffen-
den Dampfanlage, andernteils durch Lehrbucher
und Zeitschriften, in denen andere Anlagen
besprochen waren. Es wiurde aber viel zu weit
fihren, wenn ich alle diese Studien besprechen
wollte. Ich  muR mich vielmehr darauf be-
schrédnken, die zur Beurteilung der Wirtschaft-
lichkeitsfragen durchaus notigen Zahlen wund
Rechnungsergebnisse vorzufihren. Ich werde
zwar auch auf die wichtigsten Bedingungen des
guten Ganges und der Betriebssicherheit hin-
weisen, werde mich aber schwer hiten, auf
konstruktive Streitfragen einzugehen.

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

(Nachdruck verboten.)

K apitalanlage, Verzinsung und Til-
gung. Gerade in jungster Zeit sind in Bro-
schiren und Zeitschriften recht gute und grind-
liche vergleichende Rechnungen Uber den wirt-
schaftlichen Wert von GrolRgasmotoren und

Dampfmaschinen durchgefihrt worden. Dieselben
ziehen meistens die Verzinsung und Tilgung
des Anlagekapitals mit in Rechnung. Uber-

einstimmend mit den Tatsachen findet man liier
stets die Kapitalanlage fir Dampfmaschinen-
anlagen einschlieBlich Kessel usw. hdher, das
heiRt 1,1 bis 1,3 mal so hoch, als flr eine
gleich starke Anlage mit Gichtgasmotoren. Die
Hohe des Anlagekapitals hangt aber auch von
der Ortlichkeit ab und auch davon, ob Ein-
richtungen fur Wasserbeschaffung, fir Konden-
sation und Riickkiuhlung oder fir Gasreinigung
fur eine einzelne Maschine fir sich oder aber
fir eine Gruppe von Maschinen gemeinsam in
Betracht kommen. Zugunsten der Dampfanlage
verzichte ich deshalb auf das Hereinziehen von
Verzinsung und Tilgung des Anlagekapitals und
glaube dieses um so mehr tun zu dirfen, als
es auch gerechtfertigt scheint, das kleinere An-
lagekapital mit einer entsprechend hdheren
Tilgungsquote zu belasten. AuBerdem empfiehlt
es sich im Interesse der Betriebssicherheit, der
Gasmaschine die 1,5 fache Stadrke der Normal-
leistung der Dampfmaschinen zu geben, wodurch
ohnehin schon in beiden Féllen die Kapitalanlage
gleich grofR wird.

Kosten der W asserbeschaffung. Auch
diese Kosten sind an verschiedenen Orten sehr
verschieden. Ganz allgemein darf man aber
annehmen, dafl das Speisewasser fiur die Dampf-
kessel gereinigt und das zur Kondensation er-
forderliche Wasser mittels Ruckkuhlanlagen
gréRtenteils wieder gewonnen wird. Demgegen-
Uber verlangt die Reinigung der Gichtgase fur
Gasmotoren auch mehr oder weniger grofe
W assermengen, wie ja Uberhaupt die tatsach-
lichen Kosten fir die Gasreinigung in den ver-
schiedenen Hiuttenwerken sehr verschieden sind.
Im Interesse der Betriebssicherheit der GroB-
gasmotoren ist es durchaus geboten, zur Zylinder-
und Kolbenkthlung nur durchaus reines Wasser
zu verwenden, welches an den Kihlwandungen
keinen Belag hinterlaBt. Es ist deshalb dringend
anzuraten, dem Beispiel eines Hittenwerks an
der Saar zu folgen, welches ausgiebige Ruck-
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kihlung und Wiederfiltration des .Kuhlwassers
anwendet. Der entstehende Verlust, wird durch
Hinzufugung von frischem reinem W asser wieder
ersetzt. Die Wasserversorgung mag aber ein-
gerichtet sein wie sie will, immer verlangt eine
Dampfmaschinenanlage mehr Wasser und ver-
ursacht entsprechend hohere Kosten fir Reini-
gung und Ruckkuhlung, als eine gleich starke
Gasmotorenanlage. Dariber hinaus 1aBt sich
aber keine allgemein giiltigo Feststellung machen.
In keinem Fall sind aber die Unterschiede so
bedeutend, daR sie bei Vergleichsrechnungen
von nennenswertem EinfluB auf das wirtschaft-
liche Gesamtergebnis sind. Ich verzichte des-
halb auf das Hereinziehen der ungewissen Kosten

fur Wasserbeschaifung, bemerke jedoch aus-
drucklich, dalR dieses zugunsten der Dampf-
maschine geschieht.

G Ultigkeit der Vergleichsanfstollun-
gon. Alle nachstehenden Aufstellungen sind

nur gultig fur solche Huttenwerke, welche zur
Erzeugung eines Teiles ihres Dampfbedarfs noch
Stochkohle verbrauchen. Ein Hittenwerk, welches
UberfluR an Gicht- oder Koksofengasen und an
sonstiger Abhitze hat, wird kaum auf die groBen
Betriebsannehmlichkeiten der bewahrten Dampf-

anlagen verzichten. Eine Gasmotorenanlage
kdnnte unter diesen Umstdnden nur Betriebs-
unbequemlichkeiten schaffen, ohne einen wirt-
schaftlichen Vorteil zu bieten.

Dampfkoston. Dem Dampfwert lege ich
zugrunde den Wert von 1000 kg Kohle im Heiz-

wert von 6500 W .-E., welche, an Ort und Stelle

gebracht, im Gebiet der Minette je nach der
Lage des Huttenwerks und auch je nach der
Konjunktur 11 bis 15 JL Kkosten. Da diese
Werto um rund 26 °/o auseinander liegen, lohnt

es sich auch nicht, die geringen Unterschiede
von ungefadhr 1 °/o in Betracht zu ziehen, welche
zur Erzeugung von Dampf mit 6 oder 10 Atm.
Spannung ndtig sind. Ich wahle deshalb als

Mittel Dampf von 8 Atm. = 9 kg/qcm absoluter
Pressung mit einer Gesamtwdrme von rund
660 W .-E. Mit Speisewasser von 20° C. sind

dann zur Erzeugung von 1 kg solchen Dampfes

640 W .-E. notig. Eine mittlere Kesselanlage
mit ungefahr 66 °/o0 Nutzwirkung liefert als-
dann mit 1000 kg Kohle = 0,66 oder

1000 kg Kohle geben 6700 kg Dampf; mit
anderen Worten, es ist mit einer Kohle und
einer Kesselanlage gerechnet, welche ungefahr
die 6,7fache Verdampfung geben, eine Zahl,
welche den tatsachlichen Verhéaltnissen im Minette-

gebiet, insbesondere an der Saar, recht wohl

entspricht. Kosten 1000 kg Kohle 11 bis 15 JL,
11 S 1D

so haben 1000 kg Dampf= — wy- = 1,64

bis 2,23 JL an Heizkohlenwert. Dazu kommen
fir Heizerlohne und Instandhaltung der Kessel
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fur 1000 kg Dampf noch 0,70 bis 0,75 JL, so
daR je nach dem Preis der Kohle bezw. der
Lage des Huttenwerks 1000 kg Dampf 2,34
bis 3 JL kosten.

Bewertung des Gichtgases. Vor Ein-
fuhrung der Gichtgasmotoren wurde das Gichtgas
nur in rohem, wenig gereinigtem Zustande an-
gewandt, sowohl zur Winderhitzung als auch
zur Dampferzeugung. Die Winderhitznngsappa-
rate und auch die Zige der Dampfkessel muBten
dabei haufig von Flugstaub gereinigt werden
und geben in verstaubtem Zustande wesentlich
verminderte Nutzleistung. Der Wert dieses rohen
Gases, bei dessen Verwendung man fur Heizer-
I6hne und Instandhaltung der Kessel wohl ebenso
viel rechnen muB wie beim Heizen mit Kessel-
kohlen, bemiRt sich deshalb unzweifelhaft nach
dem Preis der Kesselkohle und dem relativen
Heizwert.

1000 kg Kesselkohle kosten 11 bis 15 J1,

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 JI,
je nach Konjunktur und Lage des Huttenwerkes.

In Gichtgasmotoren kann das Gas nur in
nahezu staubfreiem Zustand angewandt werden
und verursacht mehr oder weniger hohe Kosten
far Reinigung. Dafur kommt bei Verwendung
dieses Motorengases fur Lufterhitzung oder
Dampferzeugung die Reinigung der Luftiiber-
hitzungsapparate und der Dampfkesselziige nahezu
vollstdandig in Wegfall und es wird deshalb mit
diesem Gas eine hohere Nutzwirkung erzielt.
Aus diesem Grunde schon muB das Motorengas
hoher bewertet werden, als das wenig gereinigte
rohe Gas. Einen guten Anhalt zu dieser Be-
wertung gibt die Bertcksichtigung der weiteren
Tatsache, daR das Motorengas im Arbeitszylinder
der Gasmaschine ebenso direkt zur.Wirkung
kommt, wie der Dampf im Zylinder der Dampf-
maschine. Es ist deshalb richtig, das Motoren-
gas allerdings auch seinem Heizwert nach zu

bewerten, aber nicht den Preis der Kesselkohlen,
sondern den Dampfwert zugrunde zu legen.
1000 kg Dampf kosten 2,34 bis 3 JL. Unter

gleichen Voraussetzungen wie bei Berechnung
dieses Dampfpreises findet man:

1000 cbm Gas = 1000.900 W.-E.,

1000 , Gas = 0,66 kg Dampf

= 928 kg Dampf im Werte von 928 (2,34 bis 3) Jl
1000 cbm Motorengas = 2,17 bis 2,78 JI.

Auch hier entspricht wohlfeilen Kesselkohlen
billiger Preis des Motorengases und umgekehrt.
Fur Vergleichsrechnungen Uber Betriebskosten
von Dampfmaschinen und Gichtgasraotoren st
diese Art der hoheren Bewertung des Motoren-
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rohen Gichtgas jedenfalls
eine andere Methode der

gases gegentber dem
richtiger als irgend
W ertbemessung.
Betriebskosten. Bei vergleichenden Rech-
nungen Uber Betriebskosten konnen aus den
schon erwdhnten Grunden die Kosten fur Tilgung
des Anlagekapitals sowie fir Wasserbeschaffung
auBBer acht gelassen werden und es bleiben nur
noch die Kosten fir Wartung und Gesamt-
Instandhaltung der Anlage (einschlieBlich Re-
paraturen) und die Kosten fur den verbrauchten
Dampf bezw. fir das verbrauchte Motorengas.
G asverbrauch der Gichtgasmotoren.
Moderne GrofRgasmotoren geben bei Volleistung
einen mechanischen Wirkungsgrad von 80 bis

84 °/o, im Mittel 82 °/°, so daR man allgemein
1 effekt. P.S. ungefahr = 1,22 ind. P.S. rechnen
kann. Bei Volleistung verbraucht eine eben-

solche Maschine fiir die effekt. P. S.-Std. hdchstens
2,8 cbm Motorengas von 900 W .-E. Unter
Berilcksichtigung des Umstandes, daB die Grofe
der Leerlaufarbeit annadhernd konstant bleibt,
daB aber bei verminderter Belastung auch der
Gasverbrauch fir die ind. P.S.-Std. etwas
nimmt, erhdalt man folgende Tabelle uber

Gasverbrauch: cbm f. d. c(rekt.
P.S.-Std.
2,8
3,0
3,2
3,45
3,t

Anspruch

ZuUu-
den

Bei 100°0oder Volleistung
» 90, ”
n 80, ., »
” 66, ., »
i 60, »

Diese Tabelle macht nicht den
darauf, die Verbrauchsziffern einer guten Ma-
schine im Paradezustand zu geben; sie ist
Gegenteil so bemessen, dal sie allen Unregel-
maRigkeiten, wie sie beim Betrieb einer mittelguten
Maschine Vorkommen, tunlichst Rechnung tragt.

Grundséatzliche Unterschiede im wirt-
schaftlichen W irkungsgrad von Dampf-
maschinen und GrofRgasmaschinen. Eine
moderne Verbund-Dampfmaschine mit selbsttatig
durch den Regulator veré&nderlicher Expansion,
8 bis 10 Atm. Dampfdruck und Kondensation,
wie sie fur Huttenwerke in erster Linie in
Betracht kommen, muf fiir eine bestimmte Normal-
leistung bemessen sein, bei der die Kosten fiur
Dampfverbrauch, Wartung und Unterhalt sowie
fiir Tilgung des Anlagekapitals am kleinsten
sind. Dieser wirtschaftlich vorteilhaftesten
Leistung entspricht aber ein so méaRiger Fullnngs-
grad, daB die Maschine ohne weiteres, nur unter
Einwirkung des Regulators, das I|,8fache dieser
Leistung mit Sicherheit abzugeben imstande ist.
Die Maschine wird also vorubergehend Wider-
I,8fachen der normalen zu uber-
Ganz anders liegt die
Hier liegt die wirtschaft-
lich beste Leistung, die ,Volleistung“, so nahe
bei der erreichbaren Hdchstleistung, daB eben
die wirtschaftlich beste Leistung nicht nennens-

im

stande bis zum
winden imstande sein.
Sache bei Gasmotoren.
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wert steigerungsfahig ist. Gasmotoren fur Be-
triebszwecke mit sehr wechselnden Widerstdnden
missen deshalb reichlich stark bemessen werden,
so stark, daR sie nur ausnahmsweise voll be-
ansprucht werden. Diese Anforderung deckt
sich mit der Anforderung an erhohte Betriebs-
sicherheit, denn es ist selbstverstandlich, daR
eine Maschine, welche 1000 P.S. dauernd zu
leisten imstande ist, mit geringeren Dricken
und niedrigerer Temperatur im Arbeitszylinder
und mit geringerer Beanspruchung des Mechanis-
mus arbeitet, wenn sie nur 660 P.S. abzugeben

hat. Nach der obigen Tabelle uber den Gas-
verbrauch braucht sie aber bei 66 °/o der Voll-
leistung fur die effekt. P.S.-Std. = 3,45 cbm,

das heiBt die 1,23 fache Gasmenge wie bei Voll-
belastung. Diesen Nachteil muR man aber im
Interesse der Betriebssicherheit in Kauf nehmen.
Die spateren Rechnungen werden den Nachweis
fuhren, daB die Gichtgasmotoren trotzdem ganz
bedeutende wirtschaftliche Vorteile bieten.
Bedingungen der Betriebssicherheit
der GrofRgasmotoren. Auf die wichtigsten
dieser Bedingungen wurde schon unter dem Ab-
schnitt Uber die Kosten der Wasserbeschaffung
und im vorigen Abschnitt hingewiesen. Kurz
wiederholt lauten dieselben: 1. zur Kihlung von
Kolben wund Zylinder soll nur durchaus reines
W asser verwendet werden; 2. Gasmotoren mit
wechselnden Belastungen miissen so stark be-
messen werden, daB sie nur ausnahmsweise mit
ihrer Volleistung beansprucht werden. Ergdnzend
ware noch hinzuzufigen, daB sie auch in sich
durchweg so stark gebaut sein mussen, daB die
einzelnen Teile derselben auch bei Volleistung
nicht hoéher beansprucht werden, als sich dieses
bei Dampfmaschinen den tatsdchlich auftretenden
Hochstdricken gegenliber als zuldssig erwiesen

hat. Ganz besonders bei Huttenwerksmaschinen
muB der Grundsatz gelten: wenn die Massen
sonst richtig verteilt sind, kann eine Hiutten-

werksmaschine nicht zu stark gebaut sein.

EinfluR der Dampfzuleitungen in
H uttenwerken. Die meisten Huttenwerke
haben so weit verzweigte Dampfzuleitungen, dafR
trotz bester Umhullung der Warme- bezw. Dampf-
verlust in denselben 20 bis 30 °/o des Netto-
verbrauchs der Maschine betréagt. Wenn ich
daher bei den Vergleichsrechnungen als Brutto-
Dampfverbrauch von Maschinen, welche Tag und
Nacht gehen, 10 bis 12 °/o mehr als den Netto-
verbrauch in Rechnung setze und fiur Maschinen
mit Tagesschicht 15 bis 16 °/o, so belaste ich
die betreffenden Maschinen immer noch mit einem
recht maRigen Anteil des Verbrauchs der Dampf-
zuleitungen. Da derartige Verluste auch bei den
langsten Gasleitungen nicht Vorkommen, sind
:auch in dieser Hinsicht die Gasmaschinen den
Dampfmaschinen Gberlegen, besonders dann, wenn
i es sich nur um Tagesbetrieb handelt.
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Gesamt-Betriebskosten. Dieselben setzen
sich zusammen aus: a) der zur Verzinsung und
Tilgung des Anlagekapitals nétigen Summe;
b) den Kosten fur Wasserbeschaffung; c¢) den
Kosten fur Wartung, Unterhalt und Instandhaltung
der Anlage; d) dem Werte des verbrauchten
Dampfes oder Gichtgases. Beim Vergleich der
W irtschaftlichkeit lasseich aus friher ausgefihrten
Grunden die Summe a und b aufller Betracht.

Zum Vergleich stehen zuné&chst in der Zone
des billigen Dampfes: 1000 kg Dampf— 2,34 J1,
1000 cbm Gichtgas =2,17 JI\ vier Hochofen-
geblase mit rund 360 Tagen zu je 24 Stunden
oder rund 8600 jahrlichen Arbeitsstunden.

Alaschine Nr. 1. Liegendes Hochofen-
gebldse mit Gichtgasmotor, welches mit 80 Um-
drehungen i, d. Minute bei Volleistung 600 effekt.
P. S. entwickelt. Die tatsdchliche Mittelleistung
im Jahresdurchschnitt betrdgt aber hochstens
90 °/o dieser Volleistung = 540 effekt. P. S.

Stindlich 540 .3 = 1620 cbhm Gichtgas im
Werte von 1,62 .2,17 oder rund 3,52 JI.
Jahrlicher Wertverbrauch an Gichtgas
8600 Arbeitsstunden zu 3,52 JI -~ 30 000 JI

Wartung, Unterhalt und Instandhaltung
tatSAChICh ..o 13200
Gesamt-Betriebskosten im Jahr.............. 43200 J1

M aschine Nr. 2. Stehendes Hochofengeblase
mit Verbund-Dampfmaschine, 5 Atm. Dampf-
Uberdruck mit Kondensation, welches mit 45 Um-
drehungen i. d. Minute bei Volleistung 450 effekt.

P. S. entwickelt. Zum Zweck besseren Ver-
gleichs mit Maschine Nr. 1 soll angenommen
werden, daB das Geblase Nr. 2 in allen Teilen

so konstruiert sei, um mit 60 Umdrehungen

i. d. Minute eine Volleistung = 450 oder 600

effekt. P. S. zu entwickeln. Die Kosten fur
W artung, welche bei 45 Umdrehungen jahrlich
4750 J1 betragen, wirden wohl die gleichen
bleiben. Die Kosten fir Schmierung und Instand-

haltung, welcho jetzt 3170 JI betragen, wirden

60
sich im Verhaltnis 40 erhohen auf 4250 JI,,
oder zusammen ~ 9000 JI| betragen. Infolge
des niedrigen Dampfdruckes und der relativ

kleinen Dampfkolbenhubvolumen arbeitet die Ma-
schine mit grdéReren Fillungen, als dem gin-
stigsten Dampfverbrauch entspricht. Der Netto-
Dampfverbrauch berechnet sich auf 9,5 kg effekt.
P. S.-Std., dazu 1 kg/Std. fur Rohrleitung
= 10,5 kg brutto effekt. P. S.-Std. Aus gleichen
Grunden wie bei Nr. 1 soll fir den Jahresdurch-
schnitt mit 540 effekt. P. S. gerechnet werden:
Stindlicher Dampfverbrauch 540.10,5
= 5670 kg im Werte von 2.34 . 5,67 13,27 J1
Jahrlich 8600 Stunden........cccoevvueae 114 000,— ,,

Wartung und Unterhalt . . . . ~ 9000,—
Gesamt-Betriebskosten im Jahr . . . 123 000,— JI
Mehrverbrauch dieses Dampfgeblases

gegeniiber dem Gichtgasgeblase. 79 800,— .,

X155
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Unter diesen Umstdnden wéare es wirtschaft-
lich, das Dampfhochofengeblédse in Reserve zu
legen und den Betrieb durch Gebldse mit Gicht-
gasmotoren zu bewirken.

M aschine Nr. 3. Liegendes Hochofen-
gebladse mit Verbund-Dampfmaschine, 6 bis 7 Atm.
Dampfdruck mit Kondensation, welches mit 60
Umdrehungen in der Minute eine Volleistung
von 600 effekt. P.S. entwickelt. Im Jahres-
durchschnitt 90 °/o = 540 effekt. P.S. Diese
rationell konstruierte Maschine verbraucht in der
effekt. P. S.-Std. nur 8,5 kg Dampf, dazu 0,9 kg
far die Rohrleitung — 9,4 kg brutto.

Stindlicher Dampfverbrauch = 9,4 . 540

= 5060 kg im Werte von 2,3 .5,06 . 11,8051
Jahrlich 8600 Arbeitsstunden . . .. 101500,— ,,
Wartung und Unterhalt......ccooeeee. 9 800,—

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 111 350,— J|I

Mehrverbrauch gegeniber Nr. 1. 68 150,— ,,

Das Gichtgasgeblase Nr. 1 gibt also trotz

guter Konstruktion von Nr. 3 noch eine ganz
bedeutende Ersparnis.

M aschine Nr. 4. Liegendes Hochofen-

gebldse mit Gichtgasmotor veralteter Konstruk-
tion, welches mit 80 Umdrehungen in der Minute
bei Volleistung 660 effekt. P. S. entwickelt. Im
Jahresdurchschnitt 90 °/o = 540 effekt. P. S.
Aus der Konstruktion und den GréBenverhélt-
nissen dieser Maschine, welche mit sehr niedrigen
Kompressions- und Explosionsdricken arbeitet,
ergibt sich ein Gasverbrauch von 3,2 cbm effekt.

P. S.-Std. Ebenso sind die tatsachlichen Kosten
fur Schmierung und Instandhaltung viel hdoher
als bei Maschine Nr. 1.
Stindlicher Gasverbrauch 540. 3,2 =
1720 cbm im Werte von 2,17 . 1,72 . 3,741
Jahrlich 8600 Arbeitsstunden 32000,— ,,
Wartung und Unterhalt-..........ccccoovneeeee. 19400,— ,,
Gesamt-Betriebskosten im Jahr 51 400,— J1

Diese Maschine hat gegentber Nr. 1 bei
gleicher Leistung einen Mehrverbrauch von
9200 JI, erspart aber trotzdem gegenliber dem

guten Dampfgeblase Nr. 3 noch 59 950 JI, also
rund 60000 JI.

M aschine Nr. 5.
Brennmaterials: 1000 kg
1000 cbm Motoren-Gichtgas =
zum Vergleich Maschine Nr. 5,
ofengeblase, Erstlingskonstruktion,
wirkendem Viertakt-Gaszylinder von gleichen
Abmessungen und Leistungen wie Nr. 4. Bei
Maschine Nr. 4 konnten aber schon die bei
Nr. 5 gemachten Erfahrungen benutzt werden,
daher der grofRe Unterschied in den Kosten fiur
Schmierung und Instandhaltung.

Stindlicher Gasverbrauch = 540.3,2 =

In der Zone des teuren
Dampf = 3 JlI,
2,78 J1 steht
liegendes Hoch-
mit einfach-

1720 cbm im Werte von 2,78 . 1,72 4,78 J1
Jahrlich 8600 Arbeitsstunden 41 000,— ,,
Wartung und Unterhalt.......ccccoceeviennnne 30000,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 71 000,— J1I
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Leider steht kein Dampfgehldase von gleicher
Leistung am gleichen Ort. Es ist aber wohl
zuléssig, das Geblédse Nr. 3 unter Einrechnung
des hohen Dampfwertes zum Vergleich heran-

zuziehen, also:

Stundliche Dampfkosten = 3.5,06 . . 15,18 J1
Jahrliche Dampfkosten = 8600 .15,18 130000,— ,,
Wartung und Unterhalt 9850,— .,
139 850,— J|I
als das veraltete

Gesamt-Betriebskosten im Jahr

also immer noch 68 850 JI mehr,
Erstlings-Gichtgasgeblase Nr. 5.

Merkwiirdig ist die Ubereinstimmung des
Unterschiedes in den Betriebskosten von Nr. 3
und Nr. 5 mit 68850 JI mit dem Unterschiede
der Betriebskosten der Maschine Nr. 1 und Nr. 3
aus der Zone des billigen Brennmaterials mit
68 150 Jl.

M aschine Nr. 6. Gleichfalls in der Zone
des teuren Brennmaterials: 1000 kg Dampf =
3JI1, 1000 cbm Motoren-Gichtgas = 2,78 JI)
steht zum Vergleich: Maschine Nr. 6, stehendes
Hochofengebldse mit Verbund-Dampfmaschine
von sehr guten Verhaltnissen, mit weit getrie-
bener Expansion, aber nur 5 Atm. tatsdchlichem
Dampfliberdruck mit Kondensation. Das Ge-
blase hat nominell 450 effekt. P. S. bei 45 Um-
drehungen in der Minute. Bei 0,35 bis 0,37
Atm. Windpressung und 45 Umdrehungen be-
rechnet sich die tatsédchliche Arbeitsleistung der
Maschine auf 450 effekt. P.S. Trotz sehr guter
Konstruktion der Maschine berechnet sich auf
Grund der geringen Tourenzahl und des niedri-
gen Dampfdruckes der Netto-Dampfverbrauch
der Maschine auf 9 kg effekt. P. S.-Std. ein-
sclilieBlichRohrleitungbruttolO kgeffektP.S.-Std.

Stindlicher Dampfverbrauch 450.10 =

4500 kg im Werte von 3.4,5. 13,50 J1
Jahrlich 8600 Arbeitsstunden. 116 000,— ,,
Wartung und Instandhaltung . . . . 10400,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 126 400,— JI

M aschine Nr. 7. Liegendes Hochofengeblase
mit einfachwirkendem Viertakt-Gaszylinder von
gleichem Kolbendurchmesser und gleichem Kolben-
hub wie Maschine Nr. 4, jedoch mit [,24mal
groBerer Windkolbenflache. Dieses gedanderte
Verhéltnis von Gas- und Windkolben-Durch-
messer bedingt hohere Explosionsdriicke, wie
bei Nr. 4 und dementsprechend etwas geringeren

Gasverbrauch = 3 cbm effekt. P. S.-Std. Die
Maschine hat nominell 600 P.S. und soll 60
bis 80 Umdrehungen in der Minute machen.

Bei 71 bis 72 Umdrehungen in der Minute er-
gibt sie die gleiche Windleistung wie die vorige
Maschine und es soll angenommen werden, daR
ihre jahrliche Durchschnittsleistung dement-
sprechend 450 effekt. P. S. betragt. In  zu-
sammen 416 Arbeitstagen haben drei solcher
Maschinen fir Wartung, Schmierung und Instand-
haltung einschlieBlich

Reparaturen zusammen
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20387 J| gekostet. Fir 360 Arbeitstage zu
je 24 Stunden oder rund 8600 Arbeitsstunden
gibt dies fur eine Maschine rund 17 600 JI.

Stindlicher Gasverbrauch 450 . 3 =

1350 cbm im Werte von 2,78 . 1,35 3,76 J1
Jahrlich 8600 Arbeitsstunden . 32 300,— ,,
Wartung und Instandhaltung . . . . 17 600,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 49 900,— JI

Dem Dampfgebldse Nr. 6 gegenuber erspart
also dieses Gasgeblase Nr. 7 bei gleicher Leistung
jahrlich 76 500 Jl. Bei den Geblasen Nr. 1 und
Nr. 2 in der Zone des billigen Brennmaterials
war, allerdings bei einer Leistung von 540 effekt.
P. S., dieser Unterschied 7980 JI. Trotz der
Verschiedenheit der LeistungsgréBen und der
Betriebsverhéaltnisse zeigen diese beiden Zahlen
doch eine auffallende Ubereinstimmung. Das
Gichtgasgeblase Nr. 7 ist jungerer Konstruktion,

wie das Geblase Nr. 4, dessen Gasmaschine
gleichen Kolbendurchmesser und gleichen Hub
hat. Der Unterschied in den Kosten fir Wartung
usw. von 17 600 JI zu 19400 JI ist wohl in

erster Linie darauf zurtckzufihren, daB zur Zeit,
da Nr. 7 konstruiert wurde, schon viel mehr
Erfahrungen Vorlagen, als zur Zeit, da Nr. 4
geliefert wurde. Es liegt darin der Beweis flr
fortwadhrende Verbesserungen der Gasmaschine.
M aschinen in elektrischen Zentralen.
Fir derartige Maschinen kann man in Hitten-
werken nur 300 Arbeitstage zu 24 Stunden oder
jahrlich 7200 Arbeitsstunden rechnen. Leider
liegen fir derartige Maschinen direkte Vergleichs-
objekte, wie bei den Hochofengebldsen, nicht
vor. Zudem sind auch alle Anlagen mit ge-
nigend langer Betriebszeit alterer Konstruktion.
Um trotzdem zu brauchbaren Vergleichszahlen
zu gelangen, habe ich fir jede einzelne Maschine
den Gesamtverbranch f. d. effekt. P. S.-Std., den
Aufwand fir Gas oder Dampf f. d. effekt. P.S.-Std.
und den Aufwand fur Wartung und
haltung f. d. P. S.-Std. festgestellt.
Alaschine Nr. 8. In der Zone des billigen
Brennmaterials: 1000 kgDampf2,34JI, 1000 cbm
Motorengas 2,17 JI, steht zum Vergleich Ala-
schine Nr. 8, Viertakt-Gasmaschine mit zwei
einfachwirkenden Zylindern in Zwillingsform,
mit direkt angekuppelter Dynamo von 350 effekt.
P. S. Dieselbe wird tatsachlich mit 90 °/° ihrer
Volleistung, d. h. mit 315 effekt. P. S. als
mittlere Leistung, in Anspruch genommen. Die
Indikator-Diagramme dieser Alaschinen sind tadel-

Instand-

los und lassen auf sehr mé&Rigen Gasverbrauch
schlieBen. Sehr bemerkenswert ist aber der
wohl allgemein zutreffende Umstand, daB die

Regulierfahigkeit dieser Maschine nachlait, sobald
sie bis nahezu der Grenze ihrer Leistungsfahig-
keit beansprucht wird. Bis 90 % ihrer Voll-
leistung sind aber Regulierfahigkeit und Gleich-
maRigkeit des Ganges tadellos.
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Stiindlicher Gasverbrauch 3 . 315 =

945 cbm im Werte von 2,17 . 0,945 2,054d1
In 7200 Arbeitsstunden 14766,— ,,
Wartung und Instandhaltung . . . . 6480,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 21 246,—d|
Gesamt-Betriebskosten fiir die effekt.

P.S-Std. e 0,937 Pfg
Kosten fir Gasverbrauch fiir die effekt.

P.S-Stdiieeececeeeceeeee e 0,651 »
Kosten fiir Wartung usw. fiir die effekt.

P.S-Stduieieceeeeee 0,286 ”
Die Betriebskostenfiir 1 Stunde fiir Gas 2,05d |
Fir Wartung undinstandhaltung . 0,90 ,,

M aschine Nr. 9. Viertakt-Gasmaschine mit
vier einfachwirkenden Gaszylindern mit Kolben,
ohne Kreuzkopffilhrung und vier Kurbeltrieb-
werken, welche auf eine gemeinsame Achse ein-
wirken mit direkt angekuppelter Dynamo von
600 effekt. P. S. Im Jahresdurchschnitt arbeitet
diese Maschine mit rund 400 effekt. P.S. oder
66,6 °/o ihrer Volleistung. Seitdem von der
elektrischen Zentrale eine Feineisen-W alzenstraBe
mit angetrieben wird, hat man gefunden, daB
in der elektrischen Zentrale eine Kraftreserve
von 600 effekt. P.S. zu 400 effekt. P.S. not-

wendig ist, trotzdem die Gasmaschinen sehr gut
regulieren und vorzugliche Indikatordiagramme
aufweisen. Unter diesen Bedingungen laufen

die Gasmaschinen der elektrischen Zentrale sehr
gut. Wahrscheinlich infolge der vier einfachen
Kolben ohne Kreuzkopffiihrung und der vier
Kurbeltriebwerke verbrauchen sie aber eine
abnorme Menge Schmierdl, in 7200 Arbeits-
stunden fur 15500 r/£, und verursachen uber-
haupt fur Reinigung und Instandhaltung grofe
Kosten.

Stindlicher Gasverbrauch 400 . 3,45 =

1380 cbm im Werte von 2,17 .1,38d 1 3,—dl
In 7200 Arbeitsstunden an Gas. .. 21600,— ,,
Fir Wartung und Instandhaltung. 25200,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 46 800,— M
Gesamt-Betriebskosten fir die effekt.
AP S-St 1,624 Pfg.
Kosten fur Gasverbrauch fir die effekt.

P. S-St 0,75 ”
Fir Wartung und Instandhaltung . 0,874 ,,

Letzter Posten ist rund dreimal so groRB,

wie bei der vorigen Maschine Nr. 8, trotzdem

bei beiden Maschinen die Gaszylinder usw. ganz
Ubereinstimmender Konstruktion sind.

M aschine Nr. 10. Dampfturbine mit IOAtm.
Kesseldruck und Kondensation, welche tatsach-
lich im Jahresdurchschnitt mit 400 effekt. P.S.
arbeitet. Diese Maschine liegt nicht in der Zone
des billigen Brennmaterials, des besseren Ver-
gleichs wegen werde aber angenommen, sie lage
in dieser Zone: Dampfverbrauch, entsprechend
einer sehr guten Verbund-Dampfmaschine mit
gleichem Dampfdruck wund gleicher Leistung.
Netto fur die effekt. P.S. = 7,2 kg, plus 10 °/o;
fur Rohrleitung: Brutto = 8 kg f. d. P.S.-Std.
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Stundlicher Dampfverbrauch = 8 .400

= 3200 kg im Werte von 2,34 .3,2 7,49 d1
Jahrlich in 7200 Arbeitsstunden 53914,— ,,
Fir Wartung und Instandhaltung ein-

schlieflich Kondensator . 5040,—dl.

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 58 954,—d 1

Gesamt-Betriebskosten fiir die effekt.

P. S.-Std 2,047 Pfg.
Kosten fur Dampf f. d. effekt. P. S.-Std. 1,872

Kosten fir Wartung usw. fiir die effekt.
P.S.-Stdueiiicei e 0,175
Die Betriebskosten fir eine Stunde
betragen fir Dampf.....cccovvvvenene.
Fiur Wartung und Instandhaltung . .

7,49d1
0,70 .

Trotz der enormen Kosten fur Wartung und
Instandhaltung der Maschine Nr. 9 hat die Dampf-
turbine mit Dynamo fir gleiche Leistung einen
Mehrverbrauch von 12 154

Zieht man dagegen die Maschine Nr. 8 zum
Vergleich heran und nimmt an, dafl die Betriebs-
kosten einfach im Verhé&ltnis der Leistung, also
im Verhaltnis von 315 zu 400, zunehmen,
so wiirden die jahrlichen Gesamt-Betriebskosten
einer Gasdynamo von 400 effekt. P.S.= 27 000d I

und der jahrliche Mehrverbrauch der Turbo-
Dynamo von 400 effekt. P.S. die Summe von
31 945 d1 betragen.

W alzeuzugm aschinen mit direktem
Antrieb. Fir die beiden zum Vergleich stehen-
den Maschinen kénnen nur 300 Arbeitstage mit
elfstiindiger Schicht, also nur Tagesbetrieb, ge-
rechnet werden = jahrlich 3300 Arbeitsstunden.
Beide Maschinen liegen in der Zone des billigen
Brennmaterials: 1000 kg Dampf = 2,34 dlI,
1000 cbm Motorengas = 2,17 dl. Bei solchen
Hittenwerks-Dampfmaschinen, welche in 24 Stun-
den nur 11 Stunden in Betrieb stehen, muRR man
als Verlust in der Dampfzuleitung rund 15 °/o
des Netto-Dampfverbrauchs der Maschine rechnen.

M aschine Nr. 11. Liegende Verbund-Dampf-
maschine mit einem Hoch- und einem Nieder-
druckzylinder in Tandem-Anordnung, mit 6 bis
7 Atm. Dampfuberdruck, selbsttatig durch den
Regulator veranderlicher Expansion im Anschluf
an Zentralkondensation. Es ist eine Schwung-
radmaschine, welche mit 80 Umdrehungen in
der Minute normal 1300 effekt. P.S. leistet und
in elfstiindiger Schicht auf einem Universal-Trio
durchschnittlich 58,5 Tonnen Universal-Flach-
eisen liefert. Der Arbeitsbedarf schwankt aufler-
ordentlich stark. Der Regulator steht bald ganz
hoch, bald ganz tief. Bei gesenkter Regulator-
stellung gibt die Maschine ohne weiteres das
1,5 fache ihrer Normalleistung, d. h. 1950 effekt.
P.S., ab. Fir die Normalleistung betréagt:

Der Netto-Dampfverbrauch f. d. effekt.

P S-St 7,9kg
Der Brutto-Dampfverbrauch fir die

effekt. P. S.-Std..cvcveieiiiiceic e 91,
Der Dampfverbrauch in einer Stunde

= 9,1.1300 = 11850 kg im Werte

von 2,34, 11,85 ... 27729,- d1
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Jahrlich 300.11= 3300 Arbeitsstund. 91 500,— J1
Jahrlich fir Wartung UsW.......c.ccceueee. 8 700,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 100 200,—J1

Gesamt-Betriebskosten fur die effekt.

