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T a g e s o r d n u n g :
1. G e sc h ä ftl ic h e  M itte ilu n g en .
2. A b re ch n u n g  u n d  E n tla s tu n g  fü r  1904.
3. D er g eg en w ärtig e  S tand  d e r  e le k tr is c h e n  E isen - u n d  S ta h le rze u g u n g . V o rtrag  von G eh . R eg ie ru n g s

ra t  P ro fe sso r  Dr. W, B 0 r c  h e r s - A a c h e n .
4. D ie e le k tr is c h e n  S c h w e iß v erfa h ren , ih re  P ra x is  und  ih re  n e u e s te n  A p p ara te . V o rtrag  von Z ivil- 

In g e n ie u r  D r. H . Z  e r e  n e r - P a n k o w  (B erlin ).
5. B e ric h t ü b e r  die W e lta u ss te llu n g  in L ü ttich .

E r s t e r  s te llv e r tr e te n d e r  V o r sitze n d er  K o m m erzien rat Brauns - D ortm un d: Ich  eröffne d ie  
D isk u ssio n  über den V o r tra g  des H rn . G eh. R e g ier u n g sr a t P ro f. D r. W . B o r c h e r s - A a c h e n :

U e b e r  den  gegenwärtigen Stand der  elektrischen Eisen- und  Stahlerzeugung,

und e r te ile  das W o r t H rn. In g en ieu r  G i n .

H r. In g en ie u r  Gustave Gin -P a r is .  M. H .! B ev o r  ich  a u f  die w o h lw o llen d e  E in la d u n g , vor  
d eu tsch en  E ise n h ü tten leu te n  zu  sp rech en , a n tw o rte , b itte  ich  um  d ie  E r la u b n is , e in ig e  D a ten  k la r zu 
s te lle n , die für d ie G esch ich te  der e le k tr isch en  S ta h lg e w in n u n g  von B ed eu tu n g  sin d . H e in  K a n a lo fen , 
von  dem  Ih n en  H r. P ro fe sso r  B o rch ers e in e  Z eich n u n g  vor A u g en  g e fü h r t h a t, d a tiert vom  
J a h re  1 9 0 4 .  Zum e rsten m a l v ersu ch t w urde er  im  J a h re  1 9 0 2  und p a te n tie r t  zu  A n fa n g  1 9 0 3 .

M eine ers te n  U n tersu ch u n g en  in b e z u g  a u f  d ie  e le k tr isch e  S ta h le r ze u g u n g  fa lle n  zusam m en  
m it d e n jen ig en  des b edeutend en  sch w ed isch en  E r fin d ers , P r o fe sso r  G ustav  de L a v a l. Ich  h ab e  
dann zu  A n fa n g  des J a h res 1 8 9 7  ein  P a te n t ,  betreffend  d ie  W irk u n g  e in es  O xydb ades von
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E rd a lk a lien  a u f  flü ss ig e s  R o h e ise n , w e lc h e s  d ie  R o lle  der K ath od e v e r tr it t ,  gen om m en . F ern er  
hab e ich  k ü rz lich  z w e i n eu e  P a te n te  a n g e m e ld et, von  denen  das e in e  a u f  dem  P r in z ip  der E r 
w ärm un g in den K a n ä len  m itte ls  des J o n le sch en  W ä rm eeffek ts  b eru h t, und das le t z te  a u f e inem  
n eu en  P r in z ip . Im  J a h re  1 9 0 3  habe ich  das M onopol zur A u sb eu tu n g  m ein er  e le k tr isch en  S ta h lv e r 
fah ren  für D eu tsch la n d  H rn . W i l h e l m  B r ü n i n g h a u s  ü b ertra g en , der d ie  G e se llsc h a ft  D e u t s c h e  
E l e k t r i s c h e  S t a h l w e r k e  un ter  M itw irk u n g  der F irm a  S iem en s &  H a lsk e  und z w e ie r  and erer  
d eu tsch er  F irm en  g e g rü n d e t h a t. D ie se  G e se llsc h a ft  h a t in  P le t te n b e r g  e in e  V e rsu c h sa n la g e  g e 
b au t, w e lch e  den e le k tr isch en  Strom  von  den L e n n e -E le k tr iz itä t s -  und In d u str ie -W e r k e n  b e z ie h t. 
M ein K a n a lo fen  is t  dort in s ta ll ie r t  und h a t  b e r e its  fu n k tio n iert. Ich  g e d e n k e , d ie  erh a lten en  
R e su lta te  in  a lle r  K ü rze  v erö ffen tlich en  zu  kön nen  und den n ach  m einem  V erfah ren  h e r g e s te llte n  
S ta h l den d eu tsch en  M eta llu rg en  zu r  B e u r te ilu n g  zu  u n terb re iten . Ich  w erd e g le ic h fa lls  
in n ä ch ster  Z e it die S e lb stk o ste n  a u f das g e n a u e s te  fe s t s te lle n  k ö n n en , d ie  se lb str e d e n d  n a ch  dem  
P r e is e  des e le k tr isch en  S trom es seh r  v ersch ied en  sin d . E h e  ich  e n d g ü ltig  an d ie se  F r a g e  h era n 
tr e te , d ie  b e r e c h tig te r w e ise  a lle  d ie jen ig e n , d ie an den F o r tsc h r itte n  der E ise n in d u str ie  A n te il  
n ehm en , b e sc h ä ftig t , m öchte  ich , w en n  S ie  g e s ta tte n , e in ig e  B e tra ch tu n g en  a u s te ilen , d ie  w e r t  zu  
se in  sch e in en , Ih re  A u fm erk sa m k eit a u f die A n w en d n n g sb ed in g u n g en  der e le k tr isch en  E n e r g ie  bei 
der S ta h lfa b r ik a tio n  h in zu len k en .

D ie  E le k tr iz itä t  is t  dio g e sc h m e id ig s te , len k - und fo lg sa m ste  a lle r  K rä fte  und m uß im  a l l 
g em ein en  a ls  e iu e  L u x u sk ra ft b e tr a c h te t  w erd en , deren V erw en d u n g  vorn eh m lich  a u f  d ie jen ig en  
O perationen  zu  b esch rän k en  i s t ,  b e i w e lch en  s ie  s ich  a lle n  and eren  u n b ed in g t ü b er leg e n  z e ig t  
und w o s ie  n ic h t e r s e tz t  w erd en  k an n . M an kan n  nun in  d en jen ig en  b ev o rzu g ten  G egen d en  v e r 
sch w en d er isch  m it ih r  u m geh en , w o s ic li g ro ß e  W a sser k r ä fte  in  h in re ich en d er  Z ah l befinden , um  
die  e le k tr is c h e  E n e r g ie  zu  e in em  seh r  n ied r ig en  P r e is e  zu  e rz en g en . V on dem  G es ich tsp u n k te  
der S ta h lfa b r ik a tio n  z e ig t  s ich  d ie  Ü b e r le g e n h e it  der e le k tr isch en  E n e r g ie  h a u p tsä ch lich  durch den 
h oh en  N u tze ffek t und d ie  G en a u ig k e it  der O perationen . E s is t  le ic h t , s ich  den  g ro ß en  W ä r m e 
effek t der e le k lr is c h e n  Ö fen zu  erk lä ren , w enn m an b ed en k t, daß , w ie  es w e n ig s te n s  in  m einem  
O fen der F a ll  i s t ,  d ie  W ä rm ea b g a b e  in  dem  M eta llb ad e s e lb s t  v o n s ta tte n  g e h t , d. h . in  e inem  
R au m e, der 7 k g  für das K u b ik d ezim eter  w ie g t  und von  0  b is  1 8 0 0 °  u n g efä h r  2 7 0 0  K a lo r ien  
in  s ich  au fn eh m en  k an n , w äh ren d  die G ase  des M artinofens u n ter  dem selb en  V olu m en  nur z w e i  
D ezig ra m m  w ie g en  und von 0  b is 1 8 0 0 °  nur e in  V ie r te l der K a lo r ien  a u fsp e ich ern  k ö n n en . D a s  
V e rh ä ltn is  der W ä rm ek o n zen tra tio n  der b e id en  R äum e (m ilieu s) b e tr ä g t  a lso  1 zu  1 0 0 0 0 .  
H iera u s fo lg t , daß d ie  m it H ilfe  der e le k tr isch en  E n e r g ie  b e w ir k te n  O perationen  sich  in  R äum en  
v o n  g e r in g e re n  D im en sio n en  ausfük ren  la sse n , und s in d  die E m iss io n s- und A u sstr a k lu n g sv e r lu ste  
bed eu ten d  g e r in g e r  a ls  d ie jen ig e n , d ie  m an b e isp ie lsw e is e  heim  M artinofen  h a t. A n d e rse its  s in d  
d ie  O perationen  im  M artinofen  durch G a srea k tio n en  a u f das M eta llb a d  seh r  e r sch w er t und es is t  
sehr sc h w ie r ig , e in e  n a ch  W u n sch  n eu tra le  oder  r ed u k tio n s fä k ig e  A tm osp h äre  zu  erh a lte n . Im  
e le k tr is c h e n  O fen h in g eg e n  i s t  d ie A tm o sp h ä re , w ie  m an s ie  w ü n sch t, und m an k ö n n te  so g a r  
h in zu ftig en , daß ih re  W irk u n g  a ls  n u ll a n zu seh en  is t .  N ach d em  d ie  stö ren d en  R e a k tio n en  auf  
e in  H in im nm  b esch rä n k t s in d  und d ie  E in fü h ru n g  von  S ta h lz u sä tz e n  n a ch  W u n sc h  reg u lierb a r  is t ,  
d a rf m an ann eh m en , daß man m itte ls  des e le k tr isch en  O fens S ta h le  m it fa s t  m a th em a tisch  gen au  
b e g r en z te n  U n tersch ied en  lie r s te lle n  k an n . H ierau s kann  m an z u n ä c h st sc h lie ß e n , daß  der e le k 
tr is c h e  O fen s ic h  in  a lle r n ä c h ste r  Z e it  das M onopol für d ie  F a b r ik a tio n  von Q n a litä ts -  und  
S p e z ia ls ta h le n  erobern  w ird  und daß d ie ser  E r fo lg  w a h rsch e in lich  s ich  seh r  sc h n e ll  v o llz ie h e n  
w ird , w ie  beim  h o ch p ro zen tig en  S iliz iu m  und F errochrom  m it n ie d r ig e n . K o h len sto ffg eh a lten  der  
e le k tr is c h e  O fen h e u te  den H o ch o fen  v erd rä n g t h a t. A ls  w e ite r e  S c h lu ß fo lg er u n g  e r g ib t  s ic h , daß  
der e le k tr is c h e  O fen in  der g e n a u e ste n  W e is e  h a lb fe iu e  S ta h le  h e r z n s te lle n  er la u b t, d. h . d ie 
je n ig e n , d ie  a u g e n b lic k lich  im  M artinofen  nur m it a u sg ew ä h ltem  M ateria l e rh a lte n  w erd en .

W e n n  aber  das G esa g te  te ch n isc h  m ö g lich  is t ,  s te h t  dann z u  b efü rch ten , daß d ie  e le k tr isch e  
S ta h lfa b r ik a tio n  d ie  E ise n in d u str ie  u m zu w ä lzen  d ro lit?  D ie se s  is t  d ie F r a g e , w e lch e  m an m ir oft 
v o r g e le g t  h a t. U n d ich  tr a g e  ke in  B ed en k en , d a ra u f m it „ N e in “ z u  a n tw o rten . E s  w ird  k e in e  
U m w ä lzu n g , son d ern  nur e in e  w e iter e  F o r te n tw ic k lu n g  se in , d ie  n iem and  zu  ersch reck en  b raucht 
und so ll . D ie  ä u ß er st e la s t is c h e  R o lle  der e le k tr isc h e n  E n e r g ie  k an n  b e i der e in fa ch en  K oh lu n g  
d es S ta h le s  und a u f  dem  W e g e  der V e r fe in e ru n g  b e g r e n z t  b le ib en  od er  ab er  s ie  kan n  w e iter g eh en  
b is  zu r  g ä n z lic h e n  F a b r ik a tio n , d ie  ih ren  A n fa n g  n im m t beim  E r z . D ie  ökon om isch en  V e rh ä ltn isse  
kön nen  en tw ed er  das F e ld  des e le k tr isch en  O fens b esch rä n k en  oder erw e iter n . G anz n atu rgem äß  
hab en  d ie  ers te n  E rfin der d ie  F a b r ik a tio n  z u e r s t  vom  R o h sto ff  ah v ersu ch t, ab er  da s ie  für den  
A n fa n g  s ic h  d ie  sc h w ie r ig s te  A u fg a b e  g e w ä h lt  h a tte n , so m u ß te  der E r fo lg  a u f  s ich  w a r ten  la sse n .  
S p ä ter  h a b en  d ie  E rfa h ru n g en  zu r  F a b r ik a tio n  aus S ch ro tten  h in g e fü h r t, in d em  m an d ie  e ig e n t
lic h e  R e in ig u n g  a u f  e in  M inim um  b esch rä n k te  und der e le k tr isc h e n  E n e r g ie  nur die R o lle  e in es  
S c h m e lzp ro z esse s  ü b er lie ß . S p ä ter  i s t  m an ü b er g e g a n g e n  zn r  R e in ig u n g  des R o h e ise n s , das vorher
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in  e in em  K up olo fen  flü ss ig  g em a ch t w urde, w o b e i der K o h le  der S ch m elzp ro zeß  a ls  so lc h e r , und  
der e le k tr isch en  E n e r g ie  nur d ie  R e in ig u n g  zu fie l. V on d iesem  G edanken  a u sg eh en d , habe ich  
m ein e  V ersu ch e  in  P le t te n b e r g  vorgen om m en und s te h e  schon  se it  z w e i Ja h ren  in  U n terh a n d lu n g en  
m it b ed eu ten d en  S ta h lw erk en  behufs A n w en d u n g  d ie se s P r in z ip s , s e i  e s  bei d irek ter  V erw en d u n g  
von  R o h e isen  aus H och öfen , s e i  es a u f  dem  W e g e  der e in fa ch en  S ta h lv e r fe in e ru n g , den m an durch  
ein  u n v o lls tä n d ig e s  Ü b erb la sen  im  B e ssem erk o n v er ter  oder durch e in e  v o rb ere iten d e  R e in ig u n g  im  
M artinofen  e rh a lte n  w ürde. A ls  ich  vor z w e i Jah ren  dem  D irek to r  e in es fr a n z ö sisc h e n  S ta h lw er k e s  
g e g en ü b e r  ä u ß er te : „D er  e le k tr isch e  O fen m uß in  Ih rem  W erk e  der V erfe in e ru n g  d es M a rtin stah ls  
d ie n e n ,“ a n tw o rte te  er m ir: „ U n ser  M artin sta h l b ed a r f k e in er  V e r fe in e r u n g .“ Ich  habe ihm  erw id ert  
und ich  sa g e  noch h e u te : „ D a s P ro b lem  is t  g e s t e l l t  und d ie  Z uk un ft w ird  e n tsc h e id e n .“

Um  e in ig e  W o r te  über den S e lb stk o ste n p re is  zu  sa g e n , so nen n e ich  d ie  V e rsch ied en h e it  des  
H a u p tfa k to rs , das h e iß t den V erb rau ch  der e le k tr isch en  E n erg ie . B e i d er  in te g ra len  und von  
re ich en  E r ze n  au sg eh en d en  F a b r ik a tio n  b erech n et s ich  der Strom verbranch  für d ie T on n e fer tig en  
S ta h le s  a u f  3 4 0 0  K W .-S tn n d en . W a h r sc h e in lic h  w ird  m an dah in  g e la n g e n , ih n  eb enso  w ie  den 
V erbrauch des K oks durch die V erw en d u n g  von K o h len oxyd  a ls  R e d u k tio n sm itte l e in  w e n ig  zu  
v err in g ern . W e n n  m an von S c h ro tten  oder R oh eisen  in  festem  Z ustand  a u sg eh t, b erech n et sich  
der Strom verbrauch  a u f 9 0 0  b is 1 2 0 0  K W .-S tu n d en . D er  durch R a ffin ieru n g  von flü ss ig em  
R o h eise n  g ew o n n en e  S ta h l w ird  5 0 0  b is 6 0 0  K W .-S tu n d en  erfordern . E n d lich  kan n  m an den  
Strom verbrauch  a u f  2 5 0  b is 3 0 0  K W . erm äß igen , w en n  m an den S ta h l ans dem  B e sse m er - oder  
M artinofen  nim m t und von dem  e le k tr isch en  Ofen nur a u f  die g e w ü n sc h te  Q u alitä t b r in g t. D a  
die  ü b rig en  V erfe in eru n g sb ed in g u n g en  w e n ig  v ersch ied en  sin d  von d en jen ig en , w e lch e  m an b e i der  
F a b r ik a tio n  im  a llg em ein en  b eo b a ch te t, so  er la u b en  d ie  Z ah len , w e lch e  ich  eben  a n g e g e b e n  habe, 
ann ähern d den S e lb stk o ste n p re is  des S ta h le s  zu  b estim m en , das h e iß t für e in en  b estim m ten  Ort 
und b e i g e g e b e n e n  V erh ä ltn issen .