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

P.S.-Std..coivceeee e 0,203 »

M aschine Nr. 12. DoppeltwirkenderViertakt-
Gasuiotor mit vier Zylindern in Tandem-Anord-
nung moderner Konstruktion mit nominell 1850
effekt. P.S. zum Betriebe eines Drahtwalzwerks.
Die Maschine war anféanglich mé&Rig belastet und
hat auch keine gréReren Betriebsschwierigkeiten
verursacht, als dieses bei einer Dampfmaschine
der Fall gewesen ware. Wie dieses aber bei
W alzwerksmaschinen so haufig der Fall ist, wurde
ihr immer mehr zugemutet, so daB sie tatsdch-
lich mit ihrer Volleistung in Anspruch genommen,
zeitweise sogar Uberlastet ist. Da sie sich aber
bis jetzt noch als gentigend stark erwiesen hat,
nehme ich an, daR sie beim normalen Betrieb
mit ihrer Volleistung = 1850 P. S. arbeitet.
Die Betriebskosten stellen sich dabei wie folgt:

Stindlicher Gasverbrauch = 2,8 . 1850

= 5180 cbm imWerte von 2,17 . 5,18 11,24 31
Jahrlich 300 . 11 = 3300 Arbeitsstund. 37 093,— ,,
Jahrlich fir Wartung, Instandhaltung 11187,— ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 48 280,— J1
Gesamt-Betriebskosten fiir die effekt.

P.S.-Stduiiiee e, 0,7906 Pfg.

Kosten fiir Gasverbrauch fir die effekt.
. S. 0,6076 ,,
Kosten fir Wartung usw. fiir die effekt.
P.S.-Stdueiicccee e 0,1830 ,,
Abgesehen vondemgunstigen Umstand, daB

auch die jahrlichenKosten fur Wartung und
Instandhaltung bei dieser modernen Maschine
sehr niedrig sind, rihren die auferordentlich
geringen Kosten fir die effekt. P. S.-Std. doch
hauptsédchlich davon her, daB die Maschine mit
ihrer Volleistung in Anspruch genommen wird.

Ob dieses hinsichtlich der Betriebssicherheit
nicht noch Nachteile mit sich bringt, muf} zu-
nédchst noch abgewartet werden. Ein direkter

Vergleich dieser Maschine Nr. 12 mit der Dampf-
maschine Nr. 11 ist nicht zulassig. Dagegen
laRt sich ein solcher Vergleich konstruieren
durch Einschiebung einer gedachten Maschine
Nr. 13.

Gasmaschine Nr. 13, welche mit der
gleichen Anzahl Umdrehungen, wie die Maschine
Nr. 11 = 80 i. d. Minute, die gleiche Hdchst-
leistung = 1950 effekt. P. S. ergeben wirde,
so dall sie ohne weiteres zum direkten Antrieb
des Universal-Flacheisen-Trios dienen kdnnte.
-Die jahrlichen Kosten fur "Wartung und Instand-
haltung dieser Maschine kénnten im Verhéltnis
zu der Volleistung, wie bei Nr. 12, also jahr-

11187 = 11700 J1 angenommen

19
1850 :
Da sie auBerdem

lieh mit

werden. nur mit einer mitt-

Uber das wirtschaftliche Verhaltnis von Gichtgasmotoren usw.

25. Jahrg. Nr. 11.

leren Leistung von 1300 effekt. P. S., also mit
2/3 ihrer Volleistung zu arbeiten hé&tte, stellen
sich die Betriebskosten wie folgt:
Stiindlicher Gasverbrauch = 3,45 . 1300
= 4485 cbm im Werte von 2,17 . 4,485 9733 JI
Jahrlich 300 . 11 = 3300 Arbeitsstd. 32120 ,,
Jéhrlich fur Wartung, Instandhaltung 11700 ,,

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 43820 J1

Gesamt-Betriebskosten fiir die effekt.
P.S.-Stduiieeeeecee e 1,021 Pfg.

Kosten fur Gasverbrauch fiir die effekt.
P.S.-Stdeiiieiceeeeee e 0,749

Kosten fur Wartung usw. fir die effekt.
P.S.-Stdu.vieccceeeceeeeee e 0,272 »

Diese Kosten sindzwar f. d.effekt. P. S.-Std.
wesentlich hoéher als bei der Maschine Nr. 12
mit Vollbetrieb, aber immer noch sehr maRig.
Gegenuber der Dampfmaschine Nr. 11 wirden
durch diese Gasmaschine Nr. 13 bei gleicher
Leistung erspart 56 380 JI, und diese, nur mit
2a ihrer Volleistung beanspruchte Gasmaschine
diurfte sich wohl ebenso betriebssicher erweisen,
wie eine Dampfmaschine. Auferdem wurde sie
nur wenig mehr Raum verlangen als die Dampf-
maschine Nr. 11 mit hinten angehangtem Konden-
sator. Dagegen wiirde auch reichlich
die gleiche Kapitalanlage verursachen, wie die
Dampfmaschine mit Kessel und Zubehor.

W alzenstraRen mit Antrieb durch
Elektromotoren von einer Gasmotoren-
Zentrale aus. In diesem Falle wirden hoch-
stens 80 % der aufgewandten Gasmotorenarbeit
nutzbar auf die Walzenstrale Ubertragen. Da
auflerdem Primé&rmaschinen und Elektromotoren
fir wesentlich hdhere Leistungen bemessen wer-
den mussen, als der mittleren Walzarbeit ent-
spricht, durfte diese Nutzwirkung auf 75 bis
70 °/o sinken. Ebenso dirfen fir die normale
W alzarbeit die Gasmaschinen der elektrischen
Zentrale wohl auch nur mit 80 °/° ihrer Voll-
leistung in Anspruch genommen werden. Zu-
gunsten der elektrischen Ubertragung sollen fiur
dieselbe aber auch 80 % Nutzwirkung
genommen werden. Fir eine mittlere Leistung
von 1300 effekt. P.S., wie bei den Maschinen
Nr. 11 und Nr. 13, muRte demnach die Voll-
leistung der Gasmaschine in der elektrischen
Zentrale betragen:

sie wohl

an-

100 100 _

80 ¢ 80 1300 = rund 2000 effekt. P.S.
Stiindlicher Gasverbrauch =3,2 . 2000

= 6400 chm im Werte von 2,17 . 6,4 13,89 JI
Jahrlich 300 .11 =3300 Arbeitstage. 45830,— .,
Jahrlich fur Wartung und Instand-

haltung das 1850 fache, wie bei Ma-

schine Nr. 1 2 .., rund 12 000t -

Gesamt-Betriebskosten im Jahr 57 830,— JI

Fir die gleiche Leistung beansprucht

die Maschine Nr. 13.....ccoeu.e. . 43820,— ,,
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Ganz abgesehen von der aufBerordentlichen
Steigerung der Kapitalanlage, erhdhen sich dem-
nach durch die elektrische Ubertragung die Be-
triebskosten um 14 010 dt. In allen Féallen,
wo der elektrische Antrieb von WalzenstraBen

nicht besondere Fabrikationsvorteile bringt, oder
durch ortliche Verhaltnisse besonders geboten
scheint, ist demnach der direkte Betrieb auch

bei Gasmotoren vorzuziehen. Nachstehend gebe
ich noch eine Vergleichstabelle.

Vergleichstabelle
liber die Kosten fiir Dampf und fir Motoren-Gichtgas
fur die effekt. P. S.-Std. unter Annahme verschiedener
Kohlenpreise.

Kohle mit — 6500 W.-E. fur 1 kg
Gichtgas ,, ~ 900 ,, » 1 cbm
Jl M Jl
1000 kg Kohle....oovvvrinns i1,— 13— 15—
1000 ,, Dampf 234 267 3 -
1000 cbm Motorengas . 2,17 248 278

Die Verwendung von trockenem Gebl&sewind im Hochofenbetrieb.
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Ein mittelgroBer Gichtgasmotor verbraucht an
Motorengas fir die effekt. P. S.-Std,,

bei 100 °/0 seiner Volleistung.......cc........ 2,8 cbm
)} n 0 » P 30 ,
i 66 i » <
., 66, ” 3,45
» 60 ,, " » .37,

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

1pdl  13% 15M
] Pfg.  Ppfe-
bei 100 der Volleistung 0,608 0,694 0,780
. 90 0,651 0,743 0,834
., 80 0,695 0,793 0,890
. 66 0,750 0,855 0,960
, 50 0,804 0,917 1,029
Die Dampfkosten fiir die effekt. P. S.-Std. ent-
sprechen dann bei
pfK  Pig-  pro.
P.S-Std. 14 16 18
7 164 187 2
8 187 214 24
9 2,10 2,40 2,70
10 2,34 267 3,0

J)ie Verwendung von trockenem Geblasewind
Im Hochofenbetrieb.*

Als James Gayley am 26. Oktober 1904
zu New York seinen bekannten Vortrag Uber die
Vorteile des getrockneten Geblédsewindes hielt,**
ist es mehrfach bedauert worden, daR die Zeit-

raume, Uber welche sich seine Versuche er-
streckten, verhaltnismaRig kurze waren. Diesem
Ubelstand ist jetzt abgeholfen, da der Bericht,
welcher der diesjahrigen Generalversammlung
des Iron and Steel |Institute vorlag, einen
groleren Zeitraum, namlich von November 1904
bis einschlieRlich Marz 1905, umfaRt. Der

Monat Oktober konnte nicht berucksichtigt wer-
den, da der mit trockenem Wind betriebene
Ofen mehrmals wegen vorzunehmender Repara-
turen stillgelegt werden muBte, und daher keine
kontinuierlichen Ergebnisse erhalten werden
konnten. Die Gayleyschen Ausfihrungen sind
im folgenden ohne Kommentar wiedergegeben
worden, wobei die amerikanischen MaRe und Ge-
wichte Uberall in die entsprechenden deutschen
Werte umgerechnet sind. Die Aufzeichnungen
fur den Hochofen I, welcher mit trockener,
und fir Hochofen 111, welcher mit atmosphérischer
Luft betrieben wurde, fir den Monat November

1904 sind in Tabelle I zusammengestellt.
Der Winter beginnt in den Vereinigten
Staaten bekanntlich im Monat November, in

* Nach einer von James Gayley dem Iron and
Steel Institute am 12. Mai vorgelegten Abhandlung.
** Stahl und Eisen“ 1904 Seite 1289.

welchem der Feuchtigkeitsgehalt der Atmosphére

rasch abnimmt. Die in Tabelle 1 wieder-
gegebenen Zahlen fir Feuchtigkeitsgrad und
Temperatur stellen den Durchschnitt fir den

Tag aus den stindlich gemachten Messungen
dar. Die Temperatur des getrockneten Geblase-
windes wurde an der Decke des Gefrierraumes
gemessen, es ist dabei aber zu bertcksichtigen,
daB die Temperatur des Windes auf dem Wege
von der Gefrierkammer nach den Geblése-
maschinen steigt.

Tabelle Il gibt die Aufzeichnungen fir den
Monat Dezember 1904, in welchem gegenlber
dem November besonders die Abnahme der
Feuchtigkeit auffallt. Im November stellte sich
der durchschnittliche Feuchtigkeitsgrad auf
4,58 ¢, gegeniber 3,31 g im Dezember. Die
Grenzwerte waren 1,27 und 8,99 g. Auch der
Feuchtigkeitsgehalt der getrockneten Luft zeigt
eine geringe Verminderung. Die Windleitung
von der Gefrierkammer nach dem Geblése-
maschinenhaus lafRt sich an vier Geblasemaschinen
anschlieBen, und da nur drei Maschinen flr
Ofen | erforderlich waren, entschlo sich Gayley,
die vierte Maschine gleichfalls an die Wind-
leitung fir trockenen Wind anzuschlieBen und
dieselbe mit auf Ofen Ill arbeiten zu lassen,
so daB dieser letztere Ofen von zwei Maschinen
mit wungetrocknetem und von einer mit ge-
trocknetem Wind versorgt wurde. Die Zu-
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Tabelle 1.

Gramm Feuchtigkeit im Kubikmeter

Datum ,In der Atmosphire  Im trocknen Wind

Tag Sacht Tag Nacht

i. November 5,82 6,30 2.65 2,42

2. 6,49 6,33 2,53 2,35

3. 6.07 5,96 2,42 2,32

4, 5,01 5,61 2,44 2,46

5. 5,93 4,55 2,60 2,32

6. 3,89 4,12 2,16 2,44

7. 4,28 5,41 2,42 2,39

8. 5,57 5,60 2,39 2,39

9. 5,29 5,50 2,51 2,35

10. 5,80 5,73 2,46 2,42
11. 3,89 3,86 2,30 2,39
12. 3,45 3,98 2,46 2,35
13. " 4,32 4,12 2,39 2,30
14. 3,59 3,66 2,39 2,19
16. " 4,35 4,39 2,46 2,44
16. 4,62 4,39 2,55 2,35
17. 4,00 4,26 2,32 2,42
18. 4,69 5,18 2,60 2,51
19. 5,15 5,41 2,53 2,51
20. 6,30 6,97 2,67 2,39
21. 451 4,26 2,25 2,21
22. n 4,74 4,65 2,42 2,37
23. 5,08 5,01 2,37 2,32
24, u 5,60 4,16 2,46 2,30
25. 3,73 3,04 2,16 2,28
26. 3,43 3,29 2,25 2,32
27. 2,32 2,07 2,14 1,86
28. 2,02 2>5 1,86 1,91
29. 5,36 5,29 2,46 2,37
30. M 2,42 2,30 1,86 1,89
Durchschnitt 4,58 4,58 2,37 2,32

Die Verwendung von trockenem Geblasewind im

Hochofenbetrieb. 26. Jahrg. Nr. 11.

November.*

Temperatur in Graden Celsius Gasanalyse
Atmosphare Getrockneter Wind
(60 co,
Tag Nacht Tag Nacht
10,56 833 —6,67 —8,33 25,8 12,6
10,00 10,00 — 7,78 —8,89 25,6 12,2
8,33 722 —889 —8,89 23,6 14,0
11,11 10,00 —8,89 —7,22 23,0 15,0
12,22 6,67 —8,33 —7,22 — —
7,22 6,67 —9,44 —1722 — —
6,11 500 —8,33 —6,67 22,8 14,0
7,22 6,67 —6,67 —6,67 - —
7,78 556 —7,22 - 17,22 - —_
6,67 722 -7,22 —6,67 22,8 14,0
6,67 389 —7,78 —6,67 — —
5,56 833 —6,67 —556 — —
6,11 6,67 — 6,11 —5,56 -
6,67 500 - 6,67 -6.,11 28,8 13,8
7,22 722 —6,67 —5,56 — . —
9,44 389 —6,67 — 6,11 20,6 13,0
5,00 389 —7,78 —5,56 — —
8,89 889 —6,11 -5,56 28,4 14,0
8,89 10,00 — 6,11 — 556 — —
15,00 1500 —556 —6,67 — —
11,11 389 —7,78 —6,67 23,2 16,0
6,11 444 - 6,67 - 6,67 — —
6,67 1056 —6,67 -6,11 24,0 12,0
8,89 6,67 — 6,11 — 6,11 —
6,11 6,67 —556 -6,11 24,8 12,0
3,89 167 —6,67 — 6,11 —
056 —167 —722 —8,33 - —
— 0,56 2,78 —17,78 —7,78 22,6 15,0
13,33 944 - 611 -6,67 — —
2,78 056 -8,33 -7,78 23,0 15,0
7,78 6,11 — 171,22 —6,67 23,5 13,8

* Die Umrechnung in den verschiedenen Tabellen erfolgte wie friiher nach folgenden Werten: 1 grain im
Kubikfuf = 2,3 g im Kubikmeter, 1 t=1016 kg, 1 Pfd. = 0,4536 kg.

Betriebsergebnisse fiir Monat November:

Durch- Durch- Geblése- Durch-
schnitte schnlttl.  mu- schnittl.

tagliche Koks- schincn. Wind-

Er- yer- Umdreh, tempe-

zeugung brauch Ty ey ratur

Minute

t kg oC.

Ofen | (trockner Wind) 454 824 96 457
» 11 (atmosphar.Luft 392 1034 111 399

sammenstellung Seite 647 zeigt die Leistungen
der Ofen | und 11l sowie auch die Leistung des
letzteren Ofens, wenn ein Drittel der eingeblasenen
Windmenge getrocknet war.

Obgleich  nur ein Drittel der Gebléase-
maschinenumdrehungen auf getrockneten Wind
entfiel, machte das Gewicht des trockenen
Windes infolge der groBeren Dichtigkeit der
getrockneten Luft etwas mehr als ein Drittel
der gesamten Windmenge aus. Das durch Ver-
wendung einer solch geringen Menge von trocke-

nem Wind erzielte Ergebnis ist besser als das-
jenige, welches bei der ersten Anwendung von
getrockneter Luft im Hochofen I im August des
Jahres 1904 erzielt wurde. Beim Betrieb der
einen Geblasemaschine mit trockenem Wind stieg

nicht nur, wie erwahnt, das Gewicht der dem
Ofen gelieferten Windmenge, sondern auch die
Temperatur des Windes um 20° (Fahrenheit).

Der Ofengang wurde sofort

auch die

beschleunigt und
Erzgicht wurde vergrdéBert. Es trat
dabei keine Verschlechterung der Koheisen-
qualitdat ein, sondern dieselbe wurde vielmehr
etwas verbessert, da der Siliziumgehalt etwas
hoher und der Schwefelgehalt etwas geringer
ausfiel als in dem vorhergehenden Teil des
Monats. Tabelle 111 enthalt die Zahlen fur den
Monat Januar 1905, welche eine weitere Ver-
ringerung des Feuchtigkeitsgehalts der Atmo-
sphéare erkennen lassen.

Am 10. Januar wurde der trockene Wind
von Hochofen I nach Hochofen Il umgeschaltet.
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Tabelle 1l. Dezember.
Gramm Feuchtigkeit Im Kubikmeter Temperatur in Graden Celsius Gasanalyse
Datum In der Atmosphdre  Im trocknen Wind Atmosphére Getrockneter Wind
COa
Tag Nacht Tre 1 Nacht Tag Nacht Tag Nacht
1. Dezember 2,60 3,15 2,25 2,46 1,67 222 — 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 1,67 111 — 6,67 — 6,67 — —
4- 2,90 2,99 2,28 2,23 056 — 167 — 722 — 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. ” 391 3,84 2,53 2,28 3,89 444 — 6,67 — 6,67 —
8. » 3,01 2,76 2,30 2,19 5,00 111 — 6,67 — 7,22 22,6 14,8
9. 2,58 2,55 2,14 1,96 000 - 167 — 7,78 — 7,78 24,8 14,4
10. » 2,09 1,27 1,75 120 —389 —944 — 889 —11,67 24,0 14,0
11. " 1,27 1,84 0,99 101 —944 —500 —13,89 —12,22 _
12. » 2,90 3,15 1,96 216 -1,11 -1,11 — 833 — 7,22 24,4 12,8
13. ” 2,39 1,91 2,14 147 —167 —500 — 7,78 —10,00 23,0 13,6
14. ” 1,68 1,47 1,54 122 —556 -10,56 -11,11 -12,78 24,0 14,0
15. 1,70 1,79 1,22 129 —556 —6,67 —1333 —12.22 - —
16. 1,82 2,28 1,66 161 —667 —6,11 —1222 -11,67 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. N 4,16 3,11 2,55 2,21 167 —056 — 611 — 7,78 22,3 15,0
20. ” 2,97 3,01 2,35 239 —0,56 111 — 7,78 — 7,22 22,8 134
21. ” 3,08 2,92 2,46 230 —056 -1,11 — 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 1167 — 500 - 2,78 _ 1
24, » 4,95 3,93 2,71 2,16 4,44 167 - 611 - 7,78 23,1 13,2
25. 5,04 5,31 2,21 2,37 2,78 333 ¢ 833 — 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 14,44 889 — 444 — 6,11 _ _
28. 1,56 1,66 1,70 138 —389 —6,11 — 944 —10,56 247 13,3
29. 1,89 2,16 1,54 159 —389 —167 -10,56 —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 3,57 511 2,21 2,55 8,33 1056 — 7,22 — 5,56 —
Durchschnitt 3,24 3,38 2,16 2,12 1,11 056 — 833 — 7,78 23,5 13,8
Betriebsergebnisse fiir Monat Dezember:
Gewicht Gewicht
des Koks in des Erzes in
- h- seo. Durch-
s[c)ﬁ.rfi?t. s[f:ﬁrncm- Ge[g':_se' schnitt- der Charge der Charge
liche licher schinen Ii(_:he
tagliche Koks- Umdreh' Wind-
Er- ver- in der' tempe- 1 Ofen | :
zeugung brauch - pjp e ratur 1. bis 10. Januar (trockener
t oc. VAT D I 4627 10 886
15. bis 31. Januar (normaler
Hochofen 1: (trockner :
WinG) oo 162 827 96 469 ofenV\:|l|r.]d) ................................. 4627 9163
O;en I2;ID b L bis 10. Januar (normaler
—<z. Dezember 'Wind, Extrakoks in der
(atmospar. Luft) . 406 1047 (111) (418) CRArGe) e 4627 9163
23.—31.Dezember (‘/a 15. bis 31. Januar (trockener
getrockneter Wind) 468 971 — W ind) e 4627 10 705
Beide Ofen machten dieselbe Qualitdt Roheisen In dem Zeitraum vom 1. bis 10. Januar,
fir den basischen MartinprozeR. In der folgen- als Ofen Il mit normalem Wind ging, wurde
sind die Tage vom 11. auler dem gewodhnlichen Kokssatz eine kleine

den Zusammenstellung
bis 14. Januar nicht bericksichtigt, da man in
dieser Zeit damit besché&ftigt war, die Wind-
menge und die Erzgichten beider Hochdéfen den
verédnderten Verhdaltnissen anzupassen. Die Erz-
und Kokssatze waren folgende:

Menge Zuschlagkoks aufgegeben. Letztere wurde
indessen wieder abgezogen, als der Ofen auf
trockenem Wind umgesetzt wurde, so dal der
Satz bei trockenem Wind fur Ofen IIl dem-
jenigen von Ofen | bei trockenem Wind entsprach.
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Tabelle I1l1. Januar.
Gramm Feuchtigkeit Im Kubikmeter Temperatur In Graden Celsius Gasunalyse
Datum In der Atmosphdre  Im trocknen Wind Atmosphére Getrockneter Wind
co co,
Tag Nacht Nacht T.ff Nacht Tag Nacht .

1. Januar 6,00 6,33 2,74 2,62 11,67 10,56 — 5,56 — 6,67 — —
2.y 7,61 5,04 3,08 1,89 11,11 500 — 6,11 - 944 —
3. 1 2,25 1,20 1,15 1,04 — 278 — 7,78 -12,78 —12,78 24,8 13,0
4. 1,61 1,79 1,33 131 — 6,67 — 556 —12,22 —12,22 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 0,56 167 — 889 — 8,89 24,0 13,0
7 % 3,43 2,74 1,86 1,56 — — 167 — 9,44 —10,00 23,4 13,0
8. ., 2,30 2,05 1,63 161 — 3,33 - 500 —1056 - 11,11 —
9. 2,23 3,96 1,59 193 - 389 — 056 —11,11 - 944 —
10. 1,40 2,07 1,33 1,10 - 6,11 — 500 —I12,22 —13,89 —
11. 3,80 6,65 1,52 1,86 — 0,56 722 —12,78 - 11,11 — —
12. 7,02 3,47 2,30 1,52 8,89 2,78 — 9,44 —11,67 — —
13. ) 2,30 1,98 1,56 4,10 — 056 — 2,78 —12,22 -13,33 - —
14 p 1,22 1,50 1,13 113 — 833 — 667 —13,89 —13,33 — —
15. 1,77 1,45 1,36 1,04 — 444 - 722 —12,78 —13,89 - —
16. 5 1,96 2,19 1,40 1,22 — 500 — 2,22 - 12,22 —I12,22 - —
17. 1 2,48 2,83 1,50 147 — 0,56 1,11 - 11,11 —I11,11 — —
18. 3,01 3,06 1,73 1,59 2,22 500 —11,11 —10,56 22,8 14,2
19. 4,72 4,51 1,98 1,98 5,56 556 — 9,44 — 8,89 —
20. 3,84 3,80 1,79 1,47 5,56 2,22 — 1056 -11,67 22,6 14,0
21, 4,30 4,95 1,75 1,73 4,44 389 —11,11 —10,56 - —
22. 3,29 1,82 1,77 1,10 167 — 3,89 —1056 —12,78 — —
23.  » 1,96 2,76 1,29 131 — 556 — 333 —12,78 —11,67 23,8 13,8
24. ) 3,31 '2,23 1,47 117 — 167 — 500 —11,11 —12,78 — —
25. g 1,54 0,97 1,04 081 — 722 —11,11 —13,89 —1556 23,0 12,8
26. 1 1,08 1,59 0,87 097 — 944 — 833 —1500 —14,44 22,2 13,0
271. & 2,16 2,71 1,06 1,22 — 444 - 1,11 -13,89 —13,89 23,8 135
28. 1,59 0,87 1,15 062 — 500 —12,78 —13,33 -16,67 22,6 14,8
29. 1 1,08 1,22 0,64 083 - 12,22 — 7,78 —1833 -16,11 - —
30. 1,66 1,66 0,94 08 — 7,78 — 9,44 —1611 —1611 234 13,6
31 2,28 2,81 1,15 1,27 — 556 — 2,22 —15,00 -13,33 23,3 15,7
Durchschnitt 2,90 2,83 154 1 138 — 167i- 2,221—1167 —12,221 23,3 13,5

Betriebsergebnisse fur Monat Januar. Grenzwerte fur den Monat Januar waren nam-

lich 0,87 wund 7,6 g im Kubikmeter, wéahrend

Dureh- Dureh- Wind- sich der monatliche Durchschnitt auf 2,87 g

légElirC_he KoU-  um- tem-  stellte. Die Anwendung von trockenem Wind

zeugung bralch di’nehggg peraur]  \war sofort von Erfolg begleitet, und es zeigte

t Minute sich, daB sich selbst bei einem verhdéltnis-

Ofen | : magRig niedrigen Feuchtigkeitsgehalt der Atmo-

1. bis 10. Jan. (trock. sphédre eine betréchtliche Brennstoffersparnis er-

Wind).nn 435 828 96 465 zielen lieB. Wie schon in dem ersten Aufsatz

15. bis 31. Jan. (nor- Gayleys ausgefuhrt wurde, sollen die Erfolge

maler Wind) 421 1061 11t 411 d ind K lich i d ¢

Ofen 111- er Windtrocknung zum wesentlichen Teil darau

1. bis iO Jan. (nor- zuriickzufihren sein, dall der Feuchtigkeitsgehalt

maler Wind). . . 417 1066 111 380 der Luft gleichférmig bleibt. Obgleich die

15. bis 31. Jan. (trock. Atmosphéare nn Sommer viel feuchter ist als im

Wind) ., 439 821 06 428 W inter, sind doch die prozentualen Schwankungen

in der letzteren Jahreszeit viel gréfRer. Ein

Der Erzméller bei Ofen 11l gab ein um 1 °/o Vergleich der durchschnittlichen Feuchtigkeits-

groBeres Ausbringen als der Erzméller fur Ofen I.
Der Zweck des Umscbaltens des trockenen Win-
des von Ofen | auf Ofen IlIl war, die Ersparnis
festzustellen, welche sich bei einem andern Ofen
durch den Betrieb mit trockenem Wind erzielen
lieB, und zwar geschah dies zu einer Zeit, in
welcher der Feuchtigkeitsgehalt der Atmosphére
bis auf ein Minimum herabgegangen war. Die

gehalte der verschiedenen Monate im Jahr fuhrt
bezuglich des Einflusses dieser Feuchtigkeit auf
die Vorgédnge im Hochofen zu Trugschlussen,
da bei diesen Durchschnittsergebnissen dio
weiten Schwankungen nicht bertcksichtigt sind,
die von Tag sogar im Laufe des-
selben Tages W é&hrend des letzten
Winters hat Pittsburger Revier und all-

zu Tag, ja
eintreten.
im
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Tabello 1V.

Oramm Feuchtigkeit Im Kubikmeter

Datum In der Atmosphiiro Im trocknen "Wind
Tag Nacht Tag Nacht
I. Februar 3,06 1,68 1,63 1,08
2 » 0,90 0,69 0,81 0,41
i 3 n 1,10 0,90 0,71 0,51
4. » 1,33 1,13 0,90 0,64
5. " 1,68 3,77 0,94 1,45
6. 3,82 1,82 1,63 1,13
7 1 1,59 1,54 1,17 0,81
8. 1,82 5,22 0,97 1,84
0 el 5,91 3,84 2,19 1,79
10. N 2,35 1,40 191 1,06
11. 1,38 2,39 1,29 1,20
S 12. 5,18 4,62 2,00 1,86
1 13 1,66 0,92 1,47 0,64
14. 0,92 1,63 0,85 0,81
15. 1,04 0,74 1,10 0,55
16. 1,22 1,68 0,81 0,76
17. 2,39 1,93 1,40 1,10
18. 1,68 1,56 1,27 0,90
19. ) 2,00 2,65 1,17 1,38
20. 4,55 4,74 1,98 2,23
21. > 3,59 4,85 1,63 2,02
22. 5,45 4,62 2,35 1,98
23. 9 4,28 3,89 2,55 1,70
24. » 3,91 3,80 2,02 1,61
25. 4,07 4,83 2,09 202
26. 3,40 2,09 2,07 0’99
27. 2,23 3,08 161 1,22
28. ) 4,00 3,22 1,43 1,36
Durchschnitt 2,74 2,69 1,50 1,24
Betriebsergebnisse fiir Monat Februar:
; Durch- Durch- Geblase* Durch-
:schnlttl. schnitt!. ma- schnltti.
Itagliche Koks-  schincu  Wind-
Er- ver- Umdreh, tempe-
zeugung brauch in der ratur
. Minute
j.t I(g oC.
Ofen | (normal. wind) ' 431 1020 111 427
Ofen 111 (trockn. ,, ) j 419 823 96 418
gemein in den ndrdlichen Staaten eine ver-
langerte Kalteperiode geherrscht, und hat es
seit Beginn der Gayleyschen Aufzeichnungen

keinen Winter gegeben, in welchem der durch-
schnittliche Feuchtigkeitsgehalt der Lnft ge-
ringer gewesen ware. Der Vergleich zwischen
den beiden Betriebsarten mit trockenem und
mit normalem Wind ist demnach zu einer Zeit
angestellt worden, in welcher der mit normalem
Wind betriebene Hochofen seine héchste Leistungs-
fahigkeit besall. Man hat verschiedentlich den
Einwand erhoben, daB die Verwendung von
trockenem Wind in den Wintermonaten keinen
Zweck habe, da in dieser Zeit der Feuchtigkeits-
gehalt der Atmosphdre ein sehr geringer sei.
In dieser Beziehung war kein Monat fiir das
-Studium des Einflusses der Windtrocknung auf
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Februar.
Temperatur in Graden Celsius Oasanaly.e
Atmosphare Getrockneter Wind ! !
co co
t ,
Tag 1 Nacht Tag i Nacht

- i,u —&6,1l —12,22 —13,89 23,6 13,4

-10,56 —13,89 —16,11 —18,33 — —

-12,78 —12,78 -17,22 —17,22 23,8 13,4

— 8,89 —10,00 —16,11 —1556

- 667 — 056 -14,44 —1167 — —
1,11 — 5,00 —10,56 — 13,39 24,0 13,0

— 500 — 8,89 —13,89 —16,11 _ —

— 3,33 3,89 —1556 —10,00 24,6 14,0
6,11 2,78 — 8,89 -10,56 23,4 lﬂ,O

- LH — 667 —1056 — 8,33 — - !

— 7,78 — 1,11 —14,44 —12,78 —

2,78 2,78 —11,11 —10,56 —

— 6,67 —12,78 —12,78 —16,67 24,6 134 .

—1333 - 6,11 -17,78 —15,00 _ :

- 889 —1278 -16,11 —16,67 _ _

- 944 — 2778 —16,67 —15,56 23,6 12,2
056 — 2,78 —12,78 —14,44 24,0 14,2

- 389 — 444 —1444 -1556 _ — 1

— 2,78 — -15,00 —12,78 _ _ !
3,89 500 - 11,11 -10,56 — —
3,33 2,78 —10,00 —12,22 25,6 12,4
4,44 3,33 - 11,11 —12,22 _

— 2,22 2,22 —10,56 —12,78 24,0 14,0
2,78 — —12,78 —13,33 22,0 15,0
1,11 444 —12,22 - 12,22 — _
333 — 2,22 -10,56 —15,00 - _

— 1,67 167 -13,33 —12,22 _ —
4,44 2,78 —13,33 —13,89 25.6 12,2 1

— 2,22 - 2,78 —13133 —13,33 23,9 13,4
den Hochofenbetrieb ginstiger als der Monat

in welchem der durchschnittliche
Feuchtigkeitsgehalt der Luft bei Tage 2,74 g
und bei Nacht 2,69 g im Kubikmeter betrug,
und die groRten Abweichungen 0,69 und 5,91 g
waren. In Tabelle IV sind die Aufzeichnungen
fur den Monat Februar enthalten; aus denselben
geht hervor, daB einige Tage hindurch der durch-
schnittliche Feuchtigkeitsgehalt der Atmosphére
niedriger war, als der Durchschnittsgehalt des
getrockneten Windes fur denselben Monat.

Wie bereits des o&fteren ausgefuhrt worden
ist, erstrecken sich die von Gayley fiur sein Ver-
fahren in Anspruch genommenen Vorziige der
Hauptsache nach auf die Steigerung der Roh-
eisenerzeugung oder die Abnahme des Koksver-
brauches oder auf beide Wirkungen zusammen.
Im Monat Februar war wegen der trockenen
Atmosphédre und der grofen dem Ofen |
gefihrten Windmenge der Betrieb bei Ofen 111
hauptsdchlich auf Koksersparnis gerichtet. Die
Erzeugung des Ofens IlIl war geringer als die-
jenige des Ofens I, da der erstere mehreremal
in diesem Monat wegen Bruche an der Schlacken-
maschine und Durchbriche des Eisens im Herde
stillgelegt werden muBte. Trotz des niedrigen

1 Feuchtigkeitsgehalts im normalen Wind und der

Februar 1905,

ZuU-
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Tabelle V. Marz.

Gramm Feuchtigkeit im Kubikmeter

Datum In der Atinosphhre  Im trocknen Wind
Tag Nacht Tag Nacht

. Marz 4,07 1,79 2,07 1,20
2. M 1,79 2,30 1,27 1.01
3. ) 4,16 4.74 1,70 1,36
4. 5 4,55 2,67 2,09 0,97
5 » 3,68 3,89 1,70 1,59
6. J) 2,85 3,31 1,73 1,43
7. 5,24 7,57 2,07 2,39
8. 6,28 3,70 2,46 1,56
9. = 3,98 5,04 1,56 1,91
10. 4,46 2,76 2,02 1,38
H.  « 3,15 3,50 1,73 1,73
12. » 3,06 2,51 1,70 1,24
13. ¥ 2,30 2,67 1,63 1,47
14 2,81 3,04 1,86 1,31
15. 3,77 4,26 1,96 1,93
16. 5,68 6,30 2,55 2,558
17. M 6,07 6,30 2,78 2,58
18. 5 6,56 8,83 3,01 3,17
19. 1 11,04 9,38 3,80 3,54

20. i
21, I nicht bestimmt t
22. 1
23.  » 6,00 6,79 1,86 2,48
24, T) 7,64 7,08 3,04 2,65
25. v 6,19 6,28 2,97 2,51
26. ) 7,34 6,74 2,76 2,55
27. 5,38 5,93 2,90 2,74
28. 1 6,72 9,29 2,97 3,27
29. g 7,08 7,27 3,08 2,92
30. 7,59 5,01 3,27 2,02
3. g 5,13 5,50 2,78 2,32
Durchschnitt 5,18 5,18 2,32 2,05
Betriebsergebnisse fir Monat Marz:

Durch- Durch- Geblase- Durch-

schnittl. schnitt!. ma- schnittl.

tagliche Koks- schinen Wind-

Er- ver- Umdreh. tempe-

zeugung brauch |, ger ratur

Minute

t oC.

Ofen | (normal. Wind) 418 1031 in 454
Ofen 111 (trockn. ,, 411 833 96 418

in jenem Bezirke selten vorkommenden W itte-
rungsverhéltnisse lieferte der mit trockenem Wind
betriebene Hochofen unter Bericksichtigung der
Stillstdnde nahezu ebensoviel Eisen mit
einem um 198 kg geringeren Koksverbrauch
auf die Tonne als der mit normalem Wind
gehende Hochofen. In dem MaBe, als sich der
Sommer néahert, wird die Erzeugung des mit
normalem Wind betriebenen Ofens abnehmen,
der Koksverbrauch dagegen zunehmen, wahrend
die Betriebsergebnisse des mit trockenem Wind
gehenden Ofens nahezu gleichférmig bleiben.
Nach Gayley gibt es keine bessere Erlduterung
zur Frage der Windtrocknung als die Ergeb-
nisse des Monats Februar, um den Wert eines

Temperatur in Graden Celsius Gasanalyse

Atmosphére Getrockneter Wind
Cco (00,

Tag Nacht Tag Nacht
2,78 —2,78 —10,56 -15,00 — -
—167 -1,11 —1556 —13,89 — —
2,78 556 —12,78 —12,22 — —
6,67 -0,56 —10,56 —13,33 — —
3,89 4,44 —1167 —1111 — —
3,33 3,33 —12,22 —12,22 28,5 14,0
5,00 8,33 —10,56 —10,00 — —
6,67 056 — 9,44 -12,78 — —
1,67 500 —12,78 -11,11 — —
6,11 — —10,00 -12,22 — —
3,89 2,22 —1111 —11,67 — —
4,44 — -11,67 -12,78 — —
1,67 1,11 —1222 -11.11 — —
2,22 0,56 —11,11 —12,22 — —
3,89 3,33 —12,22 —10,56 — —
9,44 11,11 — 944 — 7,78 — —
12,22 11,67 — 7,78 -- 7,78 23,9 13,5
17,78 18,33 — 6,11 — 4,44 — —
15,56 16,11 — 4,44 — 5,00 — —
11,11 13,33 —1222 — 9,44 — —
14,44 1056 — 6,11 — 8,89 — —
15,56 1222 — 7,78 — 8,89 — —
14.44 14,44 - 8,33 — 8,89 — —
17,78 17,78 — 7,78 — 8,33 — —
18,89 17,22 - 17,78 — 5,00 - —
20,00 20,00 — 6.11 — 5,00 — —
15,00 9,44 - 556 — 8,89 — —
13,89 12,78 — 8,33 — 9,44 — —
8,89 7,22 —10,00 —10,00 23,7 13,7

gleichformigen Trockenheitsgrades des Windes
zu beweisen.
W ie. ans Tabelle V hervorgeht, macht sich

beim Herannahen der Fruhlingsmonate eine be-
trachtliche Steigerung des Feuchtigkeitsgehalts
der Luft bemerkbar. Der Betrieb im Monat
Mdrz wurde ernstlich durch Hochwasser im
AlleghenyiluB gestdrt, welcher die Werke Uber-
flutete und fir einige Tage einen Stillstand der
Ofen veranlaRte. Wegen dieses Stillstandes
muBten bei beiden Ofen auRerordentliche Koks-
gicliten gesetzt werden. Bei Inbetriebsetzung
der Anlage kam der mit trockenem Wind be-
triebene Ofen 111 schneller in Gang und lieferte
die normale Roheisenqualitdt in einem Tage,
wéahrend es drei Tage erforderte, das gleiche
Ergebnis bei Ofen | zu erzielen. Die Erzeugung
des Ofens 11l war ein wenig geringer als die-
jenige von Ofen 1, aber der erstere Ofen blieb
fast einen Tag langer gedampft, was mehr als
genugend ist, um den Unterschied zu erklaren.

Bei Erdrterung der friheren Gayleyschen
Angaben sind die Ofen auf dem lIsabella-Werk
mit den Edgar Thomson-Hochdéfen verglichen
worden, ohne daB mau dabei die verschiedenen
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auf beiden Werken vor-
herrschen, bertcksichtigt hat. W éahrend des
Zeitraumes, auf welchen sich die vorliegenden
M itteilungen beziehen, -arbeitete man in den
Thomson-Ofen mit einem Méller von 55,5 %
Eisen, wéahrend der Moller auf den lIsabella-
Werken nur 51,5% Eisen enthalt; auch ist
die Windtemperatur bei den Edgar Thomson-
Ofen um etwa 110 bis 165° hoéher. Die bei
Anwendung von trockenem Wind erzielten Ergeb-
nisse kénnen daher als von alten Ofen stammend
bezeichnetwerden; ferner sind diese Ofen mehrmals
gedampft worden, was unabéanderlich einen ungin-
stigen EinfluR ausiibt, und endlich ist auch noch
zu bertcksichtigen, dalR als Brennmaterial eine
geringere Koksqualitdt aus dem Connellevills-
Revier benutzt wurde, welche man allgemein beim
Erblasen von basischem Roheisen verwendet.

Bei Beurteilung der in diesem Bericht auf-
gefihrten Zahlen muf man sich, wie Gayley zum
SchluB nochmals hervorhob, vergegenwdrtigen,
dal diese Ergebnisse unter Witterungsverhélt-
nissen erzielt worden sind, bei welchen die mit
normalem Wind arbeitenden Hochdéfen die grof3te
Leistungsfahigkeit besitzen.

AufdieVerlesung der Gayleyschen Abhandlung
folgte eine ladngere Diskussion, in welcher die
meisten Redner der Meinung Ausdruck gaben,
dalR Gayley mit seiner Theorie der Windtrocknung
auf dem richtigen Wege sei; nur G. Jones aus
Middlesborough vertrat einen etwas abweichenden
Standpunkt, indem er darauf hinwies, daB die
gemachten Ausfihrungen nicht ganz zutréfen,
weil Gayley dabei von einer normalen Wind-
temperatur von etwa 4500 C. ausgeht. Als Jones
im Jahre 1903 in Amerika war, horte er von
den dortigen Hochéfnern, daB man in ameri-
kanischen Hochdfen mit durchschnittlichen Wind-
temperaturen von 540 bis 590° arbeitet. Wenn
Gayley die Windtemperatur bis auf diese Hohe
steigere, wirden die durch Anwendung des trocknen
Windes erzielten Ersparnisse wahrscheinlich ge-
ringer ausfallen, als er in seiner Abhandlung

Verhaltnisse, welche

angibt.
W indsor Richards sagte, er habe an der
Windtrocknungsfrage ein besonderes Interesse,

da er Erfahrungen bezlglich eines mit kaltem
Wind betriebenen modernen Hochofens von 22,9 m
Hohe besitze. Der Kaltwind-Hochofen sei viel
empfindlicher gegen die Einflisse der Wind-
feuchtigkeit als der HeiRwind-Hochofen; wenig-
stens konne man die Wirkung der Feuchtigkeit
viel schneller wahrnehmen. Wahrend der warmen
Monate muBte man in dem Kaltwindofen stets
den Kokssatz vergréBern und zwar in demselben
Grade, wie die Temperatur zunahm; tat man
dies nicht, so trat eine Verschlechterung der
Roheisenqualitat ein, was um so wichtiger war,
als man bei kalt erblasenem Roheisen mit sehr
teurem Material und einem grofen Koksverbrauch

Die Verwendung von trockenem Geblasewind im Hochofenbetrieb.
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auf die Tonne Roheisen rechnen mufte. Der
Feuchtigkeitsgrad der Luft wechselt sehr stark
und manchmal sehr schnell innerhalb weniger
Stunden, so daB es ganz unmadglich erscheint,
den Ofen gemé&R den wechselnden W itterungs-
verhéltnissen richtig zu beschicken. Denn wenn
man die Gichten vermindert, so dauert es etwa

48 Stunden, bis die frisch anfgegebene Be-
schickung die Formenzone erreicht, so daB in-
zwischen ein vollstandiger Wetterwechsel ein-
treten kann. Redner verlas alsdann ein von

Gayley gesandtes Kabeltelegramm, welches folgen-
den Inhalt hatte: ,,Die Hochofeuberichte ergaben
in den ersten neun Tagen des Monats Mai fir
den Betrieb mit trockenem Wind gegeniber dem-
jenigen mit normalem Wind eine Mehrerzeugung
von 70 t taglich bei einem um 400 Pfund ge-
ringeren Koksverbrauch. Das Produkt ist Besse-
mereisen, der Mdller fir beide Hochéfen gleich.
Da der Feuchtigkeitsgehalt der Atmosphére zu-
nimmt, werden auch die Vorteile zunehmen.®
Der Redner verwies schlieBlich auf den Aus-
spruch Campbeils, nach welchem die Wind-
trocknung den groBten Fortschritt der Hochofen-
technik seit Einfuhrung der Winderhitzung im
Jahre 1828 bedeute, setzt aber hinzu, daR es
allerdings noch des Beweises bedirfe, ob sich
die von Gayley gemachten Ersparnisse auch in
England erzielen lassen wirden.

W ilcox sprach seine Meinung dahin aus,
daBR die Zeit der theoretischen Erkladrungen vor-
Uber sei. Die Wirkungen kleiner Mengen W assers
bei chemischen Vorgédngen sei nichts Neues,
ahnliches finde man bei Explosivstoffen, zum
Beispiel bei rauchlosen Pulvern. Diese Kérper
ergédben bei ihrer Zersetzung Gase, welche den
Hochofengasen &hnlich waren, und die Kraft,
welche man von einem Explosivstoff erhalte,
hédnge von dem Verhéaltnis der Kohlensdure zum
Kohlenoxyd ab, das heit je vollstdndiger der
Kohlenstoff oxydiert wirde, desto grofRer sei die
erhaltene Kraft. Das Verhéltnis von Kohlensaure zu
Kohlenoxyd wechsle, aber, wie man gefunden habe,
mit der Temperatur. Man besitze zwar Kkeine
direkten, aber starke indirekte Beweise daftr, daR
kleine Mengen W assers dieselbe Wirkung haben.

A. Sahlin fihrte aus, er habe sein Bestes
getan, die in Rede stehende Frage zu studieren,
und miuisse, soweit seine Beobachtungen gingen,
bestatigen, daB die Tatsachen mit den Gayley-
schen Angaben in Einklang standen. Auch
W illiam W hitwell, welcher den Isabella-Ofen
mehrere Stunden beobachtet hat, halt die An-
gaben Gayleys fur vollstdndig korrekt. Der
Prasident schlof die Diskussion mit dem Hin-
weis darauf, daR es nunmehr wunschenswert
erscheine, auch Versuche bezluglich der Ver-
wendung von trockenem Wind in der Bessemer-
birne anzustellen, da gerade bei diesem Ver-
fahren die Luftfeuchtigkeit hochst lastig sei.
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L utticher Weltausstellung.

Am 27. April d. J. wurde die Lutticher
W eltausstellung feierlich eroffnet; leider bot sie
am Erdéffnungstage in der Hauptsache noch ein
derartig unfertiges Bild, daf man sich selbst
beim besten Willen keine Meinung, geschweige
denn ein abschlieRendes Urteil uber ihre Be-
deutung bilden konnte. Bedauerlicherweise hielt
dieser unfertige Zustand noch mehrere Wochen

lang an, was auch in erster Linie der Grund war,

Abbildung 1.

Y = Yennea. B = Boverie.

weshalb der urspringlich auf die Tagesordnung
der letzten Hauptversammlung des Vereins deut-
scher Eisenhittenleute gesetzte Vortrag Uber
die Ldatticher Awusstellung unterbleiben mufBte.
Ja selbst beim Erscheinen der vorliegenden
Nummer, also volle funf Wochen nach dem Er-
6ffnungstage, sind die Beendigungsarbeiten noch
in vollem Gange und es dirfte immerhin noch

eine geraume Zeit vergehen, bis man von einer

wirklich  fertigen ~Exposition universelle et
internationale de Liege® sprechen kann. Selbst-
verstandlich ist auch jetzt schon so Vviel
Schones in Luttich zu sehen, daB sich ein vor-
laufiger Besuch der Ausstellung recht wohl
lohnt. Jedem Fachmann aber, der die Absicht
hat, nur einmal nach Liuttich zu gehen,

mochten wir in seinem eigenen Interesse drin-

—

gend raten, den Besuch noch einige Wochen
hinauszuschieben. Einzelne Abteilungen, um es
gleich  hier zum Ausdruck zu bringen, wie
z. B. die &uBerst interessante Kollektiv-Aus-
stellung des Rheinisch - Westfalischen Kohlen-
syndikats in Essen, die sehr gut beschickte
Ausstellung der Société Anonyme John Cockerill
in Seraing, ferner die auch fir die Eisenhitten-

leute recht beachtenswerte schwedische Ab-

Lageplan der Liutticher Weltausstellung.

F = Fragnée. C = Cointe.
teilung u. a. m., waren schon am ersten Aus-
stellungstage fix und fertig, wahrend andere

Abteilungen, wie die franzésische und belgische,
zum Teil recht weit nachhinkten.

Das Ausstellungsgeldnde befindet sich
Siden der herrlich gelegenen Stadt Littich, zum
Teil an den Ufern der Maas und Ourthe, und
besteht, wie der allgemeine Lageplan (Abbil-
dung 1) erkennen laBt, aus vier r&dumlich von-
einander getrennten Teilen, namlich den Ab-
teilungen Vennes, Fragnee, Boverie und Cointe
(auf dem Plan mit den Buchstaben V. F. B.
und C. bezeichnet).

Als groRe Annehmlichkeit wird es der fremde
Ausstellungsbesucher empfinden, daB man vom
Hauptbahnhof, der Station des Guillemins, wo-
selbst sich auch in einem vor dem Bahnhofs-

im
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gebdude gelegenen Kiosk das Wohnungsbnreau
befindet, direkt mittels der elektrischen StraRen-
bahn auf den Ausstellungsplatz, und zwar bis

vor die Hauptindustriehalle, gelangen und im
W agen selbst die Eintrittskarten fur die Aus-
stellung lésen kann.

Jedes der mé&chtigen monumentalen Eingangs-
tore ist in einer besonderen Bauart ausgefihrt.
Das eine dieser Tore befindet sich an der Eue
de la Boverie, ein anderes liegt am Parc
d’Acclimatation, einem groBartig angelegten
offentlichen Park mit prachtigen schattigen
Baumen zwischen den schon genannten Flissen
Maas und Ourthe. Betritt man, von der Stadt

Abbildung 2.

kommend, durch das letzte dieser Tore das Aus-
stellungsgeldnde, so sieht man langs einer den
Park durchquerenden wundervollen Allee ver-
schiedene Ausstellungsgebdude liegen. An diesen
vorubereilend, gelangt man uber eine in ele-
ganten Linien gehaltene, innerhalb weniger
Wochen aus Eisenbeton erbauten Bricke auf
das andore Ufer der Ourthe. Diesem entlang
schreitend, genieft man einen wunderbaren Aus-
blick auf die Stadt, die Ausstellung und die
umgebenden Hugelketten und gelangt schlieBlich
Uber das Gelande von Vennes zur Festhalle und
an dieser vorbei zur Hanptindustrielialle und der
dahinterliegenden Maschinenhalle. Letztere beiden
Ausstellungsgebdaude bedecken eine Flache von
rund 110 000 gm. Zum Vergleich sei erwéhnt,
daB bei der Dusseldorfer Ausstellung vom Jahre
1902 die von Gebduden bedeckte Flache ins-

Latticher Weltausstellung.
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gesamt 129 000 gm betrug. Ganz allgemein
gesprochen, kann man wohl sagen, daf,
St. Louis und Paris (1900) ausgenommen, keine
der bisherigen Ausstellungen den Flachen-

raum der diesjdhrigen Lutticher Ausstellung
erreicht hat.
Wenden wir uns zunachst der Hanpt-

industrieh alle zu (Abb. 2), so bemerken wir
gleich neben dem imposanten Eingang rechts das
Post- und Telegraphenamt, links eine Schreibstube,
ein Reisebureau Den Mittelgang nimmt
die belgische Ausstellung ein, rechts ist die
deutsche Abteilung (Abbildung 3), links die
franzosische Ausstellung. Die Lage und GréBe

usw.

Hauptindustrieballe und Maschinenhalle.

der Ubrigen Abteilungen ist ans dem Plan (Ab-
bildung 2) ersichtlich.

Die Ausstellungshallen
gemeinen aus 15 und 25 m breiten,
untereinander verbundenen Galerien. Die Dach-
trager der 25 m breiten Galerien sind auf
S&aulen von 14 m Hohe, die der 15 m breiten
Galerien auf S&ulen von nur 8 m Hd&he gelegt.
Der Abstand der Sé&ulen, von Achse zu Achse
gemessen, betragt 10 m; die Saulen tragen
auler den Dachtrdgern noch die Langsschienen,
auf welchen die elektrisch betriebenen Lauf-
krane von 30 t bezw\ 12 t Tragkraft laufen.
Die eisernen Dachkonstruktionen wurden in den
Konstruktionswerkstatten direkt fertiggestellt
und dann auf der Baustelle montiert.

Die M aschinenhalle (vergl. Abbildung 4)
besteht aus je drei Galerien von 25 und 15m

bestehen im all-
abwechselnd
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Breite und bedeckt einen gesamten Flachenraum
von 20400 gm. Die Dachtrager, System
Polonceau, sind auf Fassoneisen konstruiert und
durch Spanngestange ans Rundeisen verstarkt.
Die Zusammensetzung erfolgt mittels guReiserner

Schuhe in der Weise, daB in dem Eisengerippe

Abbildung 3.

weder die Séaulentrdger noch die Dachstuhl-
Saulen durchlocht wurden, wodurch ihre Weiter-
Verwendung nach der Ausstellung leicht ermég-
licht wird. Dasselbe Konstruktionsprinzip wurde
auch schon bei den Ausstellungen

Amsterdam  und durch

in Antwerpen,

Brussel die gleichen

Abbildung 4.

Unternehmer, die Firmen Baume & Marpent und
Bertaux & Cie., angewendet. Die Bedachung
wird durch rautenférmige Zinkplatten von % m
Seitenlange gebildet, welche auf dinne Bretter
aufgenagelt sind.

Der FuBboden befindet sich im Mittel 1,50 m
Uber dem Erdboden und ruht auf Tragbalken,
die in 0,40 m Entfernung voneinander auf lidl-

Lutticher Weltausstellung.
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zernen Bocken befestigt sind. Der Abstand der
letzteren schwankt je nach der zu tragenden
Last; man hat die durchschnittliche FuRboden-

belastung mit 500 kg f. d. Quadratmeter an-
genommen. Ein Zehntel der Gesamtflache ist
indessen fur eine hohere Belastung, und zwar

Blick in die deutsche Abteilung der Hauptindustriehalle.

von 1500 kg f.
i verstarkt.

d. Quadratmeter entsprechend

Die Tagesbeleuchtung erfolgt zum
Teil durch vertikale Glasfenster von 4,5 m Hohe,
zum Teil durch verglaste Kuppellaternen,

: Die Geb&aude der internationalen Ausstellung

fir Maschinenwesen, Dampfkessel, Gaserzeugung

Maschinenhalle.

und Eisenbahnwesen nehmen einen Flachenraum
von rund 30 000 gm* ein. Unabhangig hiervon
ist fur Sonderausstellungen aus dem Gebiete der
Mechanik und Elektrotechnik des
Hittenwesens in der Industriehalle
von 5000 gm vorgesehen.

* In Diusseldorf bedeckte die Maschinenhalle
14532 gm und das Kesselhaus 1390 gm.

und
Raum

Berg-
ein



1 Juni 1905.

Die Maschinenhalle wird von acht Laufkranen
bestrichen, von denen vier je 25 m Spannweite
und 30 t Tragfahigkeit haben, wahrend drei
weitere je 15 m Spannweite bei 12 t Tragfahig-

Abbildung 5.
keitbesitzen, und ein Kran 15 m Spann-
weite bei 10 t Tragfahigkeit hat.

viersind von der ,,Société Cockerill*

.Le Titan“ in Antwerpen, der ,Comp.

Mitteilungen aus dem Eisenhuttenlaboratorium.

Die ersten) rihmt.
in Seraing,| Tragfahigkeit sind von Gilain,
Inter-1 junior und der Westinghouse Compagnie erbaut.
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nationale d’Electricité“ und von Stuckenholz in
W etter a. d. Ruhr erbaut; der Kran der letzt-
genannten Firma zeichnet sich durch
auBerordentliche Eleganz und wird wegen

seine
aus

Eingang zur deutschen Abteilung der Maschinenhalle.

seiner leichten Beweglichkeit ganz besonders ge-
Die vier tUbrigen Krane mit 12 bezw. 10 t
Cockerill, Gustin

(Fortsetzung folgt.)

Mitteilungen aus dem Eisenlitttenlaboratorium.

Nachweis von Eisenoxydul neben Eisenoxyd.

Die zu untersuchende Losung versetzt A.Thiel*
in schwach angesduertem Zustande mit Rhodan-
kalium, wodurch das Eisenoxyd sich zeigt, ent-
farbt dann durch Seignettesalz und prift nun die
Loésung mit Ferricyankalium auf Oxydulsalz.
Blum ** anderseits d&ndert die zum Nachweis von
Salpetersdaure dienende Reaktion mit Ferrosulfat

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

\ und Schwefelsdure etwas ab, so daB umgekehrt
Ferrosalz damit nachgewiesen werden kann. Er
benutzt anstatt Salpetersiure einen grofReren Ka-
liumnitratkristall, der mit konz. Schwefelsdure
dann ebenfalls die bekannte Stickoxyd -Eisen-
oxydulverbindung gibt. Man mischt in einem
Reagensglas die zu prifende Ldsung mit dem
gleichen Volumen konz. Schwefelsdure, kihlt ab
und laRt einen groBeren Salpeterkristall in die
Losung gleiten. Durch Auftreten einer Rot- bis
Braunfarbung zeigt sich der Oxydulgehalt an.
Bei Gegenwart groBerer Mengen Chloride erhitzt
man vorher erst zum Sieden.
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Unter Mitwirkung von Professor Dr.

Die Giesserei

zu Schenectady,

ANeit der Bildung der amerikanischen Loko-
A ' motivwerke und der Ubernahme der verschie-
denen Anlagen war man bestrebt, Neubauten zu
errichten, um die Kosten des Lokomotivbaues
zu verringern und zugleich wenn mdglich die
Qualitat der Ware zu verbessern. Daher wurden
mehrere Anlagen teils umgebaut, teils ganz neu
eingerichtet. Auf dem Schenectady-Werk wurde
ein  neuer Gebdudekomplex mit der GieBerei
auf einem Grundstiuck jenseits des Erie-Kanals
beim alten Wrerk errichtet. Da diese GielRerei
fur SpezialguB bestimmt ist, wurde sie laut
der in ,The Foundry*“, Maiheft 1904 wieder-
gegebenen Beschreibung derart angelegt, daR
sie mit dem geringsten Kraftaufwand zu pro-
duzieren vermag. Sie weist manche interessante
und zumal GieBereifachleuten wohl zweckméRig
erscheinende Neuerungen auf. Das GieBerei-
wesen wird in fortschrittlicher Beziehung Spezial-
ingenieuren mehr zu verdanken haben als sonst
jemandem, da dieselben dem Studium der gegen-
wartig gebrauchlichen Formraaschinenprobleme
sowie der Anordnung und Einrichtung der An-
lagen mehr Aufmerksamkeit widmen mussen, als
solche Ingenieure, die gewdhnlichen Handelsguf
fabrizieren.

Die GieRhalle. Alle neuen Geb&ude des
Schenectady-Werks sind vollstandig modern aus-
gefiihrt. In dem alten Gebdude lief das Regen-
wasser in Dachrinnen ab, was im Winter Ver-
anlassung zu manchen Betriebsstérungen infolge
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Wist in Aachen.

der amerikanischen Lokomotivwerke

N.Y.

Ansammlung grofer Eismassen und dadurch
verursachter Verstopfungen der Dachrinnen und
Kandle gab. Dann ist bei jedem Satteldach ein
betrachtlicher unnttzer freier Raum vorhanden,
der geheizt werden mufl, und wird ferner die
W andflache verringert, in der Fenster angebracht
werden kénnen. In Anbetracht dieser Tatsachen
brachen die Ingenieure des Werkes mit dem
herkdémmlichen Brauch und gaben dem Dache
eine geringe Neigung von den Umfassungsmauern
gegen die Mitte zu, wie ans dem Querschnitt
(Abbild. 1) ersichtlich. Dio Vorteile dieser Bau-

art sind, daR das Wasser von der Auflenwand
nach der niedrigsten Stelle des Daches flieR3t,
von wo es durch im Innern des Gebaudes
liegende Leitungen an den Tragsaulen vorbei
zu den Regensdrgen gelangt. Auch gestattet

diese Anorduung viel hdhere Fenster, nament-
lich in der Haupthalle, und spendet auf diese
W eise reichliches Licht. Oberlichter veranlassen
mehr oder weniger Stérungen und bieten daher
diese groBen senkrechten Fenster einen ent-
schiedenen Vorteil in einer GielRerei, zumal der
zu heizende Raum dadurch nicht vergréRert wird.

Es sind drei Kupoléfen von 1676 mm innerem
Durchmesser vorhanden. Zwei Chargierbihnen
sind derart angebracht, dal sie das ganze Ge-
baude in zwei gleiche Teile trennen. Zwei
Kupoléfen gehdren zu der einen Buhne, und der
dritte zu der andern. Die Chargierbiilinen sind
durch eine Laufbriicke miteinander verbunden.
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Koks und Eisenmasseln lagern auf dem GieBerei-
hofo; sie werden in groBe Karren verladen, zu
den Aufzigen gebracht, dann zu den Chargier-
bihnen gehoben und darauf nach der gewiinschten
Stelle gefahren. Die Chargierbihnen sind mit
geriffelten eisernen Platten belegt. Der Wind
fur die Kupoléfen wird durch Rootsgeblase, die

w W W VI
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Abbildung 1.

in kleinen Raumen hinter den Kupoléfen unter
den Chargierbihnen untergebracht sind, geliefert.

Zur Heizung und Ventilierung des Gebaudes
ist das Sturtevant-System angewandt. Von den
zwei vorhandenen Hauptheizkérpern befindet sich
je einer unter jeder Chargierbihne. Der Dampf
fur die Heizung wird durch eine Anzahl Dampf-
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Tabor
sind

Maschinen wurden von der
geliefert. Die Formmaschinen
da viele von ihnen mit hdlzernen
einem von Paul Romp
1904 der ,Foundry“

Samtliche
Mfg. Co.
sehr interessant,
Modellen und den
in der Januar-Nummer
beschriebenen Verfahren hergestellten Ablieb-
platten ausgerustet sind. In Details der Ein-
richtungen einzugehen, ist
bei dem allgemein gehalte-
nen Charakter dieses Ar-

tikels nicht madglich.
Fir die Sandaufberei-
tung und Kernformerei sind
Abteilungen vorhan-
den, eine fur ,nassen® und
eine fur ,trockenen“ Sand.
In letzteren (trockene Sand-
formen) werden nur die Zy-
linder gegossen, alles Gbrige
dagegen in nassen Sand.
Die NaRsandformerei, soweit sie nicht maschinen-
magnig geschieht, liegt in dem mittleren Raum
an einem Ende des Geb&udes und in einem
Teil eines der Seitenrdume. Dem mittleren
dieser Raume gegeniber befindet sich die kleine
in welcher alle kleinen Kerne fur
Diese

nach

zwei

Kernmacherei,
die NaBsandformen angefertigt werden.

Abbildung 2.

A Abteilung fur groe Kerne. B Trockendfen.

der Zylinder. G Kerntrockendfen.
lager fir Zylinder. L Heizung. M Kupoléfen.

kessel, an der Kopfseite der GieBerei gelegen,
geliefert. Dieselben erzeugen auch den Dampf
fir zwei angrenzende Gebaude.

Da die Hutte eine groRe Menge Normalteile
ist die GieRerei mit Formmaschinen aus-
geristet. Dieselben stehen in einem Seiten-
raum in drei Gruppen, und zwar sind zur-
zeit folgende GroBen vorhanden: 1 Stiuck =
457/711 mm, 1 Stuck = 457/660 mm, 1 Stuck
= 508/762 mm, 5 Stick = 406/660 mm,
3 Stick = 305/457 mm, 2 Stick= 305/1067 mm,
4 Stick = 762/762 mm, im ganzen also 17 Stick.

XU,

liefert,

C Trocken-wagenraum. D und F GuBputzerei.
I Abteilung fur Zylinderkerne. J GielRgrube fur Zylinder.

N Gicht.
fur kleine Kerne. R Kesselanlage. S Formerei. T Kleine Modelle.

E Einformen
K Formkasten-
P Meisterstube. Q Abteilung
U Modellschreinerei.

0 Formmaschinen.

in Kerndéfen nach dem Schieber-
oder Drehtisch-Verfahren getrocknet. Die Kerne
fir die Zylinder werden in einer getrennten
Abteilung, in einem der Zylinderformerei gegen-
Uberliegenden Seitenraum, angefertigt. Eine
Reihe mit Wagen versehener Kerndéfen sind an
jedem Ende dieser Abteilung derart angeordnet,

Kerne werden

dalR samtliche Kerne nur eine kurze Streck»
nach dem Trockenofen zurickzulegen haben.
Die meisten werden aus dem Ofen unmittelbar

an den Rand der ZylindergieBgruben gelegt, so
daR sie maoglichst mihelos von dort erreicht

3
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werden kénnen. Die Lehmkerne fir das Zylinder-
formen werden entweder auf Wagen angefertigt,
auf denen sie auch getrocknet werden sollen, oder
an Stellen unmittelbar vor den Trockendfen,
damit auch sie nicht weit transportiert zu werden
brauchen. Da mehrere groRe Ofen erforderlich
waren, um die Zylinderkerne zu trocknen, fertigt
man die grofRen Kerne fir die NaBsandformerei
in einem an diese Ofen unmittelbar angrenzenden
Raum an. Aller Sand fur die Kernformerei und
der Feinsand fur die nassen und trockenen Sand-
formen wird in getrennten R&umen gemischt und
aufbereitet, die an verschiedenen Stellen der
GieBerei gelegen sind, so daB der Sand stets
in der Nahe der Verbrauchsstelle gemischt wird.

Es dirfte schwierig sein, ein komplizierteres,

grofReres GuBstick zu finden, als einen Loko-
mmotivzylinder, besonders einen einer grof3en
Compoundmaschine. Um dieselben maéglichst

tadellos und zugleich billig anfertigen zu kénnen,
hat man groBe Ausgaben in der Ausristung
nicht gescheut. Zuné&chst sind spezielle eiserne
Formkasten vorhanden, welche den Zylindern
genau entsprechend gebogene Begrenzungsflachen
besitzen. Diese Kasten werden auf der Hutten-
sohle aufgestampft, mittels des Kranes zu dem
Wagen der Trockendfen transportiert, dort ge-
trocknet und dann zu den ZylindergieBgruben

gefahren, wo sie nebeneinandergestellt werden.
Eine solche Grube kann zehn Zylinderformen
aufnehmen und ist tief genug, um zu giel3en,

ohne daB der Arbeiter einen besonderen erhdhten
Standpunkt einzunehmen braucht, um die Giel3-
pfanne zu Uberwachen.

Putzerei. Da die gréfRten zu bearbeitenden
Stucke die Zylinder sind, so ist die GuRRputzerei
in die Nahe der Zylinderformerei gelegt, um
so deren Behandlung maoglichst zu erleichtern.
Die Zylinder werden in dem Mittelraum der
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GielRerei geputzt, die kleineren Sticke dagegen
an dem Ende in einem der beiden Seiteurdume.
Diese Abteilung ist mit Putztrommeln,
matischen MeiBeln und dem sonstigen
Handwerkszeug ausgeristet.

Die GieBerei ist mit einem doppelten System
zum Transport von GuBwaren und Hilfsmaterial
versehen. Eine Reihe schmalspuriger Geleise
befinden sich in allen Raumen und auf dem Hof,
um die Formkasten, Kerne, GuBsticke, Sand
und sonstige Materialien herbeizuschaffen. Der
mittlere und der fur schwere Stucke bestimmte
Raum sind gleichfalls mit Laufkranen ausgeristet.
Im Hittelraum befinden sich zwei 35 t- und zwei
10 t-Krane, wahrend in dem &ndern ein 10 t-
und zwei 3 t-Krane angeordnet sind. Die letzt-
genannten drei Krane uberfahren die Kerndfen
und die Zylinderkernformerei; desgleichenbedienen
dieselben die gréfReren Formmaschinen. W eiter
kommen noch dazu zwei 10 t-, zwei 5 t- und
acht 2 t-Velozipedkrane, welche verschiedene
Teile der Halle und der Putzerei bedienen kdénnen.

Zur Kontrolle der Gattierung des Eisens
werden chemische Analysen von allen verwen-
deten Eisensorten und Zuschldgen sowie von
den fertigen GuRsticken angefertigt. Ebenso
wird jeder Abstich und jeder gegossene Zylinder
physikalisch untersucht. Die gewdhnliche Zer-
reiBprobe wird an einem rechteckigen Stab von
1 Quadr.-Zoll Querschnitt vorgenommen, der an
zwei 12" (= 305 mm) voneinander entfernten
Punkten eingespannt ist. Zur Bestimmung der
Schlagfestigkeit wird aufeinen an 12" (= 305 mm)
entfernten Stellen unterstitzten ebensolchen Stab
in die Mitte ein Gewicht von 10 it fallen ge-
lassen. Der erste Schlag findet aus einer Hohe
von 15" (= 381 mm) statt, und wird bei den
folgenden Schldagen das Gewichtstets um 1" gehoben
bis zum Bruch.

pneu-
ndtigen

Der EinfluR verschiedener GieRBtemperaturen auf die Eigenschaften

von Eisen- und StahlguB.

Die Mai-Nummer 1904 des Iron and Steel In-
stitute enthélt eine Arbeit von Percy Longmuir,
Sheffield, welche am University College, Sheffield,
unter Leitung von Professor Arnold ausgefiihrt wurde
und die im wesentlichen nachfolgendes ausf.lhrt:

DalR gelegentlich GuRstiicke bei bekannter Zu-
sammensetzung und richtiger Behandlung falsches
Geflige aufweisen, ist bekannt. StahlguBwaren von
gleicher Zusammensetzung und unter denselben Be-
dingungen ausgegliiht, sind manchmal in ihren
mechanischen Eigenschaften grundverschieden. Ferner
kann, bei durch den Zerreiversuch festgestellten
gleichen Eigenschaften, Stahlgu in manchen Fillen
der Bearbeitung verschieden grofen Widerstand ent-
gegensetzen, auch kann ausnahmsweise bei verhaltnis-
maRig geringer Beanspruchung Bruch auftreten.
Weiterhin zeigt sich eine Verschiedenheit in dem

Widerstand gegen eindringendes Druckwasser, nicht
selten findet man solche Erscheinungen sogar bei
GuRstiicken aus derselben Pfanne. Bei dem gegen-
wartigen Stand der GieRereitechnik lassen sich durch
genligende Aufmerksamkeit alle Arbeitsbedingungen
genau in der Hand halten mit Ausnahme einer einzigen,
der Temperatur des flissigen Metalls, womit sich
diese Zeilen etwas beschaftigen werden. Bei den
Versuchen waren stets dieselben Bedingungen gestellt,
abgesehen von dem Wechsel in der GielRtemperatur,
so daB die erhaltenen Resultate, waren nun die Stlcke
gegossen, gegliiht und geschmiedet, wirklich den Ein-
fluk verschiedener Gieitemperaturen erkennen lassen.

GuBeisen wund schmiedbarer Guf. Ein-
gehende Vorversuche mit verschiedenen Sorten GuR-
eisen bewiesen den EinfluB der Temperatur heim Gielen.
Indem man den GuR mit einem madglichst heillen Eisen
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Tabelle I.
Der EinfluB der verschiedenen GielBtemperaturen auf die Eigenschaften des Roheisens,

Analyse

K. ’

Geb. C  Graphit S Mh S P
34 3,4 - 0,39 0, 0, 0,
36 1 — 1
34 - 0,77 257%*
35i n 7
36 S » )
342 0,2-05* 3.2
352 7 1
%S 7 n
37 0,52 34 1, 0, 0, 0,
38 i 1
39 7 1

nicht best. nicht best.

MY NQRRRNRIRRBRRRRBRRERRA JRINBY G
MY AR IR INSN SR R QNS ppSN R Q

»

w

w

4

78

1

1

1

1 1 V4

39 7 4 b4

é@lsg 1 1 ¥4

5 il « Y4

39 & 1 4 7

37 7 1 1

38 Sg 7 [ 7

39 4 i - 7
43 3,35 - 0,03 0, 0, 0,

44 7 — 7

43 2 nicht best. nicht best. 7

44 « 7 n 1

f3-a ? 1

44 ta ind n T T

begann, nahm die Festigkeit der erkalteten Stiicke
allméahlich zu, und zwar in dem MaRe, wie die Tem-
peratur féllt, bis sie die richtige GielStemperatur er-
reicht hatte; von da an nahm die Festigkeit wieder
ab. Da die Zusammensetzung des Eisens in allen
Fallen dieselbe war, so sind die verschiedenen Eigen-
schaften des Eisens aus demselben Tiegel oder der-
selben Pfanne auf den EinfluB der GieRtemperatur
auf das Geflige zuriickzufihren. Bei weilem Eisen
halt dieser EinfluB auch Uber den GlihprozeR hinaus
an, wie er fir die Darstellung schmiedbaren Eisens
angewendet wird. Kein Versuch wurde ausgefihrt,
bei dem sich nicht der EinfluB der GieRitemperatur
bemerkbar gemacht héatte, und wurde auch durch kein
nachher verwendetes Verfahren ein einheitliches
Material erzielt. Die mit einem typischen weien
und grauen Roheisen erhaltenen Resultate sind in
Tabelle | 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/gmm Festigkeit. Gleiche Stabe wurden
zur Umsetzung eines ihrer Hauptbestandteile einer
Behandlung unterworfen, und darauf die Struktur
wiederhergestellt, trotzdem zeigten sie noch immer
einen Unterschied in der Festigkeit, ndmlich 32,15,
45,56, 41,35 kg/gmm. Das Verhalten des grauen
Eisens ist gleichfalls bemerkenswert. Eine Betrachtung
der Nr. 37—39 zeigt, daB ein Temperaturabfall von
60° C. die Maxiraalbeanspruchung um 6,87 kg/gmm
erhohte, wahrend eine weitere Erniedrigung um 1050 C.
sie um 5,47 kg/gmm verminderte. Die Abkuhlungs-

~ *Je nachdem die Probespane von auBen oder
innen stammen.