In  der T a t  is t  e s  w a h rsch ein lich , daß der e le k tr isch e  Ofen b erufen  is t ,  n ic h t  der K o n k u rren t  
oder  der F e in d , sondern  der H elfer  und V erb ün dete  der g e g e n w ä r t ig  b e ste h e n d er  Ö fen zu  w erd en ;  
er w ird  se in en  E in z u g  halten  in  der E isen in d u str ie  m it H ilfe  der n euen  M itte l der V erw en d u n g  
der H o ch o fen g a se . U nd sob ald  d iese  V e re in ig u n g  s ich  v o llz o g e n  h ab en  w ird , w ir d  die M eta llu rg ie  
m it e in em  v o lle n d ete re n  O rgan ism us a u sg er ü s te t  se in , s ie  w ird  ih r  T ä t ig k e its fe ld  e r w e ite r t  haben  
und w ir  s in d  ein en  S c h r itt  w e ite r  gekom m en a u f dem  W e g e  der m en sch lich en  Z iv ilisa tio n . (B e ifa ll .)

G eh eim er B e r g r a t  P ro fe sso r  D r. H. Wedding - B e r l in : M. H .!  In ter essa n t w a r  der A u ssp ru ch
des le tz te n  H errn  R ed n ers, daß die e le k tr isch e  V erfe in eru n g  des Stahls', d ie  vorzu nehm en  am  
h ä u fig sten  in  der A b sich t lä g e , L u x u s  w ä re . In d essen  i s t  es n ich t a u sg esch lo sse n , darin  doch  
e in en  F o r tsc h r itt  zu  su ch en . B ed en k lich  aber is t  e s , d ie V ersu ch e  fo r tz n se tz e n , E ise n e r z e  z u  red u 
z ieren . Man m uß zu r  R edu ktion  der E isen o x y d e , d ie  man n ich t durch D isso z ia t io n  erreich en  
k an n , w en n  irg en d  m ö g lich , K o h l e n o x y d ,  n ich t K o h l e n s t o f f  v erw en d en . Man r ed u z ier t durch  
K o h len o x y d  m it g e r in g e re n  T em p eratu ren  (b is  zu  7 0 0 ° )  ohne n en n en sw er ten  W ä rm ev erlu st. D a  
aber im  e le k tr isch en  L ich tb o g en  die T em p eratu r  seh r  hoch  is t ,  m uß d ie  R ed u k tion  durch K o h len 
sto ff e r fo lg en , und das is t  w eg en  des erh eb lich en  W ä rm ev er lu stes  aus ökon om isch en  R ü ck sich ten  
zu  verm eid en . D a n a ch  i s t  n ich t a b zu seb en , w ie  a u f G rund u n serer  K en n tn is se  e in  p ra k tisch  
ök o n o m isch er  E r fo lg  b e i der R edu ktion  der E ise n e r z e  durch E le k tr iz itä t  e r z ie lt  w erd en  kann. 
A uch u n ter  g ü n stig en  V e rh ä ltn isse n  (W a sser k r a ft, K oh len m a n g e l) w ird  d ie  e le k tr isch e  R ed u k tion  
nie  den H och o fen p ro zeß  v erd rä n g en  kön nen . Ich w il l  m ich e in er  Ä u ß eru n g  darüber e n th a lte n ,  
ob m an e tw a  m it A u fw en d u n g  höh erer K o sten  e in e  B e sse r u n g  des fe r t ig e n  S ta h ls  durch U m 
sch m e lze n  erre ich en  kan n . D arü b er  kann nur die U n tersu ch u n g  des K le in g e fü g e s  und der p h y s i
k a lisch en  E ig e n sc h a fte n  A u fsch lu ß  g e b e n ; aber m an m uß en tsch ied en  abraten , w e ite r e  V ersu ch e , 
E ise n e r z e  durch E le k tr iz itä t  zn  red u z ieren , vorzu nehm en .

H r. Eichhoff: M. H .!  G esta tten  S ie  m ir, daß ich  Ih re A u fm erk sa m k eit e in e  k u rze  Z e it in
A nsp ru ch  n eh m e. D er  e le k tr isch e  B etr ieb  für die H e r ste llu n g  von  S ta h l is t ,  so w e it  w ie  d ie S a ch e  
sich  h eu te  e n tw ic k e lt  bat, nur für d ie  E rzeu g u n g  b esserer  Q u alitä ten  S ta h l zu r  A n w en d u n g  g e 
la n g t . Ich  w e iß , daß d ie  H er ste llu n g  des S ta h ls  im  H erou lt-O fen  so w e it  v o r g esch r itten  is t ,  w ie  
das n ach  u n serer  h eu tig en  K en n tn is  der m eta llu rg isch en  E ig e n sc h a fte n  des S ta h ls  m ö g lich  is t ,  und  
daß se h r  g u te  Q u a litä ten  nach  d iesem  P ro z eß  h e r g e s te llt  w erd en . A n d e rse its  w erd en  aber  auch  
im m er höh ere  A n fo rd eru n g en  an das zu  erzeu g en d e  M ateria l g e s te l l t .  Ich brauche n u r an die  
W a ffen tech n ik  und an die V erw en d u n g  des M ater ia ls für den A utom obilbau  zu  erin n ern , um Ih nen  
kla rzu m a ch en , daß je d e r  F o r tsch r itt  in  der E rre ich u n g  e in er  b esseren  Q u a litä t von  g ro ß er  B e 
d eu tu n g  für d ie  E n tw ic k lu n g  der In d u str ie  w erden  kann. Ich  g la u b e , daß die M artin- und  T h om as-  
P r o z e s se , w en n  auch tä g lic h  noch F o r tsch r itte  g em a ch t w erd en , doch m ehr oder w e n ig e r  an die  
G renze  g e la n g t  s in d , w o e in e  S te ig er u n g  der Q u alitä ten  in  n en n en sw er tem  M aße n ich t m ehr e ia -
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tr e te n  w ird . D ie  e le k tr is c h e  S ta h le r z e u g u n g  g e s ta t te t  e in e  S te ig e r u n g  der Q u a litä t, und e s  w ird  
d ah er ih r e  A u fg a b e  se in , a lle  m ö g lich en  V ersu ch e , die Q u a litä t zu  v e rb esser n , a n z u s te llen  und uns 
e in  M a ter ia l zu  v ersch a ffen , w e lc h e s  h ö h eren  A n ford eru n gen  g e n ü g t. D ie  F a b r ik a tio n  des E lek tro -  
s ta h ls  m uß s ich  daher auch  in  ers ter  L in ie  m it der E r z e u g u n g  h o c h w er tig er  Q u a litä tsm a ter ia lien  
b e fa ssen . Ich  k an n  Ih n en  m itte ile n , daß im  H ero u ltsch en  O fen e tw a  4 0 0 0  t  S ta h l e rz eu g t  und  
zum  A b sa tz  gekom m en sin d , und z w a r  m it dem  b esten  E r fo lg e  in  b e z o g  a u f  d ie  Q u a litä t;  d ie  
Q u alitä t is t  d er jen ig en  des T ie g e ls ta h ls  g le ic h w e r t ig  g e w e se n  und h a t d ie se  in  g e w is se r  B e z ieh u n g  
übertroffen . W a s  d ie v ersch ied en en  P r o z e s se  a n g e h t, so w e iß  je d e r  H ü tten m an n , daß die Q u a litä t  
des e rz eu g ten  M a ter ia ls  in  e n g er  B e z ie h u n g  zu  der S ch la c k e  s te h t , u n ter  w e lc h e r  das M a ter ia l g e 
sch m o lzen  is t .  J ed er  T h om as- oder M artinp rozeß  w ä re  u n d en k b a r , w en n  n ic h t z u e r s t  g e w is se  
Z u sa m m en setzu n g en  der S c h la c k e  gesch a ffen  w ü rd en . D ie  E in w ir k u n g  der S c h la c k e  a u f  d ie  B e 
s ta n d te ile  des S ta h ls  is t  v o n  der g rö ß ten  B ed eu tu n g . J e  e n e rg isc h e r  nun e in e  S ch la c k e  a u f  das 
S ta h lb a d  e in w irk en  k an n , j e  sc h n e ller  d ie  B e s ta n d te ile  des R o h e isen s  oder des so n stig en  S ch m elz 
g u te s , w e lch e  w ir  a ls  sch ä d lich  b e tr a ch te n , a u s dem  S ta h l en tfern t w erd en , d esto  g ü n stig e r  is t  
d ies fü r  den V e r la u f  des E r z e n g u n g sp r o z e sse s  und d ie  G üte des E r z e u g n is se s . S ie  w is s e n  a lle , 
daß m an in  dem  T h o m a sk o n v er ter  oder M artinofen  n ich t in der L a g e  is t ,  über g e w is s e  T em p e
ratu ren  h in a u sz u g e h e n , und daß dadurch d ie  E in w ir k u n g  der e in ze ln en  E lem en te  a u fe in an d er  b e 
g r e n z t  w ird . W en n  m an nun in  e inem  e le k tr isch en  O fen in  der L a g e  is t ,  d ie T em p era tu ren  seh r  
v ie l  h öh er zu  g e s ta lte n , a ls  es b ish er  m ö g lich  w a r , so e rh e llt  d araus, daß  w ir  e in e  g a n z  an d ere  
E in w ir k u n g  der S ch la c k e n  a u f  den S ta h l und das R o h e isen  bekom m en , und  daß  w ir  e in e  v ie l  
e n e rg isc h e re  E in w ir k u n g  bekom m en, a ls  es b ish er  m ö g lich  g e w e s e n  is t .  A b er  w ir  bekom m en  
auch e in e  v ie l  e n e rg isc h e re  L e g ie r u n g  der e in z e ln e n  Stoffe , w e lc h e  s ich  im  S ta h l befinden . N ach  
a ltem  G ebrauch und a ltem  G lau ben  nehm en w ir  h eu te  g e w is s e  E r z e , um g e w is se  Q u a litä ten  S ta h l  
oder R o h eisen  h e r z u s te lle n . A u s and eren  E r ze n  k ön nen  w ir  s ie  n ic h t  m achen . D er  G rund z . B . 
dafür, daß h eu te  noch  v ie l s te ir isc h e  und sch w ed isch e  E r z e  v e r a r b e ite t  w erd en , l ie g t  darin , daß  
in  dem  R o h eisen , das aus den E r ze n  h e r g e s te l lt  w ird , ans irg e n d w e lc h e n  G ründen L e g ie ru n g e n  
von  S to ffen  vorhand en  s in d , w e lc h e  s ic h  in  u n seren  b ish er ig en  S ta h le r ze u g u n g sp ro z e sse n  n ich t  
gen a u  h e r s te lle n  la sse n ,, m it and eren  W o r t e n : e in  W e r k z e u g  ans d eu tsch en  oder lu x em b u rg isch en  
E r ze n  nach  b ek a n n ten  V erfa h ren  h e r z u s te lle n , w ird  n ie  so g e lin g e n , a ls  w en n  e s ans ste ir isc h e m  
E rz  h e r g e s te l lt  w ird . D ie  L e g ie r u n g sv e r h ä ltn is se  sind  v ersch ied en . J e  höh er nun d ie  T em p eratu r  
in  e in em  S ta h lb a d e  is t ,  d esto  e n erg isch er  w erd en  der K o h len sto ff und d ie  so n st ig e n  B e s ta n d te ile ,  
w ie  z . B . S iliz iu m , s ich  m it dem  E ise n  le g ie r e n , und d ie  E ig e n sc h a fte n  w erd en  dadurch w e se n tlic h  
b ee in flu ß t.

M. H .!  V on  den V erfa h ren , w e lc h e  uns h e u te  v o r g e fü h r t w o rd en  sin d , m üssen  w ir , von  
diesem  G es ich tsp u n k t a u sg eh en d , das H ero u ltsch e  w oh l in  e r s te r  L in ie  in B e tr a c h t  z ie h e n : 
e rs te n s  w e il  es durch E r h itz u n g  der S ch la c k e  e n e rg isc h e r  a u f  das B a d  w irk t, z w e ite n s  w e il  die  
e in ze ln e n  T e ile  des B a d es a b w ech se ln d  im m er den hohen  T em p eratu ren  d es L ich tb o g e n s  a n s g e s e tz t  
w erd en , ohne daß d ie  im  O fen h errsch en d e  T em p eratu r  u n g ew ö h n lich  hoch  is t .  E s  w ird  in fo lg e 
d essen  e rre ich t, daß die e in z e ln e n  B e s ta n d te ile  des B a d e s  in  d ie ser  h o h en  T em p eratu r  zu  der  
in n ig e re n  L e g ie r u n g  und V erm en g u n g  g e zw u n g e n  w erd en , w e lc h e  g era d e  d ie  E ig e n sc h a fte n  des  
S ta h ls  b e d in g en . D ad u rch  i s t  auch zu  erk lä ren , daß in  d iesem  P r o z e ß  e in  S ta h l e r z e u g t  w ird , 
der E ig e n sc h a fte n  b e s itz t ,  d ie  von  d en jen ig en  a b w eich en , w e lch e  m an h e u te  k en n t. D ie  fa b r ik 
m ä ß ig e  E r ze u g u n g  h a t erg eb en , daß d ie se  n eu en  E ig e n sc h a fte n  in  der g u te n  R ic h tu n g  lie g e n , daß  
die  E ig e n sc h a fte n  des S ta h ls  s ic h  v e rb esser n , denn  der S ta h l h a t b e i dem  g le ic h e n  K o h len sto ff-  
g e lia lt  e in e  h ö h ere  Z ä h ig k e it . B e is p ie lsw e ise  h a t  S ta h l, der 0 ,7 5  °/o K o h len sto ff  e n th ä lt , die g le ic h e  
Z ä h ig k e it w ie  der S ta h l, der n ach  dem  b ish er ig en  V erfah ren  h e r g e s te l lt  i s t  und der 0 ,5  °/° ent-' 
h ä lt . F er n e r  is t  e in e  a u ffa llen d e  E ig e n sc h a ft  des E le k tr o s ta h ls , daß er  e in e  h oh e  ^ S treck g ren ze  
hat. E s  s in d  Z u g v ersu ch e  g e m a ch t w o rd en , d ie  b e i K o h len sto ffsta h l e in e  E la s t iz itä ts g r e n z e  von  
8 0  °/o der F e s t ig k e i t  erg eb en  h a b en . D a s  s in d  E r g eb n isse , d ie g era d e  a u f  dem  G eb ie te  der  
S te ig e r u n g  der g u te n  E ig e n sc h a fte n  des S ta h ls  von  W ic h t ig k e it  s in d , d ie  g era d e  für d ie  V e r 
b e sser u n g  des M a ter ia ls  zum  A n tom ob ilb au , z u  B rü ck en - und G eb ä u d ek o n strn k tio n en  E r fo lg e  er
w a r ten  la s se n . L e id er  sin d  b e z ü g lic h  d ie se r  n eu en  E ig e n sc h a fte n  n och  so v ie le  n eu e  E rfa h ru n g en  
zu  m achen , daß m an n och  n ic h t in  der L a g e  is t ,  e in  a b sch lie ß e n d es  U r te il  ü b er das E rreich b are  
zu  fä lle n . E s  s in d  noch  v ie le  S c h w ie r ig k e ite n  zu  ü b erw in d en , und d a s jen ig e , w a s in  P a te n t 
sc h r iften  e n th a lte n  is t ,  is t  der g e r in g s te  T e il  d essen , w a s  in  dem  P r o z e ß  g e le is t e t  w erd en  kann.

Ich  k an n  Ih n en  m itte ile n , daß  e in  W e r k  in  D eu tsch la n d  im  B a u  b egriffen  is t ,  in  w elch em  
das H er o u ltsc h e  V erfa h ren  a n sg e iih t w erd en  so ll , und w e lc h e s  im  L a u fe  d ie se s  J a h res  in  B etr ieb  
kom m en w ird . E s  i s t  b estim m t, das V erfa h ren  in  b e z u g  a u f  d ie  b e sser en  E ig e n sc h a fte n  d es E r 
z e u g n is se s  a u szu b ild en . D ie  T a tsa c h e  a b e r , daß sch on  über 4 0 0 0  t  h e r g e s te l lt  s in d , g e s ta t te t  
die  B e h a u p tu n g , daß e s  s ic h  n ich t m ehr nm V ersu ch e , sondern um ein V erfa h ren  h a n d e lt, w e lch es
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v o lls tä n d ig  a ls  in d u str ie ll g e lte n  kan n . Ich  k a n n  auch sa g e n , daß d ie  fin a n z ie llen  E r g e b n isse  
der F a b r ik a tio n  der 4 0 0 0  t seh r  sch ö n e  g e w e se n  sin d , und daß dadurch der B e w e is  erb rach t is t ,  
daß das e le k tr isc h e  S ch m elzv erfa h ren  ta tsä c h lic h  in  der L a g e  is t ,  m it den ändern  b ish er  b e 
k a n n ten  V erfa h ren  zu  k on k u rrieren  zu r  E r z ie lu n g  g e w is se r  E ig e n sc h a fte n  und b e sser er  Q u a litä ten . 
D ie  H offnung von H erou lt, das V erfa h ren  so a u szu b ild en , daß es m it m in im alen  P re isu n tersch ied en  
dem  B esse m er - und M a rtin stah l b e z ü g lic h  der G esteh u n g sk o sten  g le ich k o m m t, m uß h in gen om m en , 
aber  durch die P ra x is  noch b e w ie se n  w erd en . (L e b h a fte r  B e ifa ll .)