** Durchschnitt aus 34, 35, 36.

NN SR A QENN NNN IR INNE YR ypR Y Q

GieR- Mechanische Eigenschaften
tempe- i L .

ratur Behandlung: Elastizi- Maximal* | Dehnung

tatsgrenze zugfestigk.jin »/,, auf

oc kg/amm  kg/gmm ~ SOnm
1320 ( 16,70

1230 > gegossen { i 24,81 —
1120 f \ - 18,89 _
1320 it i — 29,03 —

auf 10000 C erhitzt '
1230 |/ und langsam ab- { — 37,45 _
1120 J geKuhlt — 33,71 —
1320
\ 100 Stunden In j 3121 32,15 10

1230 J Erzpulver gegliiht 3192 45,56 3B
1120 pulvergegiit 1 3511 4135 200
1400 r — 15,14

1350 >  gegossen j - 22,01 —
1245 4 | - 16,55 -
1400 | auf 9400 c. erhitzt i 11,09 -
1350 / und an der Luft » - 15,45 -
1245 j  abgekuhlt 13,27 -
1400 48 Stunden in - 10,15 -
1350 / eiuem Muffelofen \ - 11,24 -
1245 J gegltht ( _ b'?g}% —
1400 1 gyt 940° C erhitzt f - 3,91 -
1350 / und in Wasser ab-\ - 4,69 -
1245 geschreckt — 422 -
1440 — 14,67 —
1209 | gegossen [ T ygieg -
1440 / auf 10000 C erhitzt/ - 20,76 -
1299 “u.a.d.Luftabgekuhlt” — 26,84 -
1440 \ auf 10000 C. erhitzt ( - 29,34 -
1299 1 Ui.d | abgek."™ - 31,99

versuche ergaben negative Resultate und sind die-
selben nur, weil allgemein interessant, angefihrt.
Wie vorauszusehen war, bekamen diese Versuchsstibe
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 Versuchsstdbe gleichfalls schlecht.
Trotz dieser gleichen schlechten Beschaffenheit weist
die  Festigkeitsprifung einen  Unterschied von
4,22 kg/gmm auf, was der ,richtigen Gietemperatur*
im einen Fall zuzuschreiben ist. Dieser Unterschied be-
steht auch noch nach erfolgter Behandlung durch Glihen.

Diese Resultate der Vorversuche zeigen deutlich,
welchen Wert die GieRBtemperatur bei GufBeisen hat.
Der Hauptzweck vorliegender Untersuchungen ist indes,
die direkte Wichtigkeit der GielRtemperatur fiir den
GieRereibetrieb zu zeigen, in dem Wunsch nach Auf-
klarung darlber, ob dieser EinfluR in allen Fallen
1. von der Zusammensetzung oder 2. von der GroRe
der GufBstiicke abhédngig ist. Die erste Reihe von
Resultaten ist in Tabelle 11 dargestellt. Diese Ver-
suchsstdbe, 406 mm lang und 12,7 mm dick, wurden
ausgelesen, um zu untersuchen, ob eine relativ schnelle
Erstarrung den Einfluf der GieBtemperatur herabsetzt.
Man ging dabei derart vor, daB man drei Reihen
von je drei Stdben, die bei drei verschiedenen
Temperaturen gegossen worden waren, prifte. Von
jeder Reihe wurde ein Stab vor dem Glihen, die
&ndern nach demselben gepruft. Der EinfluR der
GielStemperatur ist dadurch zwar erwiesen, doch sind
die Resultate im allgemeinen durch den geringen
Durchmesser und die groBe Lange der Versuchsstabe
nachteilig beeinfluft.
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Tabelle 1I.
Der EinfluR verschiedener GielRtemperaturen auf die Eigenschaften des GuReisens.*

Yerauchsstabc 12,7 mm Durchmesser, 406,4 mm Léange; Yersuchslange des Stabes 228,6 mm.

Dreimal Auf 10000 C.

Analyse Gegossen 7 Stunden auf erhitztu langsam

Nr. 10000 C. erhitzt abgekihlt
¢ Graphit 81 Mn P MaxImalbeanspruchung in kg/gmm

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 N - - I 1 9,68 10,77 11,71
B 53 3,4 0,06 0,11 0,10 0,02 0,02 8,28 13,43 11,40
54 » 14,21 21,07 20,29
55 » 1 i 1 1 13,11 15,61 13,89
G 56 3,3 0,21 0,35 0,18 0,04 0,013 6,25 11,71 13,11
57 H . 1 13,89 16,55 21,85
58 N R 1 n n 9,99 12,96 14,05
D 59 3,0 0,35 0,45 0,17 0,04 0,017 7,81 nicht best.** 17,64
60 v . . " 12,96 15,61 22,01
61 1 1 , 1 11,09 14,52 17,48
E 62 - 0,61 0,08 0,02 0,012 8,75 10,93 13,89
63 - ) N 14,05 ' 13,30 21,23
64 - - . n 1 10,46 10,15 17.17
F 65 - — 0,80 0,09 0,02 0,014 10,15 12,33 14,67
66 - - 12,49 15,61 23,63
67 - - ) u 1 9,53 14,36 16,08
G 68 — — 1.12 0,08 0,08 0,015 11,87 ) 13,43
69 — 1 17,17 nient 20,60
0 - n n 1 10,46 bestimm 12,96
H71 - _ 1,47 0,30 0,03 0,011 10,93 11,87 10,93
72 — - w 15,61 17,33 19,93
73 - n 1 1 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 " i 8,59 9,68 9,06
K 77 — — 2,7 0,30 0,04 0,02 8,28 ) 11,55
78 — — 1 16,23 nieht 18,89
79 — _ 1 11,71 bestimmt 14,05

StahlguR. Wie beim GuReisen konnte auch einer Reibe entdecken, der etwa von der Verschieden-

hier nur gutes Material in Betracht kommen und ist
die GieRtemperatur nur auf ihre Beziehungen zu den
mechanischen Eigenschaften hin studiert worden. Von
vornherein muR mau darauf aufmerksam machen, dal
weicher Stahl im Tiegelofen nicht leicht zu uber-
hitzen ist, und daf in keinem Fall die GieBtemperatur
bei weichem Tiegelstahl auBerordentlich hoch ge-
wesen ist. Man erhielt gute Proben von ,hoch er-
hitztem* Werkzeugstahl, wahrend bei weichem Material
niedrige Temperaturen beachtenswerte Resultate er-
gaben.

Zur Erzeugung der gewiinschten hohen Temperatur
diente ein Robert-Konverter von 2t Inhalt der Firma
P. Rennie & Co., Camlachie Steel Foundry, Glasgow.
Mit demselben wurden Spezialstahlchargen er.blasen,
so da man einige Reihen GuBstiicke erhielt, die ver-
schiedene GieRtemperaturen darstellten. Alle Ubrigen
Bedingungen waren vollkommen dieselben und wurde
jede Reihe der geglihten Stadbe genau gleich be-
handelt. Eine sorgfaltige analytische Untersuchung
konnte keinen Unterschied in der Zusammensetzung

* Infolge der geringen Starke der Stiicke und der
relativ raschen Erstarrung a8t sich die Einwirkung
eines zunehmenden Siliziumgehalts nicht feststellen.
Eine ahnliche Stabreihe von 25,4 mm Durchm. geht
ihrer Vervollstandigung entgegen.

** Sieben Stdbe hatten sich zu sehr verbogen, um
benutzt werden zu kénnen.

heit der GielRtemperatur hatte herrithren kdnnen. Die
in Tabelle 111 aufgefiihrten Resultate zeigen den Ein-
fluR der verschiedenen GieRtemperaturen auf anfdng-
lich Uberhitzten Stahl sehr deutlich. Es ist be-
merkenswert, dal eine der Reihen im Schwefelgehalt
abnorm hohe Werte zeigt. Dieses Experiment wurde
eigens deshalb angestellt, um den EinfluR der ver-
schiedenen GielRtemperaturen auf die Eigenschaften
eines weichen Stahles von verhaltnismaBig geringem
Mangan- und hohem Schwefelgehalt zu konstatieren.
Eine Betrachtung der Nr. 90, 91, 92 und 93 ist nicht
ohne Interesse, weil sie den EinfluB der GieRtemperatur
auf die Festigkeit eines gegossenen Stabes sowohl als
auch eines geglithten zeigen. Die Biegungswinkel
der gegliihten Stabe betrugen 95°, 120°, 80° und 70°,
was bei einem Stahl von geringer Dehnbarkeit ver-
haltnisméaRig hoch ist. Die ubrigen Stdhle der
Tabelle 111 sind hinsichtlich der Zusammensetzung
normal, doch geht daraus hervor, daB der EinfluR
der GieBtemperatur keine Anderung beziglich der
Dehnung und Kontraktion durch Glihen hervorruft.
Die Tatsache ist von hdchster Wichtigkeit, da man
mit GuBsticken aus einer Pfanne unter sonst den-
selben Bedingungen auBer gleicher GieBtemperatur
Dehnungen von anfénglich 9,5°%0 bis 24,0 °/o steigend
und wieder auf 8°/0 fallend erhalten kann. Die aus
einer Pfanne bei bestimmten Temperaturen gegossenen
und gegliihten St&be 84—86 bestatigen die Nr. 80—83.
Bei einem von der ,richtigen* GieRBtemperatur an
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Tabelle I11.

Der EinfluB verschiedener GieBtemperaturen auf StahlguBstiicke, von derselben
Zusammensetzung und von derselben Charge vergossen.

Analyse Mechanische Eigenschaften
N, i _ Quer-
Geb. C Behandlung télislgfélr_f;e S’?”L?:C?S?]g iEeg/(r)]uanugf vzcr?innm:r_ Bemerkungen
kg/quiin kg/gmm 50 mm in 3 .
80 0,29 0,07 0,16 0,07 0,06 21.67 31.68 5.0 7,7
81 22’32 37.76 9.0 12.9 Eine Charge in Intervallen
82 gegoaaen 21,23 40.57 1 ’ von ,zu heiRM bis ,zu
83 1% 301 85  log K seaosen
80 A 19,51 37.76 9.5 18,0
81 A gegliht 21.07 4322 240 @ 323 _ )
82 A 20,76 4291 125 17.5 80 bis 8 geglint
83 A » 20,60 39,79 8.0 12,0
84 A 028 015 0,29 0,06 0,05 2528 4821 155 164 siellen drei typische Giek-
ggﬁ " » gegliiht 24.03 43.69 335 45.6 temperaturen eins*
n 25,59 47,28 275 39.2 Gusses dar.
87A 051 011 042 0,06 0,05 2809 5523 225 273 Eine Charge von der rich-
ggﬁ ) 1 » geglitht 26.53 57,26 20.0 16.7 tigen Temperatur bis
[N , 2450  56.48 6.5 8.4 »2u Kalt®,

90 0,20 0,04 0,38 0,15 0,06 18,26 22,16 35 7.0  Beispiel von dem Einflug
91 23.10 3355 5.0 8,6 verschiedeqer Gie@tem-
92 greossen 2154 3339 60 901 Stanl von micht 7
93 19.67 27,31 35 8,0 hohem 8chwefeigehalt.
90 A 17,79 24,66 6.5 11,2
91 A geqlunt 2029 34.49 75 134 _ )
92 A 19.51 34.02 10’0 9.2 90 bis 93 gegliht.
93 A 19.04 32,46 10,0 9.0
90HT 5 21.07 24,19 5.0 8.0
9LHT Lot ara- 1 2216 24.50 8.0 90 90A SLA S2A und BSA
92HT sarn abgekhlt | 23,25 35,73 11,0 12,0 auf 10000 C. erh.llzt
93HT 2201 3230 100 110 und fangsam abgekinit

abwarts gegossenen héarteren Stahle fallt die Dehnung
von 22,5°/0 auf6,5°/0. Die mit Nr. 90—93 erhaltenen
Resultate beleuchten nicht allein den EinfluR der
GieBtemperatur, sondern sie zeigen auch eine Stahlsorte,
die keiner spateren Behandlung durch Glihen unter-
zogen zu werden brauchte. Es wurde schon bemerkt,
dall es schwer ist, ausnehmend hohe GieBtemperaturen
bei weichem Tiegelstahl zu erzeugen; auch wirde eine
solche fir dieses Material (aber nicht fir Werkzeug-
stahl) nicht geféhrlich sein. Dennoch kann es sehr
leicht geschehen, dalR derselbe zu kalt vergossen wird.
Eine besondere Eigentlimlichkeit der weichen Tiegel-
stahle, die bei ,richtiger* und bei ,zu niedriger*
Temperatur vergossen sind, liegt darin, da bei ihnen
die Zugfestigkeiten sehr @hnlich, wenn nicht dieselben
sein konnen; die wahren Eigenschaften dieser Stahle
sind dabei aber nichts weniger als gleich und kann
man aus einem Tiegel zwei GufBstiicke bekommen, von
denen das eine Uberaus sprode sein kann.

Tabelle IV enthélt einige Zugfestigkeitsresultate
von Tiegelstahlen. Bei den ersten drei Stahlen ist
mit fallender Temperatur auch eine stetige Abnahme
der Dehnbarkeit zu bemerken. Nr. 97— 100 umfassen
zwei Stahle von fast gleicher Zusammensetzung bei

drei verschiedenen Behandlungsstadien, gegossen, ge-
gliht und geschmiedet. Jedes der drei Stadien be-
steht aus zwei Stiicken, die bei verschiedenen

Temperaturen gegossen worden waren. Hiermit sollte
eine Gegeniberstellung der GieBtemperatur fur ge-
gossene und geschmiedete Sticke stattfinden. Bei
Nr. 99—100 waren zwei Blocke, die bei ,richtiger®
Temperatur bezw. zu kalt vergossen worden waren;
sie wurden auf 25,4 mm starke Stdbe unter gleichen
Bedingungen abgedreht, d. h. auf dieselbe Temperatur
wiedererhitzt und bei derselben Hitze fertiggemacht.

Die mit diesen Stahlen in einfach gegossenem und in
geschmiedetem Zustande erhaltenen Resultate sind
bemerkenswert; auferdem ist zu beachten, daR bei
ihnen der EinfluB der GieRtemperatur sich nicht zeigt.
(Beim Schmelzen wurde die ,richtige Temperatur” in
keinem Fall (berschritten.) Nr. 98a erreichte bei
der Biegeprobe einen Winkel von 160° und brach
dann plotzlich — die beiden Enden von 97a lieRen
sich ohne jedes Anzeichen eines Risses zusaramen-
bringen, desgleichen die Enden wvon 99 und 100.
Doch zeigte sich bei 98a beim Zerschlagen von
Stlicken unter dem Hammer entschieden Sprddigkeit,
und brauchte man bei diesen nur die Halfte der Be-

lastung, um sie zu zerreilen, wie bei den gleichen
Stiicken von 97a. Diese Art Briichigkeit scheint
ihren Grund in einer geringen Gielitemperatur zu

haben und darf nicht als Regel angesehen werden,
die durch die Resultate eines ZerreilRversuches be-
wiesen ist, vorausgesetzt, daB der Stahl nicht Gber-
hitzt war.

Professor Arnold hat die Existenz zweier ver-
schiedener Arten von Sprodigkeit bewiesen:* 1. mecha-
nische, und 2. Vibrations-Sprodigkeit. Erstere Art
ist bekannt, wéhrend die andere bei Stahlen von guter
Beschaffenheit angetroffen wird: .dieselben brechen
unter gewissen Bedingungen bei Anderung der Zug-
belastung weit unterhalb der Elastizitatsgrenze.** Diese
Ergebnisse Arnolds wurden in jingster Zeit durch
E. G. Izod anlédBlich eines Vortrags vor der British
Association bestatigt. Auch Le Chatelier hat bei
der Besprechung zufalliger Brucherscheinungen des

* Minutes of Proceedings of the Institution of
Civil Engineers, vol., chiv. Supplement.
** _Engineering” vol. XXVI No. 1969 p. 431.
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Eisens den Grund als in der aussetzen-

ng gg £E 5 i den Sprodigkeit des Metalls liegend an-
So. " Nio* gegeben, ,.eine Sprodigkeit, die sich nicht
a4 $3 C Sy bel|dﬁr Zufg%festltgkeltsprpbe zelgé,_ sondern
Boole®y & bemerkbar wird. sobald 425 Materil ver
I 3« n "% - . te ) -
S §8 £ £ S-0 3& wendet worden ist“. Schon friihzeitig
2 8.1 % fS - ft? s! s ” S wurde man auf diese Sprddigkeit auf-
g shg & tioi S 0% L % merksam und wurde eine Untersuchung
& *  m§E mSE *5 o *§ s gewinscht, ob diese Art der Sprodigkeit
) . , ; keine Funktion der GieBtemperatur sei.
@ i » é g % ® S% 3 Sty s S Die in Tabelle V eingetragenen Resultate
» S»E% 3 E?‘é 3 5 sind beachtenswert: Stahl Nr. 97 hielt 68
3 :’C < 33 60 26 a aufeinanderfolgende Schlége aus, wahrend
= 6 % %];) (0») & & (I;Ir. 98 beim 48. zerbrach. Sogar nach
< 0 em Glihen wurde 98a nicht auf die
by oo 0 a @é %0 %% g% gleiche Widerstandsfahigkeit gebracht,
“ . @3649-@8?690%"-3@0’_\3 ts— @ % * ¢cc wie 97 in gegossenem Zustand. Die ge-
g S Tk kEx %y fl« O ’55—76 schmiedeten Stdhle zeigen dagegen viel
3 ’ hohere Werte: die bei ,richtiger Tem-
c 10101 "1 11 x ok peratur” gegossene Nr. 99 erforderte 646
2 ??j )]2 EC CSF 20 & a0 & Schlage, ehe sich ein richtiger Bruch
< gs K zeigte, wahrend die zu kalt vergossene
S Jja 5488 Nr. 100 nur 172 aushielt. Aus diesen
P S ¢ ¢ a Resultaten jetzt schon einen bestimmten
o ASR) v A A Schluf zu ziehen, ist kaum mdglich;
= Ja . Y o die Wahrscheinlichkeit ist jedoch sehr
w gLB @ioco |ojodacT pity PR oo o9l cqep LBy 's] groR, daB die Ursache mancher geheim-
2 S nisvoller Briiche bei Stdhlen von hoher
3 Dehnbarkeit, wie der Zerreilversuch ge-
- - h :
5 g ggg iDOAD 0 0 0i ido zeigt hat, ihren Grund in der m.ehr oder
—rfco &Teq~ o~ qr t> BT gfaT 1ior minder hohen Temperatur hat, bei welcher
c a H Mm‘q" afl 4 1 der in Frage kommende Block vergossen
et \% §S8S wurde.
]
E i§ DO~ DD ©O© MO A~ AN~ o 0 I~ Tabelle V.
° S NN O 0M dO WD NO <t M — . . .
g 9 «%Q;E Y ECB LR IIPATILY g I Der EinfluR verschiedener GieR-
g >6 Ag T2 temperaturen auf die Verdnderung
% a ) der Festigkeitseigenschaften
5 26935333 588583655Y 8 J des Stahls.
Sg) ;: 5L VXL XA 28 XRZE I S s Yersuchsbedingungen:
g « 270 Schlage I. d. Minute, 14,3 mm SchUghohc,
g o . Yersuchsstdbe 9,5X 955 mm stark.
© = in B % ia 0
E -g e % g a % S A @t gE : %
S b 7 & Gieh- Be- 152,35,5 '5©
- te N. temperatur ‘) 55 o
@ © e © © o p handlung ESS
> o Ao Ao o N 2.5 ANDy 852 8—1[_
255328559 £ 40 A0S S48 : t B=5
% oo coJd o <) o o oC
0IoIO IOIfi® 97 1550-1GOO gegojsen 68 55,86 12,5
< () o 1(?0 Cl))é(?O(M Rr tOSD R? r P ;6) RRc 98 1470-1500 gegossen 48 53,36 11,5
E 907 a 1550—1600 gegluht 122 42,13 17,5
o . ACDOACDO D" 08 a 1470—1600 gegliiht 62 44,00 18,5
% 8 0% 0 OCO 0 % £ Rcog R84 K Pg- KPR 99 1550-1600 geschmied. 546 63,81 27,5
. FOTMHrtO» O O O O
z & 100 1470—1500 geschmled. 172 62,57 28,0
3 O4%OiOlCO,004 o 3 3q. 3
. « « IqQ.« r rr « . «
> §6% 8% 8¢ 8 "8 8 g Zum Beweis fir die Richtigkeit dieser
Behauptung dienen die folgenden Re-
= o, NON % i RKcq.RE ¢ cr@® + sultate. Ein GuBstiick von einer Zerreif-
8 0'0*0' <so"o' Aot T o' festigkeit von 43,69 kg/gmm und einer
L Dehnung von 26 °/o brach nach 41 Schla-
_ oo 90 9o gen. Reines (?) Eisen, gegossen und ge-
- e o 233833 gliiht, brach nach 72 bezw. 198 Schlagen.
25 0 888323 [T || T g% g% 2333 Zum Beleg fir einen &uBersten Fall sei
Og o cdaa a3 g gegR "ddd a= A nachstehendes angefuhrt: ein GuBstick
i3 DY OY 0 von 59,29 kg/gmm Maximalbeanspruchung
und 4}O°/<ﬁ Dehnung brach beim 4. Schlag,
ein gleiches, aber etwas kélter gegossenes
) < 1o © L« ~ oo << 506 — << o< << beim 8.Schlag. Nach dem Glihen hielten
i 000 FBB oo bBSS oo Y S2 87 diese 26 bezw. 102 Schlage aus.

(Schiu® folgt,)
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Ein neuer Formkastenbolzen.

Einen neuen Formkastenbolzen schlagt Chas. W.
Clark in der ,Foundry® vor. Wesentliches daran ist
folgendes:

Ein groBer
Formkasten besteht in

Ubelstand bei den festen Bolzen der
ihrer Neigung zu Brichen;
noch schlimmer ist das Losgehen der Ohren beim
Ausschitten. Sitzen die Obren lose, so kann der
arme Former sehen, wie er sie auf irgend eine Weise
wieder fest anziehen kann, damit das GuRstiick keinen
Fehler aufweist. Ist der Bolzen abgebrochen, so muR
der ganze Kasten zur Reparaturwerkstatte.

Der besondere Vorteil des neuen ,Knock um all*
benannten Bolzens ist beim ersten Blick aus der Ab-
bildung zu ersehen. Sicherlich ist von groBem
Nutzen, daR der Bolzen leicht fest- und losgemacht
werden kann. Der Bolzen kann nicht eher entfernt
werden, als bis der Kasten richtig sitzt, wodurch jede

Plackerei vermieden wird. Weiter ist von Vorteil,
daB der Bolzen von jeder gewilinschten Lénge sein
kann.  Wenn es sich um einen hohen Kasten oder

in den Oberkasten reichenden Kern han-
delt, liegt der Nutzen eines langen Bolzens auf der
Hand. Am besten ist aber seine einfache Befesti-
gungsweise. Alles, was man nétig hat, ist ein hdlzer-
ner Keil, wie er uberall zu haben ist, und den man
leicht zwischen Bolzen und Ohr einzutreiben hat.
Zum Losschlagen braucht man nur auf das spitze Keil-

einen hohen

Eine offene Frage

W é&hrend der letztverflossenen Jahre hat nach
einer Mitteilung in ,Foundry*“ eine ganze Anzahl
GieRereien, deren Grund und Boden beschrankt ist,
Sandtransporteure eingerichtet.

Die Formkasten werden nach dem GuR Uber einem
Gitterwerk ausgeleert, wobei die GuRsticke auf dem-
selben liegen bleiben, wéahrend der Formsand hindurch-
fallt und sodann durch eine Transportvorrichtung nach
einem dndern Teil der GieRerei befdrdert wird, um
dort durch Sieben von Eisenteilchen gesondert, dann
angefeuchtet, aufbereitet und wieder zur Formerei
zurlickgebracht zu werden. Dabei wird der Sand ge-
wohnlich an der Decke entlang (in der H6he) nach
den Bedarfsstellen gefiihrt, was durch eine ,,endlose*
Vorrichtung geschieht. Wo nur eine kurze Strecke
zuriickzulegen ist. mag dieses System genigen, bei
weiteren Entfernungen jedoch scheint infolge der
schittelnden oder vibrierenden Bewegung des Trans-
porteurs eine Sortierung des Sandes sich zu vollziehen,
wobei sieb derselbe zu kleinen losen Kiigelchen zu-
sammenballt, die, wenn angefeuchtet, sogar Quecksilber
gleichen. In diesem Zustand scheint der Sand seine
Bildsamkeit verloren zu haben und kann trotz
tichtigen Mischens doch kaum fest genug gestampft

werden, um gute Formen zu erhalten, die beim
EingieRen des flussigen Eisens nicht in die Briche
gehen. Durch Zermahlen zwischen Walzen scheint

zu werden, doch wird er nicht
der von Hand zerkleinert,
Transporteur befdrdert

der Sand besser
gleichwertig dem Sand,
aufbereitet und nicht mit
wurde.

ende zu schlagen. Die Ohren werden aufetwal4tnm
ausgebohrt und dann durch einen ~"'Drillbohrer
(= 15,875 mm) auf die genaue Weite gebracht. Der

Raum zwischen den Befestigungsschrauben an den
Ohren im Oberkasten muR eben sein, um einen festen
Sitz des Keils zu gewéhrleisten.

in der Sandformerei.

Da diese Zeilen mehr eine Diskussion Uber diese
Frage hervorrufen sollen, als eine Ldsung derselben
versuchen, so modchte Verfasser dieses dafir nur
folgende Erklarung .abgeben: Formsand besteht aus
Quarzpartikelchen, deren jedes seine eigene Lehm-
umkleidung hat, die mehr oder weniger bildsam ist.
Von der Dicke dieser imkleidung und ihrer Bildsam-
keit hangt die Bildsamkeit des Sandes ab. Die Quarz-
korner haben ihre Umkleidung mit Lehm durch einen
Sedimentierungsvorgang wéhrend der Bildung der
Sandbdnke in lehmigem W asser erhalten.

Wenn nun der Lehm von den Quarzkdérnern durch
die Bewegung des Transporteurs geldst ist und diese
losen und fein verteilten Lehmteilchen sich zu kleinen
Kugelchen zusammenballen, deren Oberfliche mit
nackten Quarzkdérnern oder sehr kleinen Oxyd- und
Metallteilchen bedeckt ist, so haben wir den Sand so,
wie er durch den Transporteur angeliefert wird. Die
Verbesserung durch Walzen wirde dann dem Umstande
zuzuschreiben sein, dal der Lehm wieder geteilt wird
und wiederum als Bindemittel fir die Quarzkdrner
dienen -kann. Ein'Zentrifugalmischer in Verbindung
mit einer Anzahl Walzen soll schon ohne grofen
Erfolg benutzt worden sein. Ein anderer Vorschlag
geht dahin, eine groRe Menge Sand in einen gerdumigen
Behélter zu bringen und stets nur den Sand am Boden
abzulassen; der Druck des aufliegenden Sandes soll
dann den Sand am Boden wieder in seine urspringliche
Verfassung bringen. Letzterer Vorschlag scheintjedoch
wenig empfehlenswert zu sein. Eine weitere Erdrterung
der Frage dirfte sich wohl sehr interessant gestalten.
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Schwedischer Ausfuhrzoll auf Eisenerze in Sicht?

In eine Zeit, in welcher die Aufnahme von
Verhandlungen zwecks eines Handelsvertrages
zwischen Deutschland und Schweden in den
beiden stammverwandten La&ndern mit allgemeiner
Sympathie begrifRt wird, fallt ein dunkler Schatten
durch die Vorgéange, die sich in den schwedischen
Kammern in der ersten Maihalfte abgespielt haben.

Schweden ist bekanntlich von der Natur mit
mineralischen Schétzen reich gesegnet, nament-
lich auch mit groBen, jenseits des Polarkreises
gelegenen Eisenerzvorkommen, wéahrend zu ihrer
Verwendung an Ort und Stelle der Brennstoff
fehlt. Im hohen Norden ist die Verhittung auch
aus klimatischen Grinden ausgeschlossen; zu
einer Verwertung im eigenen Lande miifRten da-
her die Erze den mittelschwedischen Hutten-
werken zugefihrt werden, die von jeher auf Er-
zeugung bestimmter Qualitatseisensorten an-
gewiesen waren und auch heute fast ausnahmslos
auf diese sich beschrédnken. Die Verhuttung im
eigenen Lande verbietet sich daher sowohl durch

die Beschaffenheit der nordischen Erze, die einen

Nach 19

t

NOTWEGEN oottt —
Finland......... 16 658
Deutsches Reich. 396 583
Niederlande.... 1007 051
Belgien....... . 68 760
GroBbritannien ..., 123 239
Frankreich . 15720

Britisch Nordamerika. ... —
Zusammen 1628 011

erscheint in

von Deutschland
dieser Aufstellung niedrig, jedoch ist den Ziffern

Der Anteil

fur Deutschland ohne weiteres die nach den
Niederlanden angegebene Ausfuhr zuzurechnen,
ferner st auch ein Teil der Uber Norwegen

verschickten Eisenerze nach Deutschland gekom-
men. Die deutscheEinfuhrstatistikgibt far
Eisenerz folgende Zahlen in Tonnen an:

Aus Schweden:

1900 1901 1902 1903 1901
1437 555 1477 124 1144006 1434654 1584080
Einfuhr insgesamt:

1900 1901 102 1903 1904

4 107 840 4370022 3957403 5225336 6061 127

Bei der deutschen Einfuhrstatistik ist zu be-
achten, daB die Anschreibung an den Grenzen

* Nach ,Bihaug tili Jernkontorets Annaler*. Die
Gesamtausfuhr in 1904 war 3065532 t. Die Einzel-
ziffern sind nooh nicht bekannt.

verhaltnisméaRig hohen, gleichzeitig verander-
lichen Phosphorgehalt besitzen, sowie wegen
der hohen Kosten, die ein solcher Transport der
Erze wie der Kohlen zu den Verhuttungsplatzen

im Gefolge hat. Es muB daher als ein un-
bestreitbarer Vorteil far die Entwicklung des
Bergbaues wie der nationalen Wohlfahrt in

Schweden angesehen werden, daB die Granges-
berg-Gesellschaft, unterstutzt durch deutsches
Kapital, die Gruben in Lappland, deren Aus-
beutung wegen Mangels an Mitteln vordem nicht
in FIuB kommen wollte, tUbernommen hat und in
Kiirunavara, Gellivara und den benachbarten
Orten einen schwunghaften, vielen Leuten Er-
werb gewédhrenden Bergbau durchfihrte und die
Erze nach dem Auslande schickte, diesem die
Verarbeitung Uberlassend.

Unter diesen Verhé&ltnissen hat sich die
Foérderung der schwedischen Eisenerzbergwerke

standig entwickelt; wahrend ihre Ausfuhr im
Jahre 1895 erst 800 452 t betrug, gestaltete
sie sich in den letzten funf Jahren wie folgt:
1900 1901 192 1903*
t t t t
_ — 24 534 916 457
18 731 18 516 16717 16 420
422 625 445 060 404 288 545 367
967 249 1073 806 954 670 919 369
99 125 112 735 132 328 111155
102 772 91 991 173 726 250 060
9400 16 800 12 700 3 100
— 2 350 10 340 20 500
1619 902 1761257 1729 303 2 827 428

anscheinend nicht sorgféaltig vorgenommen wird,
sondern vielfach noch aus Spanien kommendes
Erz als schwedisches bezeichnet wird. Man
darf wohl annehmen, daB die Einfuhr von schwe-
dischem Eisenerz nach Deutschland im Jahre
1904 mehr als 2 Millionen Tonnen gewesen ist,
nach der Meinung der Sachkenner hat sie sogar
2 ¥* Millionen Tonnen erreicht. Die neuerliche
gunstige Entwicklung der Ausfuhr schwedischer
Erze hat nur neue Nahrung einer Agitation zu-

gefuhrt, die bereits sowohl in Schweden wie in
Norwegen lange im Gange ist, und die darauf
hinausgeht, die Eisenerze im eigenen Lande zu
verhitten und zu dem Zwecke seine Ausfuhr
durch Erhebung eines Ausfuhrzolles zu er-
schweren. Hierauf zielende Antréage, die z. T.
einen Zoll von Ila Krone, z. T. einen
solchen von einer Krone vorsehen, wurden vor-
bereitet und diese Anfang Mai den Kammern

vorgelegt. Die schwedische Zeitschrift , Affars-



1. Juni 1905.

schildert die Entwick-
in dieser Frage

vom 18. Mai
o6ffentlichen Meinung

véarlden*
lung der
wie folgt:

Als die fruheren Grubengesellschaften in Lapp-
land vor einigen Jahren in Schwierigkeiten gerieten
und eine Reorganisation notig wurde, wurde die Uber-
nahme der Erzfelder dem schwedischen Staate an-
geboten. Dieses Angebot wurde aber gegen viele
Stimmen der Fachleute und der Presse abgelehnt.
Jetzt erkennt man deutlich den groRen Fehler, der
damals gemacht wurde. Als damals die Gréngesberg-
Gesellschaft mit Unterstitzung deutschen Kapitals die
Gruben Ubernahm, wurde dies uberall als eine grofe
patriotische Tat gepriesen, und die Manner, die durch
diesen groRen EntschluR den Ubergang der Gruben
in ausldndische Héande verhinderten, wurden ge-
feiert. Der schwedische Patriotismus, der in dieser
Frage vielleicht nicht ganz ohne Recht sehr reizbar
ist, wurde eine Zeitlang beruhigt. Als es dann aber
langsam klar wurde, welch brillantes Geschaft die
Deutschen — und die Gréangesberg-Gesellschaft mit
den langjahrigen Lieferungskontrakten gemacht hatten,
ging die Geschichte wieder los. Vollends als es bekannt
wurde, daR ein eventueller Ausfuhrzoll zum Teil von
den Kaufern getragen werden sollte. Dazu kam noch
die gewaltige Spekulation in den Aktien der Granges-
berg-Gesellschaft wahrend der Wintermonate, sie
stiegen in kurzer Zeit von 1600 bis 3300 Kr. und
wurden kirzlich bis 3700 Kr. notiert. Der Boden war
gut bereitet, aber immer noch glaubte niemand im
Ernst an einen Zoll.

In der Reichstagssitzung der vorigen Woche
wurden dann die Antrdge in der ersten Kammer mit
63 gegen 61 Stimmen abgelehnt, in der zweiten Kam-
mer dagegen mit 124 gegen 86 Stimmen angenommen.
Dienstag den 16. Mai wird eine gemeinsame Ab-
stimmung vorgenommen. (In der am 16. Mai erfolgten
gemeinsamen Abstimmung beider Reichstagskammern
wurde inzwischen der Antrag auf Ausfuhrzoll mit
einer Mehrheit von 219 gegen 146 Stimmen abgelehnt.)

Das selbst den Zollenthusiasten Uberraschende
vorlaufige Ergebnis hat einen Sturm der Erbitterung
nicht nur in den betroffenen Kreisen entfacht und
eifrige Konferenzen zwischen den Abgeordneten wer-
den taglich gehalten. Aber wir wollten hierauf nicht
eingehen.

Um im Ausldnde einen klaren Blick Uber die
Verhéltnisse zu haben, muB man sich klar machen,
was die Grubenfelder fiir Schweden bedeuten und be-
deuten werden. Es wird taglich von den ,schlummern-
den Millionen gesprochen, die in Norrland ruhen,
hiervon erwartet man allgemein etwas Ungeheures, ja,
in einigen feurigen und patriotischen Kopfen malt sich
schon die GroBmachtstellung, die Schweden wieder-
gewinnen wird, diesmal in friedlichem Kampf durch
seine Naturschatze. Man wird leicht verstehen, wie
&ngstlich die Schweden deshalb diese Schédtze hiten
und wie argwodhnisch sie dariber wachen, daf nicht
die Auslander, gestutzt auf reichlicheres Kapital, den
Gewinn ziehen werden. Deshalb dieser Versuch, erstens
den Gewinn den Ausldandern zu entziehen, zweitens
durch kinstliche Mittel eine gewaltige Veredlungs-
industrie fur unsere Erze im Lande groBzuziehen.

Es wird niemand leugnen wollen, daf die Meinung
weiter Volksschichten fir einen Ausfuhrzoll ist, es
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wird aber deshalb eine groRe Aufgabe der Regierung
und der Presse sein, immer wieder darauf hinzuweisen,
dal eine solche GroRindustrie nicht Uber Nacht aus
Nichts entstehen kann, und daR es deshalb ein Uber-
eilter Schritt wére, jetzt eiuen Ausfuhrzoll einzufihren.

W ir freuen uns Uber den besonnenen Ton,
in dem im vorstehend abgedruckten schwedischen
Artikel die Angelegenheit behandelt wird; wir
glauben, daB eine grundliche Prufung der Ver-
héaltnisse die Majoritat, die sich jetzt fir die
Ablehnung ausgesprochen hat, nur starken wird.

Eine deutsche Zeitung, die ,,Kdlnische Zeitung*,
hat das Verdienst, zeitig auf die Gefahren eines
Ausfuhrzolles auf schwedische Erze hinzuweisen.*
W ir kénnen uns ihren diesbezlglichen Ausfih-
rungen nur in allen Punkten anschlieBen, die
einmal darauf hinvveisen, daB es sicher ist, daR
Schweden seinen groBten Nutzen aus seinen
Eisenerzlagern zieht, wenn es seine Bergbau-
industrie weiter entwickelt, da die Vorkommen
an Erz im Norden so gewaltig sind, daB die
Forderung, auch wenn sie die heutige um Mil-
lionen Tonnen Uberschreitet, eine vorzeitige Er-
schopfung der Gruben nicht herbeifihren wird.
Anderseits kennzeichnet die genannte deutsche
Tageszeitung den EinfluB eines Ausfuhrzolles
auf die Gestehungskosten des Roheisens unserer
niederrheinisch-westfalischen und oberschlesischen
Hittenwerke und die Verminderung der W ett-
bewerbsfahigkeit der letzteren auf dem Welt-
markt. ,Deutschland wird*“, so heilRt es weiter
in dem Artikel, ,in vollem Rechte sein, wenn
es auf einen etwaigen schwedischen BeschluB
der vereinigten schwedischen Kammer also ant-
wortet: »Wenn ihr Ausfuhrzolle erhebt, die
eurer Industrie nichts nitzen, der unsrigen aber
erheblich schaden, so werden wir uns wehren
miuissen, und dann kann es nicht zweifelhaft
daR wir euch héarter treffen kénnen, als
ihr uns«.“ W ir pflichten, wie gesagt, den Aus-
fuhrungen der ,Kdlnischen Zeitung“ bei, halten
aber dafur, daR durch weitere Aufklarung der
schwedischen Abgeordneten die Angelegenheit
auch weiterhin einen Gang nehmen wird, der
die Anwendung von Gegenmalregeln uberflissig
macht. Im Intexesse des Fortbestandes des
freundschaftlichen Verhdaltnisses zwischen beiden
Landern begruBen wir daher die vorlaufige Ab-
lehnung des Ausfuhrzolles freudig und nehmen
an, dall dieser BeschluB als ein endgiltiger an-

Die Redaktion

sein,

zusehen ist.