H r. E n g e lh a r d t-B e r lin . M. H .! Ich  m öchte b e z ü g lic h  der A u sfü h ru n gen  des H errn  V o r
red n ers e in ig e  P u n k te  hervorh eb en  und in sb eso n d ere  bei den H erren  n ic h t  den E in d ru ck  auf- 
kom m en la sse n , a ls  w en n  das H ero u ltsch e  V erfah ren  das e in z ig e  V erfah ren  w ä re, w e lc h e s  E r fo lg e  
in  der P r a x is  e r z ie lt  hat. W e n n  auch H ero u lt b ere its  4 0 0 0  t S ta h l n a ch  se in em  V erfah ren  e r 
z e u g t  h a t, so h at K je llin  in  se in em  In d u k tio n so fen  auch  b ere its  e in  g a n z  a n seh n lich es  n ic h t v ie l  
g e r in g e r e s  Q uantum  e rzeu g t. Ich  g la u b e  den W o r ten  des H errn V o rred n ers entnom m en zu  haben , 
daß er  e in er  K o n zen tr ieru n g  d.er W ä rm e in der S c h la c k e n sc h ic h t des H ero u lt-O fen s g e g en ü b e r  dem  

K je llin sc h e n  V erfa h ren  e in en  V o r te il zu m iß t. Ich  hab e d ie  S ta h le r ze u g u n g  in dem  K je llin sc lie n  
O fen g en a u  v e r fo lg t  und kan n  S ie  aus e ig e n e r  A n sch a u u n g  v ers ich ern , daß es auch bei d ieser  
O fen k on stru k tion  g e lin g t ,  b e lie b ig  hoh e T em peratu ren  zn  e rz eu g en  und daher auch  die S ch la ck e  
so hoch zu  e rh itz en , a ls  m an w il l.  A ber w en n  m an schon  a u f  e in en  V e rg le ic h  d ie ser  beiden  
Öfen e in g e h t und aus der v ersch ied en en  A r t der E r h itzu n g  der S c h la c k e  e in en  k le in en  V o r te il für 
den  H e r o u lt-O fe n  lierausfind en  w il l,  so  h at d ieser  O fen auch m it e in er  je d e n fa lls  v ie l  m ehr in s  
G ew ich t fa llen d en  S ch w ier ig k e it  zu  käm p fen , a u f d ie  ich  h ier  h in w eisen  m öch te. S ie  hab en  beim  
H erou lt-O fen  K o h len e lek tro d en , und ich  g la u b e  n ic h t, daß m an dafür g a ra n tieren  kan n , daß die  
K o h len e lek tro d e  m ech an isch  so h ä lt , daß n iem a ls T e ile  d erse lb en  a b fa llen , in  das S ta h lb a d  fa lle n  
und den K o h lu n g sg ra d  in  u n erw ü n sch ter  W e is e  b ee in flu ssen . D ie se  S tö ru n g en  kom m en auch h eu te  
noch , so w e it  ich  in form iert bin, beim  H erou lt-O fen  v or . W e n n  a lso  d ie lo k a le  E r h itzu n g  der  
S c h la c k e  v ie l le ic h t  ein  k le in er  V o r te il is t ,  so  is t  der von m ir erw ä h n te  U m stan d  ein N a c h te il,  
den ich  doch n ic h t u n ter la sse n  m öchte, b e i e in em  V e r g le ic h e  der b e id en  Ö fen in  d ie  W a g sc h a le  
zu  w erfen .

V o r s i t z e n d e r :  W ird  das W o rt w e ite r  g e w ü n sc h t?  —  D as is t  n ic h t  der F a ll .  —  D an n
d a r f ich  w oh l d ie  D isk u ss io n  sc h ließ en . M. H .!  Ich  g la u b e  in  Ih rem  S in n e  z u  h a n d e ln , w en n  
ich  vor a llen  D in g en  S e in er  M agn ifizen z H rn. G eh eim en R e g ier u n g sr a t  P ro fe sso r  D r . W . B o r c h e r s  
den D a n k  der V ersam m lu n g  für se in en  h o ch in teressa n ten  V o r tra g  a u ssp rech e , der uns in  das  
w ic h t ig e  G eb ie t der A u sn u tzu n g  der E lek tro m e ta llu rg ie  im  E ise n h ü tten g ew er b e  e in g efü h r t hat. (B e ifa l l) .  
E benso g la u b e  ich  a u f Ih re Z ustim m u ng  rechn en  zu  kön n en , w enn  ich  H rn . G in  den D an k  
dafür au ssp reclie , daß er  uns d ie  E rfah ru n gen  über se in  V erfah ren  h ie r  m itg e te ilt  hat. (B ra v o !)  
W ir  sc h ließ en  dam it den d r itten  G eg en sta n d  der T a g e so r d n u n g  ab und g e h e n  üb er  zn  P u n k t 4 ,  
dem V o r tra g  d es H rn . In g en ieu r  D r. H. Zerener:

Die elektrischen Schweissverfahren, ihre Praxis  und ihre neuesten  Apparate.

D e r  V o r tra g  w ird  sp ä ter  in  „ S ta h l und E is e n “ im  W o r tla u t  ersch e in en ; im  n a ch steh en d en  
se i  in z w isc h e n  e in  k u rzer  A u sz u g  g eb ra ch t. R ed n er  fü h rte  e tw a  fo lg en d e s  an s:

D ie  E le k tr iz itä t  kön ne zum  S ch w eiß en  a u f  z w e ie r le i  W e is e  a ls  W ä rm eq u e lle  b e n u tz t w erd en  ; 
ein m al durch d irek te  U m w a n d lu n g  in  W ärm e im  S ch w eiß o b jek t, so fern  d ie se s  e in  E le k tr iz itä ts 
le ite r  se i,  und das andere M al durch B e n u tz u n g  des D a v y sch en  L ich tb o g e n s . D ie se  z w e i p r in z ip ie ll  
voneinan der  so  v ersch ied en en  A n w en d u n gen  se ien  durch v ier  g ru n d leg en d e  V erfa h ren  r ep rä sen tie r t:  
e s  se ien  d ie  e le k tr isch en  S ch w eiß v e r fa h r en  von T hom son und L a g ra n g e -H o h e  so w ie  von  B en a rd o s  
und Z eren er  (d a s jen ig e  des V o rtra g en d en ). A lle  so n st ig e n  V ersu ch e  a u f d iesem  G eb ie te  sch lö ssen  
sich  d iesen  V erfah ren  an , w e lch e  V ortragen d er  nun ihrem  W e se n  n ach  sc h ild e r t  und ih re  A n 
w en d u n g , so w ie  d ie in  B e tra c h t kom m enden A p parate  durch e in e  R e ih e  von  L ich tb ild ern  er lä u ter t. 
—  H ier  floch t R ed n er  anch d ie  E rfa h ru n gen  e in , d ie er  in der P ra x is  g e sa m m elt, und besch rieb  
die  n e u e ste n  M asch inen  der W id ersta n d s- und L ich tb o g e n -S c h w eiß u n g . B eso n d ers b eto n te  er  neben  
den L ich tb o g e n v e r fa h re n  und dem  L a g ra n g e -H o k esch en  V erfa h ren , das nur noch h isto r isc h e  B e 
d eu tu n g  h a b e, das W id ersta n d ssch w e iß v erfa h ren  von dem  A m erik an er  E lih u  T h om son , a u f  den  
e ig e n a r tig e n  F a ll  h in w eisen d , daß es kurz nach  der fr e iw ill ig e n  A u fg a b e  der d eu tsch en  P a te n te  
in  D e u tsch la n d  zu r  E in fü h ru n g  gekom m en und ihm  m ö glich  g e w esen  se i, g ro ß e  W erk e  dafür 'zu  
in te r e ss ie r e n . D a s F a lle n  d es S c h u tze s  für das V erfah ren  sc h lö sse  aber  n a tü r lich  den S ch u tz  für  
M asch inen  und A p parate  n ich t a n s. D ad urch , daß j e tz t  die S ch w eiß m a sch in en  der T h om son  E le c tr ic -
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W e ld in g  Co. von  der A llg em e in en  E le k tr iz itä ts g e s e l ls c h a f t  der In d u str ie  und den G ew erben  zu g e fü h r t  
und den v ersch ied en en  Z w eck en , der d e u t s e b e n  A r b e it  en tsp rech en d , a n g e p a ß t w ü rd en , g ew ö n n e  
das W id e rs ta n d ssc h w e iß v e r fa h re n  e in e  B ed e u tu n g , w e lch e  d ie  L ich tb o g en v erfa h ren  n ie  b ese ssen  
h ä tte n . D a s W id ersta n d ssch w e iß v erfa h ren  s e i  e in  p r o d u k t i v e s ,  e in  F a b r ik a tio n sv erfa h ren ,  
w äh ren d  d ie  L ich tb o g en v erfa h ren  in  der H a u p tsa ch e  H ilfsv e r fa h re n  h ä tte n  se in  w o lle n  und w ä ren .  
Ih re  A n w en d u n g  se i  von  s e lb s t  g e g e b e n , so w o h l beim  S c h w e iß e n  w ie  beim  L ö ten , so daß n iem and  
über deren  N u tze n  bei b estim m ten  A rb e iten  im  Z w e ife l g e w esen  se i. B e i der e le k tr isch en  W id e r 
s ta n d ssch w e iß u n g  w ä re  d ies a n d ers. D a  w ü rd en  z u w e ile n  Z w e ife l g e ä u ß e r t  über d ie  A n sd eh n u n g s-  
m ö g lic h k e it  ih rer  A n w en d u n g , und m an fr a g te , in  w e lch en  In d u str ien  und in w e lc h e n  G ew erben , 
b e i w e lch er  F a b r ik a tio n  s ie  v o r te ilh a ft  in  A n w en d u n g  g eb ra ch t w erd en  k ö n n e , obw ohl s ie  schon  
für d ie R ohr- und R o h rsch la n g en fa b r ik a tio n , d ie  R ö h re n k esse l- , F a sso n e ise n - , R ä d er-, F a h rra d -  
und K etten -F a b r ik a tio n  u sw . b en u tz t w ü rd e. D a s  se ien  m ü ß ig e  F r a g e n , denn es g ä b e  k e in en  
In g en ie u r , der d ie  E in z e lh e ite n  a lle r  F a b r ik a tio n en  ken n e oder sich  v erm essen  w ü rd e, kom m ende  
K o n stru k tio n en  in  e in er  ihm  b ek a n n ten  F a b r ik a tio n  v o r a u sz u seh en . M an h ä tte  b ish er  b e i K on
stru k tio n en  a lle r  A r t noch  n ic h t an den E r sa tz  von  S ch rau b en , L a sch en  und w ie  d ie  ta u sen d  
V erb in d u n g sm itte l a l le  h e iß en , durch d irek te  V erb in d u n g  der M eta lle , so g a r  v e rsch ied en er  M eta lle  
n ic h t  denken und daher für d ie  e in z e ln e  F a b r ik a tio n , w ie  s ie  auch  h e iß en  m ö g e , d ie W id e rs ta n d s
s te ig e r u n g  n ic h t  v o rseh en  k ö n n e n ; s ie  se i eben  b ish er  eb en so  w ie  d ie  and eren  e le k tr isch en  S c h w e iß 
v erfa h ren  u n ter  A u ssch lu ß  der Ö ffen tlich k e it g e b ra u ch t w orden  und h ä tte  d e sw eg e n  noch  n ich t  
a ls  se lb stv e r stä n d lic h e s  V erb in d u n g sm itte l b e i der K o n stru k tio n  b e r ü c k s ic h tig t w erd en  kön nen . 
M an m ü sse  vor  a llem  das V erfa h ren  an sich  rech t b ek a n n t w erd en  la sse n , den v ersch ied en en  
F a b r ik a tio n en  n äh er fü h ren , dann aber  m üß te  auch  je d e  d erse lb en  die e le k tr isch e  W id e r s ta n d s
sc h w e iß u n g  a ls  e in  w e r tv o lle s  F a b r ik a tio n sm itte l sc h a r f  in s  A u g e  fa ssen  und ih re  K o n stru k teu re  
m üß ten  m it den E lek tr ik e r n  Z usam m en arb eiten , um  zw eck e n tsp r ec h e n d e  S ch w eiß m a sch in en  zu  
schaffen . D ie  A n re g u n g  kön n e k e in e  w irk sa m ere  se in , a ls  durch den V ere in  d eu tsch er  E ise n -  
h iitte n le u te , w e lch e  das M a ter ia l für a l le  M eta llin d u str ien  sch afften  und deren  V erb indu ngen  d ie  
w e ite s tg e h e n d e n  und m ä ch tig sten  se ien . —  A u ch an d iesen  V o r tra g  sch lo ß  s ich  e in e  B e sp r e ch u n g  an.

P u n k t 5 der T a g e so r d n u n g : „ B e r ic h t  über die W e lta u s s te l lu n g  in L ü tt ic h “ m uß te a u s den  
vom  V o rsitzen d en  in der e in le iten d e n  A n sp ra ch e  a n g eg eb en en  G ründen a u s fa lle n .

(S ch lu ß  g e g e n  4  U hr n a c h m itta g s .)

D a s w ie  üb lich  s ich  a n sch lie ß e n d e  F es tm a h l v e r l ie f  w e g en  der v o r a n g e g a n g e n e n  T ra u erfe ier  ohne  
d ie so n s t  g e w o h n te  F rö h lic h k e it , und R ed en  w u rd en  n ic h t g e h a lten . D em  v ersto rb en en  E rsten  
V o rsitzen d en  w e ih te  D r. B e n i n e r  e in  s t i l le s  G las. Indem  er an das von  D r. S c h r ö d t e r  a n 
g e fü h r te  G o etliesch e  W o r t  „ S ich  w eh ren  b r in g t  E h r e n “ e r in n er te , g e d a c h te  er  fern er  des K am pfes  
um d ie  a k a d em isch e  F r e ih e it  und b ra ch te  d ie  A b sen d u n g  e in es  T e leg ra m m s an den V o r sitze n d en  
d es e h em a lig en  S tu d e n te n a u ssc h u sses , cand. tech n . S e c k -C h a r lo tte n b u r g , in  A n reg u n g . D er  V or
sc h la g  w urde m it leb h a ftem  B e ifa l l  au fgenom m en . A u f das T e leg ra m m  l ie f  am ändern  T a g e  
e b e n fa lls  a u f  te leg ra p h isch em  W e g e  e in e  A n tw o rt e in , die b e k u n d ete , daß der G ruß der d eu tsch en  
E ise n h ü tte n le u te  freu d ig en  W id erh a ll gefu n d en  h a tte .
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Das Verhalten des Koksschwefels im Hochofen.
V on F. Wüst und P. Wolff in A achen .

^Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmännischen Institut der K önigl. Technischen Hochschule in Aachen.)

(Schluß von Seite 590.)

S c h w e f e l b i l a n z  d e s  H o c h o f e n s .  Um  
ein en  ta tsä ch lich en  B e le g  für den S c h w e fe l
g e h a lt  der G ich tg a se  b e i einem  neuen  H ochofen  
zu  h ab en , w urden  d ie  H o ch o fen g a se  e in es  
r h e in isch  - w e stfä lisch en  H och ofen s a u f ihren  
S c h w e fe lg e h a lt  durch e in g eh en d e  U n tersu ch u n g en  
g ep rü ft. D ie se lb en  fand en  b e i dem B etr ieb e  
des O fens a u f  P u d d e le isen  und T h o m a seisen  
s ta tt . D ie  T em p eratu r  an der G ich t des O fens  
w ar im m er seh r  n ie d r ig , im  D u rc h sch n itt  1 1 5  
bis 1 2 0 °  C. D er  G asdruck  in der L e itu n g  b e 
tru g  3 5  b is  4 0  mm W a sser sä u le . Zum  A u f
fa n g en  v o n  H äS w urde K adm ium azetat v erw en d et, 
zum  A u ffa n g en  von  S 0 2 B ro m sa lzsä u re  m it 
B rom  im  Ü b erschu ß . Zur B estim m u n g  sä m t
lic h e r  v o rh an d en er  S ch w efe lv erb in d u n g en  w urde  
sc h ließ lic h  te i ls  K a lila u g e , te i ls  b ro m h a ltig e  
K a lila u g e  b en u tz t. D ie  G ase w u rd en  vom  H och - 
o fen stau b  durch G la sw o lle  und W a tte  g e re in ig t.  
A u ch w u rd e S o r g e  g e tra g e n , daß der W a sser 
dam pf der G ase  sich  n ich t schon  in der W a tte  
k o n d en s ier te . Zur B estim m u n g  von H 2 S w u r
den z w e im a l 4 9  1 G as durch die A b so rp tio n s
g e fä ß e  (3  S tü ck ) g e sa u g t;  die D a u er  des D urch- 
le ite n s  b e tru g  das e rs te  M al 4  S tu nd en  2 0  M in., 
der O fen g in g  a u f  P u d d e le isen . D er  z w e ite  
V ersuch  beim  B e tr ieb e  des O fens a u f  T h o m a s
e isen  d a u erte  3  S tu n d en  5 0  M in u ten ; in beiden  
F ä lle n  w a r  w ed er  e in e  F ä llu n g , noch  e in e  T rübu ng  
des K a d m iu m a zeta ts  durch H 2 S w ah rzu n eh m en . 
M it B ro m sa lzsä u re  a ls  A b so rp tio n sflü ssig k e it  
w u rd en  in sg e sa m t drei V ersu ch e  g e m a ch t, die  
b eiden  ersten  bei dem  B e tr ieb e  a u f  P u d d e le isen , 
der d r itte  b e i dem  B etr ieb e  a u f T h o m a seisen .