* Nr. 493 vom 12. Mai d. J.
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Nachdem die sieben neuen Tarifvertrage zum
AbschlufR gebracht sind, ist die handelspolitische

Aktion, die mit dem neuen deutschen autonomen
Zolltarif eingesetzt hat und durch die Tarif-
vertrage fortgefuhrt ist, noch nicht zu Ende

gebracht. Zuné&chst wird es darauf ankommen,
daB diese sieben zwischen den Regierungen ver-
einbarten Vertrage auch samtlich ratifiziertwerden.
Auch in dieser Beziehung kénnen Schwierigkeiten
entstehen. Man wird sich erinnern, daB die
spanische und die deutsche Regierung Mitte der
90 er Jahre des vorigen Jahrhunderts einen
Tarifvertrag vereinbart hatten. Dieser wurde
im Deutschen Reichstage ohne Anderung an-
genommen, die spanischen Cortes lieBen ihn je-
doch wunerledigt, er hat infolgedessen niemals
Geltung erlangt. Im Gegenteil, es kam zwischen
Deutschland und Spanien zum Zollkriege, der
spaterhin durch eine zwischen den Regierungen
getroffene Vereinbarung, die beiden Staaten das
Meistbegunstigungsrecht einrdumte, zum AbschluB
gebracht wurde. Das Beispiel zeigt, daf man
erst ganz sicher auf das Inkrafttreten von Han-
delsvertrdgen rechnen darf, wenn sie ratifiziert
sind. Nun sind der deutsch-russische, deutsch-
schweizerische und deutsch-italienische Vertrag
bereits so weit geférdert. Die Ratifikationen mit
den anderen Staaten bis auf Serbien und Oster-
reich-Ungarn stehen jedenfalls nahe bevor. In
Serbien ist die Skuptschina auseinandergegangen,
ohne dalR sie den ihr vorgelegten Vertrag ge-
nehmigt hat. Es maogen liier Grinde obwalten,
die schlieflich zu beseitigen sind; immerhin zeigt
der Vorgang, dafl hier Schwierigkeiten vorliegen.

Wie es mit Osterreich -Ungarn schlieRlich sein
wird, ist auch nicht gewiB. Es ist aber von
der Macht der Tatsachen zu erwarten, daB

zwischen den beiden Reichshalften eine Einigung
zustande kommt, die das Inslebentreten des
neuen deutsch-osterreichisch-ungarischen Handels-
vertrags verbirgt.

Das Verhéltnis zwischen Deutschland und
Griechenland wird sich auf der Basis des bis-
herigen Vertrages fortbewegen. Die in dem
Vertrage ausgesprochenen Zollbindungen und

Zollfreiheiten werden auch in der neuen handels-
politischen Ara ihre Geltung behalten. Man wird
nur in der Geschaftswelt darauf achten mussen,
daBR alle Bestimmungen dieses Vertrags nicht
die dauernde Geltung haben wie die der neuen
Tarifvertrage. Der deutsch-griechische Handels-

vertrag kann spéaterhin jeden Tag gekindigt
werden und wirde danach nur noch ein Jahr
in Kraft bleiben. Ob diese Eventualitat ein-

treten wird, mufl abgewartet werden. Man

—_—

wird aber wohl damit rechnen koénnen, daB die
im alten deutsch-griechischen Vertrage getroffenen
Bestimmungen ebenso wie die der neuen Tarif-

vertrage bis zum Jahre 1918 gelten werden.

Mit den bisher abgeschlossenen neuen und
dem deutsch-griechischen Tarifvertrage ist die
Reihe der Tarifvertrdge noch nicht beendet.
Man kann wenigstens hoffen, daR noch ein
solcher Vertrag zustande kommen wird und zwar
zwischen Deutschland und Bulgarien. Bulgarien
ist ja ein Suzeréanitdtsstaat; jedoch liegen Pra-

zedenzfélle dahin vor, daB es eigene Vertrége
abschlieBen kann, und demgem&aR wird auch die
Absicht, ein direktes Abkommen zwischen Deutsch-
land und Bulgarien zu treffen, ausgefihrt werden
kénnen. Die Verhandlungen der Unterhandler
sind bereits in Berlin im Gange. Wenn sie in
kurzer Zeit zum AbschluBR kommen, so ist noch
Aussicht, dal der Reichstag, selbst wenn
sernen Tagungsabschnitt vor dem Pfingstfeste
beenden wirde, den Vertrag zur Genehmigung-
vorgelegt erhalten kdnnte.

DalR Versuche zum Abschluf

ei-

von Tarif-

vertragen auch noch mit anderen Staaten ge-
macht werden, ist durchaus zweckmé&Rig. Man
wird wohl in der Annahme nicht fehilgehen, daR
ein solcher Versuch beispielsweise auch mit
Spanien unternommen wird, wenngleich die
Erfahrung, die man Mitte der 90er Jahre mit

dem Lande gemacht hat,
in dieser Beziehung wirkt. Jedoch die Verhalt-
nisse haben sich bedeutend gedndert. Auf den
AbschlufR von Tarifvertrdgen wirken auch die
politischen Beziehungen, die zwischen zwei Staaten
obwalten, und diese sind ja gegenwartig ebenso
wie zu Portugal so gunstig, dal man auf den
Abschlufl eines Tarifvertrages mit beiden Landern
wohl rechnen kann. Innerhalb der zustédndigen
Regierungsstellen durften denn auch in dieser
Richtung Vorarbeiten bereits unternommen sein.

Des weiteren hat man in der letzten Zeit
vernommen, dafl Verhandlungen angekniipft sind
wegen des Abschlusses eines neuen Vertrages
zwischen Deutschland und den Vereinigten
Staaten von Amerika. Hier liegen die Ver-
héltnisse bekanntlich so, daf spatestens am
1. Dezember 1905 das bisherige Ubereinkommen
zwischen beiden groBen Wirtschaftsgebieten ge-
kindigt werden muB. Es muB also bis zum
1. Marz 1906 ein neues Abkommen getroffen
sein, wenn nicht eine gegenseitige Behandlung
auf Grund der autonomen Tarife erfolgen soll.
Ob der neue Vertrag Uberhaupt zustande kommt,
ob er die Form eines Meistbeglinstigungsvertrags,
Reziprozitatsvertrags Tarif-

nicht gerade anregend

eines oder eines
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Vertrags haben wird, das sind alles Fragen, die
sich gegenwartig nicht beantworten lassen. Jeden-
falls hat die Geschéaftswelt beider Reiche das
groRte Interesse daran, daR die Handelsbeziehun-
gen einmal eine geordnete Unterlage und sodann
eine feste Dauer haben. Beides aber laRt sich
nur auf dem Wege eines Vertrags erreichen,
und deshalb ist auch anzunehmen, daBR ein
solcher wieder zustande kommen wird.

Von agrarischer Seite wird noch immer die
Forderung erhoben, das Deutsche Reich sollte
den Meistbegiinstigungsvertrag mit Argentinien
kindigen. Der Regierung wird ein Vorwurf
daraus gemacht, daB sie dies nicht schon am
1. Maérz 1905 getan habe; denn nunmehr wirde,
selbst wenn jetzt noch eine Kundigung erfolgte,
Argentinien doch eine Zeit hindurch auf Grund
des bisherigen MeistbegunstigungsvertragB, der
ja immer ein Jahr nach der Kiundigung noch
weiterlduft, der deutsche Vertragstarif zugute
kommen. Auch hier ist es durchaus unsicher,
wie sich schlieBlich die Regierung entscheiden
wird. Es ware aber erwinscht, wenn ein Tarif-
vertrag zustande kdme, damitdie Exportschwierig-
keiten, die in Argentinien schon wegen des
Schwankens der Valuta vorhanden sind, in Zu-
kunft nicht noch weiter durch die Stérungen
in den Zollsatzen vermehrt werden, dies
bisher der Fall gewesen ist.

Der bedeutendste Verkehr besteht zwischen
Deutschland und England. Das Provisorium
mit England lauft Ende 1905 ab. Es muB also
dem Reichstag spéatestens im Herbst des laufen-
den Jahres eine neue Vorlage unterbreitet werden,
wenn die Handelsbeziehungen zu England weiter
eine gesicherte Basis erhalten sollen. Wie sich
hier schlieBlich die Grundlage fur die Handels-
beziehungen ausgestalten wird, ist erst recht
zweifelhaft, da ja bekanntlich in England selbst
eine Strémung zur Ausarbeitung eines Zolltarifs
vorhanden ist, man aber durchaus nicht Gbersehen
kann, ob diese Strémung gegeniber den Frei-
handlern irgendwie zur Geltung gelangen wird.

Uber den AbschInB eines deutsch-chine-
sischen Handelsvertrags wird gegenwadrtig
verhandelt.

Auf alle Félle ersieht man aus dieser kurzen

wie

Darlegung, daB die handelspolitische Aktion in
Deutschland noch lange nicht zum Abschluf’
gelangt ist, ganz abgesehen davon, daB in der

deutschen Geschaftswelt die berechtigte Forderung
erhoben wird, man sollte auch mit Holland
und den nordischen Staaten zu Tarifver-
trdgen zu gelangen suchen, da auch hier Bin-
dungen auf langere Dauer dem Geschéaftsver-
kehr zugute kommen wirden, die nordischen
Staaten Ubrigens, wie die Beispiele von Schwe-
den und Norwegen zeigen, geneigt sind, Zoll-
erschwerungen auch gegentuber Deutschland durch-
zusetzen.
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Neben diesen Vertragsarbeiten wird eine Ver-
waltungsarbeit die Aufmerksamkeit der Geschafts-
welt in nachster Zeit in Anspruch nehmen missen.
Es handelt sich um die Aufstellung der

beiden Warenverzeichnisse, des amt-

lichen und des statistischen, zum neuen
Zolltarif. Das statistische wird weniger Inter-
esse in Anspruch nehmen, da es sich bei ihm

hauptsachlich um Klassiiikationsarbeiten handelt.
amtliche Warenverzeichnis aber soll don
die Handhabe zur Ausfihrung des
Zolltarifs geben, und dabei ist allerdings manche
MaBnahme madglich, die einschneidend auf die
Verzollnngsvorhaltnisse wirkt. Das amtliche
W arenverzeichnis ist bekanntlich gleich nach
Feststellung des neuen deutschen autonomen
Zolltarifs in Arbeit genommen, es ist vom Reichs-
schatzamt im ersten Entwurf fertiggestellt, von
den Einzelregierungen den verschiedenen Inter-
essentenkreisen zur Begutachtung (Ubergeben
worden. Diese Gutachten sind abgegeben, ge-
sammelt, gesichtet und verwertet worden; auf
Grund des damit gewonnenen Materials st
seitens der zustadndigen behdérdlichen Stellen in
eine Neubearbeitung des amtlichen Warenver-
zeichnisses eingetreten. Man kann annehmen,
daB in einer nahen Zeit diese umfassende An-
weisung dem Bundesrate zur BeschluRfassung
wird zugestellt Averden koénnen. Dio W lnsche,
die an die Ausarbeitung dieses Verzeichnisses
geknupft werden, sind meist spezieller Natur.
Man wird aber allgemein betonen mussen, dafR
es maoglichst so ausgestaltet Avird, daB man bei
einer Einsichtnahme nicht allzuviel Zeit ver-
liert. Im bisherigen amtlichen Warenverzeichnis
Avar bei den verschiedensten SticliAvorten nicht
der zustandige Zollsatz aufgefihrt, sondern immer
ein Verweis auf andere Stichworte gegeben, bei
denen der Zollsatz vermerkt war. Mit dieser
Methode muRBte ein Ende gemacht Averden. Fiir
den Geschéaftsmann ist Zeit Geld, und die An-
figung des Zollsatzes bei jedem Stichworte er-
fordert nicht mehr Raum als der erwéahnte Ver-
W as Aveiter vom allgemeinen Gesichts-

Das
Zollbeamten

merk.

punkte aus betont Averden muf}, geht dahin, dafR
Unklarheiten, die sich bei einzelnen Bestim-
mungen der neuen Tarifvertrdge zeigen, durch
das amtliche Warenverzeichnis, soweit die
deutsche Verzollung in Betracht kommt, beseitigt
Averden konnten und auch beseitigt Averden
sollten. Die letzte groBe Umarbeitung, die der

EntAvnrf des amtlichen Warenverzeichnisses er-
fahren hat, ist infolge der neuen Tarifvertrage
notig geAvorden. Die Regierung wird aber gut
tun, nicht bloB die aus den Vertrdgen sich er-
gebenden formellen, sondern auch etwa not-
Avendig werdende materielle Anderungen an dem
Entwirfe vorzunehmen. Neben diesem amtlichen
W arenverzeichnis Avird dann auch die Anleitung
fur die Zollbeamten herauszugeben sein. Hier-
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die verschiedensten Fragen geldst
werden missen. Ein groBes Interesse hat die
Geschaftswelt daran, daB fur die Waren, fiur
die die Einfuhr Uber bestimmte Zolldmter vor-
geschrieben ist, die geeigneten und ausreichenden
Amter gewahlt werden. Man wird im jetzigen
Stadium nur winschen kénnen, daB der Bundes-
rat, wenn ihm die Entwirfe zu dem neuen amt-
lichen Warenverzeichnis und zur Zollabfertigung
fur Zollbeamte zugehen, in erster Linie die
Interessen von Handel und Gewerbe berick-
sichtigt. Es werden sowieso nach dem 1. Mérz
1906 sich noch manche Schwierigkeiten infolge
der neuen Verzollungsbestimmungen ergeben.
Wenn deshalb in letzter Zeit die Errichtung

bei werden

eines Reichszollgerichts wieder in An-
regung gebracht wurde, so hatte das seinen
guten Zweck. Eine einheitliche Instanz fiur

Zolltarifentscheidungen zu schaffen, ist ja eigent-
lich schon seit Beginn der 80 er Jahre versucht.
Alle Versuche sind gescheitert, und der zuletzt
unternommene wird, das gleiche Schicksal haben.
Es ist nun einmal so, daB die Einzelregierungen
von ihren Kompetenzen nichts aufgeben wollen.
Zu diesen aber gehdért auch die Zollverwaltung,

und aus dieser wollen sie sich keinen Stein
herausbrockeln lassen. Die Geschaftswelt avird
deshalb schon damit rechnen miussen, ein sol-

ches Reichszollgericht vorlaufig wenigstens nicht
in die Erscheinung treten zu sehen. Man wird
nach wie vor beispielsweise mit dem MiBstande
zu rechnen haben, daBR bei dem einen Zollamte
eine Ware so, bei dem &andern die gleiche Ware
anders verzollt wird. Die Geschéaftswelt wird
mdoglichst diesem MiRRstande dadurch begegnen
mussen, daR sie sich eben die Zollamter fur die
Einfuhr aussucht, die ihr am besten passen.
Im Ubrigen wird sie von der Auskunftseinbolung
Uber die Zollsatze fiur einzufihrende Waren er-

giebigsten Gebrauch machen miussen, um mog-
lichst vor Schaden bewahrt zu bleiben. Dieses
System, das ja glucklicherweise seit einigen

Jahren eingefiilirt ist, 148t sich ganz gut aus-
bauen. Die Ausklinfte, die seitens der Zoll-
behérden gegeben werden, sind bindend. Leider
sind Umstédndlichkeiten und Beldstigungen mit
diesem System verbunden; aber da man das
Bessere nicht haben kann, so wird man sich
mit dem Guten begnigen mussen und im ubri-
gen zusehen, daB die Ausfihrungsanweisungen
zum neuen Zolltarif und namentlich das amt-
liche Warenverzeichnis in den kleinsten Einzel-
heiten so exakt ausgestaltet bezw. umgearbeitet
werden, daB mdglichst wenig Unklarheiten be-
zuglich der Verzollung der einzufihrenden Waren
bestehen bleiben.

Aber auch mit diesem Verwaltungswerk wird
die handelspolitische Aktion noch nicht zum Ab-
schluB gekommen sein. Dazu wird es noch
eines gesetzgeberischen Aktes bedurfen. Dieser
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Vereins-
Man weiR,
mit der

Revision des
vom Jahre 1869.
daB die zustadndigen Regierungsstellen
Ausarbeitung einer Novelle zu diesem Gesetze
beschaftigt sind. Die Einzelregierungen sind
bereits gutachtlich gehdrt worden. Es wird sich
darum handeln, daB die Reichszentralstelle auf
Grund der Gutachten der Regierungen und des
M aterials, das die Geschaftswelt zusammen-
getragen hat, einen Entwurf aufstellt. Ob er
schon im néachsten Winter an den Reichstag
wird gelangen koénnen, ist allerdings noch frag-
lich, da es sich hier tim eine weitschichtige
Materie handelt, die in allen Einzelheiten genau
gepruft werden muB. DalR das Vereinszollgesetz
veraltet ist, ist ohne weiteres klar. Es
einer Zeit geschaffen, als ein Zolltarif in Deutsch-
so gut wie gar nicht vorhanden war und
wichtigste Verkehrsmittel, die Eisen-
noch in privaten Hé&nden war. Schon
beiden inzwischen eingetretenen Ver-
lieBen die Umgestaltung des Ver-
einszollgesetzes notwendig erscheinen. Jetzt
ist noch die groBe Umwalzung auf zoll-
und handelspolitischem Gebiete hinzugetreten.
Es wé&re deshalb geradezu verwunderlich, wenn
man sich nicht an die Umgestaltung des Gesetzes
gemacht héatte. In ihm kommen ja nun die ver-
schiedensten Fragen der Ein- und Ausfuhr zur
Behandlung. Eine der wichtigsten ist die Frage
des Veredelungsverkehrs. Man kann schon
damit rechnen, daB die Regierungen der Zu-
lassung des Veredelungsverkehrs an sich freund-
lich gegeniiberstehen. Man wird nur verlangen
missen, dall in dieser Zulassung nicht zu weit
gegangen wird, und daBR immer vor derselben
die Frage zur Entscheidung kommt, ob nicht
etwa der deutschen Bevélkerung durch die Zu-
lassung eine gr6Bere Arbeitsgelegenheit ge-
nommen als zugefihrt wird. Als ein MiRstand
ist es in den verschiedensten Kreisen empfunden
worden, dall Uber die Zulassung zum Veredelungs-
verkehr die Einzelregierungen entscheiden. Be-
strebungen, auch hier eine einheitliche Institution
fur das ganze Reich zu schaffen, sind schon
lange aufgetaucht; bei der Novelle zum Vereins-
zollgesetz sind sie wieder in die Erscheinung
getreten, sie durften aber kaum einen &ndern
als den bisherigen negativen Erfolg haben. Auch
hier wollen sich eben die Regierungen von ihren
Rechten nichts nehmen lassen. Lediglich eine
einheitliche Anweisung des Bundesrats Ulber die
Voraussetzungen der Zulassung des Veredelungs-
verkehrs steht in Aussicht. Die Geschéaftswelt
wird in den Einzelstaaten durch Verdffentlichung
der etwa vorkommenden Differenzen dafur sorgen
missen, dalR solche madglichst bald beseitigt
werden. Das ist das einzige Mittel, das es
gegenuber einer verschiedenartigen Behandlung
des Veredelungsverkehrs in den einzelnen Staaten

Akt Dbetrifft die
zollgesetzes

ist zu

land
als das
bahnen,
diese

anderungen
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wird sich bei der Novelle
eine so grofRe Menge von Verbesserungen der
bisherigen Zustdnde anbringen lassen, daB man
nur winschen kann, es wirde der Entwurf zur
Novelle, sobald er endgultig feststeht, veroffent-
licht werden, damit der Geschaftswelt Gelegen-
heit gegeben wird, gegeniber den ersten Ent-
schlieBungen der Regierung Stellung zu nehmen.
Es handelt sich hier docli um keinen politischen

gibt. Im dbrigen

Akt. Die Regierung hat also gar keine Ver-
anlassung, ihn absichtlich zu verheimlichen und
erst an die Offentlichkeit zu treten, wenn der
Reichstag damit befaBt wird. Im Gegenteil, die
Verhandlungen in Bundesrat und Reichstag
kénnten nur dadurch geférdert werden, wenn
vorher die offentliche Kritik Gelegenheit er-
halten wirde, sich madglichst ausfuhrlich zu
auBern.

Bericht Uber in- nnd

Bekanntmachung.

Es wird beabsichtigt, die Akten des Kaiserlichen
Patentamts, betreffend

1. die Patentanmeldungen aus den Jahren 1877 bis
einschlieBlich 1889, welche nicht zur Erteilung
des Patentes gefuhrt haben,

2. die Gebranchsmusteranmeldungen aus den Jahren
1891 bis einschlieBlich 1899, welche nicht zur Ein-
tragung in die Rolle gefuhrt haben,

zu vernichten.

Etwaige Antrdge zu diesen Akten sind von seiten
der Beteiligten, die sich dber ihr Interesse an der
Sache auszuweisen haben, bis zum 1. Juni d. J.
bei dem Kaiserlichen Patentamt einzureichen.

den 8. April 1905.
Der Prasident
des Kaiserlichen Patentamts:

HauR.

Berlin,

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an wahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fur jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

27. April 1905. KI. 24e, C 12675. Verfahren
zur Abscheidung der teerhaltigen Dampfe bei der Gas-
erzeugung. Wilhelm Croon, Rheydt.

KI. 24i, M 25443. Vorrichtung zur Verhitung
der Rauchbildung bei mit kinstlichem Zuge, Haupt-
und Hilfsgebldse, betriebenen Feuerungen. Firma
Franz Marcotty, Schoneberg bei Berlin.

KIl. 31a, H 33527. Tiegelofen mit in den AYan-
dungen des Ofenschachtes angebrachten Kanélen zur
Vorwarmung der Verbrennungsluft. Ernst Hausmann,
Koln a. Rh., Mozartstr. 45.

KIl. 8l1e, M 24169. Forderband.
Anstalt Humboldt, Kalk b. Koéln a. Rh.

Maschinenbau-

Bericht Uber in- und ausléandische Patente.
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Wenn schon die handelspolitischen Verhalt-
nisse auch friher in einer fortwadhrenden Ent-
wicklung begriffen gewesen sind, so ist die Ent-
wicklung in neuester Zeit eine sehr schnelle.
Man wird deshalb stets damit rechnen mussen,
daB Gesetzgebung und Verwaltung die Handels-
politik immer von neuem den modernen Ver-
héltnissen anpassen mussen. Deshalb wird auch

die handelspolitische Aktion eigentlich selbst
mit den aufgezéhlten Arbeiten nicht ganz zum
Abschlul gelangen. Man wird sogar damit

rechnen mussen, daR eventuell auf autonomem

Gesetzgebungsgebiet nachgeholfen werden wird.
Jedenfalls ist es keineswegs ein Zeichen der
wirtschaftlichen Schwache, wenn immer von
neuem die Ldésung handelspolitischer Aufgaben
notwendig wird, sondern das Gegenteil davon.

li. Krause.

auslandische Patente.

1. Mai 1905. KI. 7f, E 10080. Walzwerk zur
Herstellung von Formsticken in Walzgesenken. Emil
Ebinghaus und Albert Schumacher, Gevelsberg i. W.

KIl. 10a, T 9498. Koksofenvorlage, bei welcher
das Gas aus der Gassammelkammer am Boden unter
W asser in eine seitliche Abzugskammer des Vorlage-
ehduses abzieht. Edward N. Trump, Syracuse,

.St. A.; Vertr.: C. Pieper, H. Springmann und Th.
Stort, Patent-Anwalte, Berlin NW. 40.

KI. 10b, T 9213. Verfahren zur Herstellung von
Briketts aus Steinkohle, Koksklein, nicht brikettier-
barer Braunkohle oder dergleichen unter Verwendung
von brikettierbarer Braunkohle oder dahnlichem Brenn-

stoff als Bindemittel. Heinrich Trosken, Dresden,
Kohlschutterstr. 8.

KI. 18c, R 19514. Verfahren zum Zementieren
von Eisen und weichem Stahl. Cyanid-Gesellschaft
m. b. H., Berlin.

KIl. 18¢c, R 19953. Verfahren zum Zementieren

von Eisen und weichem Stahl; Zus. z. Anm. R. 19514,
Cyanid-Gesellschaft m. b. H., Berlin.

KIl. 21h, H 33641. Selbsttatige elektrische
Schweilvorrichtung, bei welcher alle zur Schweiflung
erforderlichen Vorrichtungen unter dem EinfluB einer
durch eine AntriebsVorrichtung gedrehten Welle inner-
halb einer Umdrehung derselben in AVirksamkeit
treten, und bei welcher die Arbeitswelle wahrend der
Schweillungsperiode stillgesetzt wird. Hugo Hel-
berger, Miinchen, Emil Geisstr. 11.

KIl. 24c, H 32421. Mischkammer Aer-
brennungsluft und Gas bei Feuerungen. George
Robertson Hislop, Gaswerke Paisley, Schottl.; Vertr.:
B. Kaiser, Pat.-Anwalt, Frankfurt a. M. 1.

Fir diese Anmeldung ist bei der Prifung gemaR

fur

dem Unionsvertrage vom ‘ die Prioritat auf

Grund der Anmeldung des britischen Patents 23429/1903
vom 29. 10. 03 anerkannt.

KI. 31b, C 12053. A'orrichtung zum Fillen von
Formkésten mit einer bestimmten Menge Sand mittels
eines verschiebbaren und mit selbsttidtig gesteuertem
Schiebeboden versehenen SandmeBkastens. Harry
Clifford Cooper, Chicago; Vertr.: Pat.-Anwaélte Ernst von
NieRen, W. 50, und Kurt von NieRen, W. 15, Berlin.
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KI. 48h, K 27888. Vorrichtung zum Entfernen
des uberflissigen Zinkes aus verzinkten Rohren; Zus.
zur Anm. K 27525. Hugo Krieger, Diusseldorf,
Worringerstr. 107.

KIl. 49b, W 20006. Durch Hand, Druckluft,

Dampf oder dergl. betriebene Schere mit gleichbleiben-
dem Messerwinkel, deren Obermesser mittels eines
Gelenkvierecks niedergeschwungen wird. Bruno W essel-
mann, GrofB-Lichterfelde-Ost.

4. Mai 1905. KI. 10a, H 30529. Einrichtung
zum Langsbewegen des Rechenbaumes von Kokszieh-
maschinen, bei welcher das in die untere Zahnung des
Rechenbaumes greifende Zahnrad mittels lose auf-der

Zahnradwelle sitzender, wechselweise mit dieser zu
kuppelnder, zueinander entgegengesetzt rotierender
Triebe umgesteuert wird. Hebb Patents Company,

Pittsburg, V. St. A.; Vertr.: Paul Miller, Pat.-Anwalt,
Berlin SW. 11.

KIl. 24e, V 4920. Gaserzeuger. Georges Vimera,
Paris; Vertr.: A. Elliot, Pat.-Anwalt, Berlin NW. 6.

KIl. 31b, L 19170. Verfahren und Maschine zur
Herstellung von doppelseitig gepreften GieRformen.
Ludw. Loewe & Co., Akt.-Ges., Berlin.

KI. 31c., A 10732. Modellpulver.
Anspach, Feldafing b. Minchen.

KIl. 48b, G 19837. Verfahren zur Herstellung
meines schmelzflissigen, aluminiumhaltigen Zinkbades zur
Erzeugung hochglédnzender Zinkuberziige; Zus. zur
Anm. G 18416. L. Giuhrs Wwe., Berlin.

Heinrich

Gcbrauchsinustereintragungen.

1. Mai 1905. KI. la, Nr. 248 675. Hydraulische
Setzmaschine fiur Erz- und Kohlenwaschen mit ein-
stellbarer Klappe im Wasserdruckrohr. Eduard Baum,
Herne.

KIl. 7b, Nr. 248769. Drahtzieheisen, dessen Zieh-
lIocher abwechselnd an der einen oder andern Seite
mdes Eisens den kleinsten Durchmesser besitzen. Andrew

Rathbone, Grappenhall; Vertr.. E. W. Hopkins und
K. Osius, Pat.-Anwalte, Berlin SW. 11.
KI. 18a, Nr. 248840. Schiebergehduse fir Ge-

blaserohre, insbesondere fiir Hochofenbetrieb mit seit-
lichen, durch Nut und Schraubenbolzen gesicherten
Dichtungsringen. Zimmermann & Jansen, Diren, Rhld.

KIl. 18c, Nr. 248859. Gliuh- und Harteofen mit
abschlieBbar in den Harteraum mindenden Feuer-

kanélen, gerippter Bodenplatte und isolierten AuBen-
wanden. Gottlob Scholler, ERlingen.
Kl. 24c, Nr. 248 703. Gasgenerator mit seitlichem

Lufteintritt und ausziehbarem Unterteil.
Mannheim, Rosengartenstr. 20.

KI. 24e, Nr. 248 793. Generator zur Erzeugung
von Gas aus Feinkohle mit drehbarem Beschickungs-
schacht und Verteilungswalzen. Vereinigte Anthrazit-
Werke G. m. b. H., Dresden.

KI. 24f, Nr. 248959. Roststab mit gespaltener
Brennbahn. Gelbrich & Ullmann, Netzschkau.

Hans Bolze,

KI. 3lc, Nr. 248993. Schmelztiegel mit Scheide-
wand aus einem Stick. Wilhelm Sommer, Paris;
Vertr.: Dr. Anton Levy, Pat.-Auw., Berlin NW. 6.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18a, Nr. 158472, vom 23. Oktober 1902.
Arpad Rénay in Budapest. zur Her-
stglfung van nen aus Erzen und anderen ver-

S aTe einss Bindemittels.

Die staubférmigen Erze usw. werden trocken oder
nur leicht angefeuchtet bei einem Druck von min-
destens 800 Atm., meistens jedoch von 1000 bis 2000
und selbst mehr Atmosphéaren gepreBt, und zwar in
der Weise, daB dieser Druck nicht plétzlich ausgeibt,
sondern allmé&hlich gesteigert wird. Hierdurch soll

Bericht Uber in- und auslédndische Patente.

25. Jahrg. Nr. 11.

der in dem Erze enthaltenen Luft Gelegenheit gegeben
werden, vollkommen zu entweichen. Erst im letzten
Augenblick wird der Druck aufs hdchste gesteigert,
und zwar so weit, bis das Prefgut bildsam wird und
bindet. Fur gewdhnlich sollen allein durch das starke
Pressen sehr feste Erzsteine erhalten werden; werden
dieselben jedoch auf groBere Entfernungen verfrachtet,
so empfiehlt es sich, sie noch der Einwirkung kohlen-
saurehaltiger Verbrennungsgase auszusetzen.

KIl. 7c, Nr. 15848S, vom 6. Juni 1900. Hugo
Sack in Diisseldorf-Rath. Bledhmdimeschire,

mit Sttzwalzen fur die Richiwalzen.

Die Maschine soll sowohl zum Richten von dinnen,
als auch von dicken Blechen dienen und muB deshalb
Richtwalzen von kleinem Durchmesser haben. Um
ein Durchbiegen derselben beim Richten dicker Bleche

zu verhiten, ist den Stiitzwalzen 6, welche gleichen
oder anndhernd gleichen Durchmesser wie die Richt-
walzen @ besitzen, eine geringere Lange als den Richt-
walzen gegeben, und zwar derart, daB sich weder die
Stitzwalzen, noch die uberstellenden, nur gefiihrten,
nicht aber festgelagerten Teile der Richtwalzen durcli-
biegen kdnnen.

KI. 50c, Nr. 158430,
Friedrich & Oo. in
Schl e

vom 4. Mai 1904. Max
Leipzig -Plagwitz.

Um den bedeutenden Luftwiderstand der schnell
rotierenden Schléager zu verringern, sind dieselben
mit Durchbrechungen € versehen, durch welche die
Luft bei der Drehung des Schlagerkreuzes hindurch-
treten kann.

KIl. 31c, Nr. 15525S, vom 25. Oktober 1903.
Ferdinaud Graus inRombach i E. \Aarf'é"rm
zur Darstellung einer Streichmesse fur Guiforren
unter M ung von Asde.

Flugasche, z. B. ans Winderhitzern, wird mit
Dextrin und Wasser angerihrt. Die so erhaltene
Streichmasse soll sehr fest an der Formmasse haften

und an dem GuRmetall nicht festbrennen.
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KI. 18c, Nr. 15794S, vom 5. September 1903.
Schpneider & Co. in Creusot. \kr%\kren und
ﬁ/omdnng zum  ortlicen  Enthérten zementierter

Die zu enthartenden Stellen der zementierten
Platte (Panzerplatte) werden durch ein aufgebrachtes
leichtflissiges Metall, z. B. Blei oder Zinnlot, welches
durch den elektrischen Strom beliebig hoch erhitzt

wird, ausgegliiht und enthéartet. Zur Begrenzung des
Metalls wird auf die Platte ein Behélter a ohne Bo-
den aus Ziegeln aufgesetzt, der aufen von einer
Schamotteschicht b umgeben ist. Das leichtfliissige
Metall IM wird eingegossen und dann durch einen
elektrischen Lichtbogen zwischen der Kohle C und
dem Metall Min leicht regelbarer Weise erhitzt. Es
teilt seine Wéarme dem darunter befindlichen Teile der
Platte p mit, die hierdurch eine ortlich begrenzte Ent-
hartung erfahrt.

KI. 49b, Nr. 158169, vom 6. November 1903.
Charl_ Max Ramm in Chemnitz. VEI] L
chtung zur Herstellung von geradfiachigen Feilen
Die auf eine Planscheibe gespannte Feile wird
einem an ihr geradlinig vorbeibewegten Stahl
Hierdurch werden Zahne erzeugt, welche
mit gemeinsamem Mittel-
punkt besitzen; letzterer fallt mit dem Mittelpunkt
der Planscheibe zusammen. Infolgedessen &ndert sich
die Krimmung der einzelnen Kreishégen fortwéahrend,

von
feschnitten.
ie Form von Kreishégen

wodurch die Feilen den handgehauenen gleichkommen,
welche auch durch die verschiedene Form der einzelnen

Zahne ein besseres Arbeiten als die maschinen-
gehauenen Feilen, deren samtliche Z&hne gleich sind,
gestatten.

Die Feilen werden zweckmaBig in Form eines
Sternes auf der Planscheibe befestigt, und zwar einer-
seits mittels Gewindestutzen anderseits mittels
PaRstiicke c. Die Feilen selbst besitzen eine ent-
sprechende Gewindebohrung f, in welche die Angel €
nach Fertigstellung der Zahne eingeschraubt wird.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Kl. 10a, Nr. 158005, vom 2. Mlziil 1903.
Dr. Theodor von Bauer |n Berlin. egende
umllndlrektem

%tetg%brt und mlmMmﬁle I—blzzuge

Unter den Kandalen a, welche bei direktem Be-
triebe die Kammergase aufnehmen und mischen, zu
welchem Zweck sie iiber der Ofendecke durch Kanéle C
miteinander verbunden sind, liegt in den Heizwéanden
noch eine zweite Reihe von L&ngskanélen die mit

ersteren in Verbindung stehen. Die Kanéle b ver-
teilen die Gase auf die senkrechten Heizzige rf, in
welchen die Gase mit durch Offnungen § zugefihrter
Luft verbrennen. Durch diese beiden Systeme von
Langskandlen soll sowohl bei direktem als auch bei in-
direktem Betriebe eine gleichméaRige Verteilung und
Mischung der Heizgase Uber die ganze Ofengruppe ge-
sichert werden.

Bei direktem Betriebe sind die Kandle C offen
und nur die Verschlisse € und eventuell auch T ein-
esetzt, bei indirektem Betriebe dagegen werden die
iammeroffnungen durch Verschlisse h und die Kanéale C
durch Schieber I verschlossen.

KI. 18a, Nr. 158213, vom 13. April 1902. Hugo

Solbisky in Witten a d. Kuhr
Zink, Blei usy. flhrence eisenbeltice Soffe
der1 fizens filr die Vernittung auf Eisen geeignet

Die Rohstoffe, wie z. B. Kiesabbrdnde und Pyrite,
werden fir sich oder in Mischung miteinander ohne
Zuschlage geschmolzen wund so hoch erhitzt, daR
Schwefel, Zink und Blei sich verflichtigen. Diese
Stoffe kénnen gegebenenfalls wieder gewonnen werden.

19. Februar 1904.

KI. 31c, Nr.
zur Her-

Engen Pinkus in
stel?mg eines Modellpulvers.

Der Modellpuder soll als Ersatz fir das teure
Lycopodium dienen und besteht in der Hauptsache aus
Starke, welche wasserbestandig gemacht worden ist.

Zu wasserfrei gemachtem Gips oder Kalk wird
Starkemehl zugesetzt und die Masse unter Umrihren
auf etwa 100" erhitzt. Es wird so ein vollstdndig
trockenes Pulver gewonnen, dem noch Holzkohlen-
pulver oder etwas Lycopodium zugefigt wird.

158224, vom
Berlin.
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Statistisches.

25. Jahrg.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im April 1905.

Bezirke

Rheinland-W estfalen ...,
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien
Pommern
Kdénigreich Sachsen
Hannover und Braunschweig........
Bayern, W irttemberg und Thiringen
Saarbezirk
Lothringen und Luxemburg...

Gielerei-Roheisen Sa.

Rheinland-W estfalen ...,
Sie”erland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien
Hannover und Braunschweig.........

Bessemer-Roheisen Sa.

Rheinland-W estfalen ...,
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien
Hannover und Braunschweig...
Bayern, W irttemberg und Thiringen
SAATDEZITK oo
Lothringen und LuXxemburg ...

Thomas-Roheisen Sa.

Rheinland-W estfalen ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien

Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa.

Rheinland-W estfalen ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
SCHhIESTEN o
Bayern, Wirttemberg und Thiiringen
Lothringen und LuXemburg ...

Puddel-Roheisen Sa.

Rheinland-W estfalen ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien..
Pommern.......

Konigreich Sachsen........
Hannover und Braunschweig....
Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Saarbezirk
Lothringen und LUXeMbBUIg oo

Gesamt-Erzeugnng Sa.

GieRerei-RONEISEN e
Bessemer-Roheisen
Thomas-Roheisen..........
Stahleisen und Spiegeleisen.
Puddel-RONEISEN v

Gesamt-Erzeugung Sa.

Anzahl

Erzeugung

Im im Yom1Jan.
" . b. HO April
Mérz 1905 April 1906 ™ 1905
Tonnen  Tonnen Tonnen
62314 68094 246074
13296 15774 51708
7822 7667 29317
13150 12750 50345
3289 3615 13169
2430 2300 9001
7188 6528 26957
32023 26625 126230
141512 143353 552801
18526 18087 65427
2321 3307 12588
2593 3416 13873
7520 7900 21970
30960 32710 113858
242520 246327 797050
— — 3
20608 20832 78191
20221 19475 76963
10740 11900 41440
58379 59100 217969
236714 242726 889597
589182 600360| 2101213
26837 24004 99176
22125 22346 78253
6928 7274 28189
55890 53624 205618
7100 1218 10003
17960 15803 59840
31741 30815 119964
760 670 3020
20803 15840 62666
78364 64346! 255493
357297 357730 1217730
55702 57230 202392
69692 70004 269534
13150 12750 50345
31030 30990 112102
13930 14870 53461
65567 65628 244926
289540 285191 1078493
895908 894393 3228983
141512 143353 552801
30960 32710 113858
589182 600360 2101213
55890 53624 205618
78364 64346 255493
895908 894393 3228983

Nr. 11.

Erz eugung

im
April 1904
Tonnen

64485
14187

3263
12377

2953
2608
6385
36047

142305

21958
5039
5934
6020

38951
208419

20229
19777
8450
55505
213083

525463

31147
12306
6825

1800
52078

7915
15143
31532

820
19091

74501

333924
46675
67783
12377
28750
13678
61890
268221

833298

142305
38951
525463
52078
74501

833298

BB A

. 30. Apri

1901
Tonnen

272087
63594
20201
48612
13551
10368
25054
131104

584571

102890
14395
21277
22560

161122
765667

82313
76427
38973
232522
875930

2071832

100078
69061
24513

1800
195452

22651
61609
109376
3790
84748

282174

1263373
208659
257680
48612
112538
54931
257576

1091782

3295151

584571
161122
2071832
195452
282174

3295151
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Deutschlands Flufseisenerzeugung

Berichte lber Versammlungen aus Fachvereinen.
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im Jahre 1904.*

(Aufgestellt fir den Verein deutscher Eisen- und Stalilindustrieller.)

Auf samtlichen 99 Werken,

I. Rohblécke:

a) IM K ONVETTET e

b) im offenen Herd (Siemens-Martinofen)
I, Stahl1form guB e

Zusammen
im Jahre 1903 ... Zusammen
" L1902 e
» » 1901
1900 i

” f

* 2 Werke nach Schatzung.

die im Jahre 1904 im Betrieb waren,** wurden in diesem Jahre erzeugt:

Tonnen zu 1000 kg

Saures Verfahren liasUchcs Verfahren Zusammen FluRelsen

423 742 5525 429 5949 171
130 546 2697 760 2 828 306

56 409 96 405 152 814
610 697 8319 594 8 930 291
613 399 8188 116 8 801 515
-517 996 7 262 686 7 780 682
465 OlO 5929 182 6 394 222
422 452 6223 417 6 645 869

** 4 Werke waren auBer Betrieb.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen von Rhein-
land und Westfalen.

(34. Hauptversammlung am 12. Mai 1905.)

Die sehr zahlreich besuchte Hauptversammlung
wurde vom Vorsitzenden Geh.-Kat Servaes mit einem
warmen Nachruf an den verewigten 3>r.*3Big. Carl
Lueg eroffnet. Nachdem der Vorsitzende sodann der
eingehenden Arbeit gedacht, die der Verein auch im
abgelaufenen  Geschéftsjahr allen Fragen unseres
W irtschaftslebens zugewandt, erteilte er dem gescbafts-
fiihrenden Mitglied des Vorstandes Dr. Beumer das
Wort zu einem umfassenden Vortrag Uber das
AVirtschaftsjahr 1904/05. Der Redner wies zu-
ndchst darauf hin, daR das wirtschaftliche Leben in
Deutschland zu vielgestaltig und viel zu verschlungen
sei, als daR es moglich wére, die allgemeine Lage
einheitlich zu kennzeichnen. Avrohl aber gaben die
Statistiken Uber Handel und Verkehr, Uber Staats-
einnahmen und -Ausgaben, Uber den Beschéftigungs-
grad dei Arbeiter, Uber den Verkehr der Banken, die
Steuern, die Kohlen- und Roheisenerzeugung usw.
ein willkommenes Material zur Beurteilung der wirt-
schaftlichen Lage an die Hand. In dankenswerter
Weise hat der Vortragende, wie in den A'orjahren,
dies reiche Material den Zuhorern gedruckt ibergeben
und benutzt es dazu, in groBRziigiger Weise den Nach-
weis zu fihren, daB wir uns im Augenblick eines
entschiedenen Aufstiegs im wirtschaftlichen Leben
erfreuen, wenngleich ein solcher noch nicht in allen
Zweigen der Industrie gleichméaBig vorhanden ist.
Dieser Aufstieg ist um so erfreulicher, als unsere Ein-
und Ausfuhr 1904 im Vergleich zu den Jahren 1903
und 1902 sich nicht in dem MaRe weiter entwickelt
hatte, das mau billigerweise bei steigender Lebens-
haltung zu erwarten berechtigt war. Ein besonders
miBliches Bild zeigt die Statistik Uber unsere Ein-
und Ausfuhr auch noch im Januar 1905, in dem sich

bemerkbar machten; denn es wurden weit mehr Brenn-
stoffe eingefihrt als ausgefiihrt. Unsere Einfuhr stieg
von 3283033 Tonnen im Jahre 1903 auf 3608436
im Jahre 1904; sie ist am starksten bei Kohlen
(+ 387004, also mehr als die Gesamteinfuhr zunahm),
wogegen die Ausfuhr im Januar 1905 von 2 955964
auf 2761656 t sank. GroRe Ausfdlle zeigten hierbei
Kohlen mit — 266 669 t und Eisenwaren mit — 15059 t.
Inzwischen haben sich diese Verhéltnisse gebessert,
wie namentlich aus der Statistik der Roheisenerzeugung
erhellt. Im Monat Méarz 1905 betrug die Gesamt-
roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs
895908t gegen 672473t im Februar und 474621t
im Januar 1905. Im Marz 1904 betrug die Gesamt-
produktion 850340 t. Die Roheisenerzeugung hat, wie
ersichtlich, die im Zusammenhang mit dem Berg-
arbeiterstreik stehenden Betriebschwierigkeiten nun-
mehr Gberwunden und ist wieder zu der normalen Hdohe
gestiegen. Gegen Marz 1904 hat sie sich um rund
45000 t vermehrt; dagegen bleibt die Gesamterzeugung
des ersten Vierteljahres 1905 mit 2334590t gegen
die Erzeugung von 2461853t im ersten Vierteljahr
1904 noch um 1270001 zuriick. Nach einem weiteren
Hinweis auf die giunstigen Ergebnisse unserer Staats -
eisenbahnen und der Staatseinkommensteuer —
in Bezug auf letztere zieht der Redner einen inter-
essanten Vergleich zwischen dem Westen und dem
Osten — geht der Vortragende auf den Plan uber,
die Gesellschaften m. b. H. zur Steuer heranzu-
ziehen, den er in der vorliegenden Form als durchaus
unpraktisch und unannehmbar bezeichnet. Beziglich
der weiteren wirtschaftlichen Entwicklung erdrtert der
Redner sodann die drei neuen Probleme, die der
Industrie aus der Annahme der neuen Handels-
vertrdge, aus den mit dem Kanalban in Aussicht
genommenen Schiffahrtsabgaben auch auf natir-
lichen AVasserstraBen und aus der Neuregelung der
berggesetzlichen Bestimmungen erwachsen,
mit welch letzteren zugleich ein verstarktes Eingreifen
des Staates in die Privatwirtschaft zutage tritt. Er
fordert unter dem Hinweis darauf, daR ohne eine

die Einwirkungen des Bergarbeiterausstandes bereits \pflegliche Behandlung der Industrie unsere Gesamt-

X1.»
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Wi irtschaft verkimmere und insbesondere dem Staate
das Steuereinkommen fehlen wirde, das zu seiner
Existenz unerlaflich ist, neben einer ErméaRigung
unserer Eiseubalintarife und einer liberalen W asser-
straBenpolitik die gréBere Beriicksichtigung der indu-
striellen Interessen bei den noch ausstehenden Handels-
vertragen. Dies gibt ihm Gelegenheit, auf unser
Verhdltnis zu den Vereinigten Staaten von
Amerika néher einzugehen wund seine grindliche
Revision zu fordern, da wir Amerikas bester und
groRter Kunde sind und deshalb verlangen kdnnen,
daB es nach Art eines guten Kaufmanns einen Ver-
trag mit uns schlieBt, der diesem Tatbestand entspricht.
Auf Grund einer vom Verein veranstalteten Umfrage
macht Redner dabei neue und interessante Mitteilungen
tber Zollschikanen und Weiterungen mancherlei Art,
denen der nach den Vereinigten Staaten Exportierende
zurzeit ausgesetzt ist.

Bei der Besprechung der Bergarbeiternovelle
vertrat der Redner den Standpunkt, daR die Regierung
durch die Einbringung dieser, die Spuren der fluchtigen
Ausarbeitung an sich tragenden Novelle der Sozial-
demokratie eine auBerordentliche Niederlage erspart
habe. Die vom .Abgeordnetenhause an der Novelle
vorgenommenen Anderungen haben in einem Teil
der Presse einen Sturm der Entriistung hervorgerufen.
Der Redner hofft, daR sich der Landtag durch den
Ruf nach der Hilfe des Reichstags nicht einschiichtern
und nicht vom rechten Wege abdréngen lassen werde,
den er im Interesse unserer Monarchie im bewuBten
Gegensatz zu der unsern Staat und unsere Gesellschafts-
ordnung bekadmpfenden Sozialdemokratie zu gehen
habe. Der letzteren Zugestdndnisse zu machen, weil
man sonst als ,,Scharfmacher” bezeichnet werde, kdnne
nicht die Aufgabe von Maénnern sein, die es mit der
dauernden Ordnung unseres staatlichen und unseres
sozialen Lebens ernst meinten. Der Antrag Gamp
wird vom Verein fir unannehmbar erklart, da er in
ganz ungerechtfertigter Weise in die privatwirtschaft-
lichen Verhéltnisse eingreift und nicht allein die
Bohrgesellschaften, die sich vielfach, wie der Redner
nachweist, aufs beste um das Vaterland verdient ge-
macht haben, sondein auch die uUbrigen Industrien
aufs schwerste zu schadigen geeignet ist. Auch das
Stillegungsgesetz enthélt eine ganze Reihe unan-
nehmbarer Bedingungen, und es ist durchaus erforder-
lich, den Weg des VerwaltungsstreitVerfahrens in
dieser Materie zuzulassen. Der Redner erdrtert noch
eine ganze Reihe von Gesetzentwiirfen, die den Reichs-
tag und den Landtag beschéftigt haben, und beklagt
besonders die Verschleppung der Borsengesetz-
novelle, deren Bestimmungen doch selbst die ver-
bindeten Regierungen als das Mindeste bezeichnet
haben, mit dem sich das von ihnen verteidigte Rechts-
gefuhl begniigen kdénne, und die der Handelsminister
Moller mit der Aufforderung an den Reichstag ein-
brachte, den ,schmahlichen MiRbrauch unmaéglich zu
machen, der mit dem bestehenden Gesetz getrieben
worden ist“. Beziglich des Gesetzentwurfs Uber den

Versicherungsvertrag fordert der Verein die
Einbeziehung der &ffentlichen Sozietdten in das Ge-
setz, wie dies vom Staatssekretdr des Innern s. Z.

ausdricklich zugesichert war. Der Redner behandelt
weiterhin die sozialpolitische Gesetzgebung und
bemerkt besonders in bezug auf die Revision der Be-
stimmungen dber die Sonntagsruhe, daB sich seit dem
1. April 1&95, an dem die jetzt geltenden Bestimmungen
in Kraft traten, die Verhaltnisse der Industrie weder
nach der wirtschaftlichen noch nach der technischen
Seite iu solchem Umfange gedndert haben, daR ihre
Aufhebung oder Beschrdankung als ein Bedirfnis an-
erkannt werden konne. Der Sonntagsruhe in der
Binnenschiffahrt wendet der Verein seine besondere
Aufmerksamkeit zu. DaR hier, namentlich auch was
die. Personendampfschiffahrt auf dem Rhein betrifft,
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ganz besondere Verhaltnisse vorliegen, die man un-
madglich nach einer theoretisch sehr schdn erscheinenden
Schablone regeln kann, hat er wiederholt nachge-
wiesen. Der Vortragende bespricht weiterhin die Not-
wendigkeit des Zusammenschlusses der Arbeit-
geber und erldutert dies u. a. an dem gegenwartig
schwebenden Boykott, den die Arbeiter der rheinisch-
westfalischen Brauereien verhdngt haben. Nach,
einem kurzen Exkurs uber die obligatorischen Fort-
bildungsschulen bespricht er schlieBlich die Welt-
ausstellung in St. Louis, deren Nichtbeschickung
durch die rheinisch-westfalische GroRindustrie durch
den ganzen Verlauf dieser ,Weltschau“ glanzend ge-
rechtfertigt sei. Der Reichstag werde in Zukunft die
Pflicht haben, so groRe Mittel fiir Weltausstellungen,
die sich Uberlebt hatten, nicht mehr zu bewilligen.
Mutatis mutandis passe das vom Reichskanzler
Grafen v. Bilow bei den Handelsvertrdgen geduBerte
Wort von der Erstarkung der deutschen Industrie auf
die Weltausstellungen. Die deutsche Industrie sei
stark und einsichtig genug, um zu wissen, an welchen
Ausstellungen sie sich zu beteiligen habe; dazu be-
dirfe sie keines fremden Rates. Auf Selbsthilfe, so
schlieBt der Redner, wird die Industrie in der Zu-
kunft mehr als je angewiesen sein; kann hierbei
unser Verein, der vor 34 Jahren als ein Kind der
Selbsthilfe das Licht der Welt erblickte, nitzliche
Dienste leisten, so wird es an dem guten Willen der
Leitung und der Geschaftsfihrung wie bisher sicher
nicht fehlen.

Dem Vortrage Dr. Beumers folgte lebhafter an-
haltender Beifall, im Namen der Versammlung sprach
der Vorsitzende ihm herzlichen Dank aus. In der
nachfolgenden Erdrterung verteidigt Oberberghaupt-
mann Vogel die Arbeiterausschiisse und die Denk-
schrift der Regierung, worauf Dr. Beumer kurz ant-
wortet und seine Ansicht durchaus aufrecht erhalt.
Dr. Goldschmidt-Essen bespricht die Schikanen
der fiir Nordamerika erforderlichen lastigen Konsular-
fakturen, die vollstandig fallen miBRten. Der Vor-
sitzende sagt zu, daB der Verein mit befreundeten
Korperschaften die Angelegenheit in die Hand nehmen
werde. Darauf wurden die sehr anregend verlaufenen
Verhandlungen geschlossen.

Iron and Steel Institute.

Die 36. Jahresversammlung des Iron and Steel
Institute fand am 11. und 12. Mai in dem Gebdude
der Institution of Civil Engineers statt. Die Ver-
sammlung wurde von dem scheidenden Vorsitzenden
Andrew Carnegie erdéffnet, dem spater der neu
erwéhlte Vorsitzende R. A. Hadfield aus Sheffield
folgte.

Nach dem von Sekretdr B. H. Brough verlesenen
Geschéaftsbericht ist das Institut in glinstiger Ent-
wicklung begriffen, im letzten Jahre traten 213 neue
Mitglieder ein, wodurch sich die Zahl derselben Ende
Dezember 1904 auf 1910 stellte. Die Einnahmen fir
das abgelaufene Geschaftsjahr belaufen sich auf 5666 £,
denen an Ausgaben 5727 gegeniiberstehen. Die
Bilanz weist demnach ein kleines Defizit auf, das aber
durch die firstliche Schenkung Andrew Carnegies
im Betrage von 5000 in das Gegenteil verwandelt
worden ist. Die gesamten Schenkungen Carnegies an
das lIron and Steel Institute haben bis jetzt die statt-
liche Ho6he von 20000 erreicht. Die goldene Bes-
semermedaille wurde Professor J. 0. Arnold aus
Sheffield zuteil, wahrend Dr. Carpenter fir seine
Arbeit ,Gefligebildungen und Haltepunkte beim Erhitzen
und Abkuhlen von Schnelldrehstahl bei wechselnder
Warmebehandlung“ die goldene Carnegiemedaille er-
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hielt. Ferner wurden silberne Carnegiemedaillen an
L. Delmar und Endstrém aus Stockholm verliehen.
Nach Erledigung des geschéaftlichen Teils folgte die

Ansprache des neuen Vorsitzenden,

in welcher derselbe einleitend einen Uberblick (ber
den Charakter und die Tatigkeit des Instituts gab
und besonders den kosmopolitischen Charakter dieser
Vereinigung betonte, den man einerseits aus der
groBen Zahl ausldndischer Mitglieder, anderseits aus
dem Umstande entnehmen kann, daR der scheidende
Préasident (Andrew Carnegie) amerikanischer
Staatsangehdoriger ist. Hadfield wandte sich alsdann
den Aufgaben zu, die der Industrie und den Wissen-
schaften aus dem raschen Gang der Technik erwachsen,
und hob u. a. die Notwendigkeit bestandiger Unter-
suchungen hervor, welche eiuen Teil des industriellen
Betriebes bilden miften und ebensoviel Aufmerksam-
keit verdienten als die Uberwachung des Betriebes
selbst. Wie gering eigentlich die Kosten solcher
Untersuchungen gegeniber der dadurch geschaffenen
Erfolge seien, konne man aus den an der Royal
Institution fir die Untersuchungen eines Jahrhunderts
aufgewendeten Kosten entnehmen, die nur etwa
120000 betragen haben. Der Vortragende ging
alsdann auf die Geschichte und den gegenwartigen
Stand des Huttenwesens ein, wobei er auf die bekannte
Rektoratsrede von Professor Dr. W. Borchers in
Aachen verwies,* in welcher der Rang, den das
Hittenwesen gegenwartig unter den technischen Wissen-
schaften einnimmt, in sehr zutreffender Weise gekenn-
zeichnet sei. Welche Bedeutung das Hittenwesen fir
die Kultur und die Entwicklung der Menschheit habe,
kénne man aus dem Umstande ersehen, daB die drei
Hauptschlagadern des modernen Fortschritts: die Eisen-
bahn, das Dampfschiff und der elektrische Telegraph,
ohne die Hilfe des Hittenmanns nicht hédtten geschaffen
werden kdénnen. Dem Werte nach nehmen die Eisen-
und Stahlerzengnisse, einschlieRlich der daraus her-
gestellten Fabrikate, die erste Stelle unter den Industrie-
erzeugnissen der Welt ein. Der englische Anteil
hieran betrdgt nach Hadfield 160000 000 £, der
amerikanische 360 000000 £ und der deutsche ebenfalls
betrachtlich Gber 100000000 Eine fir die Zukunft
der Eisenindustrie duBerst wichtige und daher schon
oft erdrterte Frage ist bekanntlich die kiinftige Deckung
des Erzbedarfs. In bezug hierauf fiilhrte der Vor-
tragende aus, daR, wenn die Roheisenerzeugung sich
in dem MaRe wie bisher weiter entwickelt, man im
Jahre 2000 bei einem Erzbedarf von wenigstens 450
Millionen Tonnen anlangen wirde. Glicklicherweise
seien Eisenerze in groBen Mengen vorhanden, wirden
dieselben aber ausreichen, dem so gewaltig gestiegenen
Bedarf zu genigen? Seit dem Jahre 1800 seien etwa
3300 Millionen Tonnen verschmolzen worden; in den
ndchsten hundert Jahren muRte man mit einem Ver-
brauch von 15000 Millionen Tonnen rechnen, selbst
wenn man zukinftige Steigerungen der Roheisen-
erzeugungen nicht berticksichtigt. Rechnet man aber,
daB die Roheisenerzeugung in demselben MaRe wie
bisher weiter steigen wird, so gelange man zu einem
Verbrauch von 30000 Millionen Tonnen und darlber.
Diese gewaltigen Zahlen rufen naturgemaR die Besorgnis
wach, daR die vorhandenen Erzlagerstdtten vorzeitig
erschopft werden konnten. Hadfield erinnerte in
diesem Zusammenhang an die bekannten Ausfiihrungen
Carnegies vor dem Iron and Steel Institute** und die
Arbeit von Jeans*** {iber die englische Eisenindustrie,
die sich beide mit dieser Frage beschaftigen. Nach
einer Arbeit von Llewellyn Sjnith sollen sich in
China in der Provinz Schansi noch groRe Vorrdate an

* ,Stahl und Eisen“ 1904 Seite 985.
** ,Stahl und Eisen® 1903 Seite 1057.
*** Ebenda 1904 Seite 664.
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Kohle und Eisenerz finden und dieser Bezirk Aussicht
haben, dereinst einer der wichtigsten Eisenerzenger
der Welt zu werden. Angesichts der Knappheit der
vorhandenen Erzvorrédte erscheint die Frage berechtigt,
ob die bei Herstellung und Verarbeitung des Eisens
entstehenden Verluste nicht vermindert werden kdnnten.
Hierauf ist nach Hadfield in Zukunft ein gréReres
Gewicht zu legen. Da der grofte Teil des erzeugten
Roheisens zu Stahl verarbeitet wird, misse man bei
Beurteilung der Eisenverluste hauptséchlich die Stahl-
bereitung berlcksichtigen. F'erner misse man nicht
nur die Eisenverluste selbst, sondern auch die durch
Entfernung der Fremdkdrper, wie Kohlenstoff, Silizium
und Mangan, verursachten Gewichtsverminderungen in
Rechnung ziehen, da die Mengen derselben in den
Angaben Uber die Roheisenerzeugung inbegriffen sind.
Die GroBe dieser gesamten Verluste schatzt Hadfield
wie folgt: Durchschnittlicher Verlust durch Entfernung
der Fremdkorper, Kohlenstoff, Silizium usw. 7°/o, durch
direkte Oxydation 5 %, weiterer Verlust durch Oxy-
dation beim Walzen, Schmieden usw. 5 °/o; ferner er-
gibt sich wahrscheinlich bei der weiteren Warme-
behandlung des Stahls ein Verlust von 6% i endlich
durch Abnutzung und atmosphérische Oxydation von
1°/o. Diesen Zahlen nach wirden 23 °/o der Roheisen-
erzeugung bei der Gewinnung und Weiterverarbeitung
des Stahls verloren gehen, was unter Annahme einer
Roheisenerzeugung von etwa 50 Millionen Tonnen
einem Verlust von tber 10 Millionen Tonnen entspréache.
Es gingen demnach bei dem gegenwaértigen Grade der
Erzeugung etwa 1000 Millionen Tonnen in einem
Jahrhundert verloren, entsprechend einem Verlust von
etwa 3000 Millionen Tonnen Erz.

Der Vortragende sprach alsdann uber die Aus-
sichten der elektrischen Eisen- und Stahlgewinnung
und die neueren Prozesse der Stahlbereitung und wandte
sich hierauf den Eisenlegierungen zu. Er schilderte
die Entwicklung, welche die Darstellung der Eisen-
legierungen genommen hat, und wies auf die Bedeu-
tung hin, welche dieselben fiir die moderne Entwick-
lung der Eisenhuttentechnik sowie des Maschinen-
baues gewonnen haben. Seine weiteren Ausfiihrungen,
die hier in Anbetracht des beschrdnkten Raumes nicht
wiedergegeben werden konnen, betrafen folgende
Punkte: Warmebehandlung von Stahl, Metallographie,
GieRereiwesen, GuBeisen, StahlformguR, Kriegsmaterial
und Materialprifung. Zum SchlufR sprach Hadfield
noch einige Worte Uber die gegenwaértige Lage des
Eisenmarktes, welche er als eine hoffnungsvolle be-
zeichnete; die schlechtesten Zeiten seien Uberstanden,
und bei den groBen Eisenbahnbauten und anderen
bedeutenden Unternehmungen, welche sowohl in den
englischen Kolonien in Sidafrika, Kanada, Australien
und Indien, als auch in Nord- und Studamerika ge-
plant seien, kénne man auf eine gilinstige Entwicklung
rechnen.

Nach Beendigung der Ansprache des Prasidenten

kam eine Abhandlung von S. Surzycki aus Czen-
stochau Uber das
Ununterbrochene Stahlschmolzverfahren in fest-

stehenden Martindfen

zur Verlesung, der wir zur Ergdnzung unserer fritheren
Mitteilungen in ,Stahl und Eisen“* folgendes ent-
nehmen: Indem zu Czenstochau in Betrieb befindlichen
25 t-Ofen wurden wdahrend der ersten Huttenreise 574
Chargen fertiggemacht, worauf der Betrieb, obgleich
sich der Ofen noch in gutem Zustand befand, ein-
gestellt wurde. Nach einer Reparatur der Kopfe und
des Gewdlbes und Umpackung der Kammern wurde
darauf der Ofen wieder in Betrieb gesetzt und hat seit-
dem (ber 690 Chargen geliefert, und der Verfasser hofft
auch noch die 1000. Charge in ihm erzielen zu kénnen.

* ,Stahl und Eisen® 1904 S. 163.



Too

676 Stahl and Eisen.

Blécke

f. d do ky guter

Verbrauch

Blécke

— Gute

Produktion.

56z

Tyor  iBOeca B d
=6 e

2w

i)
24 g oD
-

Bovn @

=

®

-
S

C505N O O
(o5 [e0] -f
ca ca ca ca ca

10 ca ca ca
[eo)eo)or)e0]

85

dowca
GO0 O OO 00

8

coo m caio
ri< ca >h

10 COTH QO IR
ca —=C0 C0 0
ca ca ca cmca

hW _H O _O
IC o~ o
ca ca co cC co

9 2298 240

coca” -H<L
O 0”n0 O

hTh TCO
0 0 0 0 0
—H rH rH rH

173 315
173 540
174 070
193 605
193 905

166 830
167 310
40

186 1
186 460

roj 166 610
%g
N

158°° 378G

,_\_
opoo
20
opoo
80

oo

(@)
cooo
»

>
oo o

b=
= oo
T 30
"'"‘()0

\2

o

égoc

-
v

ocoo

coo
<)

‘00

v
(]
o

o
i

> i

0O o

Q i

o =
87 o
f): ooo

®

3°

1100
1300
1100
1200
1500

1560
1560
1560
1700
1700

135 550
131 970

140
146 260

133 150
14

‘LCIClO Q0
rH

ca ca ca ca ca

85 <

w ox]

ci o _h caco
r—<*H H

co
Cs
ca

co

co

Cl
rH

2°8 g

ozoo

— “0O0 0O 000
o Vv co <)

8800

80 =S

oo

Beriehte Uber Versammlungen aits Fachvereinen.

Bas.
Masse

Gene-
rator-
kohle

Kalk-
stein

Kalk

R A

Walz-
schlacke

Span.
u

Schwed.
Erz

S8 @0
33

— Gute Bldcke

OO‘@
Srghh

Produktion.

in
2 Stunden

> (404
R

I
Q:
Q

=
o

Blech-
schrott

Q’Z
| Ferro- j . o T do

mangan g i o

we>

Sy

0‘{7 ot
' QD
oo

Zahl
d. Chargen

Zahl
der Ofen

Datum

o8 R BiEE

%
oL Lo
ca

N
L iQ B
cacacao*caca
%)

Wmmm

a0 B BRD
B ’iio Bid

11011

8

243

o3

33

ca

o 8

0002 10
0 Coig ca%(lzqs
cocacacolo o

©
(921

8

BRALBH «

Tox s
S
o

38

|
104,51

©
I
T

1% 075
20 865
12 545
193 285
1% 595
190 955;

178 010
12 220
184 280
18 920
177 600

12 650
FOAD83° 1149 320

1100
2900

5400
& °°

2400
400
800

SN SNt
o0
T8 o
B e
7?0
T 8°°

o0Q!
gOgo°
EOOO
81 >00
Q
fg8°
T+ 000

1870 D 470 107 400 7 000

E:*OO
o
1 6@

I oD
o
oI

85>
Qo

N

1o

=

220
450
1200

2085

Cacacacacaca

cacacacacaca

gCOH-IOco o
C
<

88°°

g83=° 3i

o

[N

o

25. Jahrg. Nr. 11.

Das Hauptschmelzmaterial fur das
ununterbrochene Verfahren ist natir-
lich Roheisen, welches in flussigem
Zustand verwendet wird. In dieser
Beziehung sind die Verhéaltnisse, unter
welchen der Ofen zu arbeiten hat,
nicht besonders ginstig gewesen, da
das von einem 70 t-Mischer entnom-
mene Roheisen, welches zurzeit in
einem einzigen Hochofen erblasen
wird, sowohl in bezug auf Qualitét
als auch auf GleichmaBigkeit zu wiin-
schen Ubrig 1aBt. (Roheisen desselben
Hochofens wird gleichzeitig auch noch
in anderen kleinen Ofen verarbeitet.)
Die Schwankungen in der chemischen
Zusammensetzung des Roheisens sind
sehr bedeutend, namlich Kohlenstoff
bis 3°/o, Graphit bis 3,7 °/o, Silizium
0,8 bis 1,9%i Mangan 0,6 bis 1,5 °/o,
Phosphor 0,5 bis 0,8 °/o und Schwefel-
0,2 bis 0,1°0. Da diese Schwan-
kungen von grofem EinfluR auf die
Erzeugung des Ofens sind, wird dem
heiBeren und graphitreicheren Roh-
eisen Eisenerz (Krivoi-Rog mit etwa
63 °/o Eisen) zugesetzt. Es entsteht
hierdurch eine mehr oder weniger leb-
hafte Reaktion, welche die Umwand-
lung des Graphits in gebundenen
Kohlenstoff und zum Teil auch die
Verbrennung des Siliziums und Man-
gans beférdert. Das auf diese Weise
etwas vorgefrischte Eisen verbraucht
nachher im Ofen weniger Erz und
1aRt sich schneller verarbeiten.

Der Ofen macht gewdhnlich drei
Chargen von je 25t in 24 Stunden;
wenn der Ofen gut geht und ein
Silizium- und manganarmes Roheisen
verwendet wird, koénnen auch vier
Chargen fertiggestellt werden. Die
folgende Zusammenstellung zeigt ein
durch das Surzycki - Verfahren er-
reichtes Ergebnis.

Fir i Tonne

Verbrauch guter Blocke
t kg
Roheisen, kalt 140,80 70,3
Roheisen, flussig 1809,50 903,1
Ferroinangan . 20,9 10,4
Schrott 19,8 9,9
Eisenerz (Krivoi-

Rog) . . .. 458,1 228,6
Kalkstein 144,3 72,0
Aluminium . 0,05 —
Gebrannter Dolo-

mit und Dolo-

mitmasse . 107,7 53,8
Chromerz 2,0 1,0

Erzeugung

Gute Blocke 2003,7 t

A bfélle 41,8

Arbeitstage . 26

Erzeugung f. d. Tag 77,07

Ausbringen 102,72 °/°

Das Ausbringen betragt daher, auf
den metallischen Einsatz berechnet,
102,7 °/o. Wie der Vortragende angibt,
sind die Tagesberichte mit gewisser
Vorsicht zusammengestellt, so daR
man mit einem durchschnittlichen Aus-
bringen von 103,5 bis 105 °/o rechnen
kann. Die Krivoi-Rog-Erze haben



0
1. Juni 19U5.
durchschnittlich 63 °/o Eisen; es sind demnach mit der
zugesetzten Erzmenge 288,6 t Eisen eingefuhrt worden.
Da das Roheisen 5 °/0 Fremdkdrper enthdlt und man
fur die anderen Einsatzmetalle 5 °/o Abbrand annehraen

kann, so wirden bei einem durchschnittlichen Aus-
bringen von 104°/0 180 t Eisen = 62,3 % reduziert
werden. Uber den Kohlenverbrauch vermag der Vor-

tragende keine genaueren Angaben zu machen, da die
Generatoranlage zur Versorgung der ganzen aus finf
Ofen bestehenden Anlage dient, doch soll der Kohlen-
verbrauch fir alle funf Ofen seit der Einfihrung des
ununterbrochenen Verfahrens um etwa 9 bis 10
(auf die Erzeugung von Blécken berechnet) gefallen sein.
Um einen MalRstab bezlglich der Qualitdt des
im Surzycki-Ofen erzeugten Materials zu erhalten, wur-
den an demselben Tage Proben von zwei Chargen ge-
nommen, von denen die eine im gewdhnlichen Martin-
ofen und die andere nach dem Surwcki-Verfahren
hergestellt war. Letztere war in bekannter Weise
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ein Vorfrischen vornehmen kdénne und man nach Ent-
fernen der groRten Menge Phosphor sowie des ganzen
Siliziums mit einem Teil des Mangans und Kohlen-
stoffs ein bezlglich Temperatur und Zusammensetzung
zur Weiterverarbeitung vorziglich geeignetes Material
besitzen wirde. Diese Weiterverarbeitung erfolgte als-

dann in dem zweiten, auf einem niedrigeren Niveau
stehenden Ofen, in welchen vorher geeignete Mengen
Schrott, Eisenerz und Kalk aufgegeben und erhitzt

waren, wobei man Sorge trug, zu verhindern, daB die
Schlacke des ersten 6fens mit dem Metall in den
zweiten Ofen eintrat.

Als Bertrand sein Verfahren in Gang gebracht
hatte, betrachtete man 6 bis 7 20 t-Chargen weichen
FluBeisens in 24 Stunden als eine gute Leistung fiur
ein Ofenpaar. Jetzt hat man in Brymbo mit einem
phosphorreicheren Eisen eine Erzeugung von 7 Char-
gen tdglich erreicht.  Auf den lioesch-Werken bei
Dortmund betragt die regelméRige Leistung 10 Chargen

durch Zusatz von Ferromangan in der GieRpfanne in demselben Zeitraum. Die folgende von Direktor

desoxydiert worden. Die Analyse zeigte, daB in beiden Springorum zur Verfugung gestellte Tabelle |

Fallen die Schwankungen in der chemischen Zu-  zeigt die Erzeugung eines 15 t-Vorfrisch- und eines
Abbildung 1

sammensetzung ziemlich die gleichen waren. Surzycki 20 t-Fertigofens fur einen Zeitraum von 5 Tagen,

schlieRt daraus, daB die Beflirchtungen, es mdchte unmittelbar bevor der Kohlenarbeiterstreik die Stil-

bei Desoxydation in der Pfanne ein weniger homo-
genes Metall erhalten werden, grundlos sind.

Der zweite Vortrag von J. H. Darby-Brymbo
und G. Hat ton-Round Oak behandelte die

Neuere Entwicklung des Bertrand-Thlelprozesses.

Der Zweck der beiden Verfasser war, zu zeigen,
daB man mit Hilfe des genannten Verfahrens Roh-
eisen von verschiedener Zusammensetzung verarbeiten
und dabei eine Maximalerzeugung von Stahl von
gleichférmiger und ausgezeichneter Qualitat erreichen
kann. Als im Jahre 1894 Bertrand und Thiel ihr
Verfahren in Kladno einfihrten, war es dort ublich,
da Martindfen in einem geeigneten Niveau zur Ver-
figung standen, das geschmolzene Eisen in diesen
Ofen fiir die Weiterverarbeitung in Thomasbirnen be-
reit zu halten und eine gewisse Art des Vorfrischens
durch Zufiigung von Erz und Kalkstein vorzunehmen.
Ferner stand ein 20 t-Martinofen auf einem niedrigeren
Niveau und nahe genug, um durch eine Rinne mit
den oberen Ofen verbunden zu werden. Unter diesen
Verhéltnissen kamen Bertrand und Thiel auf den Ge-
danken, daR man mit Vorteil in dem oberen Ofen

legung der Werke veranlaBte. In dieser Zeit wurden
908435 kg Blocke erzeugt und ein Ausbringen von
104,02 °/o auf das eingesetzte Metall erzielt.