I. Bei dem ersten  Versuch wurden 48,5 1 Gas in 
4  S td . 15 M in. durchgeleitet: 48,5 1 enthie lten  
0,001375, oder 100 1 0,00279, f. d. Tonne R o h 
eisen also 117 g  Schwefel.

I I .  48 1 Gas w urden in 3 Std. 40 Min. du rchgeleite t:
48 1 en th ie lten  0,00119, also 100 1 0,0024, f. d. 
Tonne R oheisen  also 103 g  Schwefel.

I I I .  49 1 Gas w urden in 4  S tunden 20 Min. durch
g e le ite t : 491 Gas en th ie lten  0,0014025, also 100 1 
0,00286, m ith in  f. d. Tonne R oheisen 122 g  Schwefel.

M it K a lila u g e  und b ro m h a ltig er  K a lila u g e  
w urden  v ier  V ersu ch e  gem a ch t. D e r  e rs te  bei 
dem  B e tr ieb e  a u f  P u d d e le isen , die drei anderen  
b ei dem B e tr ieb e  a u f  T h o m a seisen .

I .  49 1 Gas wurden in 4 Std. du rchg ele ite t: 49 1 
Gas en th ie lten  0,001526, also 100 1 0,0031, f. d. 
T onne R oheisen also 135 g Schwefel.

I I .  49 1 Gas w urden in 5 S td . 30 Min. durchgeleitet:
49 1 Gas en th ie lten  0,001375, also 100 1 0,0028, 
f. d. Tonne R oheisen also 123 g  Schwefel.

(Nachdruck verboten.)

I I I .  49 1 Gas w urden in 5 S td . 45 Min. durchgeleitet:
49 1 Gas en th ie lten  0,00165, also 100 1 0,0034,
f. d Tonne R oheisen also 148 g  Schwefel.

IV . 49 1 Gas wurden in 5 S td . 20 Min. durchgeleitet:
49 1 Gas en th ie lten  0,00176, also 100 1 0,00358,
f. d. Tonne R oheisen  also 163 g  Schwefel.

W e d d i n g *  v erö ffen tlich t e in e  H o ch o fen 
b ila n z , bei w e lch er  d ie  in  den E r ze u g n is se n  
(R o h e isen , G ich tsta u b , S c h la c k e ) feh len d en  0 ,7 9  g  
S c h w e fe l pro 1 0 0  k g  R o h e ise n  sich  in den  
G ic h tg a sen  fand en . A u f d ie  T on n e R o h eisen  
e n tfä llt  a lso  in  den  G asen  d ie  a u ß ero rd en tlich  
hohe M enge von  7 ,9  k g  S c h w efe l. H ö ch st a u f
fa lle n d  b e i der A n a ly se  is t ,  daß in  dem  G ich t
stau b  überhau pt k e in  S c h w efe l vorhand en  g e 
w esen  se in  so ll . E s  is t  d ies um  so  a u ffa llen d er ,  
a ls  der F lu g sta u b  a lle  je n e  B e s ta n d te ile  e n th ä lt ,  
aus w e lch en  der M öller  z u sa m m e n g e se tz t  is t ,  
jed o ch  in  g a n z  and eren  M en g en v erh ä ltn issen ,  
und, w en n  flü ch tige  S u b sta n zen  vorhand en  w a ren , 
am m eisten  von  d ie sen . A u s e in em  H ochofen  
von P o n t - l ’E veque (F ra n k reich )* *  w urden  die  
G ase zu r  B estim m u n g  ih res  S c h w e fe lg e h a lts  
3 ,6 5  m un terh a lb  der G ich t a b g e z o g e n . Man 
k o n n te  jed o ch  nur unbestim m bare M engen davon  
n a ch w eisen . E b e l m e n  sp rich t d ie  un b egrü n d ete  
V erm u tu n g  a u s, daß der S c h w e fe l nur in  der  
N ä h e  der F orm en  durch Z e r se tz u n g  a ls  H 2S , 
in höheren  R eg io n en  aber nur a ls  C S2 a u ftr itt.  
Um  nun e in e  K o n tro lle  über den V erb leib  des 
S c h w e fe ls  b e i einem  neu eren  H och ofen  zu  er
h a lte n , w urde e in e  g en a u e  S c h w efe lb ila n z  a u f
g e s te l l t .  D ie  fü r  d ie B ila n z  n ö tig en  M ater ia lien  
w urden  bei dem  an v o r le tz te r  S te l le  angefü h rten  
V ersu ch e  g esa m m elt. S o fo rt beim  B e g in n  des  
V ersu ch es w u rd e m it dem  P rob en eh m en  der  
S c h la ck e  b egon n en . Im g a n z e n  w urden  a ch t  
P ro b en  in  u n g ra n u lier tem  Z ustand e genom m en , 
die  ersten  stü n d lich , d ie  le tz te n  je d e sm a l nach  
z w e i S tu n d en . V on v ier  R o h eisen a b stich en  
w urde von  B e g in n  des V ersu ch es an e in e  g en a u e  
D u rch sch n ittsp ro b e  h e r g e s te llt ;  dann w urden  von  
K ok s, E r ze n , S ch la ck en  und K a lk ste in , w ie  s ie  
zu r  V e r su c h sz e it  v e r h ü tte t  w u rd en , g en a u e  
D u rch sch n ittsp rob en  genom m en . F ern erh in  w urde  
die  im  L ite r  en th a lten e  S ta u b m en g e  b estim m t, 
und sc h ließ lic h  e in e  g rö ß ere  P ro b e  H och-

* W e d d i n g :  „H andbuch der E isen h ü tten k u n d e“ 
Bd. I I I  1904 S. 310 ff.

** W e d d i n g :  „H andbuch der E isenhü ttenkunde“ 
Bd. I I I  1904 S. 237.
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90,0

o fen stau b  g esa m m elt. D ie  D u rc h sch n ittsw e r te  
v o n  1 5  G a sa n a ty sen  sind  fo lg en d e : Yol. 0ew_

P ro z . P roz.

C 0 2 . . . 10,49 15,93
0  ...............  0,06 0,07
CO . . .  28,16 27,23 
H  . . . . 2,58 0,18
C H . . . . 0,48 0,27
N  . . . . 58,23 56,32

D er K oks e n th ie lt:  
Schw efel . 0,6899 %
A sche . . 10,204 „
K ohlenstoff 88,160 „

A u ßerd em  noch  u n 
g e fä h r  1 °/o S tic k sto ff  
und g e r in g e  M engen  
von  K o h len w a sser sto f
fen . V o n d e n O ,6 8 9 9 ü/0 
S c h w efe l im  K ok s sind  
8 0 ,7 6  °lo in  o r g a n i
sch er  F orm  geb u n 
den . D er  K a lk ste in  
h a tte :  4 2 ,9 7  °,'0 C 0 2, 
0 ,0 4 2  °/o S . D ie  H o ch 
o fe n sc h la c k e  e n th ie lt:  
0 ,9 0 8 ° / o S .  D a s R o h 
e isen  e n th ie lt :  C =  
3 ,6 0 0  % , S = 0 , 0 3 3 % -  
D er  G ich tsta u b  en t
h ie lt :  C =  5 ,6 0  °/o, 
S =  0 , 1 6 6 % .  D ie  
E r z e  e n t h ie lt e n : CO. 
=  1 2 ,2 3  % ,  S  =  
0 , 1 2 3  % . D ie  v e r 
sch ied en en  H ü tte n 
p r o z essen  e n tsta m 
m enden S c h la ck en  des 
M öllers e n th ie lte n  :

a) 0 , 1 2 1  %  S,
b)  0 , 1 1 3  „ S ,
c) 0 ,0 7 8  „ S. 

B e r e c h n u n g  d e r
G a s  m e  n g  e . A u f  
1 0 0 0  k g  R o h e isen  
w a r  der G eh a lt  an 
K o h len sto ff: k

500 600 700 800 900 1000* 
A bbildung  1. 

G raphische D arste llu n g  der 
G lühverluste  des K oks beim 
H inuberle iten  der verschie

denen Gase.

1. l n  1000 kg . K o k s .................................. 881,600
2. I n  der B esch ickung:

a) in 1 4 3 k g K a lk s te in m .6 1 ,4 5 k g C 0 2  16,590
b) in 2140 k g  E rz  m it 262,0 k g  C O j . 71,450

3. In  etw a 3000 cbm eingeb iasener L uft 
m it 0,04 V ol.-P roz. C O . ...................

D as R oheisen m it 3,602 %  C en t
fü h rt an K o h le n s to f f ........................

D er G ichtstaub en tfü h rt an K oh len 
stoff (A nnahm e 4000 cbm Gas für 
1000 kg  R oheisen) 72 g  Staub 
f. d. K ubikm eter, m ith in  288 kg  
S taub m it 5,60 %  K ohlenstoff . .

0,633 
970,273 C

36,02

16,12 
52,14 C

F ü r  das G as v e rb le ib t also eine Kohlenstofifmeuge 
von 970,273 -  52,140 =  918,133 k g  C.

B e r e c h n u n g  d e r  i n  e i n e m  K u b i k m e t e r  
G a s  e n t h a l t e n e n  K o h l e n s t o f f m e n g e .  D a s  
G ew ich t e in es  K u b ik m eters G as in  K ilogram m  
b e tr ä g t  b e i 7 6 0  mm Q .-S . und t — 0 G rad fü r :  
COä =  1 , 9 6 6  k g /cb m , CO =  1 ,2 5 0 9  k g /cb m , 
C llj  =  0 ,7 1 4 6  k g /cb m . E s  i s t  a lso :

0,2816 X  1,2509 =  0,3522 k g  CO 
0,1049 X  1,966 = 0 ,2 0 6 2  „ 0 0 s  
0,0048 X  0,7146 =  0,0034 „ C H .
E in  Teil CO en th ä lt 0,428 T eile  C 

„ „ C O2 „ 0,2727 „ „
„ „ C I1. „ 0,7481 „ „

E s e n th ä lt also an K ohlenstoff in k g /cb m :
CO . . . 0 ,3 5 2 2 X 0 ,4 2 8  =  0,1507 k g  C 
CO2 . . . 0,2062 X 0 ,2 7 2 7 = 0 ,0 5 6 2 , ,  ,.
C H . .  . . 0 ,0 0 3 4 X  0 ,7 4 8 ^ = 0 ,0 0 2 6  „ „
1 cbm G ichtgas e n th ä lt also 0,2095 kg  C 

M ithin kom m en auf eine T onne R o h e is e n : 
918,133 , qo .  , r 
W 0 9 5  =  4382 cbm Gas'

F ü r  die T onne R oheisen benötigte der O fen: 1000 kg  
Koks (trocken), 2765 kg  E isenste in  und Schlacken, 
143 kg  K alkste in .

D er M öller is t  folgenderm aßen zusam m engeste llt:
1. B rauneisenstein : a) 7 ,5 % , b) 5 ,0 % .
2. M inette : a) graue M inette 5 2 ,5 % , b) ro te  M i

ne tte  12,5 % .
3. Schlacken, verschiedenen H üttenprozessen  en t

stam m end : a) 7,5 % , b) 12,5 % , c) 2,5 %•
A uf die Tonne R oheisen fielen 1017 k g  Schlacke.

W en n  sä m tlich e  E in 
nahm en so w o h l w ie  A u s
g a b e n  a u f  d ie  T o n n e  
R o h eisen  b e z o g en  w e r 
d e n , s t e l l t  s ic h  d ie  
R ech n u n g  für die B ila n z  
w ie  f o l g t :

S c h w e f e l b i l a n z .

E innahm en.
kg

2142,0 kg  E isen- Schw efel 
ste in  m. 0 ,1 2 3 %  S 2,6350

207,3 k g  d. Schlacke 
u n t.a ) 111.0 ,1 2 1 %  S 0,2508

345,6 k g  d. Schlacke 
u n t.b )m .0 ,1 1 8 % S  0,3905

69,1 k g  d. Schlacke 
u n t .c )m .0 ,0 7 8 % S  0,0538 

143 k g  K a lk ste in  
m it 0/042 %  S . 0,0600 

1000 k g  Koks m it 
0,6899 %  S . . . 6,8990

10,2891

A usgaben.

E s e n th ie lte n : vg
1000 k g  R oheisen  S chw efel 
m it 0,033 % S . 0,3300

1017 k g  Schlacke 
m it 0,908 %  S . 9,2350

315,5 kg  F lugstaub  
in ¡4382 cbm Gas 
und 0,166 %  S . 0,5238

4382 cbm Gas m it 
0,0034 %  S ■ . . 0,1489

10,2377

//
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A bbildung  2. 

G raphische D arstellung  des 
durch  H inüberle iten  der 
verschiedenen Gase ve r
flüchtig ten  Schwefels in 

P ro zen t des G esam t
schw efelgehalts des Koks.
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E s  la g  nun nah e, n ä h er  a u f  die B ed in g u n g en  
e in zu g eh en , un ter  w e lch en  der durch d ie  H o ch 
o fe n g a se  a u s dem K ok s v e r g a s te  S c h w efe l von  
der B e sc h ick u n g , a lso  den E rzen  und dem  K a lk 
ste in , a b sorb iert w ürde. B e i der A u sfü h ru n g  
der V ersu ch e  la g  d ie V o r ste llu n g  zu g ru n d e, daß  
der aus dem  K oks im  H och ofen  bei e tw a  1 0 0 0 °  
v e r g a s te  S c h w e fe l so fo rt m it der B esch ick u n g  
b ei 1000  0 zusam m en trifft, dann a u fs te ig e n d  n a ch 
e in a n d er  m it den im m er k ü h ler  w erd en den  
C h argen  in  B erü h ru n g  kom m t. D ie  A n ord nu ng  
der V ersu ch e  e r s ie h t  m an aus A b b ild u n g  3 .

Über d ie  Z u sam m en setzu n g  des durch D a r 
s te l lu n g  und M isch u n g  der e in ze ln en  G ase  her
g e s te l l te n  H o ch o fen g a se s  w urde durch G asa n a ly sen

le ite n  der K o h len sä u re  e in g e s te l lt  und dafür das  
H o ch o fen g a s e in g e le ite t  in  der W e is e ,  daß  
stü n d lich  e tw a  1 b is 1 ,2  1 durch d ie  beiden  
Ö fen hin  durch g in g e n . D ie  D au er  e in es  V e r 
su ch es b e tru g  für d ie v e r la n g te  T em p eratu r  
5 S tu n d en . B eim  A b k ü h len  der Öfen w u rd e, 
w en n  die T em p era tu r  d es ersten  O fens a u f un
g e fä h r  4 0 0 0 C. g e fa lle n  w a r , w iederu m  re in e  
g e tro c k n ete  K o h len sä u re  d u rc h g e le ite t . D er  K oks  
in  dein P o rze lla n sch iffch en  z e ig te  n ie  e in e  Spur  
von  V erb ren n u n g , sch ien  so g a r  im m er e in e  e tw a s  
du nk lere  F a rb e  angenom m en zu  haben . D a s  
E ise n o x y d  w a r  aus E ise n o x a la t  durch K a lz in ieren  
h e r g e s te l lt ;  a ls  K a lz iu m k a rb o n a t w urde ein  aus 
reinem  k r is ta llin isc h e m  M arm or h e r g e s te l lte s
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m itte ls  des O rsa t-A p p a ra te s  e in e  s te t ig e  K on 
tr o lle  a u sg e iib t. D a s G as h a tte  fo lg en d e  Z u
sa m m e n se tz u n g :

N ................................. 56,0 Vol.-Proz.
C O .................. 28,0
C O i .................. 13,5
H .................. 2,5

B ev o r  die G ase  in  den G asom eter  e iu g e le ite t  
w u rd en , w aren  s ie  so r g fä lt ig  g e r e in ig t  w orden . 
D ie  R e in ig u n g  d erse lb en  g esch a h  a u f d ie se lb e  
A rt und W e is e ,  w ie  s ie  in  den früheren  V er 
su ch en  b esch r ieb en  w ord en  is t .  D a s K o h len 
o x y d g a s w u rd e d a r g e s te llt  durch E rh itzen  e in es  
aus g le ic h e n  T e ile n  b esteh en d en  G em enges von  
Z ink staub  m it p u lv e r is ie r te r  K re id e  in einem  
in n en  und auß en  g la s ier ten  P o rz e lla n r o h r . D ie  
E r h itz u n g  w u rd e z u e rs t an der S e ite  b ew erk 
s te l l ig t ,  w o d as G as a u stre ten  so llte , um  dann  
la n g sa m  b is zum  ändern E n d e  der R öhre fort- 
zn sch re ito n , b is  d ie  G a sen tw ick lu n g  a u fh ö rte . 
B ev o r  das G as in  den e le k tr isch en  O fen e in 
g e le i te t  w u rd e, g in g  d a sse lb e  noch durch e in e  
W a sc h fla sc h e  m it W a ss e r ;  le tz te r e  w urde v o r 
g e le g t ,  dam it das G as im m er ein en  g er in g en  
G rad von F e u c h t ig k e it  h a tte .