W eitere Resultate sind aus Tabelle Il ersichtlich.
In dem bezeichneten Zeitraum wurden 61 Chargen
durchgesetzt und 1149 320 kg-Bldocke hergestellt. Das
Ausbringen betrug 104,5 °/o.

Bertrands urspriingliche Anlage mit Ofen in ver-
schiedenem Niveau kann nur unter besonderen 0rt-
lichen Verhéltnissen Verwendung finden und hat den
Nachteil, daB, wenn sich ein Ofen in Reparatur be-
findet, der andere gleichfalls stillgelegt werden muB.
Viele Werke bauen ihre Ofen in einer Reihe, und ist
es in diesem Falle zweckentsprechend, einen Mischer
an einem Ende oder in der Mitte der Ofenreihe an-
zuordnen und den Transport von dem Mischer nach dem
ersten Ofen und nach dem Vorfrischen von hier nach dem
zweiten Ofen durch machtige Laufkrane und Chargier-
maschinen zu bewerkstelligen (Abbild. 1 bis 3). Irgend
welcher Schrott, den man mit zu verarbeiten wiinscht,
wird in den zweiten Ofen aufgegeben und die Menge
desselben wird nur durch die Zeit beschrankt, welche
zum Chargieren des Ofens und zum Einschmelzen er-
forderlich ist. Ein Ofenpaar, welches 16 t phosphor-
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reiches Eisen im ersten, und 20 t, einschlieBlich Schrott,
im zweiten Ofen verarbeitet, wirde wenigstens alle
21/s Stunden abgestochen werden, so daB ein Beschicken
durch Eingiefen des geschmolzenen Metalls und ma-
schinelles Einsetzen des Schrotts winschenswert, ja
selbst notwendig erscheint, wenn man die besten Er-
gebnisse erzielen will.

Ein Mischer bildet beim Bertrand-Thiel-Verfahren
in keinem hoheren Grade einen Bestandteil der An-
lage, als beim Bessemer- oder Thomasverfahren. Bei
zwei "Werken, welche sehr phosphorreiches Roheisen
in einer Bertrand-Thiel-Anlage verarbeiten, hat man
einen mit Gas geheizten Mischer, streng genommen
einen Kippofen, verwendet. In den Mischer wird das
im Hochofen erblasene Roheisen eingegossen, je nach
Bedarf fir die Weiterbearbeitung aufgespeichert, und
in ihm auch das Sonntagseisen eingeschmolzen; es
findet in demselben eine Entschweflung des Roheisens
sowie eine Verminderung des Siliziumgehalts statt.

Wenn eine Temperatur von etwa 1500° C. eingehalten

wird, so laRt sich das kalte Roheisen leicht ein-
schmelzen und ist die Abnutzung des Ofens gering.
Die Zusammensetzung des Metalls ergibt sich
aus folgender Tabelle.
Durch- Durch- ;
schnitte  schnitt!. slzwnﬁhtl Durch-
Zu- Zu- Zu- schuittl.
sammen- sammen- . oo Zu-
setzung  setzung d. S0 sammen-
des in den f. d. Stahl- - Metglls setzung
Mischer  ofen fertig. “2 ¢ dem fesrtlﬁien
eingesetzt. Mischer- tahls
Mgetalls metalls erstenOfen
°lo °lo *lo °le
Kohlenstoff . 3,250 1,800 0,11
Silizium 0,654 0,473 0,080 0,46
Schwefel . 0,076 0,040 0,036 0,028
Phosphor. 2,420 0,580 0,035
Mangan 2,400 0,510

Da der Mischer ein ziemlich kostspieliger Apparat
ist, versuchte man, um bessere Ergebnisse zu erhalten,
das Frischen im Mischer weiter zu treiben, indem
man die Temperatur ausreichend erhéhte, um die
Schlacke zu schmelzen, wéhrend eine betrachtliche
Menge Eisenerz und Kalkstein zugesetzt wurde.” Hier-
bei zeigte es sich, daB ein groBer Teil des Kohlen-
stoffs im Eisen verblieb, wahrend fast der ganze
Siliziumgehalt und 61,5°/0 des Phosphorgehalts entfernt
wurden und der Schwefelgehalt herabging. Wenn
man den Mischer als ersten Ofen ansieht, waren drei
Ofen gleichzeitig in Betrieb, von denen die beiden
letzten, mit 25°/o0 Schrott beschickt, das aus dem
Mischer kommende Metall verarbeiten. Es wurden
dabei wochentlich 42 20 t-Chargen zwischen den drei
Ofen, oder 14 Chargen f. d. Ofen verarbeitet. Das
urspringliche von Bertrand angewandte Verfahren hat
den Vorteil schnelleren Arbeitens. Das zweite, ob-
gleich weniger schnelle Verfahren, verursacht weniger

Berichte (ber Versammlungen aus Fachvereinen.

(o)
26. Jahrg. Nr. 11.

Schwierigkeiten in bezug auf den Transport, ist aber
fir das Futter des Mischers schéadlich. Bei beiden
Verfahren war phosphorreiches Eisen mit besonders
niedrigem Silizium - und Schwefelgehalt verwendet
worden. Als man bemerkte, daB sieh der Schwefel in
dem ersten Ofen leicht entfernen lieR, verarbeitete
man, um das Verfahren weiter zu prifen, schwefel-
und siliziumreiches Eisen. Hierbei erhielt man folgende
Ergebnisse.

Schwefclgehalt ~ Dauer einer

des Eisens aus 18t- Charge im KohlcnstofTgeh.

Schwefelgehalt 1
im des Eisens aus

Roheisen demofirnsten ersten Ofen dem ersten Ofen
St. Min.

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

Der Schwefelgehalt in dem fertigen Stahl hat in
keinem Fall 0,05 °/o {(berschritten. Roheisen mit
2 bis 2,5 °/o Silizium lassen sich mit dem ersten Ofen
leicht verarbeiten, und infolge der kurzen Dauer der
Hitze findet keine UbergroBe Abnutzung des Futters
statt. Nach Ansicht der Vortragenden 4Rt sich aus
den bisherigen Ergebnissen schlieBen, daB sich durch
teilweises Vorfrischen im ersten Ofen Roheisen von
fast jeder (blichen Zusammensetzung mit wirtschaft-
lichem Erfolg behandeln laRt.

In der Diskussion der beiden genannten Vortrage,
welche gemeinschaftlich vorgenommen wurde, bedauerte
B. Talbot, daR keine Betriebsergebnisse der An-
lagen in Brymbo und Round Oak mitgeteilt worden
seien, um so mehr, da in Round Oak kein Mischer in
Betrieb sei. Nach seiner Ansicht muften die Be-
triebskosten bei Anwendung von drei Ofen sehr groR

sein; auch sei eine Erzeugung von 800 bis 1000 t
wochentlich fur drei Ofen nicht bedeutend. Dagegen
muRten die Anlagekosten sehr betrdchtlich sein, da

das Verfahren einen groRen Kippofen und zwei andere
Ofen erfordere. Ferner sprach Talbot die Ansicht
aus, daR in Anbetracht der durchschnittlichen Zu-
sammensetzung des vorgefrischten Mischermetalls es
nicht erforderlich sei, dasselbe noch in einen zweiten
Ofen Uberzufihren.

In seiner Erwiderung auf die gemachten Ein-
wirfe, wies G. Hatton darauf hin, daR man durch
das Uberfilhren des Metalls in einen zweiten Ofen
einen Stahl von einer Zusammensetzung erzielen konne,
wie dies durch kein anderes Verfahren maglich sei.
Man konne ohne Schwierigkeit und mit groBer Regel-
maRigkeit den Schwefel bis 0,03 °/o und den Phosphor
bis auf 0,01 und 0,02 °/o herunterarbeiten. Ein anderer
Vorteil sei die vorziigliche Beschaffenheit der Schlacke,
welche man von dem ersten Ofen erhalte, der die
Hauptmenge der Schlacke liefere. Man erhalte ganz
haufig Schlacken mit 25 bis 28 °/o Phosphorséure.
Bezlglich des benutzten Roheisens gibt Hatton an,
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daR die durchschnittliche Zusammensetzung in Round
Oak wahrend ein oder zwei Wochen etwa 0,8 °/o Sili-
zium betragen, der Siliziumgehalt aber zwischen ’/»
und 1'/* °/° geschwankt habe. Der Schwefelgehalt
schwankte zwischen 0,05 und 0,1 oder 0,125 °/o,

(SchluB folgt.)

American Institute of Mining Engineers.

Die 35. Jahresversammlung hat am 2., 3. und
4. Mai in Washington unter dem Vorsitz von
J. Gayley stattgefunden, In der ersten Sitzung
wurden hauptsdchlich geschéaftliche Angelegenheiten

erledigt; u. a. berichtete Ch. Kirchoff uUber den
Stand des Projektes bezlglich der Errichtung des
Carnegie-Ingenieurgebédudes,* fur welches Carnegie
bekanntlich eine Million Dollar gestiftet hat. Die
Vorverhandlungen mit den beteiligten Vereinen sind
jetzt soweit gediehen, daB Kontrakte fiur den Bau des
Gebédudes abgeschlossen werden konnen.

Am zweiten Sitzungstage legte Gayley der Ver-
sammlung die neuesten Ergebnisse seiner" Versuche
mit trockenem Wind am Isabella-Hochofen zu Pitts-
burg vor. Da uber diese Ergebnisse bereits an einer
andern Stelle dieses Heftes berichtet worden ist, so
kann hier von einer weiteren Behandlung dieser Frage
abgesehen werden. Als zweiter Vortragender sprach
hierauf James P. Roe von der Glasgow Iron Com-
pany zu Pottstown Pa. Uber

Die Herstellung und Eigenschaften des Sclnveil’-
cisens.

Erfinder eines nach ihm be-
nannten Puddelverfahrens, welches in Pottstown lan-
gere Zeit in Anwendung stand.** In der vorliegenden
Abhandlung gibt er einen Abril der Geschichte des
Puddelprozesses und der mechanischen Vorrichtungen,
welche dazu dienen, die bei diesem ProzeR Ubliche
Handarbeit zu ersetzen. Einen Vorzug des Puddel-
prozesses bildet der Umstand, daB man Roheisen von
sehr verschiedener Zusammensetzung verwenden kann.
Roe hat Roheisen bis zu 3 °/o Silizium bezw. Phosphor,
2,5 °/o Mangan und 0,35°0 Schwefel verarbeitet und
in allen Fallen Puddeleisen erhalten, welches gut
schweillte und weder Rotbruch noch Kaltbruch auf-
wies. Eine gute Zusammensetzung fir das Puddel-
verfahren ist etwa 1 °/0 Silizium, ein etwas geringerer
Gehalt an Phosphor, 0,1 °» Schwefel und 0,5 °»
Mangan. Der Vortragende sprach alsdann uber die
beim PuddelprozelR eintretenden Reaktionen sowie Uber
die Rolle, welche die Zuschldage und Schlacken bei
diesem Verfahren spielen und beschéftigte sich dann
mit der Struktur des Puddeleisens. Die Eigentimlich-
keit des Puddelverfahrens bringt es bekanntlich mit
sich, daB das Puddeleisen bei einer niedrigeren Tem-
peratur kristallisiert als der Stahl, und jedes Korn
von einer Schlackenhille umgeben ist, welche die
Zwischenrdume zwischen den Eisenkdrnern ausfullt.
Der groRere Teil der Schlacke wird bei der Weiter-
verarbeitung der Luppe entfernt und die Eisenkdrner
werden durch das Walzen zu Fasern oder Sehnen
ausgedehnt, welche in einer Schlackenmasse einge-
bettet sind. Auf diese Sehnenbildung sind sowohl die
Vorzige als auch die Nachteile des Schweileisens
zurickzufihren. Als ein Vorzug des SchweiBeisens
sei anzusehen, daB in demselben entstandene Risse
sich hdaufig nicht fortsetzen, wofiur der Vortragende

J. Roe st der

* ,Stahl und Eisen* 1903 S. 910.
** Stahl und Eisen* 1902 S. 847.
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das Beispiel einer Daumenwelle von 229 mm Durch-
messer und 1219 mm Ld&nge zwischen den Zapfen an-
fihrte, welche mit einem RiR von 51 mm Tiefe und
3 mm Weite noch Uber ein Jahr lief, ohne daR sich
der RiB ausdehnte. Als ein weiteres Beispiel der
Gberlegenen Beschaffenheit von Schweileisen fihrt
Roe an, daB auf einem Hochofenwerk der schweill-
eiserne Mantel eines Hochofens 30 Jahre gehalten
habe, wéahrend der aus basischem Martineisen her-
gestellto Mantel eines d&ndern Hochofens auf demselben
Werk bereits nach vier Jahren einen Rif von (ber
6 m Lange aufwies, der nicht in Richtung der Nieten
verlief. Im allgemeinen habe man zu geschweiften
Gegenstanden aus Schweilleisen mehr Vertrauen als
zu solchen aus FluBeisen. Dies habe seinen guten
Grund, da die im SchweiReisen vorhandene Schlacke
und der niedrige Kohlenstoffgehalt das Schweillen er-
leichtern. Ferner widerstehe Schweilleisen dem Rost
besser, was besonders bei diinnen Gegenstanden, wie
verzinkten Dachblechen usw., zutage tradte. Der Unter-
schied der Lebensdauer von leichten Profilen sei un-
gefahr wie 5:1 zugunsten von Puddeleisen. (?)

Unter den Nachteilen des Puddeleisens erwéhnt
der Vortragende die geringere Biegungsfestigkeit, ob-
gleich dieselbe in dem MaRe weniger hervortritt, als
sich der Schlackengehalt vermindert, geringere Zug-
festigkeit und niedrigere Elastizitdtsgrenze und end-
lich die Gefahr des Aufsplitterns, welche eine Folge
unvollkommener Schweifung bildet und auf eine
mangelhafte maschinelle Anlage oder Mangel an Ge-
schicklichkeit des Arbeiters zurtckzufiihren sei; be-
sonders tritt dieser letztere Mangel zutage, wenn beim
Paketieren des Schweileisens reichlich Schrott ver-
schiedener Beschaffenheit verwendet worden ist. Am
meisten aber sei der in den letzten Jahren beobachtete
Rickgang des Puddelverfahrens auf die hohen Ar-
beitslohne, welche das Handpuddeln erfordere, zuriick-
zufiihren.  Mit Ausnahme der geringeren Biegungs-
festigkeit seien die obengenannten Maéngel keine dem
Schweileisen eigentimliche Eigenschaften, sondern
mehr durch die Art der Herstellung bedingt. Nach
Roes Meinung wiirde Eisen, welches in groBen Massen
durch mechanische Vorrichtungen gepuddelt und nach-
her &dhnlich wie weiches FluBeisen ausgewalzt wird,
sich durch sehnige Struktur, hohe Zugfestigkeit und
gute W iderstandsfahigkeit gegen Rosten auszeichnen,
sich ferner billig herstellen lassen und auch frei von
der obenerwdhnten Neigung zum Aufspalten sein.
Solch ein Material wirde sich demnach fur alle die
Zwecke brauchbar erweisen, fir welche jetzt SchweiB-
eisen und weiches FluBeisen verwendet werden.

In der Diskussion, welche sich an den vorstehen-
den Vortrag anschlo, hob C. E. Stafford aus Chester
Pa., Président der Tidewater Steel Company, hervor,
daB man in dem Roeschen Puddelofen Luppen von
1800 bis 2700 kg Gewicht herstellen kénne,* wahrend
das Gewicht der Luppen bei dem gewdhnlichen Hand-
puddeln 82 bis 90 kg betrage. Ferner fénde beim
gewdhnlichen Puddelverfahren ein Abbrand von 4 bis
6 > statl, wahrend beim Roe-Verfahren eine Gewichts-
zunahme im Ofen selbst eintrete. Stafford gab daher
der Uberzeugung Ausdruck, daB das genannte Ver-
fahren einen wesentlichen Fortschritt im Eisenhitten-
wesen darstelle und seinen Platz neben dem Martin-
Verfahren einnehmen werde.

Dr. Dudley aus Altoona Pa. war der Ansicht,
dal unter den Verbrauchern von Stahl vielfach die
Neigung bestdnde, zum Schweileisen zurickzukehren.
Bei Beurteilung von Eisen und Stahl misse man vor
allem den Widerstand gegen wechselnde Beanspruchung

* Nach friheren Erfahrungen hat sich die Ver-
arbeitung groBer Luppen nicht als vorteilhaft erwiesen.
Vergl. Ledebur- ,Hindbuch der Eisenhittenkunde*.
4. Auflage S. 886.
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und das Verhdltnis zwischen absoluter Festigkeit und
Sehnen Festigkeit in Betracht ziehen; letztere bilde den
eigentlichen MaRBstab fur den Wert des Materials, und
wenn auch die absolute Festigkeit des Schweilleisens
geringer sei als diejenige des FluBeisens, so kodnne
doch die Sehnenfestigkeit dieselbe sein. Gegen das
FluBeisen spréache besonders die értliche Verminderung
der Sehnenfestigkeit.

Dr. Cushman, der dem Landwirtschafts-Ministe-
rium angehort, teilte mit, daB man in den letzten
Jahren héufig Klagen lber die geringe Dauer des auf
den Markt gebrachten Zaunstahldrahts erhalten habe.
Die daraufhin angestellten Untersuchungen schienen
erst darauf hinzudeuten, daB die rasche Verrostung
auf einen hohen Mangangehalt des Drahtes zurick-
zufuhren sei. Doch lie sich der Beweis hierfur nicht
erbringen und hat man spdater zu beobachten geglaubt,
daB die unregelméBige Verteilung des Mangans im
FluReisen die Ursache des Ubels ist. Mdglicherweise
seien auch katalytische Wirkungen mit im Spiel.
Jedenfalls haben die Untersuchungen keine endgiltigen
Ergebnisse geliefert.
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N. B. Wittman aus Philadelphia wies auf das
schnelle Zurickgehen des Puddelverfahrens nach Ein-
fiuhrung des weichen FluReisens hin. Nach seiner
Meinung hat dieser Rickgang jetzt sein Ende erreicht
und besteht wiederum eine zunehmende Nachfrage
nach Schweilleisen, welche AnlaB gegeben hat, dal
im 6stlichen Pennsylvanien sowie anderswo eine Anzahl
neuer Puddel6fen gebaut wird. Besonders zeige sich
ein Umschwung der Meinungen in bezug auf eiserne
Nagel und auf Eisenbleche fiir Bedachungen und andere
Zwecke. Wenn es moglich sei, mittels Maschinen-
puddelns groRe Massen zu verarbeiten, so wirde sich
fur das SchweiReisen ein viel weiteres Feld als bisher
bieten.

In der Sitzung vom 4. Mai
einen von G. T. Wiekes vorgelegten Aufsatz uber
.Eine Maschine zum Ausziehen von Koks
aus Bienenkorbéfen®. Fernersprach M. R. Camp -
bell, welcher der amtlichen Kohlenprifungsanstalt
in St. Louis angehort, Gber ,Klassifikation von Stein-
und Braunkohlen“. Auf diese sowie andere Aufsétze
behalten wir uns vor, gelegentlich zuriickzukommen

verlas F. Ly man
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Umschau im Auslande.

Vereinigte Staaten. In dem letzten Heft
von ,,Stahl und Eisen* ist bereits kurz auf die auler-
ordentliche Tagesleistung hingewiesen, die am 27. April
in den Hochdfen der Edgar Thomson -Werke zu
Braddock erzielt worden ist. Es ist damit wohl ein
neuer Weltrekord fir ein einzelnes Werk aufgestellt
worden. Es durfte in diesem Zusammenhang von
Interesse sein, den nachfolgenden uns von Amerika
zugegangenen Bericht zur allgemeinen Kenntnis zu
bringen, welcher einige n&here Angaben uber die
Betriebsverhéltnisse und die Leistungen der genannten
AVerke enthdlt. Nach diesem Bericht ist im Marz eine

Rekordbrechcmlo Monatsleistung der Edgar
Thomson-Hochdéfen in Braddock Pa.

zu verzeichnen.

Die Edgar-Thomson Anlage besteht bekanntlich
aus elf Hochdfen und ist in bezug auf Produktions-
fahigkeit die groBte Hochofenanlage der Welt. Die
Erzeugung der Ofen ist vornehmlich Standard-Bessemer-
eisen mit 1,1°/» Silizium, 0,0% Mangan, 0,085%
Phosphor, 0,035% Schwefel.

AuRerdem wird bestandig mindestens auf zwei
Ofen Ferromangan, Spiegel und Ferrosilizium erblasen.
Die Ofen sind nach dem Zwei6éfensystem angeordnet,
so daR je zwei Ofen ein gemeinschaftliches Kessel- und
Gebldsemaschinenhaus haben. Ferner ist die Gas-
und Dampfleitung aller Ofen untereinander verbunden,
wahrend die Kaltwindleitung fir jeden Ofen separat
ist. Die Kessel — stehende Wasserrohrkessel — sind
nach dem System Cahall gebaut, haben eine Heizflache
von je 223 gm und arbeiten mit 10'/a Atm. Uberdruck.
Es sind im ganzen 175 Kessel fir Hochofenzwecke
in Betrieb, welche im Verein mit 36 Kesseln in der
W alzhitte auch das Stahlwerk und die Walzhitte mit
Dampf versorgen. Auf den Hochofenkesseln wird nur
ganz ausnahmsweise mit Kohle nachgeheizt und betrug

z. B. der Gesamtkohlenverbrauch fir alle Kessel im
Monat Maéarz nur 33 t. Von den 39 stehenden ein-
und zweizylindrigen Gebldsemaschinen mitWeiBschen
Zentralkondensatoren sind 34 in fortwadhrendem Betrieb.
Dieselben saugen in der Minute in Summa ungeféhr
12 735 Kubikmeter Luft an und verdichten diese bei

normalem Ofengang auf 1 bis 1,4 kg Druck in der
W indleitung. Das Kiihlwasser fir die Ofen wird
durch zwolf Pumpen geliefert, welche gewdhnlich

265300 cbm Wasser in 24 Stunden an die Ofen ab-
geben. Die Ofen selbst haben, mit Ausnahme eines
kleinen Ofens fir Ferromangan, eine Hohe von 24,4
bis 28 m, eine Gestellweite von 3,7 bis 4,9 m und
einen Gesamtrauminhalt von 425 bis 595 cbm. Jeder
Ofen hat 10 bis 12 Formen von 127 bis 178 mm
lichter Weite und 3 % bis 4 Cowper (in Summa 40),
welche den Wind auf 480 bis 700° C. erhitzen.

Ungeféhr 85 00 der Produktion an Bessemereisen
werden flissig an das Stahlwerk abgegeben, wahrend
der Rest, also 15°/o flussig in die KokillengieBerei
geht. Das Sonntagseisen sowie alles erzeugte Spiegel-
eisen wird auf sieben Uehlingschen Giefmaschinen
vergossen und wére eine Sonntagsproduktion von etwa
4500 t ohne diese Maschinen ganz undenkbar. Die-
selben haben eine Maximalleistung von 400 t fir die
Stunde. Wéhrend des Monats Méarz 1 J. waren alle
elf Ofen in Betrieb und zwar erzeugten acht Ofen
Bessemereisen, zwei Ofen Ferromangan und ein Ofen
Spiegeleisen. Die Monatsproduktion der elf Ofen be-
trug 136359 t, welche Summe den Rekord der An-
lage und somit auch den Weltrekord darstellt. Das
Ausbringen aus dem Bessemermoller (Erz und Abfall-
eisen) betrug 54 bis 57°/o, wobei auf die Tonne
erzeugten Eisens durchschnittlich 934 kg Koks,
431 kg Kalkstein und kein fremder Schrott verbraucht
wurde. Der Monatsrekord fiir vier Ofen, welcher seit
Oktober letzten Jahres von den vier Hochéfen in Du-
quesne Pa. mit 72750 t Gesamtproduktion gehalten
wurde, wurde von den vier besten Ofen der Edgar
Thomson-Anlage mit78 4781 Monatsleistung geschlagen.
Die einzelnen Tagesproduktionen dieser vier Ofen sind
im folgenden ausgefihrt.
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Uuquesne-Hochofen.

1. Oktober 1904 654 521 547 545

2., 1 513 724 511 520

3w 1 630 685 632 555

4 q 1 589 608 614 575

5.y 1 591 583 571 556

6. % 1 663 734 610 512

7., 1 586 691 644 655

8. 1 1 535 680 483 571

9. 1 1 464 678 493 571
0. 1 1 719 618 525 602
in o, 1 642 689 576 557
2. ¢ 1 537 647 517 617
3.y 1 533 740 630 567
4. 1 1 583 651 574 641
5. 1 1 425 599 520 623
6. q 1 6L0 625 636 519
7., 1 638 699 569 625
18. 1 1 689 734 624 571
9. ) 1 507 543 468 595
200 3 N 634 710 472 613
21 g 1 591 630 571 629
2. p 1 616 626 528 634
23. g 1 658 784 623 556
2. 1 628 713 624 561
5. 1 n 734 629 575 614
2. q 5 598 748 636 586
27, 1 1 622 806 665 650
28 N 636 707 583 636
29, 1 610 696 600 589
3. g 1 610 692 580 586
3. q n 649 80t 640 638

Die groRte Tagesproduktion* aller Ofen betrug
5194 t und die groBte Tagesproduktion eines Ofens
933 t. Wie gewdhnlich wurden auch wahrend des
Monats Mérz nur Feinerze verhittet und betrug der
durchschnittliche Gehalt an staubformigen** Mesaba-
erzen 75°/0 der gegichteten Erze.

Die Anlage wird im Laufe dieses Jahres mit
einer Gasmaschinenanlage von 10000 P.S. (Westing-

house Mach. Co.) ausgestattet werden, welche zur
Hélfte Gebladsemaschinen treiben und zur Halfte
Elektrizitit zum Antrieb der Walzenstrecken liefern

wird. Ebenso werden in kurzem ein Wagenumlader und
funf Erzverladebriicken neuesten Systems zur mecha-
nischen Handhabung des gesamten Erzverkehrs auf-
gestellt w'erden.

Bei Gelegenheit der Beschreibung der Ambridger
Briuckenbau-Anstaltf wurde bereits ein Gluhofen er-
wahnt, in welchem die zu erhitzenden Werkstiicke auf
mechanisch angetriebenen Rollen liegen. Dieses Ofen-

* Wie friher bemerkt, betrug am 27. April 1 J.
die Produktion an Bessemereisen, Ferromangan und
Spiegel auf nur 10 Ofen 5283 t und wurde daher
obiger Rekord wieder geschlagen. An diesem Tage
schuf auch die Walzhiitte einen neuen Rekord, indem
sie in 24 Stunden 3737 t fertige Schienen herstellte.

** Siebversuche mit diesen Erzen zeigten im

Jahresdurchschnitt folgende Resultate:
f. d. Quadratzoll

. 2 Maschen 20,6 »o
Rickstand 191 -
auf einem 20 80
Sieb mit 60 22,0 gy

100 71
Durch ein Sieb mit 100 Maschen 23,2 ,

Summa 100 °/o
+ ,,Stahl und Eisen“ 1904 S. 1206.
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Edgar Thomson-Ho ch dfen.

. Mérz 1905 550 414 581 723
529 455 493 612
509 473 604 669
508 596 688 636
681 627 535 625
657 534 711 610
576 510 600 568
522 546 751 741
685 527 570 652
543 547 588 703
581 547 538 613
561 516 602 624
628 493 557 577
453 602 679 658
658 526 560 682
585 573 687 752
479 578 680 765
499 595 562 537
630 533 710 716
501 545 661 760
612 617 819 635
561 689 740 817
643 711 722 737
758 632 910 755
616 605 608 746
518 698 723 634
769 685 808 845
548 591 797 798
481 555 650 833
666 698 755 933
763 709 679 657
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system wird, wie das ,lron Age“ unter dem 20. April
d. J. mitteilt, in Amerika nach dem Patentinhaber als

Hnghesscher Glihofen

bezeichnet. Derselbe dient zum Erhitzen von Stahl-
formgufBsticken, Augenstdben, Nickelstahlplatten us-w.,
und man unterscheidet zwei Konstruktionen, deren
Anwendung hauptsachlich von der Form der zu er-
hitzenden Werkstiicke abhéangt. Die in Ambridge ein-
gefuhrte Konstruktion wird hauptsachlich hei Er-
hitzung von Augenstdben und anderen langen Sticken
gewahlt, welche unmittelbar auf den Rollen ohne Be-
nutzung von Wagen oder Tischen transportiert werden
sollen. Bei Werkstiicken von unregelméaBiger Gestalt
dagegen, deren unmittelbare Befdrderung auf Rollen
Schwierigkeiten bietet, verwendet man Wagen oder
Tische. Letztere ruhen auf vertikal verstellbaren
Rollen, die auf Friktionsradern gelagert sind. In
allen Féllen sind die Rollen hohl und fir Luft- oder
W asserkihlung eingerichtet; man hat indessen gefun-
den, daB die Luftkihlung fur den Zweck ausreichend
ist. Bei dem in den Abbildungen 1 und 2 dar-
gestellten Ofen hat man es sich zur Aufgabe gemacht,
verschiedene Gruppen von Werksticken zwar zur sel-
ben Zeit, aber gemdaR den jeweiligen Erfordernissen
auf verschiedene Weise zu behandeln. Wie aus den
Abbildungen hervorgeht, ist am Boden der Ofen-
kammer ein Léngskanal angeordnet, in welchen ver-
schiedene Querkandle einmiinden, die ihrerseits mit
einem nach dem gemeinsamen Schornstein flihrenden
Hauptkanal in Verbindung stehen. Die Erhitzung des
Ofens erfolgt durch Brenner, welche in den Seiten-
wanden nahe der Ofendecke angebracht sind. Die
Fihrung und Verteilung der Heizgase wird durch eine
Reihe von Schiebern bewirkt, welche mit Gegen-
gewichten versehen sind und sich in jeder gewiinschten
Lage einstellen lassen. Die Brenner sind zickzack-
formig so angeordnet, dal die Flammen gegen die
Decke und Seitenwdnde des Ofens treffen und das
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Material sowohl direkt als auch durch Rickstrahlung
erhitzt wird. Die verbrauchten Gase entweichen durch
die oben erwdahnten Seitenkanédle in den Hauptkanal
und von hier 'in den Schornstein. Die seitlichen
Kanédle kodnnen auch so angeordnet werden, daB die
Gase Uber den Rollen aus dem Ofen abgezogen werden.
Die Rollen, welche die Wagen in und durch den Ofen
befordern, werden, wie Abbildung 2 zeigt, von Réadern
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beladen und nacheinander in den Ofen eingefihrt.
Der Ofen zerfdllt in eine Reihe voneinander un-
abhéngiger Abteilungen, deren Temperatur durch die
in den oben erwdahnten Seitenkaudlen angebrachten
Schieber geregelt wird. Der in den Ofen eintretende
Wagen verbleibt zunéchst in einer Zone méBiger Tem-
peratur, die durch den ersten Kanal reguliert wird.
Nachdem das Material hier seine Anfangshitze er-

Abbildung 1

getragen, deren Achsen auf aufRerhalb der Ofenkammern
befindlichen Tragern ruhen. Die Rollen liegen etwas
unter der Sohle der eigentlichen Ofenkammer, und jede
derselben erhalt ihre Bewegung mittels Schnecken-
getriebes von einer kurzen Welle aus. Je vier Rollen
gehdren zu einer Welle, von der aus sie ihren ge-
meinschaftlichen Antrieb erhalten, und die Bewegung
der kurzen Wellen wird wiederum durch eine Stirn-
radiibersetzung von einer Hauptwelle aus bewirkt,

Abbildung

welch letztere von einem Elektromotor angetrieben
wird. Die Anordnung ist so getroffen, daR jede der
kurzen Wellen durch Ausriicken einer Kuppelung un-
abhéngig von der d&ndern stillgestellt werden kann,
wodurch die dazugehdrigen Rollen ebenfalls zum
Stillstand gebracht werden, wahrend die dbrigen in
Bewegung bleiben. Diese Anordnung macht es mdog-
lich, einige Wagen in den Ofen einzufithren bezw.
aus demselben hinauszubeférdern, wahrend andere in
einer bestimmten Ofenzone ldngere Zeit verbleiben.
Die Wagen oder Tische werden auRerhalb des Ofens

halten hat, wird der Wagen durch die Transportrollen
der zweiten heiBeren Ofenzone zugefiihrt, deren Tem-
peratur von der Schieberstellung im zweiten Kanal
abhéangt. Wahrend sich die erste Charge an dieser
Stelle befindet, kann eine zweite Charge eingefihrt
werden und in der ersten Zone ihre Anfangshitze er-
halten. Die erste Charge rickt hierauf, nachdem sie
genigend erhitzt ist, in die dritte Abteilung vor, wo
sie auf die fir das Ausziehen erforderliche Temperatur
abkihlt. Die zweite und die folgenden Chargen wer-
den in dhnlicher Weise behandelt. Wenn die auf den
einzelnen Wagen beférderten AVerksticke, wie dies
haufig vorkommt, verschiedene GréBe und Beschaffen-
heit haben, so ist es winschenswert, dal gewisse
Chargen an bestimmten Stellen des Ofens kirzere
oder ldngere Zeit als die anderen verbleiben, was in-
folge der fruher beschriebenen Anordnung des An-
triebsmechanismus der Rollen leicht zu bewerk-
stelligen ist.

Eines der merkwdirdigsten Ereignisse in den
Annalen des amerikanischen Eisenbahnwesens bildet
ein am 16. Februar d. J. erfolgter

Luftspmng eines beladenen Giiterzuges,

der um so bemerkenswerter erscheint, als Menschen-
leben nicht verloren und die Wagen reparaturfahig
geblieben sind. Der Unfall trug sich bei Port Henry
N.T. zu. Der Zug, welcher aus einer Lokomotive
und sieben stahlernen, mit je 45 t Erz beladenen
Gilterwagen bestand, war auf dem Wege von den
Gruben zu Mineville N.Y. nach Port Henry. Kurz
nach Abfahrt des Zuges von den Gruben versagte der
Regulator der Lokomotive, und da der Zug sich
auf einer Bahn von etwa 200 FuB Neigung auf die
englische Meile (rund 1:26,4) befand, sprang die
Mannschaft aus dem immer schneller fahrenden Zug
heraus in die neben den Geleisen vorhandenen Schnee-
banke, so daB niemand verletzt wurde. Der Zug lief
noch etwa 3,2 km weiter, wobei er wahrscheinlich
eine Geschwindigkeit von etwa 160 km in der Stunde
erreicht haben wird, und sprang dann von dem Ende
des Geleises einen Abhang hinunter, wobei er den
Boden an einem etwa 15 m tiefer liegenden Punkte
wieder erreichte. Der letzte Wagen des Zuges beriihrte
den Boden in einer horizontalen Entfernung von
52,4 m. Die auBerordentliche Wucht des StoBes trieb
denselben noch iber 48 m vorwarts. Man nimmt an,
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daB die Lokomotive mit dem vollen Zug einen hori-
zontalen Sprung von 103,6 m durch die Luft gemacht
hat, bevor sie den Boden erreichte, auf welchem sie
sich noch volle 45,7 m vorwarts arbeitete. Nach dem
Aussehen der zertrimmerten Wagen schien es fast un-
maglich, daB dieselben noch irgend einen &ndern als
Schrottwert besitzen konnten. Doch hat sich die
Pressed Steel Car Company, welche sie fiur die Lake
Champlain- und Morinh-Eisenbahn geliefert hatte, ver-
pflichtet, die Reparatur zu Gbernehmen, und versichert,
daR die Kosten den Betrag von 200 bis 500 I5 f. d.
W agen nicht berschreiten wiirden. Die Eisenbahn-
Verwaltung ist der Ansicht, daB, wenn die Mannschaft
auf dem Zuge verblieben und die Wagenbremsen in
Tatigkeit gesetzt hatte, der Unfall vermieden worden
ware, da die Bremsen fir Fahrten auf stark geneigter
Balm konstruiert waren.

Nach der im ,lron Age“ unter dem 11. Mai d. J.

veroffentlichten Statistik der Anthrazit- und Kokshoch-
ofen hat die

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten

im Monat April mit 1952 794 t diejenige des Monats
Marz, welche sich auf 1967 209 t belief, nicht ganz
erreicht, was aber durch den Umstand erklart wird,
daB der Monat April um einen Tag kirzer ist. Fir
den Monat Mai ist wiederum eine Steigerung der Er-

zeugung zu erwarten, da die Werke in diesen Monat
mit einer Wochenleistung von 458552 t gegeniber
446 597 t im April eingetreten sind; es erscheint

demnach sicher, daB in diesem Monat der Betrag von
2000000 t (ohne Bertcksichtigung der Holzkohlen-
roheisenproduktion) Uberschritten werden wird.
Hiermit erscheint indessen auch vorlaufig das
Maximum der Erzeugung erreicht zu sein, da in den
kommenden Monaten voraussichtlich wenig Hochdéfen
mehr angeblasen werden und viele Werke bereits an
den Grenzen ihrer Erzeugungsfdhigkeit angekommen
sind. So stellen beispielsweise die in Betrieb befind-
lichen Hochofen der United States Steel Corporation
98 °/o der theoretischen Leistungsfahigkeit der Werke
dar. Hierzu kommt noch, daB zum erstenmal seit
August v. J. eine Zunahme der auf den reinen Hoch-
ofenwerken lagernden Vorrate zu verzeichnen ist. Diese
Zunahme ist zwar klein, da sie nur etwas tuber 17000 t

Staatselsenbahnverwaltungen

. Bayrische

. Sdchsische
. Wirttembergische.
Badische..