D e r  e r s te  O fen w urde a n g e h e iz t  un ter  D nrch- 
le iten  von g a n z  rein er  g e tro ck n eter  K oh len säu re  
bis z u  e in er  T em p eratu r  von  5 0 0  b is  6 0 0 °  C .; 
dann erst w u rd e das P o rze lla n sch iffch en  m it 
K oks in  den O fen h in e in g eb ra ch t, und so fort  
auch der P o r z e lla n z y lin d e r  m it den fe in en  
P o rz e lla n r ö h r ch en  in  den z w e ite n  e lek tr isch en  
O fen g esch o b en , der so  a n g e h e iz t  w orden  w a r , 
daß se in e  T em p era tu r  n ich t m ehr w e it  von  der 
erfo rd erlich en  H öhe en tfern t w ar. N achdem  
a lle s  d ich t g e sc h lo sse n  w ar, w urde das D urch-

P u lv e r  v erw en d et. B e id e  S u b stan  :on en th ie lten  
noch  g a n z  g e r in g e  S c h w efe lm e r ^ en . D ie  B e 
stim m u n g  des S c h w e fe lg e h a lts  g e sc h a h  für E ise n 
oxyd  und K a lz iu m k a rb o n a t in  g le ic h e r  W e is e .  
D ie  V ersu ch e  ergab en  d ie  in n a ch steh en d er  T a 
b e lle  a n g e fü h rten  R e su lta te :
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D a s E isen o x y d  w ar b e i 2 5 0 u in  F a rb e  und  
A u sseh en  g a n z  d a sse lb e  g e b lie b e n , w ie  in  un- 
g eg lü h tem  Z u sta n d e. V on e in er  U m w a n d lu n g  
in  e in e  and ere O xyd a tio n sstu fe  des E ise n s  w ar  
n ic h ts  w a h rzu n eh m en ; tro tzd em  w ar schon  über  
die H ä lfte  des S c h w e fe lg e h a lts  der G ase  a b 
so rb iert w orden . B e i 5 0 0 °  h a tte  das E isen o x y d  
e in e  d u nk le , b lau e  F a rb e  angenom m en. E s  h a tte  
sich  a lso  E isen o x y d u lo x y d  und dann auch  w oh l 
E isen o x y d u l g e b ild e t . M eta llisch es  E ise n  h a tte  
s ich  noch  n ic h t g e b ild e t . B e i  e in em  der b e i  
5 0 0 °  un ternom m enen  V ersu ch e  z e ig te  es s ich , 
daß die g e g lü h te  M asse ä u ß erst pyroph or w ar. 
D ie  F a rb e  des b e i den höh eren  T em peratu ren  
g e g lü h te n  E isen o x y d s sp ie lte  in s G raue h inüber.
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D ie  B in d u n g  des S c h w e fe ls  durch d ie  v e r 
sch ied en en  O x y d a tio n sstu fen  des E ise n s  kann  
nach e in er  R e ih e  von  R ea k tio n en  vor  s ich  g eh en . 
B e i T em p era tu ren  von  7 0 0 °  C. ab findet d ie  A b 
sorp tio n  des S c h w efe ls  auch  noch  durch red u
z ie r te s  m e ta llisc h e s  E ise n  s ta tt . D ie  T a b e lle  
z e ig t  uns nun, w ie  schon  b e i n ied r ig en  T em p e
raturen  e in e  s ta r k e  A b sorp tion  des S c h w e fe l
g e h a lts  der G ase  sta ttfin d et. A u ffa llen d  er 
sc h e in t  d ie  g e r in g e  S c h w efe la u fn a h m e  b e i 1 0 0 0 ° .  
Jed o ch  is t  d ie  E rk lä ru n g  seh r  e in fa c h , w en n  
man sich  die oben a n g e fü h rte  A rt der V ersu ch e  
v o r  A u g en  h ä lt . D a s E ise n o x y d  kam , w ie  oben  
erw ä h n t, b e i e in er  T em p era tu r  in  den e le k 
tr isch en  O fen, d ie  der v e r la n g te n  r e la t iv  nahe  
kam . W a ren  nun 1 0 0 0 °  g e w ü n sc h t, so  kam  
d a sse lb e  b e i e in er  T em p era tu r  von e tw a  8 0 0 0 
in den O fen, und dann e rs t la n g sa m  m it den  
red u z ieren d en  G asen  in  B erü h ru n g , w e lch e  durch  
die im  erste n  Ofen schon  vorh an d en e K o h len 
säure d azu  im  A n fa n g  noch  verd ünn t, aber w oh l 
schon  sc h w e fe lh a lt ig  w a ren . D ie  sc h w e fe lh a lt i
g en  G ase  kom m en z u e r s t  a lso  h a u p tsä ch lich  m it  
der h ö ch sten  O x y d a tio n sstu fe  des E ise n s , dem  
Fe-iO jj, zu sa m m en ; h ierdurch  w erd en  S u lfa te  g e 
b ild e t, aber b e i der s ich  rasch  a u f 10 0 0 ° s t e i 
gern d en  T em p eratu r  s in d  d ie se  n ic h t  b e stä n d ig  
und z e r se tz e n  s ic h , und der S c h w efe l en tw e ich t  
so  la n g e , b is  m e ta llisc h e s  E ise n  en tsta n d en  is t ,  
w e lc h e s  d en se lb en  a ls  S c h w efe le ise n  b in d et.

T a b e l l e  II.  CaCO„.
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K alz iu m k a rb o n a t b in d et den S c h w efe l u n ter  
B ild u n g  von C aS  und C a S 0 4. B e i  den m it  
K a lz iu m k a rb o n a t u n ternom m enen  V ersu ch en  z e ig t  
uns d ie  T a b e lle  e in  g a n z  an d eres B ild  der  
A b sorp tion  des S c h w e fe ls . B e i 2 5 0  und 5 0 0 °  
i s t  d ie  S ch w efe la u fn a h m e  ä u ß erst g e r in g , s t e ig t  
aber  von  6 0 0 °  an se h r  r a sch , um b e i 10 0 0 ° 
fa s t  sä m tlich en  S c h w e fe l au fgenom m en  zu  hab en . 
D ie  D isso z ia t io n  von  K a lz in m k a rb o n a t b e g in n t,  
w en n  auch  ä u ß erst la n g sa m , b e i 6 0 0 ° .*  A uch  
aus o b ig en  V ersu ch en  k an n  m an d ies e b e n fa lls  
a u f  G rund der stä rk eren  A u fnah m e des S c h w efe ls

* R i c h t e r :  „Anorganische Chemie“ 1899 S. 363.

b ei 0 00 ° sch ließ en . D ie  E n tw ic k lu n g  von  C 0 2 
k o n n te  e r s t  d eu tlich  b e i 8 0 0 °  fe s tg e s te l l t  w e r 
den. Z w isch en  8 0 0  und 9 0 0 °  m ach t sich  d ie  
Z e rsetz u n g  des K a lk s te in s  schon  seh r  sta rk  
g e lte n d , um  bei 9 2 0 °  e in en  g e ra d ez u  stü rm isch en  
C h arak ter anzu n eh m en . W a r  der O fen e in ig e  
Z eit b e i 1 0 0 0 °  in  B e tr ieb , so lie ß  die E n tw ic k 
lu n g  z ie m lic h  nach , um b a ld  g a n z  a u fzu h ören . 
B e i 8 0 0 °  b a ck te  d ie M asse  zu sam m en , bei 9 0 0  
und 1 0 0 0 °  k o n n te  die S u b sta n z  a ls  fe s te  R öh re  
aus dem  Z y lin d er  h e r a n sg e z o g en  w erd en . D urch  
die K o h len d io x y d en tw ick lu n g  w u rd e das E in 
ström en  der H o ch o fen g a se  in d ie  A p p arate  e tw a s  
v e r la n g sa m t, um beim  N a c h la ssen  der E n tw ic k 
lu n g  w ied er  in  g e w o h n ter  W e is e  vor sich  zu  
g eh en . M it W a sse r  e n tw ic k e lte  das g e g lü h te  
K alz iu m k a rb o n a t Hg S , w o ra u s a u f die A n w e se n 
h e it  von  C aS g e sc h lo sse n  w erd en  kan n .

V e r s u c h e  mi t  e i nem Ge me n g e  von 
F e s 0 3 u n d  CaCO a . E s  w u rd e noch  e in e  R e ih e  
von  V ersu ch en  a n g e s te l lt ,  um das V erh a lten  von  
E ise n o x y d  und K alz iu m k a rb o n a t n eb en e in a n d er  
den sc h w e fe lh a lt ig e n  H o ch o fen g a sen  g eg en ü b er  
fe s tz u s te lle n . Zu d iesem  Z w eck e  w u rd en  die  
schon  zu  den v o rh erg eh en d en  V ersu ch en  b e 
n u tz ten  S u b sta n z en  im  V e rh ä ltn is  1 : 1 v e r 
m isch t. Im  P r in z ip  w a r  d ie  A u sfü h ru n g  der  
V ersu ch e d ie se lb e ;  es tra ten  jed o ch  k le in e  M odi
fik a tio n en  e in , um e in e  g rö ß ere  S ch w efe lm en g e  
dem  E ise n o x y d  und K a lk ste in  zu fü h ren  zu  
kön n en . Zn d iesem  Z w eck e  e r h ie lt  der ers te  
e le k tr isch e  Ofen e in e  P o rz e lla n r ö h r e  von  2 8  mm  
l ic h te r  W e ite , um an S te l le  d es P o rz e lla n sch iff
ch en s z w e i P la t in sc h a le n  m it K oks e in führen  zu  
k ö n n en . D ie  b e id en  P la t in s c h a le n  h a tte n  z u 
sam m en die d o p p e lte  O berfläche, w ie  d as P o r
z e lla n sch iffch en . In  je d e r  d erse lb en  b efan d  sich  
e tw a  1 , 1 5  g  K o k s. D ie  D au er  e in es  V ersu ch es  
b e tr u g  je d e sm a l für d ie  betreffende T em p eratu r  
6 S tu nd en . D ie  R e su lta te  s in d  aus T a b e lle  III  
e rs ic h tlich .

D ie  T ren n u n g  der M assen  g e sc h a h  a u f  Grund  
der m a g n etisch en  E ig e n sc h a fte n  d es E isen s  und 
se in e r  S au ersto ffv erb in d u n g en  m it H ilfe  e in es  
g ro ß en  A n k erm a g n eten  un d  e in es  E lek tro m a g n eten .  
E s  se i  ü b rig en s b em erk t, daß d ie se  S ch eid u n g  
q u a n tita tiv  n ich t'g en a u  w u r d e ; d ie  K a lk m a sse  h a tte  
e in e  m ehr oder w e n ig e r  s ta r k e  F ä rb u n g  durch  
die  E ise n o x y d e , und u m g ek eh r t das E isen o x y d  
durch den K a lk . E ise n o x y d  d r in g t le ic h t  in  die  
P o re n  d es M arm ors e in  und is t  seh r  sc h w er  aus 
d em selb en  zu  e n tfern en . B e i dem  ersten  V er 
su ch e  w a r  das A u sse h e n  der g e g lü h te n  M asse  
d a sse lb e , w ie  in  u n g eg lü h tem  Z u sta n d e, und fiel 
d ie se lb e  a ls  P u lv e r  ans dem  Z y lin d er  heraus. 
D a s P u lv e r  w a r  n ic h t v ie l  m a g n e tisc h e r , w ie  
das u n g eg lü h te  E ise n o x y d . D ie  b e i 5 0 0 °  g e 
g lü h te  b la u g ra u e  M asse h a tte  d ie se lb en  m ag
n e tisc h e n  E ig e n sc h a fte n , w ie  d ie  b e i 2 5 0 °  g e 
g lü h te  S u b sta n z . D a s  bei 6 0 0  und 8 0 0 °  C.
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T a b e l l e  I I I .  F e 2 O3 und CaCOs.

Tem
peratur 

de« Koks

Glüh- 
verluat 

des Koks

Aus dem 
Koks ver
flüchtigter 
Schwefel

Vergaster 
Schwefel 
ln o/0 des 
Gesatnt- 

schwefcls

Von 
Fea0 3 nuf- 
gefangen. 
Schwefel

Von Fea0 3 
aufgefang. 
Schwefel 
in 0/0 des 
vergasten 
Schwefels

Von CaC03 
aufgefang. 
Schwefel

Von CaC03 
aufgefang. 
Schwefel 
in 0/0 des 
vergasten 
Schwefels

Von Fe30 3 
und CaCOa 
aufgefang. 
Schwefel

Von Fea0 3 
und CaC03 

aufgefang. S 
in °/o des 
vergasten 
Schwefels

Temperatur, 
bei welcher 
Fea03 und 
CaC03 ge

glüht wurden
0 C. 0/0 °/o °/o °/o 0/0 0/0 °lo 0 n °/o 0 C.

1000
bis

1050

23,09
20.97 
21,67
24.98 
22,30 
22,87

0,5837
0,4683
0,4382
0,5694
0,4396
0,4847

41,51
33,31
31,17
40,49
31,27
34,47

0,3313
0,2783
0,2599
0,1041
0,1804

50,81
59,44
59,32
18,28
41,03

0,000
0,000
0,011
0,2954
0,1890

0,00
0,00
2,34

45,78
43,00

0,3313
0,2783
0,2709
0,2995
0,3694
0,4878

56,81
59,44
61,66
64,06
84,03

100,64

250
500
600
800
900

1000

g e g lü h te  G em en ge kon n te  nach dem Z erk le in ern  
im  A ch a tm ö rser  le ic h t  g e tre n n t w erd en , d a g eg en  
g e la n g  d ies sc h w ie r ig e r , sob a ld  d ie  T em peratu r  
von  8 0 0 °  beim  G lühen ü b ersch r itten  w urde. 
A u s der T a b e lle  is t  e r s ic h tlich , daß b is  zu  5 0 0 0 C. 
der S c h w efe l aus den G asen  a u ssc h ließ lich  von  
dem E ise n o x y d  aufgenom m en w ird . A u d i b e i , 
6 0 0 °  b le ib t  der K a lk ste in  noch  fa st  ohne E in 
fluß a u f  d ie  A b sorp tion  des S c h w efe ls . B ei 
8 0 0 °  jed o ch  än d ert sich  das B ild  p lö tz lic h ;  h ier  
tr it t  der K a lk ste in  b ezw . d ie K a lk erd e  m it s ta r 
k er  Z u rü ck setzu n g  der E isen o x y d e  in  den V order
grund  b e i der A ufnahm o des S ch w efe ls  aus den  
H o ch o fen g a sen . 8 0 0 °  is t  d ie jen ig e  T em p eratu r, 
b e i w e lch er  d ie  D is so z ia t io n  des K a lk ste in s  nach  
den v o rh erig en  V ersu ch en  in stä rk erer  W e ise  
b e g in n t;  d ie  B in d u n g  des S c h w efe ls  is t  a lso  
a u f d ie  B ild u n g  von  K a lk erd e  zurückzufüh ren . 
L eid er  g eb en  d ie  b eiden  fo lg en d en  V ersuche nur  
für den in sg e sa m t aufgenom m enen  S c h w efe l r ic h 
t ig e  W e r te  an . D ie  A n g a b en  für d ie  von den  
e in ze ln en  B e sta n d te ile n  aufgenom m enen  S c h w efe l
m en gen  kön nen  w e g en  der unvollk om m en en

T ren n u n g  der B e sta n d te ile  n ich t auch nur a n 
näh ernd  a u f G en a u ig k e it  A nsp ru ch  m achen , j e 
doch lä ß t s ich  so  v ie l  sc h ließ en , daß  der K a lk  
neben  den E ise n o x y d en  se in e  R o lle  a ls  H au p t
fak to r  bei der S ch w efe la b so rp tio n  n ich t e in b ü ß te .  
M it s te ig en d e r  T em p era tu r  s t e ig t  d ie se  F ä h ig 
k e it  des K a lk es , den S c h w efe l aus den G asen  
anfzun eh m en .

D ie  E r g eb n isse  der v o r lieg en d en  U n ter
su ch un gen  über das V erh a lten  des K o k ssch w e fe ls  
im H och ofen  b erech tig en  zu  fo lg en d en  S c h lu ß 
fo lg eru n g en  : D er  K o k ssch w e fe l g e la n g t  im
H ochofen , e n tg e g e n  der a llg e m e in  ü b lich en  A n 
sch au u n g , n ich t u n v erseh r t b is vor  d ie  F orm en  
des H och ofen s, so n d ern  er  w ird  zu  e inem  gro ß en  
T e il  schon  vorher durch die a u fste ig en d en  H och 
o fen g a se  v erflü ch tig t, dann au s den G asen  zum  
g rö ß ten  T e il  von  dem  M öller  aufgenom m en , und  
g e la n g t  ers t  so vor d ie  F orm en des H och o fen s.  
B e i 8 0 0 °  C. w ird  der S c h w efe l aus den sc h w e fe l
h a lt ig en  H o ch o fen g a sen  h a u p tsä ch lich  durch die  
O xyde des E ise n s  an fgenom m en , w äh rend von  
8 0 0 °  an der K a lk  d ie se  R o lle  übernim m t.

Die Herdofeiistahlerzeugung aus flüssigem Roheisen.*l ö  ŁłlA&

V on Oskar Simmersbach.

A ls in  den s e c h z ig e r  J a h ren  H e n r y  B e s 
s e r n  e r  s V erfah ren  zu r  S ta h le r ze u g u n g  eine  
v o lls tä n d ig e  U m w ä lzu n g  im  E isen h ü tten b etr ieb e  
h e r v o r r ie f , w a r  D eu tsch la n d  zum  g rö ß ten  T e il  
a u f den B e z u g  ph osp horrein er  E r z e  ans dem

* W enngleich  in dem vorstehenden, w egen M angels 
au Raum  verspätet veröffentlichten A ufsatz vielfach 
Bezug au f frühere  Veröffentlichungen in „S tahl und 
E isen “ genomm en ist, und som it W iederholungen 
unverm eidlich gew orden sin d , so haben w ir doch g e 
glaubt, die A bhandlung  ungekürzt aufnehm en zu sollen, 
da die F ra g e  de r E in fü h ru n g  des M artinprozesses v ieler
orts eine T agesfrage b ilde t und der durch den V erfasser 
geführte  V ergleich  der verschiedenen M odifikationen 
des H erdbetriebes som it w illkom m en sein dürfte.

A u slan d e a n g e w ie se n , e in e  A b h ä n g ig k e it , w e lch e  
die  E n tw ic k lu n g  der d eu tsch en  S ta h lin d u str ie  
ersch w erte  und in  b estim m ten  G renzen  h a lten  
m uß te. E r s t  d ie  U m än deru ng des B e sse m er 
verfa h ren s durch d ie  E n g lä n d er  T h o m a s  und  
G i l c h r i s t  ( 1 8 7 8 ) ,  w e lch e  durch fe u e r fe s te  
b a s isch e  A u sfü tteru n g  der B irn e  und durch Ar.-

Bei dem bei uns in D eutschland verbreite ten  
T hom asbetrieb fä llt  auf, daß durch den A bbrand ein er
heblicher V erlust en tsteht, der vom volksw irtschaftlichen 
S tandpunkt aus zu bedauern is t ;  auch kom m t dabei 
in B etrach t, daß ein entsprechender P rozen tsatz  des 
Leistungsverm ögens der H ochöfen von der S tah lp roduk
tion in A bzug gebrach t w erden m uß.

Die Redaktion.
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W endung b a s isch er  Z u sch lä g e  e in e  E n tp h o sp h o 
r u n g  d es R o h e isen s e rm ö g lich ten , b ra ch te  D e u tsc h 
lan d  in  d ie  g lü c k lic h e  L a g e , se in e  p h o sp h o rre ich en  
E r z la g e r  a u sn u tze n  und se in e  S ta h le r z e u g u n g  
dam it derm aßen  en tw ic k e ln  zu  kön nen , daß s e lb s t  
G ro ß b ritan n ien , d ie früher  u n u m str itten e  V orm ach t  
d es eu ro p ä isch en  E ise n h ü tte n g e w e r b e s , ü b er flü g e lt  
w u rd e, w ie  d ie  n a ch steh en d e  S ta t is t ik  erg ib t.

S t a h l e r z e u g u n g .
J a h r D eu tsch land G ro ß b ritan n ien

1879 . ,
t

. . 478 344 1 029 522
1880 . . . . • 024 418 1 320 561
1885 . . . . 893 742 2 020 450
1890 . . 1 613 783 3 637 381
1895 . . . . 2 830 468 3 312 115
1900 . . . . 6 645 869 5 130 800
1901 . . .. . 0 394 222 4  982 508
1902 . . . . 7 780 682 4 987 611
1903 . . . . 8 8015 1 5 5 114 646

D er  A n te il  d es T h o m a sv er fa h ren s an der  
d eu tsch en  S ta h le r z e u g u n g  s t e l l t e  sich  im  le tz te n  
J a h r e  auf62°/<>) w äh rend  5 %  a u f den B e sse m e r 
p ro zeß  u n d 3 3 ° /o  a u f  das S iem en s-M a rtin v erfa h ren  
en tfie len . D ie se  A u sb re itu n g  des T h o m a sv erfa h ren s  
w u rd e n ich t zum  w e n ig s te n  durch die n ied r ig en  
G esteh u n g sk o s ten  des T h o m a ssta h ls  b ee in flu ß t.

T r o tz  d es g ro ß en  R eich tu m s D e u tsch la n d s  
an  p h o sp h orreich en  E ise n e r z e n , in sb eso n d ere  in  
L o th r in g e n , b eg in n t doch in fo lg e  u n g ü n stig er  
T a r ifv e r h ä ltn isse  in  e in ze ln e n  D is tr ik te n  die  
B esch a ffu n g  des zum  T h o m a sp ro zeß  n ö tig e n  
P h o sp h o r g eh a lts  von  2 %  im  R o h eisen  s c h w ie r ig  
z u  w erd en , so daß B estreb u n g en  zu r  E n td eck u n g  
e in es  n eu en  V erfa h ren s , d as m it w e n ig e r  P h osp h or  
auskom m t, schon  se it  Jah ren  in  d ie  E r sc h e in u n g  
tr a te n . D ie  E r k e n n tn is , daß e in  n ied r ig er  P h o s 
p h o rg e h a lt  des T h o m a sro h e isen s  im  K o n v erter  
k e in en  Ü b ersch u ß  an W ä rm e e r b r in g t ,  so m it 
der im  S ta h l-  und W a lz w e r k sb e tr ie b  en tsteh en d e  
A b fa ll von 1 5 ° /o ,  a u f  R oh b löck e  g e r e c h n e t , n ic h t  
e in m a l m ehr zum  D r it t e l ,  w ie  w e n ig s te n s  bei 
norm alem  T h o m a sb e tr ie b , in  der B irn e  se lb s t  
e in g esch m o lz en  w erd en  k a n n , fü h rte  d a z u , die  
V erw en d u n g  des f lü ss ig en  R o h e ise n s  im  H erd
o fen  , w od urch  d ie  F ra g e  des P h o sp h o r g eh a lts  
im  R o h e ise n  n eb en sä ch lich  w u r d e , n ä h er  zu  
stu d ieren ; z u g le ic h  d eck ten  s ich  d ie se  B e str eb u n 
g e n  m it denen d ern e u e re n S ie m en s-M a rtin a n la g e n ,  
w elch e  s ic h  a u f  d ie se  W e is e  vom  A lte isen m a rk te  
u n a b h ä n g ig  m achen  w o llten . A u f  z w e i W e g e n  
su ch te  m an das g e s te c k te  Z ie l zu  e r r e ic h e n : 
durch V o rfr isch en  des f lü ss ig en  R o h e ise n s  m itte ls  
d ir ek ter  O xydation  durch den S a u er sto ff  des  
W in d es  und m itte ls  in d irek ter  O xyd ation  durch  
den  S a u ersto ff der E ise n e r z e . Zu den d irek ten  
O x y d a tio n sv erfa h ren  g eh ören  1. das D u p lex 
v erfah ren , 2 . der D a e le n -P sc h o lk a p r o z e ß , 3 . der

K er n o lia n p r o z eß ; zu  den in d irek ten  O x y d a tio n s
verfah ren  4 . das so g e n a n n te  E rzv erfa h ren , 5 . das 
M o n e llv e r fa h r e n , 6. der  B ertr a n d -T h ie lp r o z eß ,  
7 . d e r T a lb o tp r o ze ß  und  8 . das S u rcy ck iv erfa h ren . 
Zur ü b ersich tlich eren  C h a ra k ter isieru n g  und W e r t
sc h ä tz u n g  der e in z e ln e n  V erfa h ren  m ögen  die  
n a ch steh en d en  A u sfü h ru n gen  d ien en , w e lch e  z u 
g le ic h  die w ich tig eren  V erfah ren  in  V e rg le ic h  
m it dem  T h o m a sp ro zeß  b r in g en .

1 . D u p l e x v e r f a h r e n  o d e r  k o m b i n i e r t e r  
B e s s e m e r  - M a r t i n p r o z e ß .  W ie  schon  der  
N am e a n d eu tet, a r b e ite t  b e i d iesem  P r o z e ß  der  
b a s isch e  M artinofen  m it der B essem erb irn e  g e 
m ein sam . D ie  B e n u tz u n g  der B essem erb irn e  
erfo rd ert d ie  V erw en d u n g  e in es  S iliz ium - und  
m an gan reich en  R o h e ise n s , d essen  S c h w efe l a lso  
schon  im  H och ofen  in  d ie  S c h la c k e  ü b erg efü h rt  
w erd en  k an n . In  der B essem erb irn e  e r fo lg t  
n eb en  e in er  M a n g a n en tfern u n g  d ie  E n ts il iz ie r u n g  
des R o h e is e n s , so  daß im  M a rtin o fen , w o  das  
S iliz iu m  den m e is ten  K a lk  b e n ö tig t , der B ild u n g  
e in er  zu  g ro ß en  und lä s t ig e n  S c h la ck en m en g e  
v o r g eb eu g t w ird , fern er  g e h t  e in e  t e ilw e is e  E n t
k o h lu n g  vor  sich , deren H öhe von  dem  P h o sp h o r 
g e h a lt  des R o h e ise n s  b ee in flu ß t w ird , indem  zur  
B ild u n g  und W irk u n g  e in er  g u ten  S c h la ck e  h in 
s ic h tlic h  der E n tp h o sp h o ru n g  im  M artinofen  e in e  
en tsp rech en d e  Z e it  erfo rd erlich  is t ;  daher b e 
a n sp ru ch t ein  m ittle re r  P h o sp h o r g eh a lt  im  R o h 
e isen  noch e in en  K o h len sto ffg e h a lt  von  e tw a  1 °/o, 
w äh ren d  b e i e inem  n ied r ig en  P h o sp h o r g e h a lt  der 
K o h len sto ff w e ite r  h era b g eb ra ch t w erd en  kann. 
In  W itk o w itz , w o 1 8 7 8  das V erfa h ren  e in g efü h r t  
w u rd e, dau erte  das V o rb la sen  in der B e sse m er 
b irne  b e i e in em  R o h eisen  m it 1 ,2 °/o S i, 2 ,7  %  Mn, 
0 ,2  °/o P ,  3 , 7 %  C und 0 , 0 2 %  S und b e i e in er  
C h a rg en g rö ß e  v o n  1 0  t e tw a  8 M inuten b is zur  
E n tk o h lu n g ;*  das v o r g e b la se n e  M a ter ia l e n th ie lt  
nur noch 0 ,1  %  K o h len sto ff  und 0 , 4 %  M angan, 
G eh a lte , w e lch e  n ich t w e ite r  e rm ä ß ig t w erden  
dü rfen , da so n st e in  S te ifw er d e n  des M eta llb a d es  
zu  b efü rch ten  b le ib t. Zudem  be'nötigt das U m 
g ie ß e n  der C harge e in e  h in re ich en d  h oh e  T em 
p eratu r , indem  die C h a rg e , um  d ie  sa u re  B e s 
se m erk o n v er tersch la ck e  von  dem  b a s isch en  H erde  
d es M artinofens fern zu h a lten , n ic h t g e k ip p t  w erd en  
darf, son d ern  durch e in e  am B o d en  der U m g ieß -  
pfan ne a n g eb ra ch te  Ö ffnung a b g e la sse n  w erden  
m uß, w e lch  le tz te r e  b e i n ich t g en ü g en d er  T e m 
peratu r  le ic h t  durch P fa u n o n a n sä tze  v e r s e tz t  
w erd en  k an n . Im  M artinofen  w ird  dann das 
v o r g e b la se n e  M eta ll in  der g ew ö h n lic h e n  W e ise  
en tp h osp h ort und in k u rzer  Z e it  e n d g ü ltig  in 
S ta h l v e rw a n d e lt;  ohne Z u sa tz  von  fe stem  R o h 
e isen  (A b fa lla b s tic h e n  oder S ch ro tt)  sind  h ierzu  
vom  B e g in n  des E in g ie ß e n s  der C h arge b is  zur  
A u fnah m e e in e r  n eu en  d rei S tu n d en  erfo rd erlich .

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1902 S. 2 (Holz).
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W e n n g le ic h  nach  dem  D u p lex p ro zeß  aus  
einem  R o h e is e n , das zu  v ie l  P h o sp h o r  für den  
B esse in er- und zu  w e n ig  für den T h o m a sp ro zeß  
en th ä lt , in  v o r zü g lic h e r  Q u a litä t S ta h l und F lu ß 
e isen  für S ch ien en , T r ä g er , F a sso n e ise n , B le c h e ,  
K nü p p el usw . e rz eu g t w orden  s in d , so  s te lle n  
s ic h  a n d er se its  d ie  A n la g e -  und B e tr ieb sk o ste n  
e in er  so lch en  k o m b in ierten  B essem er- und M artin 
a n la g e  seh r  h o c h , zum al d ie A n ord nu ng e in es  
M isch ers und e in es  z w e ite n  K o n v erters seh r  
w ü n sch en sw ert und kaum  zu um gehen  is t .  F e h lt  
der M ischer, so m uß, w en n  beim  H och ofen  e in  
sc h w e fe lh a lt ig e r  A b stich  f ä l l t ,  und m an n ich t  
den teu ren  K u p olo fen b etr ieb  m it R o h eisen a u sw a h l 
v o r z ieh t , das g a n z e  S ta h lw er k  s t i l lg e s e tz t  w erd en ;  
j e  w e n ig e r  aber e in  K o n v erter  un un terbroch en  
a rb e ite t , d esto  unökon om isch er g e s ta lte n  sich  d ie  
B e tr ieb sk o ste n . F e h lt  e in  z w e ite r  K o n v erter , 
und sin d  für e in e  M artinofencharge  m ehrere  
B e sse m er c h a r g en  n ö tig , so m uß der M artinofen  
j e w e i l ig  a u f  v o r g eb la sen es  M a ter ia l w a r te n , da  
der K o n v erter  zum  V o rb la sen  des E is e n s ,  zum  
G ießen  und N eu e in fiillen  zu  v ie l  Z e it verb rau ch t;  
auß erdem  en tste h e n  durch B o d en w ech se l des  
K o n v erters  w äh ren d  der V o rb ere itu n g  e i n e r  
M a rtin ch a rg e  ze itra u b en d e  S töru n gen . D er  A b 
brand ei r e ich t  beim  D n p lex v erfa h ren  e in e  g roß e  
H ö h e , da der V e r lu st im  K o n v erter  im V e rg le ic h  
zum  g ew ö h n lic h e n  B essem erp ro zeß  m it v o ll
s tä n d ig e r  E n tk o h lu n g  sich  h ö ch sten s um den im  
B a d  zu rü ck b le ib en d en  K o h len sto ff v err in g er t, in 
dem  g era d e  w äh ren d  des ers ten  T e ils  der K o h len 
sto ffv erb ren n u n g  am  m eisten  aus der B irn e  h era u s
g e sc h le u d e r t  w ird  und fern er  im  A n fa n g  die  
S c h la c k e  zä h er  i s t ,  d. h . m ehr M eta llk ü g e lch en  
e in sc h lie ß t . D er  A bbrand kann im  H erdofen  
n ich t durch e in en  Z u g a n g  an E isen  m itte ls  E r z 
z u sc h la g  e r s e tz t  w erd en , w e il  der g e r in g e  G eh alt  
an K o h len sto ff  und S iliz iu m  im  B a d e  e in e  E r z 
red u k tion  n ic h t  z u lä ß t .