. Mecklenburgische
. Oldenburgische
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den sechs nichtpreuBischen Staatsbahnverwaltungen
zur PreuBisch-Hessischen Staatshahnverwaltung wie

8. Reichseisenbahnen einschl. der Pachtstrecken

Je mehr Einzelheiten der in der Vorbereitung
begriffenen Betriebsmittelgemeinschaft in die Offent-
lichkeit dringen, desto mehr verstarkt sich in den
Kreisen erfahrener Fachmanner die Uberzeugung, daR
die Vorteile der Betriebsmittelgemeinschaft im all-
gemeinen (berschétzt werden, im Ubrigen auch vor-
zugsweise auf der Voraussetzung beruhen, daB die
PreuBisch-Hessische Staatsbahnverwaltung zugunsten
dieser Gemeinschaft Opfer bringt. Was zunédchst das
zu errichtende Eisenbahnwagen-Gemeinschaftsamt be-

Stahl und Eisen. 683
betrdgt; nichtsdestoweniger wird sie aber als ein
sicheres Anzeichen dafiir betrachtet, daB der Punkt,

an welchem Erzeugung und Verbrauch sich die Wage
halten, bereits Uberschritten ist. Unter diesen Um-
stdnden st die Mitteilung von Interesse, daR Be-
strebungen bestehen, einen ZusammenschlufR der
Hochofen werke in den Mahoniug- und Shenango-
Téalern behufs gemeinsamen Verkaufs von Bessemer-
und basischem Roheisen zu bewirken, durch welche
MafBregel der Zwischenhandel nach Madglichkeit aus-
geschaltet werden soll. Die Einzelheiten der Roheisen-
erzeugung im Monat April ergeben sich aus folgenden
Zusammenstellungen.

Die Erzeugung der Anthrazit-
den letzten vier Monaten war:

und Koksofen in

Januar Februar Marz April
t t t t

1804993 1622 484 1967 209 1952794

Der Anteil der groBen Stahlgesellschaften belief

sich auf 1242273 t. Ziehtman diesen Betrag von
der Gesamterzeugung ab, so ergibt sich fir die reinen

Hochofenwrerke eine Monatsleistung von 710521 t.
Die Wochenleistung der Hochéfen betrug am :

1. Februar 1. Marz 1. April 1. Mal

410 761 409 986 446 597 458 552

Die Vorrate auf den reinen Hochofenwerken
waren am: I. Februar 1.Marz 1. April 1. Mai
Osten..... 86*415 81*276  70*015 71*872
Zentral- und Nord-

westen. . . . 158262 138035 118838 117642

Suden 133 590 137 047 135512 152 520

378267 356 358 324 365 342 034

K Bahlsen

Uber die Betriebsmittelgemeiiischaft.

Die in der Vorbereitung begriffene Betriebsmittel-
gemeinschaft der PreuRisch-Hessischen Staatseisen-
bahnverwaltung mit den Gbrigen deutschen Staatseisen-
balmverwaltungen hat nach der letzten Statistik fur
1903 folgenden Umfang:

Loko- Personen- Gepack- Giterwagen
motiven
wagen bedeckte offene
1845 4849 1051 11777 15263
1315 3467 603 10788 18387
664 1403 350 4601 4368
755 1861 307 5984 7226
172 382 86 1240 1670
140 236 55 590 974
4891 12198 2452 34980 47888
14311 26322 6970 77205 222952
1zu 3 1zu21 1zu28 12zu 22 12zu4,65
835 1611 519 3937 13967

trifft, in welchem PreuBen wegen seiner Uberwiegenden
Beteiligung fur sich natirlich den Aorsitz in Anspruch
nimmt, so soll diesem Amt das Verfigungsrecht tber
den gesamten Fuhrpark der deutschen Staatsbahnen
zustehen; unbekimmert um die Landeszeichen, die sie
tragen, sollen dann Lokomotiven und Wagen auf allen
Bahnen verkehren; unnitzes Umkehren und Leerfahren,
Umladungen, Wagenmangel soll vermieden werden.
Es bedarf wohl keiner néheren Erdrterung, dal ein
derartiger idealer Zustand, der bisher in der PreuBisch-
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Hessischen Eisenbahnverwaltung vergeblich angestrebt
worden ist, um so weniger zu erreichen sein wird, wenn
erst die siddeutschen Verwaltungen mit ihren durch
die Natur der Verhdltnisse abweichenden Betriebs-
und Verkehrseinrichtungen hinzutreten.

In bezug auf den Wagenmangel scheint man es
als selbstverstandlich anzusehen, daR Preufen mit
seinem mehr als doppelt so groBen Bestdnde an be-
deckten Wagen und seinem 4 23 mal so grofen Park
offener Wagen stets Aushilfe leistet. Welche Schwierig-
keiten in dieser Beziehung eintreten kdnnen, geht aus
einer AuBerung des wiirttembergischen Ministers von
Soden hervor, welcher, obgleich ein Verfechter der
Betriebsmittelgemeinschaft, doch auf die Mdglichkeit
hinwies, daR seitens des wiirttembergischen Landtages
die Mittel zur Beschaffung von Betriebsmitteln ver-
weigert werden kénnten.

Die zweite Hauptaufgabe des Gemeinschaftsamtes
betrifft die Beschaffung der Betriebsmittel fir alle
deutschen Eisenbahnen; das zu beschaffende Material

Bliche

Ramsay,Sir Williaraz Moderne Chemie. 1. Teil
Theoretische Chemie. Ubersetzt von Dr.
Max Huth. 150 S. Verlag W. Knapp. Halle 1905.
Preis 2 MI.

Wenn ein bedeutender Forscher sich entscliliefti
ein Buch fur Anfanger, oder besser gesagt, eine Ein-
fuhrung in sein Wissensgebiet zu schreiben, so ist
das immer ein interessantes Experiment. Wir be-
egnen solchen mehr populdren Darstellungen aus der
‘eder von Fachautoritdten namentlich haufig in Eng-
land, aber auch bei uns finden sich jetzt Beispiele
dafiir. Das vorliegende kleine Biichlein ist die Uber-
setzung des 1. Teils von Ramsays ,Modern Chemistry“
und behandelt ausschlieRlich die theoretischen Grund-
lagen der chemischen Wissenschaft. Neben den mo-
dernen sind auch die 4&lteren Anschauungen aus-
einandergesetzt. Die Darstellung ist sehr anziehend
und auch der Anfanger durfte in dieser Form an den
theoretischen Darlegungen Geschmack finden.

B. Neumann.

Die angewandte hlastizitédls- und Festigkeitslehre.
Auf Grundlage der Erfahrung bearbeitet von
Professor L. v. Tetmajer. Dritte um-
gearbeitete Auflage. Mit 294 Abbildungen
im Text und 11 Tafeln. Verlag von Franz
Deuticke, Leipzig und Wien 1905. Preis 1Q Mi.

Auf die bahnbrechende Tatigkeit des zu Anfang
dieses Jahres verstorbenen Verfassers auf dem Gebiete
des Materialprifungswesens ist in Heft 4 dieses Jahr-
gangs von ,Stahl und Eisen“ hingewiesen und auch
unter seinen hervorragenden Werken dasjenige uber
,Die angewandte Elastizitats- und Festigkeitslehre®
genannt worden. Die erste im Jahre 1888 erschienene
Auflage dieses Buches, welche einen Bruchteil einer
Uber ,Baustatik“ an der Architektenschule des schweize-
rischen Polytechnikums gehaltenen Vorlesung bildete
und unvollendet geblieben war, wies bereits die Vor-
ziige der Tetmajerschen Darstellung auf, welche be-
sonders darin bestehen, daR die Ergebnisse seiner
wichtigen Untersuchungen der Elastizitdts- und Festig-
keitsverhaltnisse, der unterschiedlichen Baustoffe und
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soll dabei einen einheitlichen Typus tragen und nur
im AuReren seine Landeszugehorigkeit zum Ausdruck
bringen. Es darf wohl angenommen werden, daR
diese Einheitsbestrebungen nur so weit gehen, als dies
die sehr verschiedenen Anforderungen des Verkehrs
zulassen, und daB bei dem geringeren Interesse, welches
die nichtpreuBischen deutschen Bahnen bisher fur
die Fortschritte im Eisenbahnwesen gezeigt haben, die
W eiterentwicklung unseres Eisenbahnwesens nicht
darunter leidet. Wenn nun auch die o&ffentliche
Meinung sich bereits damit einverstanden erklart hat,
auf diese Betriebsmittelgemeinschaft einzugehen, so
erscheint doch eine ernste Prifung um so mehr ge-
boten, als bei dem Festhalten der beteiligten Staats-
bahuen an ihrer Selbstdndigkeit wenig Aussicht ist,
fur das Aufgeben finanzieller Vorteile seitens der
PreuBischen Staatsbahnverwaltung einen Ersatz in der
Forderung der Reichsinteressen zu finden.

(Nach der ,YerkchrK-Korrespondenz“.)

chau.

der aus diesen hergestellten Konstruktionen durch Ein-
fuhrung passender Koeffizienten mit der Wirklichkeit
in Ubereinstimmung und in eine fiir die Anwendung
bequeme Form gebracht werden.

Die zweite Auflage des Buches erschien im Jahre
1902, nachdem der Verfasser inzwischen nach AVien
iibergesiedelt war. Die Anderung der Lehrtatigkeit
bedingte bei der Umarbeitung und Vollendung seines
A\Terkes eine Anderung der Behandlungsart und der
Gliederung des Stoffes, welchen der Verfasser auf
theoretischer Grundlage aufzubauen sich bemiihte. Auch
die nun vorliegende dritte Auflage hat verschiedene
Ergidnzungen und Anderungen aufzuweisen. Leider
konnten, wie der Verfasser hervorhebt, Ergadnzungen
der Versuchsresultate nur in spérlicher AVeise vor-
genommen werden, so daB verschiedene revisionsbedirf-
tige Erfahrungskoeffizienten stehen bleiben mufRten.

Wille, R., Generalmajor z. D.: Waffenlehre.
Dritte Auflage. Mit 562 Bildern im Text
und auf 12 Tafeln. 3 Bande. Berlin 1905,

R. Eisenschmidt. 1. Band 7,50 Mi] 2. Band
9 Mi.; 3. Band 8,50 ,/A.

Das rastlose Streben der heutigen Kulturvdlker,
die Feuerwaffen zu vervollkommnen, bedingt, daR
ein Werk uber die AVaffentechnik notwendigerweise
schon nach wenigen Jahren nicht mehr dem Stande der
Wissenschaft entspricht. Aus diesem Grunde wird
jeder, der, sei er Soldat oder Techniker, eines sachver-
standigen Fihrers auf dem beregten Gebiete nicht ent-
raten kann, eine neue Auflage des vortrefflichen
Axilleschen Buches* mit Freuden begrien. Zeit-
emal erganzt und teilweise umgearbeitet, hat es
och in der Art der Darstellung keinen seiner Vor-
ziige verloren. Durch die Verteilung des Stoffes auf
drei anstatt auf zwei Bénde sowie durch die Bei-
gabe eines ausfuhrlichen Namen- und Sachregisters
ist die Benutzung wesentlich erleichtert; dagegen be-
schrankt sich der wertvolle Literaturnachweis bei
dieser vorliegenden neuen Ausgabe auf die 4reroffent-
lichungen, die seit Erscheinen der zweiten Auflage
des AVerkes zu verzeichnen gewesen sind.

* Vergl. ,Stahl und Eisen*“ Jahrgang 1901 S. 603.
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Die Patentgesetze aller Volker. Heraasgegeben von
Josef Kohler, Professor an der Universitat
Berlin, und Maximilian Mintz, Patentanwalt

in Berlin. Bd. I, Lieferung I. Berlin 1905,
J. Guttentag, G. m. b. H. 5JL
Mit dieser Lieferung beginnt nach langen und

sorgféltigen Vorbereitungen ein Werk zu erscheinen,
das bestimmt ist, die zurzeit bestehenden Patentgesetze
aller Knlturstaaten sowohl in der Ursprache als auch
— abgesehen von den franzésischen und englischen
Texten, deren Verstanduis die Verfasser voraussetzen —
in deutscher Ubersetzung aufzunehmen. Der gesamte
Stoff wird, wie der Prospekt der Verlagshandlung be-
sagt, nach der Art des Verfahrens fir die Patent-
erteilung derart gegliedert werden, dal 1. die Lé&nder
des englischen Rechtes, 2. die Lander des Vorpriufungs-
verfahrens und 3. die L&ander des Anmeldesystems
unterschieden werden. Dementsprechend wird als
Hauptabschnitt A das ,,Englische Recht“, und zwar
auf den uns vorliegenden ersten 11 Bogen zunachst
GroRbritannien und Irland, Kolonien; Teil I: GroR-
britannien, Irland und die Insel Man, behandelt. Einer
durch den Druck schon sehr Ubersichtlich gestalteten
kurzen Inhaltsangabe der jetzt gultigen englischen
Patentgesetze nebst einleitenden Bemerkungen (ber
ihre Entwicklung und ihre charakteristischen Grundziige
folgt ein Ruckblick auf die Gesetzgebung vor 1883.
Was von dieser in das heutige Recht hinlilbergenommen
wurde, ist durch groBere Schrift hervorgehoben.
Daran schlieBen sich an: der Text der noch geltenden
Gesetze von 1883, 1885 bis 1902, die Ausfihrungs-
anweisungen von 1903 bis 1905 und die Bestimmungen
Uber die Registrierung der Patente.

In ahnlicher Anordnung soll in den weiteren
Lieferungen das Patentrecht der englischen Kolonien
und der Ubrigen Lander bearbeitet werden, so dal das
Ganze, nach dem vorgesehenen Plane streng durch-
gefuhrt, eine wertvolle Enzyklopadie fir alle patent-
rechtlichen Fragen bilden wird.

Den verschiedenartigen praktischen Bedurfnissen
des Erfinders tragen auBerdem die dem Texte der
»Rules* beigefugten Formulare fur die Anmeldung
von Patenten, den Einspruch gegen solche lund
dergleichen mehr in jeder Beziehung Rechnung. Der
Umfang des vollstandigen Werkes soll sich auf zwei
Bande von insgesamt etwa 100 Bogen groR 4° zum
Subskriptionspreise von 50 Pfg. fur den Bogen
(= ungefahr 50 JI) belaufen. Es wird beabsichtigt,
spaterhin von Zeit zu Zeit Nachtrdge herauszugeben,
die, mit Verweisungen auf das Hauptwerk versehen,
dieses auf der Hdohe erhalten.

Jahrbuch fur den Oberbergamtsbezirk Dortmund.

Herausgegeben von G. I). Baedeker. Sechster
Jahrgang (1901 bis 1904). Essen 1905,
G. D. Baedeker. Geb. 12 JL

Die letzten vier Jahre seit Erscheinen der funften
Ausgabe des vorliegenden Jahrbuches sind reich an
Vorgangen gewesen, die fur die wirtschaftliche Ent-
wicklung des rheinisch-westfalischen Industriebezirkes
eine besondere Bedeutung beanspruchen dirfen. Vor
allem gehdren dahin die Erneuerung des Rheinisch-
Westfalischen Kohlensyndikates auf breiterer Grund-
lage und der Zusammenschluf von 31 Werken zum
Stalilwerks-Verbande. Das erste Ereignis hat be-
kanntlich mannigfache Verschiebungen in den gegen-
seitigen Besitzverhdltnissen der Zechen, die Stillegung
unrentabel gewordener Betriebe, die Bildung von
Interessengemeinschaften zwischen Bergwerksgesell-
schaften und Huttenwerken, und endlich eine feste
Organisation des suddeutschen Kohlenhandels durch

Biicherschau.
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die Errichtung des Mulheimer Kohlenkontors im Ge-
folge gehabt. Uber samtliche Anderungen berichtet
der neue Band des ,,Jahrbuches”, dessen Drucklegung
darum auch absichtlich hinausgeschoben wurde, mit

anerkennenswerter Genauigkeit und Punktlichkeit,
zum Teil sind die Angaben sogar bis in die aller-
letzten Monate hinein vervollstandigt. Im Haupt-

abschnitte des Werkes haben allein 30 neue Firmen,
die im Entstehen begriffen oder durch die schon er-
wahnten Verhéltnisse in Beziehungen zu alten Be-
trieben im Oberbergamtsbezirk Dortmund getreten
sind, Aufnahme gefunden. Eingeleitet wird das
»Jahrbuch* diesmal durch einen Lebensabrif des Geh.
Kommerzienrates Emil Kirdorf, des verdienstvollen
Grinders und Leiters des Kohlensyndikates. Der
knappen biographischen Skizze, die auf dem engen
Raume von drei Seiten weder erschopfend sein kann,
noch sein will, ist ein wohlgetroffenes Bild des Genannten
in Heliograviire beigegeben.

Von dieser Neuerung abgesehen, ist die einmal
bewéhrte Anlage des Jahrbuches, das neben umfang-
reichem Material zur Beurteilung der Verhaltnisse der
einzelnen Werke, der bergbaulichen Behdrden, und Ver-
bénde der industriellen Vereine eine reiche Anzahl von
Produktions- und Lohnstatistiken bietet, unverandert
geblieben. Alles in allem darf das Werk auf dem Titel
mit Recht ,,ein Fuhrer durch die rheinisch-westfalischen
Berg- und Hittenwerke und Salinen in wirtschaftlicher
und finanzieller Beziehung“ genannt werden.

Der Redaktion sind folgende Werke zugegangen,
deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Technische Abhandlungen aus Wissen-
schaft und Praxis. Herausgegeben von
Siegfried Herzog, Ingenieur. Achtes Heft: Die
elektrischen Balmsysteme der Gegenwart. Von
Dr. F. Niethammer, Professor an der Tech-
nischen Hochschule zu Briunn. Mit 202 Ab-
bildungen. Zurich 1905, Albert Ranslein, vorm.
Meyer & Zellers Verlag. 6,20 JlI.

— Dasselbe. Zwdlftes Heft: Wechselst)-om-Kom-
mutatonnotoren. Von Dr. F. Niethammer,
Professor an der Technischen Hochschule zu
Brinn. Mit 111 Abbild. Ebendaselbst. 3 JI.

— Dasselbe. Dreizehntes Heft: Neuere Bestre-
bungen im Lokomotivbau. Von A. Ruhl, In-
genieur. Mit 33 Abbild. Ebend. 2,40 JI.

Ilaberlands Unterrichtsbriefe fur das Selbststudium
der englischen Sprache. Mit der Aussprache-
bezeichnung des Weltlautschriftvereins (Asso-
ciation phonétique internationale) von Professor
Dr. Thiergen. Brief 1 (zugleich Probebrief).
Leipzig-R. 1905, E. Haberland. 0,75 JL (Das
Werk wird vollstandig in 2 Kursen zu je 20
Briefen ; Preis des Kursus in Leinenmappe 15 JL)

Haberlands Unterrichtsbriefe fir das Selbststudium
der franzdsischen Sprache. Mit der Aussprache-

bezeichnung des Weltlautschriftvereins (Asso-
ciation phonétique internationale) von Rektor
H. Michaelis und Prof. P. Passy. Brief 1

(zugleich Probebrief). Leipzig-R. 1905, E. Haber-
land. 0,75 JL (Das Werk wird vollstandig in
2 Kursen zu je 20 Briefen; Preis des Kursus
in Leinenmappe 15 Jl.)
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Linnarz, Robert, Koniglicher Musikdirektor:
Glick auf! Bergmannslieder fir vierstimmigen
Mé&nnerchor bearbeitet (Opus 51). 2. Auflage.
Essen 1905, G. D. Baedeker. 1,20 dlI.

Klein, Dr. Jos.: Chemie. Organischer
(Sammlung Gédschen, 38. Bandchen.)
Auflage. Leipzig 1905, G. J.
Verlagshandlung. Geb. 0,80 dlI.

Jéager, Professor Dr. Gustav: Theoretische Physik.
Il. Licht und W&rme. (Sammlung Géschen,
77. Bandchen.) Dritte Auflage. Mit 47 Figuren.
Ebendaselbst. Geb. 0,80 dl.

Dasselbe. Il1l. Elektrizitdt und Magnetismus.
(Sammlung Goschen, 78. Béandchen.) Dritte
Auflage. Mit 33 Figuren. Ebend. Geb. 0,80 dlI.
Jahresbericht Uber die Leistungen der chemischen
Technologie mit besonderer Berlcksichtigung der
Elektrochemie und Gewerbestatistik fir das Jahr
1904. Bearbeitet von Professor Dr. Ferdinand
Fischer. 2. Abteilung. Organischer Teil.
Leipzig 1905, Otto Wigand.

Teil.
Dritte
Goschensche

Industrielle

Versand des Stahlwerks-Verbandes im Monat
April 1905 in Produkten A.

Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in Pro-
dukten A betrug im April insgesamt 429 142 t, bleibt
also hinter dem Marzversand (470680 t) um 4L538 t
zuriick, wobei zu bericksichtigen ist, dall in den Monat
April die Osterfeiertage fielen ; er Ubersteigt den April-
versand des Vorjahres um 19 741 t und die Beteiligungs-
ziffer fur einen Monat um 11,13 °/o. An Halbzeug
wurden im April versandt 157 758 t gegen 175482 t
im Maérz d.J. und 123807 t im April v. J., an Eisen-
bahn-Oberbaumaterial 120762 t gegen 147308 t im
Marz d. J. und 122519 t im April v. J., und an Form-
eisen 150622 t gegen 147890 t im Marz d. J. und
163075 t im April v.J. Der Aprilversand in Halb-
zeug weist also gegeniiber dem Vormonat ein Weniger
von 17724 t auf, der von Eisenbahnmaterial ein
Weniger von 26546 t und der von Formeisen ein
Mehr von 2732 t. Der Versand des Verbandes betrug
bisher in den einzelnen Monaten:

Eisenbahn-

Halbzeug N Formelsen
material
t t t
1904 Mérz . 131 635 1 158 417
. W 245037
»  April 123 807 / 163 075
» Mai 137 275 124 217 162 538
,» Jduni 143 348 139 557 164146
,» Juli 117 652 90 788 140 743
» August. 138 454 90 519 138 371
,» September 144 953 85 504 121 892
., Oktober 142 160 121 290 99 549
,» November 133 566 131 425 82 736
, Dezember. 137 762 134 781 80 605
1905 Januar . 127 081 112 804 137 079
,» Februar 121 905 118 701 80 284
, Marz. 175 482 147 308 147 890
. April 157 758 120 762 150 622

Rundschau. 25. Jahrg. Nr. 11.

Kadainka, Victor, Bergbau-Ingenieur: Ele-
mente der Elektrizitdt und Elektrotechnik fur Berg-
leute. (Hartlebens Elektrotechnische Bibliothek.
64. Band.) Mit 198 Abbildungen. Wien und
Leipzig 1905, A. Hartlebens Verlag. 4 dl,
geb. 5dl.

Hans Metschke, Dr. der Staatswissenschaft:
Bergbau und Industrie in Westfalen und im
Rulu'gebiet der Rheinprovinz unter der Herr-
schaft der Caprivischen Handelsvertrage. Berlin

1905, Franz Siemenroth. Preis 2 dl.

Dr. G. Stresemann: Der ZusammenschlufR der
deutschen Arbeitgeber. Verdéffentlichungen des
Verbands Sé&chsischer Industrieller. Schulze
& Uhlig, Dresden 1905.

Invalidenversicherungsgesetz vom 19. Juli 1899

nebst Ausfihrungsbestimmungen. Erldutert von
Dr.F.Hoffmann, GeheimemOber-Regierungs-
rat und Vortragendem Rat im Ministerium fir

Handel und Gewerbe. Dritte Auflage. Berlin,
Carl Heymanns Verlag, 1905. Preis 3 dlI.
Rundschau.

~Nordstern“, Versicherungsgesellschaft in Berlin.

In der am 29. April abgehaltenen Generalversamm-
lung des ,,Nordstern“, Lebens-Versioherungs-Aktien-
Gesellschaft, wurde die vorgeschlagene Gewinnverteilung
genehmigt, wonach an die Aktionare 299 036,10 dI oder
180 dl fur die Aktie und 1369022,59 an die am
Gewinn beteiligten Versicherten zu uUberweisen sind.
Von dem Anteil derVersicherten fallen 150988,20d | in die
Gewinnsammelfonds der Schlesischen Gewinn-Verbéande
und 1218034,39 dl auf Policen mit Nordstern-Bedin-
gungen und gestatten hier die Ausschittung einer
Dividende von 18% an die Versicherungen ohne Vor-
behalt und von 14% an die Versicherungen mit Vor-
behalt. Die Versicherten mit um 5 Jahre aufgescho-
bener Gewinnverteilung erhalten in 1905 eine Divi-
dende von 25% vom sechsten und von 35% vom
elften Versicherungsjahre ab.

In der Generalversammlung der Aktiondre des
»Nordstern, Unfall- und Alters-Versicherungs-Aktien-
Gesellschaft“, wurde ebenfalls einstimmig die vor-
geschlagene, nach dem Statut zuldssige Maximal-Divi-
dende von 10 % der Einzahlung gleich 90 dI fur die
Aktie an die Aktiondre, und die Uberweisung von
41570,12 dl zur Risiko-Reserve und von 41570,13,.#
an die am Gewinn beteiligten Versicherten genehmigt.

W aggonfabrik Gebr. Hofmann & Co.
A.-G. in Breslau.

Nach dem Geschaftsbericht wurden 774 Wagen
und andere Arbeiten fur 3643548 dl abgeliefert.
Nach Abzug der Abschreibungen und Rickstellungen
ergibt sich ein UberschuR von 265569,88 dl, welcher
zur Verteilung einer 18 % igen Dividende mit 202500 dt
Verwendung findet.
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C. Scharowsky f.

Durch das am 18. April 1905 erfolgte Hin-
scheiden des Regierungsbaumeisters und Zivilingenieurs
C. Scharowsky hat die deutsche Technik einen herben
Verlust erlitten, denn mit ihm ist ein Mann von
bedeutendem W issen und Konnen dahingeschieden.

Am 6. November 1846 in Braunsberg in Ost-
preuBen geboren, trat C. Scharowsky nach den
Schuljahren und nach dreijahriger praktischer Arbeits-
zeit in Maschinenfabriken am 1. Januar 1865 in die
erste Klasse der Koniglichen
Gewerbeschule in Kénigsberg
in P. ein und bezog am
1. Oktober 1866 die Konig-
liche Gewerbe - Akademie in
Berlin zu dreijdhrigem Stu-

dium. Nachdem dieses be-
endet, nahm er fir einige
Monate Beschaftigung bei

einem KoniglichenFeldmesser
und dann folgte die Ablei-
stung seiner Dienstpflicht bei
der Kriegsmarine vom l.Jan.
1870 bis Mai 1871. Des Krie-
ges wegen verlédngerte sich
seine Dienstzeit etwas, aber
dies gab ihm die erwiinschte
Gelegenheit, Schiffe und Ma-
schinen recht grindlich ken-
nen zu lernen. Im Juli 1871
trat er als Ingenieur in die
Fabrik fir Bruckenbau von
Johann Kaspar Harkort in
Harkorten bei Haspe ein. Wie
sehr sich liier seine Tlchtig-
keit und Zuverldssigkeit be-
wdahrte, zeigt sich darin, daB
er schon im folgenden Jahre
1872 zur Montage der grofen
Rotunde und der iibrigen Eisen-
bauten fur die W eltausstellung
nach Wien geschickt wurde,
zu einer Arbeit, die zu den
bedeutendsten jener Zeit ge-
rechnet wird. Damals gab
er auch mit seinem Freunde L. Seifert die Tabellen
zur Gewichtsberechnung von Walzeisen und Eisen-
konstruktionen heraus, ein Werk, das sich weitester
Verbreitung erfreut und nun schon in fiunfter Auflage
vorliegt. Nach der glicklichen Vollendung der Bauten
aufder Wiener Ausstellung folgte eineReihe von Briicken-
bauten, deren Berechnung und Montage ihm UGbertragen
wurden: Elbbriicke bei Riesa, Bauleitung der Tabor-
brickein Wien und einige andere, undAnfangl875sehen
wir ihn als Chefingenieur des ganzen Montagewesens
derHarkortwerke. In diese Zeit fallen dieBriickenbauten
Uber den Oderarm bei Zeglin, Uber die Peene, in Bremer-
haven, tber die Ruhr bei Kettwig, in der Linie Gera—
Greiz und zwei groRe Briicken in Rotterdam.

Am 1. April 1876 trat Scharowsky aus den Har-
kortwerken aus und griindete mit seinem Freunde

R.

Dr. C. Proeil in Dresden unter der Firma C. Proell &
Scharowsky ein Ingenieurbureau, in dem er, aller-
dings auf ganz anderem Gebiete, eine reiche Tatig-

keit entfaltete. ~Aber er gedachte keineswegs seiner
Neigung fur die groBe Eisenkonstruktion zu ent-
sagen, vielmehr wollte er seine Kenntnisse auf
diesem groBen Gebiete der Ingenieurkunst vertiefen
und erweitern. Zu diesem Zweck horte er auf dem
Polytechnikum in Karlsruhe die Vorlesungen, die
ihm dazu die dienlichsten
schienen, absolvierte im Jahre
1877 in Dresden das Staats-

examen und wurde Regie-
rungshaumeister. Bei der
Konkurrenz fir den Palast

der Hygiene-Ausstellung in
Berlin im Jahre 1882 wurde
sein Projekt als das beste
gekront und ihm die Aus-
fuhrung Ubertragen. Dies
gab ihm die Veranlassung,
seinegeschéaftlicheVerbindung
mit Dr. C. Proell in Dresden
zu l6sen und nun in Berlin
ein eigenes Ingenieurbureau
zu eroffnen, das er dann bis
an sein Ende mit gréBtem
Erfolge gefiihrt hat. Es war
seine neue und originelle ldee,
das Hygiene-Ausstellungsge-
baude in einzelne gleiche Teile
zu zerlegen und auf diese
W eise sowohl die Herstellung
zu vereinfachen und zu ver-
billigen, als auch spatere Ver-
groBerung nach jeder Rich-

tung hin leicht zu ermég-
lichen. In den néachsten
Jahren waren es dann zu-
meist groRe Fabrikanlagen,

denen seine ganze Tatigkeit
galt, die im einzelnen anzu-
fihren an dieser Stelle aber
unmdaglich ist.

Neben all diesen weitschichtigen Arbeiten, bei deren
Ausfiuhrung seine grofe Erfahrung und sein unermid-
licher Eifer ihm stets vortreffliche Resultate und die
Anerkennung seiner Auftraggeber eintrug, fand er
noch Zeit, mehrere gediegene literarische Werke zu
verfassen, die volle Anerkennung gefunden haben:
,Das Musterbuch fiir Eisenkonstruktion“, ,Widerstands-
momente®, ,S&ulen und Trager“ und eine neue Heraus-

. gabe der ,,Gewichtstabellen®.

Mitten aus dieser reichen und vielseitigen Tatig-
keit wurde er abberufen, ein unersetzlicher Verlust
fiur seine Familie und alle, die ihm nahestanden. Er
war ein energischer Mann, der das, was er wollte
auch ganz tat, er war ein unbestechlicher Charakter
und ein treuer Freund. Wir werden ihn lange be-

' trauern und nie vergessen.
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Besuch der Liutticher Weltausstellung.

Unter Bezugnahme auf die friheren Benachrich-
tigungen, betreffend den Besuch der Lutticher Welt-
ausstellung, sei hierdurch mitgeteilt, dalR alle weiteren
Mitteilungen nur denjenigen unserer Herren Mitglieder
zugesandt werden, die sich zur Teilnahme angemeldet

haben. Die Geschéftsfuhrung.

Fiir die Vereinsbibliothek
sind eingegangen:

Bronn, J. (Berlin-Wilmersdorf): H&mﬂm
bestimmung von keramischen (Sonder-

abdruck aus der ,Zeitschrift fir angewandte
Chemie“)

Rupe, Notiz Cker die dremisde. Untersuchungpré-
Fistorischer Graberflnde von Cesarech) (Sonder-

abdruck aus den Verhandlungen der Naturforschen-
den Gesellschaft in Basel).

Société Belge des Ingénieurs_ et des_In-
dustriels:. La Réfonre de VEseignement Te
niqLe SL[El’IGUI’. Rapport sur les discussions du
Comité d’Etudes par Georges de Leener.

Wolfram

Dr. ing. Ottg A. Bohler, Kapfenberg:
LndRapldstahI Siderologische Untersuchungen.

Ministére de |l’Industrie et du Travail de
Belgique: Nouelles Expériences sur les
ke rete par V. Watteyne et S. Stassart. ("Extrait

des Annales des Mines de Belgique, tome X.)

d’Audrimont René: 1 l\tteprellmnalresurtre

pour et et

I’allure d&s Amfer& dans les terrains

3 it. 2 L’AIIuredes IquAqm—
oortems s tel

s en
petlt au voisinece, ¢k la rrer. 3 Note sur les
Conditions Hydralliques ¢k la Canpire.  (sonder-
Hermann, Professor Dr.:

drucke.)

Wedding, The defects
in |ng0t iron (le@. (Sonderdruck).

Nowicki, R : Beitrdge zur Untersuchung cer

er. (Sonderdruck)

Martensft A.f Prodfessor Geh. Regierungsrat: euf
schriften fur die Li 1Sen, -
van  \erein %’H’ Bsengielereien

(Sonderdruck.)

=R a%hﬁf&*a?aﬁ e n'e.r%.'ge*,‘?.”mii?ra
gu Landes zu Rerscheid, 1904

Humann u&?‘dAﬁShéff rkIljgenleure dl
ren inre =inrm e
SI\loe\)as:sen/vlrtschatft ng rﬂmx%r?lm

Siebentes Programm der Kéniglichen héheren
Maschinenbauschule in Breslau.

Die Programme fur das Studienjahr 1904/05 von
folgenden technischen Hochschulen:

Aachen, Berlin, Braunschweig, Danzig, Darm-
stadt, Dresden, Hannover, Karlsruhe, Miunchen
und Stuttgart;

sowie ferner von den Bergakademien:
Berlin, Clausthal und Freiberg.
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Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnis.

Brandes, H, Ingenieur der Cie. Minera de Pefioles,
Hapimi (Est Durango) Mexiko.
BI’{E_IUFB, Hutteningenieur, Dortmund, Gobenstr.32.
I, , Kaufm. Vorstand des Install.-Bureau der
Allgem. Elektr.-Ges., Erfurt, Neuwerlcstr. 45/46.
Hartmann, Karl, Direktor, M. v. WeiR, Csepel bei
Budapest.
X CttO, Chef de service des aciéries Thomas et
Martin, Taganrog (SUd-RuBl.).

5 , Oberingenieur und Prokurist der Duis-
burger Maschinenbau - Aktien - Gesellschaft vorm.
Bechern & Keetman, Duisburg, Realschulstr. 42.

I, A, Hochofenchef des Hasper Eisen & Stahl-

werks, Haspe i.W.
e, , Ingenieur, Karlsruhe-Mihlburg, Rhein-
stralle 27.

I\/Uller, F., Generaldirektor a. D., K6ln, Richard AVagner-

strale 35n-
, , Direktor der Oberschlesischen Zink-
_hitten-Aktien-Ges., Kattowitz O.-S.
cr, Karl, ingenieur, Kattowitz O.-S., SchloBstraRe.
F@I&g Heinr., Direktor, Leipzig- Reudnltz Kohlgarten-
stralle 71.

s fr., Ingenieur, Siderargica Savona, Savona,

talien.
Schareer, R, Zivilingenieur, Genua, Via Luccoli 17.
Schemann, FrItZ Ingenieur, Dortmund.
WSk[I[, Konigl. Bergwerksdirektor, AValtrop, Kreis

Recklinghausen.

Neue Mitglieder.

Boadkes, Frank, Aizeprasident der American Steel
and AVire Co., The Rookery Building, Chicago, JH.,
Wlhelm averdonl i. av.

mus
Reh., in Fa. Rohde & Schmachtenberg,
G. m. b H., Ddusseldorf - Oberkassel, Dusseldorf,
Frelll_grathstr 26.
Jardln Pierre F6|IX, Ingenieur, Technisches Bureau
fur Elektro-Metallurgie, Stahl- und Eisenfabrikation,
Dusseldorf, BreitestralRe 71.
, , Direktor,
Ges. AWiliscli & Co.,
Homberg a. Rhein.
ICILES, , Duisburg.
lzer, , Ingenieur in Fa. Siegen-Lothringer Aferke
vormals H. Félzer Séhne, Abt. Hagendingen i. Lothr.
van Hesselt F., Dr. jur., in Fa. Ruys & Co., Rotterdam.
5 , Geh. Marine-Baurat a. D., Abnahme-
ingenieur fur die Kaiserliche Marine, Dusseldorf,
AVorringerstr. 63n.
- It, ., Geschéaftsfuhrer des Stalilform-
gu3-Verbandes, Disseldorf, Reichsstr. 24.

, Betriebsassistent am Stahlwerk
der Société métallurgique Dniéprovienne, Zaporoje-
Kamenskoje, Gouv. Jeicaterinoslaw, Rufl.

, Direktor, Thyssen & Co., Milheim a. Ruhr.
Kaufm. Direktor und Vorstandsmitglied
der. AVestfalisclien Stahlwerke, Bochum.
er, C, Betriebschef des Eisen- und Stahlwerks
Hoesch, Dortmund, Oesterholzstr. 124.
SEIITTLI" ., Ingenieur, Gummersbach.
Sal Ie PE:'UI Betriebsingenieur der Stahl- und PreR-
werke C. Dengg & Co., Wien IIl, Erdbergerléande.

in Fa. Stellawerk AKkt.-
Fabriken feuerfester Produkte,

Verstorben.

Lueg WIhelm prokurist, Sterkrade.
Schﬂe AUg, Hiittendirektor, Hilden.