2 . D a e l e n  - P s c l i o l k a p r o z e ß .  D ie se s  
V erfa h ren  er s tr e b t, un ter  V erb illig u n g  der A n 
la g e k o ste n  das U m g ieß en  des D u p lex p ro zesse s  
zu v erm eid en  durch A n w en d u n g  e in es zw isc h e n  
H och ofen  und M artinofen  v erk eh ren d en  K o n 
v e r te r s  in  G e s ta lt  e in er  k a sten fö rm ig en  P fa n n e , 
in  der das V o rfr isch en  u n m itte lb ar  am H o ch 
ofen m it h e iß em  G eb lä sew in d  vorgen om m en  
w ird , und z w a r  in  der W e is e ,  daß der h e iß e  
W in d  m it g e r in g e r  P re ssu n g  se it lic h  e in g efü h rt  
w ird  und a u f d ie  O berfläche d es M eta llb ades  
b lä st. D a s  v o r g e fr is c h te  M eta ll w ird  dann dem  
M artinofen  z u g e fiih r t, der d ie C harge in der
se lb en  W e ise  w ie  beim  D u p lex v erfa h ren  fe r t ig  
m acht. V e r g le ic h t  m an die b eiden  F r isc h 
p r o z esse  m ite in a n d er , so erh ö h t z w a r  der h e iß e  
W in d  im  G e g e n sa tz  zum  k a lten  in  der  
B essem erb irn e  d ie  O x y d a tio n sfä h ig k e it  und n ich t  
m inder d ie  T em p era tu r  an  der O berfläche in

1 erh eb lich em  M aße, aber  doch w ird  beim  Ü b er
b la sen  d ie  W irk u n g  n ich t so v o lls tä n d ig  ans- 
fa lle n , w enn  m an b ed en k t, daß beim  D u rch 
b la se n  im  B e ssem erk o n v er ter  zum  V o rfrisch en  
e in er  1 0 t - C h a r g e  e in e  G eb lä sem a sch in e  von  
5 0 0  cbm L e is tu n g  in  der M inute a ch t M iau ten  
Z eit n ö t ig  h a t. E in e  b eso n d ere  S c h w ie r ig k e it  
beim  Ü b erb la sen  b e ste h t  in  der zerstö ren d en  
W irk u n g  der za h lre ich en  sich  durch K o h len o x y d  
und die h e iß e  G eb lä se lu ft b ild en d en  Stichflam m en  
a u f d ie  den D ü sen  g e g en ü b e r lie g en d e  W and , 
zu m a l in  V erb in d u n g  m it den S ch la ck en , w e lch e  
d a g eg en  g e sc h le u d e r t  w erd en . Zur V erh ü tu n g  
d ie ser  ü b len  E rsch e in u n g , d ie  e in en  r eg e lm ä ß i
g e n  B e tr ieb  in  F r a g e  s t e l lt ,  i s t  n eu erd in g s für  
die P fa n n e  e in e  k re isru n d e  F orm  m it ra d ia ler  
oder ta n g e n tia le r  D ü se n ste llu n g  von  D a e l e n  v o r 
g e s c h la g e n , so  daß d ie  S tich flam m en  sich  im  
M itte lp u n k t treffen  und n ic h t m ehr ih ren  z e r 
fressen d en  E in fluß  a u f das S te in m a te r ia l a u s
üben kön nen . E n tsp rech en d  der V ere in fa ch u n g  
der A n la g e  verm ind ern  s ich  d ie  U n te r h a ltu n g s
und B e tr ieb sk o ste n  g eg en ü b er  e in em  kom b in ierten  
B essem er-M a rtin w erk ; in sb eso n d ere  s te l le n  sich  
in fo lg e  des g e r in g e re n  W in d d ru ck s d ie  A u s
g a b en  für die D a m p ferzeu g u n g  n ied r ig er . 
F ern er  e n ts te h t  beim  V o rfr isch en  nach  dem  
D a e len  - P sc h o lk a v e rfa h re n  w e n ig e r  V er lu st  
durch A bbrand, a ls  n a ch  dem  D u p lex p ro zeß ;  
er b etru g  bei A n w en d u n g  e in es  R o h e ise n s  m it 
2 ,2  °/o M n, 1 %  S i, 3 ,5  °/o C und b e i e inem
H erab b rin gen  des K oh len sto ffs  a u f e tw a  1 °/»
nur 7 %  % ,*  ein  V er lu st, der s ic h  b e i e inem
R o h eisen  m it l° /o  M angan, zum  V orfrisch en  g e 
n ü gen d , en tsp rech en d  noch  verr in g ern  lä ß t . Zu
dem  kan n  m an auch  in  der D a e len sc h e n  P fa n n e  
bei siliz iu m reich em  R o h eisen  den durch V er 
bren n u n g  des S iliz iu m s e rz ie lten  Ü b ersch u ß  an  
W ä rm e durch Z u sch la g  von  E ise n e rz  a u sn u tzen , 
w o b ei dann n eb en  e in er  B e sc h le u n ig u n g  des  
V o rfr isch en s e in e  te ilw e is e  R ed u k tion  d es E is e n 
o x yd s durch den K o h len sto ff des E in s a tz e s  zu  
E ise n o x y d u l, und des E ise n o x y d u ls  durch das  
S iliz iu m  zu  E isen  e in tr itt  und das A u sb rin g en  
sich  som it e r h ö h t ; g le ic h z e it ig  w ird  durch V er 
b ren n u n g  des b e i der R ed u k tion  e n tste h e n d en  
K o h len o x y d s das B a d  e r h itz t , so daß  die  
S ch la ck e  vor  e in em  S te ifw erd en  g e sc h ü tz t  b le ib t.

3 . K e r n o h a n p r o z e ß .  D a s V o r fr isc h 
v erfah ren  von  K ernoh an , d essen  G ru nd ged anke  
von A l e x a n d e r  S a t t m a n n  stam m t („ T r a n s
a c tio n s  o f  th e  A m erican  In st , o f  E n g .“ 1 8 9 4  
B and  2 3 ) , k e n n ze ich n e t sich  dadurch , daß das  
flü ss ig e  R o h e ise n  la n g sa m  in  e in en  lä n g lic h e n  
F risch h erd  e in g e g o sse n  w ird , dort in  flachem  
Strom e durch e in e  g e n e ig te  R in n e, w e lc h e  d ie  
O fen soh le  b ild e t, h eru n ter lä u ft und h ie rb e i durch

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1904 S. 509 (Daelen).
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sch rä g e  D ü sen  in  der O fen soh le  m itte ls  durch
g e p r eß ter  L u ft w ie  in  e in em  K o n v erter  g e 
fr isch t w ird ; die zu r  D u rch fü h ru n g  des V or-  
fr iseh en s m it L u ft n ö tig e  W ä rm een tw ick lu n g  
e r fo lg t  durch V erb ren n u n g  von S iliz iu m  b ezw . 
M angan, das in en tsp rech en d er  H öhe im  Roh- 
e isen  vorhand en  se in  m uß. D a  für d ie  R in n e  nur  
e in e  B a d tie fe  von 7 6  mm v o r g eseh en  is t ,  so  g e 
s ta l t e t  s ic h  das V erh ä ltn is  z w isc h e n  der g ro ß en  
O berfläche und der g e r in g e n  M asse  d es se ich ten  
B a d es fü r  e in  V o rfr isch en  ä u ß er st g ü n stig . D ie  
W irk u n g  der fr isch en d en  L u fts trö m e  w ird  v o l l 
kom m ener a ls  beim  Ü b erb la sen  und kom m t 
a n d erse its  noch  ra sch er  a ls  in  der B e sse m er 
b irne  beim  D u p lex p ro zeß  zu r  G eltu n g , ohne daß  
z u g le ic h  d ie  hohe P r e s s u n g  des K o n v erter 
b e tr ieb s  n ö t ig  is t .  In  M id d lesborougli b e i  
B o lk o w  V a u g h a n  &  Co. b etru g  d ie  Z e it, w e lch e  
das E ise n  zum  D u rch la u fen  des F r isc h h er d e s  
b ean sp ru ch t, b e i e in er  P r e s s u n g  v o n  10  P fu n d  
fü r  1 Q u a d ra tzo ll ( 0 ,7 0 3  k g /q cm ) nur fü n f  b is  
sech s  M inuten.*  A n gen eh m  b le ib t  fe rn er , daß  
n ich t so  g en a u  g eb la sen  zu  w erd en  b rau ch t, indem  
m an v o r  dem  E in la sse n  in  den M artinofen  g e 
n ü gen d  P ro b en  nehm en kan n . D a s v o r g e fr isch te  
M a ter ia l lä u ft  a u s dem  F r isc h h er d  in  e in e  R in n e, 
in  der e s  m itte ls  e in e s  D am m es zu r ü c k g e h a lten  
und a n g esa m m elt w ird , b is  e in e  le e r e  P fa n n e  
u n te r g e se tz t  is t .  D er  B e tr ieb  g e h t  in fo lg ed esse n  
u n u n terb ro ch en  vor s ich , und die W a r te z e it  der  
M artinöfen  a u f  v o r g e b la se n e s  M a ter ia l w ird  e r 
m ä ß ig t. D ie  W e ite r v e r a r b e itu n g  des g e fr isc h te n  
E ise n s  im  b a s isch en  M artinofen  z w ec k s v ö llig e r  
E n tk o h lu n g  und E n tp h o sp h o ru n g  e r fo lg t  in  der 
g e w ö h n lic h e n  W e is e  und nim m t d en se lb en  b e 
sc h le u n ig te n  V er la u f, w ie  beim  D u p lex p ro zeß . 
D ie  A b b ran d ziffer  s t e l l t  s ich  beim  K ern o h a n v er- 
fahren  a u f  9 % ; e in e  E rm ä ß ig u n g  d ie se s  G e
w ic h tsv e r lu s te s  e tw a  durch e in en  Z u sa tz  von  
E r z , d. h . durch R ed u k tio n , lä ß t  sich  b e i dem  
se ic h te n  B a d e  und der h e ft ig e n  O x yd ation  des  
E ise n s  durch den d u rch g eb la sen en  L u ftstro m  
n ich t erre ich en . A n d ie  G üte der fe u e r fe ste n  
A u sk le id u n g  d es F r isc h h er d e s  w erd en  beim  D u rch 
b la sen  h oh e  A n sp rü ch e  g e s te l l t .  D ie  B od en - 
rep a ra tu ren  k o sten  n ich t v ie l  w en ig er , a ls  b e i  
der B esse m er b ir n e ; das A u sw ech se ln  der F eren  
i s t  u m stä n d lich  und z e itra u b en d , so  daß  B e 
tr ie b sstö ru n g e n  von  lä n g e re r  D a u er  e in tre ten  
k ö n n en , d ie  d ie  A n la g e  e in es  z w e ite n  F r isc h 
h erd es w ü n sch en sw e rt ersch e in en  la sse n , zu m al 
m an zu  b erü ck sich tig en  h a t, daß  b e i einem  
p lö tz lic h e n  S t i l ls ta n d  des G eb lä ses  der W in d 
k a sten  m it säm tlich en  F er en  v er lo ren  g e h t . Im  
a llg e m e in en  aber  erfo rd ert der B e tr ieb  g e r in g e re  
U n ter h a ltu n g sk o sten  in fo lg e  der k le in eren  m a-

* V ergl. „S tah l und E isen “ 1901 S. 328 (Lüi- 
inann jr.).

sc ln n e lle n  E in r ic h tu n g , d ie  auch d ie  A n la g e 
k o sten  g e g en ü b e r  dem  kom b in ierten  B essem er-  
M artinvverk g ü n st ig e r  ersch e in en  la sse n .

4 . E r z p r o z e ß .  W ä h ren d  b e i den v o r 
ste h e n d  b esp roch en en  V o rfr isch v erfa h ren  v er 
u n re in ig ter  S a u er sto ff  A n w en d u n g  findet, indem  
die L u ft  7 7  °/o frem de B e s ta n d te ile  a u fw e is t ,  
w ird  bei dem  in d irek ten  O xyd atio n sv erfa h ren  
zum  F r isc h e n  und E n tk o h len  des E ise n s  der  
r e in e  S a u ersto ff der E ise n o x y d e  b en u tz t, w e lch er  
aber e r s t  m it großem  W ä rm ea u fw a n d e  a u s den  
E r ze n  a b g esch ied en  w erd en  m uß. D ie se r  W ä rm e
verb rau ch  zum  Z e r leg e n  der E ise n o x y d e  b ild e t  
das g ru n d leg en d e  M om ent in  der B e u r te ilu n g  
der in d irek ten  O xy d a tio n sv erfa h ren ; se in e  W ic h t ig 
k e it  e r g ib t  s ic h  durch fo lg en d e  B e tra c h tu n g :  
D ie  R ed u k tio n  des E ise n o x y d s  durch e in  R o h 
e isen b a d  e r fo lg t  z u n ä ch st durch  K o h len sto ff b is  
zu r  n ied r ig eren  O x y d a tio n sstu fe  E isen o x y d u l, 
m it e inem  W ä rm ev erb ra u ch  von 4 5 0  W .-E . für  
1 k g  E is e n ; n ach  der G le ic h u n g :

C -(- F e jO a  =  CO +  2 F e O  w erden auf je  
1 kg  C 13,3 k g  Fe» O3 m it 9,3 kg  F e  in FeO  
um gew andelt; h ierbe i en tw ickelt 1 kg  C bei
der V e r b r e n n u n g ....................................................  2470

und die R eduktion des Fe-i03 zu F eO  v e r
braucht 9,3 . 4,50 = ...............................................  4185

W ärm everb  rauch . . .  — 1715

D a s so g e b ild e te  E ise n o x y d u l w ird  dann bei 
n ied erer  T em p era tu r  h a u p tsä ch lich  durch S i l i 
z iu m , M angan  und P h o sp h o r  r e d u z ie r t , b e i  
h ö h erer  T em p era tu r  aber  w ä c h s t  das V erb ren 
n u n g sb e str eb en  des K o h len sto ffs . F ü r  S iliz iu m  
g i l t  d ie  G le ich u n g  S i -f- 2 F e O  =  SiO a X  2 F e ,  
und z w a r  r e d u z ie r t, da  das A to m g ew ich t des  
F e  5 6  und das d es S i 2 8  b e tr ä g t, 1 k g  S i 2 . 2
=  4  k g  F e , w o b ei

W.-B.
l k g S i  bei der V erbrennung  en tw ickelt . . . 7830
4  kg  F e  brauchen zur R eduktion  aus F eO

4 .  1350 = .................................................................  5400

W ärm egew inn . +  2430* 

M angan red u z ie r t nach  der F o rm el Mn +  F eO
=  M nO -f- F e , w o b ei

W.-E.
l k g  Mn bei de r V erbrennung  entw ickelt . . 1730
1 kg  F e  v e r b r a u c h t ..................................................... 1350

W ä r m e g e w i n n 380

B e i d er  O xydation  von  P h o sp h o r  n a ch  der  
F o rm el 2 P  +  5  F eO  =  P a O5 -j- 5 F e  w erd en  für 
V e rb re n n u n g  v o n  1 k g  P  4 ,5  k g  F e  r ed u z ier t, 
w o b ei w -e.
1 kg  P  bei der V erbrennung en tw ickelt . . . 5900
4 ,5 k g  F e  verbrauchen 4,5 .1 3 5 0  — ...................  6075

W ärm everbrauch  . . — 175 

* V ergl. ..S tah l und E isen “ 1903 S. 38 (Ledebur).
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K o h len sto ff  v erb ren n t nach  der G le ich u n g  
C -f- F eO  =  C O - j - F e ,  und z w a r  w erd en  für  
1 k g  C 4 ,7  k g  F e  red u z ie r t, w o b ei

W .-E.
1 k g  C hei der V erbrennung en tw ickelt . . . 2470
4,7 k g  F e  verbrauchen 4 , 7 . 1 3 5 0 = ................. 6345

W ärm everbrauch . . .  — 3875

M an e r s ie h t  aus v o rsteh en d er  R ech n u n g , 
daß d ie  in d irek ten  O x y d ation sverfah ren  nur  
im  w ärm esp en d en d en  M artinofen  m ö g lich  sin d , da 
die  durch d ie  O xydation  der E lem en te  des R o h 
e isen s  e r z e u g te  W ärm e zur Z e r leg u n g  der E r ze  
verb ra u ch t w ird , e in e  E rsch e in u n g , d ie in sb eso n 
dere  beim  P h o sp h o r g eh a lt  B e a ch tu n g  v erd ien t.  
D e s  w e iter en  z e ig t  d ie B e tra c h tu n g  den E influß  
der O x y d a tio n sstu fe  der E r z e  und der T em p e
ra tu r  des M eta llb ad es a u f  den W ärm everb rau ch .

G ü n stig  für d ie  E n tw ick lu n g  des E r zsch m elz 
v erfa h ren s m it flü ssigem  R o h eisen  w a r  der U m 
sta n d , daß im  H erdofen  um  so m ehr E rz  red u
z ie r t  w ir d , j e  m ehr red u z ieren d e  K örper  
(S i, Mn, P , C) im M eta llb ade vorhand en  sind , 
d. h. jo  m ehr R o h e isen  d ie C harge a u fw eist , und 
z w a r  s te ig t  das A u sb rin g en  an E ise n  im M artin
o fen  b e i E r z e u g u n g  e in es  n ich t sehr k o h len sto ff
arm en M a ter ia ls  b is 6 0  °/o. Man k o n n te  a lso  
hoffen, a u f  d ie se  W e is e  den A bbrand an M angan  
und M eta llo id en  durch aus den E r ze n  red u z ie r te s  
E ise n  zu  e r se tz e n , w ie  denn auch  b e i dem  E r z 
pro zeß  in  W ish a w  (G la sg o w  Iron and S te e l Co.) 
bei e in em  Z u sch la g  von 3 0 ,6  %  E rz  9 9 , 2  °/o 
vom  R o h eisen a u sb r in g en  e r z ie lt  w urden . M it 
der M en ge der z u g e se tz te n  E ise n e rz e  w ä c h st aber  
auch  die M en ge der S ch la ck e , w e lch e  versch ied en e  
M iß stän d e v e r u r sa c h t;  vor a llem  w ird  das O fen- 
fu tte r  a n g eg r iffen , so daß  die O feudauer b e
sch rä n k t w ird , sod ann  er le id e t d ie  E r ze u g u n g s
fä h ig k e it  des O fens E in b u ß e , zu m a l d ie R ed u k 
tio n  der E r z e  e in e  lä n g e re  Z e it  bean sp ru ch t, 
—  C hargend auer in W ish a w  8 S tu n d en , in  
W itk o w itz  b e i 2 0  b is  2 2  °/° E r zz u sch la g  und  
1 0  % S c h r o ttz u sa tz  1 0  S tu nd en  — , und g le ic h 
z e it ig  s te ig e n  L ö h n e  und B ren n sto ffverb rau ch . 
A n g e s ic h ts  so lc h e r  B e g le iter sc h e in u n g en  k on nte  
n a tü rlich  der E rzp ro zeß  in  se in em  u rsp rü n g
lich en  G ew än d e für R o h e ise n  m it m ittlerem  
P h o sp h o r g eh a lt  n ich t beson d ers A n h ä n g er  finden. 
B e i R o h e isen  m it einem  P h o sp h o rg eh a lt  von  
w e n ig  m ehr a ls  0 ,1  °/o und e in em  S c h w e fe lg e h a lt  
von  n u r 0 ,2  °/o s te l le n  s ich  d ie  A u ssich ten  des 
E r zsch m elzv e r fa h re n s  a n d ers; un ter  g ü n stig en  
B ed in g u n g en  la sse n  s ich  dann aus g u t  red u z ie r 
baren , rein en  E r ze n  m it 68 °/« E isen  und w e n ig  
R ü ck stan d  b e i g u ten  W ä rm ev erh ä ltn issen  des

| M artinofens b is  8 5  °/° des E ise n s  aus dem  E rz  
g e w in n e n , so daß e in  A u sb r in g en  von  1 0 5  %  
en tste h e n  kann.

5 . M o n e l l v e r f a h r e n .  A.  M o n e l l  in  P it t s 
bu rg  b ild e te  den so g e n a n n te n  E rzp ro zeß  in  der  
W e is e  a u s, daß er im  b a s isch en  M artinofen  
zu n ä c h st am B oden K a lk  a u sb r e ito te , d a ra u f  
r e ic h h a lt ig e  E ise n e rz e  z u se tz te , b e id e  M a ter ia lien  
e r h itz te  und dann e r s t  f lü ss ig e s  R o h e isen  z u 
fü h rte . D a s R o h eisen  e n th ie lt  3 ,9  b is 4 ,1  °/o C, 
0 ,5  b is 0 ,8  °/o P , 0 ,5  b is 0 ,9  %  S i, 0 ,8  b is  
0 ,9  °/° U n  und 0 ,0 4  b is 0 ,0 7  °/o S . E in e  S tu n d e  
n ach  dem  R o h e ise n e iu sa tz  i s t  das B ad  fre i von  
P h o sp h o r , S iliz iu m  und M an gan ; der K o h len 
sto ffg e h a lt  b e tr ä g t  noch  2  b is  2 ,5  % • N ach  A b zu g  
der p h osp h o rre ich en  S c h la c k e  w ird  w e iter h in  
die  B ad tem p era tu r  erh öh t und das B ad  b is  zum  
g e w ü n sc h te n  G rade in  b ek a n n ter  W e is e  e n tk o h lt. 
D a s v o rh er ig e  E r h itz e n  von  K a lk  und E rz  vor  
dem  E in g ie ß e n  des R o h e isen s  b ild e t e in en  F o r t 
sc h r it t ;  die H e r d z n ste llu n g  h ä lt  lä n g e r , der  
P h o sp h o r  w ird  le ic h t  und ra sch  a b g esch ied en  
und die C liargend auer v e rh ä ltn ism ä ß ig  a b g ek ü rz t.  
A n d e rse its  w ird  bei dem  V orw ärm en e in  T e il  
der in  S ch m elzu n g  g e ra te n e n  E r z -K a lk m a s s e  
s te ts  am  H erd  des O fens a n w a ch sen , so daß  
m it der Z e it  In h a lt  und L e is tu n g s fä h ig k e it  des  
O fens dadurch abn eh m en . D ie  R ea k tio n  beim  
A u fg ie ß e n  des flü ss ig en  R o h e ise n s  a u f d ie  v o r
gew ä rm ten  E r z -  und K a lk m a ter ia lien  is t  n ich t  
so stü rm isch , a ls  w en n  d ie  E r z e  g a n z  g esc h m o lze n  
w ä ren , aber im  V e r la u f  d es A u fk o ch en s e n ts te h t  
e in e  s ich  w ö lb en d e, an V olum en  w a ch sen d e ,  
sch a u m ig e  M asse, und d ie  S c h la ck e  fließ t b is  zu  
8 0  °/° der G esa m tm en g e  von  s e lb s t  ab und z w a r  
m it n ich t g er in g em  E ise n g e h a lt . D ie se r  durch  
die n ied r ig e  T em p eratu r  des vom  H och ofen  
kom m enden flü ss ig en  R o h e isen s  h erv o rg eru fen e  
Z u stan d  des S ch m oren s im  O fen b ew irk t nur  
e in e  la n g sa m e  E n tk o h lu n g , und da auch zum  
E in setz en  und V orw ärm en  v o n  E r z  und K alk  
der O fen e in e  n ic h t  g e r in g e  Z e it la n g  steh en  
g e la s se n  w erd en  m uß, so lä ß t  d ie  E r ze u g u n g s  
fä h ig k e it  des O fens zu  w ü n sch en  üb rig . D a s  
S ta h la u sb r in g en  b e i e in em  O fen von  4 0  t  s t e l l t e  
s ie b  in sech s  T a g e n  a u f 6 6 2  b is 7 1 8  t .*  D er  
A bbrand w ird  durch die e in g e s e tz te n  E isen o x y d e  
a u sg eg lich en , es e rg ib t  s ich  so g a r  e in  G ew ic h ts 
g e w in n  von  2 b is 3  °/o, aber  d ie r e la t iv e  E r z 
red u k tion  b le ib t  doch noch n ied r ig .

(Schluß folgt.)

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1902 Seite 654 (Schmid- 
hainmer).
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Elektrisch betriebener Grichtaufzug.
Von F. Collischonn, F ra n k fu r t a . M ain.

W ie  für a lle  H eb ezeu g e , hat der elektro
m otorisch e A ntrieb auch  für G ichtaufzüge seine  
Vorteile lä n g st erw iesen . Die L eichtigkeit, m it der  
sich  hier eine au tom atische S teuerung durchführen  
läßt, bildet zusam m en  m it der Z uverlässigkeit elek
trischer Steuerungen  überhaupt d ie G ew ähr für 
unbedingte B etriebssicherheit, die, w en n  irgendw o, 
gerade bei den für den B etrieb von H ochöfen  
dienenden H ilfsvorrichtungen von a u ssch la g g eb en 
der B edeutung ist. Im fo lgen den  m ö g e  ein e lek 
trisch betriebener G ichtaufzug erläutert w erden , 
der für einen nach  den P länen  von  L ü r m a n n  
erbauten H ochofen  se iten s der E l e k t r i z i t ä t s -  
A k t i e n - G e s e l l s c h a f t  v o r m .  W .  L a h m e y e r  
& C o .  in Frankfurt a. M. als L ieferantin des elek
trischen , und der F irm a E. W o l f f  in E ssen  als 
derjenigen des m ech an isch en  T e ils ausgeführt w o r
den ist.

Der in A bbildung 1 dargestellte  A ufzug ist als 
doppeltrüm iger S chrägaufzug  au sgefü hrt, w ob ei  
also , w ährend der eine G ichtw agen  seine Ladung  
in die Gicht entleert, der andere unten in der  
Grube geladen  w ird . Zu dem  Z w eck sind an 
die L adegrube zw ei G eleise herangeführt, ein  Erz
ge le ise  so w ie  ein K oksgeleise , so  daß abw ech seln d  
Erz und Z usch läge  gefördert w erd en  können. 
Bei zw eitrüm iger F örd e
rung ist der G ichtaufzug  
im stand e, in 2 4  Stunden  
etw a  2 5 0 0  t L adung zu 
fördern , w ob ei das Ge
w ich t e in es G ichtw agen s  
zu e tw a  2 t, das einer  
E rzladung zu etw a  4  t 
und d asjen ige  einer Koks- 
und K alkladung zu etw a  
2 t vorausgesetzt ist. Die 
Fahrzeit e in es W a g en s  
beträgt bei einer verti
kalen H ub höhe von 4 0  m 
etw a  7 5  S ek u n d en , so  
daß die D auer einer L ade
fahrt e tw a  1 0 0  Sekunden  
beträ g t, w en n  m an für 
die B esch ick un g der W a 
gen 2 5  Sekunden  rechnet.
Das T riebw erk  ist jedoch  so  b em essen , daß  der 
A ufzug die an geg eb en e  F örd erm en ge auch bei ein- 
trüm iger F örderung zu b ew ältigen  verm ag, falls die  
G ich lw agen  groß genug sind , 6 t L adung zu fassen .

Der E ntw urf und die A usführung des m ech a 
n ischen  so w ie  des elektrischen T eils d es A ufzuges  
w urden von dem  B estreben  geleitet, d ie denkbar

größte Z uverlässigkeit zu erreichen. D ie H aupl- 
te ile  des H aspels, w e lch e  einer stärkeren A b
nutzung unterw orfen sind oder voraussichtlich  
leichter unbrauchbar w erd en  können, sind sä m t
lich doppelt ausgeführt, so  die E lektrom otoren m it 
dem  ersten  V orgelege, die B rem sen  auf den M otor
w e llen , die N otb rem se auf den Se iltrom m eln  u sw .

i D ie S teuerung ist vo llständ ig  au tom atisch , derart, 
daß dem  M aschinisten  led ig lich  die A u fgabe zufällt, 
die H ub- und S en k b ew eg u n g  einzu leiten , w ährend  
der e igen tlich e  Steuervorgan g , so w ie  A bstellen  
und B rem sen  von dem  A ufzug se lb sttä tig  und 
zw angläufig  durchgeführt w ird . D ie Steuerappa
rate sind g leich fa lls doppelt ausgeführt und die

Abbildung 1.



15. Juni 1905. E lektrisch  betriebener Q ichtaufzug. Stahl und Eisen. 705

Schaltun g  der gesam ten  A nlage ist so  eingerichtet, 
daß die beiden M otoren nicht nur m it ihren zu
gehörigen  A nlassern abw echselnd  benutzt w erden  
können, sondern daß auch ein w ech se lseitiger

Betrieb von M otoren und A nlassern , so w ie  ein 
gleichzeitiges A rbeiten der M otoren m öglich  ist. 
Die g eg en se itig e  A ustauschbarkeit der M otoren 
und ihrer Steuerung gestattet eine Fortsetzung  
des B etriebes auch bei D efekt einer der beiden  

X I I 25

T eile . D ie M öglichkeit, die M otoren gleichzeitig  
auf ein V orgelege arbeiten zu lassen , w ird dann  
von N utzen, w enn w eg en  eines Seilb ru ch es oder  
Schad en s im  zw eiten  V orgelege das dann  nicht

a u sgeg lich en e  G ew icht 
des G ichtw agens und  
die e tw a s größere L a
dung desselben  eine  
h öhere L eistung  der  
A n triebsm asch in e ver
langt. Selbstverständ
lich sind auch alle  
V orkehrungen g egen  
Ü bertreiben, H ängeseil, 
S törungen  beim  A u s
bleiben des S trom es  

Ä oder L eitungsbruch g e 
troffen.

W ie  A b bildun g 2 
zeigt, sind die beiden  
E lektrom otoren links 
und rechts von den  
Seiltrom m eln  angeord
net und m it ihren  
Grundplatten an dem  
F und am entrahm en des 
H aspels angeschraubt. 
Der dreiteilige R ahm en  
ist in kräftiger H o h l
gußkonstruktion aus
geführt und durch  

F lanschenverschrau- 
bung und Schrum pf
ringe zu sa m m en g eh a l
ten . Jeder Motor leistet 
1 0 0  P . S . bei 2 9 0  
M inutenum drehungen  

und 5 5 0  Volt Sp an
n u ng. Um  einen  m ö g 
lichst g le ich m äß igen  

Betrieb auch bei 
variabler B elastung  zu 
erreichen und eine  
scharfe und exakte  
B rem sw irkung zu er
zielen , w enn der M otor 
als D ynam o R ückstrom  
liefert, sind die M o
toren gegen com p oun-  
diert. Beim  A nlassen  
w ird die C om pound
w ick lung ab geschaltet. 
W eg en  der w e ch se ln 
den D rehrichtung ar
beiten die M otoren  

natürlich m it K ohlebürsten. Von den M otoren aus 
erfolgt der Antrieb durch doppeltes V orgelege auf 
die beiden m it den T rom m eln  verschraubten großen  
Z ahnräder. D iese  so w ie  die großen  Z ahnräder  
des V orgeleges bestehen  aus S tah lgu ß , sind z w e i

2
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te ilig  ausgeführt und auf S p ezia lm asch in en  g e 
sch n itten ; d ie kleinen R äder b estehen  aus g e 
sch m ied etem  Siem ens-M artinstah l. A us dem  g lei
chen  M aterial sind die W ellen  gearbeitet, die in  
L agern m it R otgußfutter laufen. Nur die ver-

längerten  M otorw ellen laufen in W eiß m eta llagern , 
die eb en so  w ie  d ie M otorlager m it R ingsch m ierung  
ausgesta ttet sind . In die V orgelegew elle  e in 
gese tz te  K lauenkuppelungen erm öglichen  das A b
kuppeln je  einer V orgelegeh älfte  m it zugehörigem  
M otor. M anövrierbrem se und N otb rem se sind ,

um  beide H älften des T riebw erkes vollständ ig  un
ab h ängig  voneinander zu m achen , w ie  bem erkt, 
je in doppelter A usführung vorhanden . D ie  
B rem ssch eib en  der ersteren sitzen  auf den M otor
achsen , w ährend diejen igen der N otb rem sen  un

m ittelbar an die Se ilsch eiben  
a n geg o ssen  sind . D as B rem s
zeug für die A rbeitsbrem sen  
ist m it den B rem sbacken  an  
dem  F und am entrahm en des 
H aspels befestigt und w ird  
in A b hän g igk eit von dem  
Steuerapparat durch M agnete  
betätigt, die auf besonderen  
guß eisernen  B öcken  hinter  
den M otoren aufgestellt und  
für eine Zugkraft von 1 0 0  kg 
bei einem  Hub von 1 0 0  m m  
b em essen  sind . D ie Brem s- 
m a g n e le  sind m it L uftdäm p
fung v erseh en , um  harte  
S tö ß e  beim  Ein- und A u s
schalten  zu verh indern . S o 
bald der Motor Strom  erhält, 
w ird die B rem se gelüftet und 
fällt von se lbst w ieder ein, 
w en n  der M otor ausgesch altet  
w ird oder der Strom  aus 
irgend einem  ändern Grunde 
ausbleib t. D ie N otb rem se be
steh t aus zw ei Stahlbändern  
m it H olzfütterung, die durch  
einen  g em ein sam en  kräftigen  
B rem shebel m it G ew icht an
gezogen  w erd en . S ie  tritt 
in T ä tig k e it, sob ald  der 
F örd erw agen  aus irgend  
e inem  G runde zu h och  fahren  
so llte . D ann heben die Zeiger
m uttern des T eufenzeigers  
ein G estä n g e , w e lch es  eine 
Stütze unter dem  B rem s
h ebel w eg zieh t, so  daß dieser  
fä llt und die N otbrem se an
z ieht. A u ßerd em  kann die 
N otb rem se  n och  von  Hand  
von dem  Führer m ittels eines 
B rem sh eb els a u sgelöst w er
d en , der sich  unm ittelbar  
n eben  dem  Steuerrad be
findet. D as herabgefallene  
B rem sgew ich t kann m it einer 
H an d w in d e , deren Kurbel 
g ew öh n lich  abgen om m en  ist, 

w ieder au fgezogen  w erd en , w ob ei der A uslöse
m ech a n ism u s selbsttä tig  w ieder ein schnap pt (A b
b ildung 3 ) .

Der sch on  erw äh n te  T eufenzeiger ist unm ittel
bar vor dem  F ührerstand angeordnet und besitzt 
entsp rech en d  den zw ei F örderw agen  zw ei Schrauben
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sp indein  m it Z eigerm uttern, die die S tellung der 
a u f und ab gehenden  W a g en  jederzeit genau  er
kennen lassen . Sein  Antrieb erfolgt m ittels koni
scher  R äder von  der V orgelegew elle  aus. Zw ei 
durch die W anderm uttern a n gesch lagen e  Glocken

vom  Führerstand aufgestellten  selbsttätigen  A n
lasser  sind m it dem  Steuerrad so w ie  m it dem  
T riebw erk durch K ettenantrieb verbunden . W ie  
bereits oben erw ähnt, ist d ie E inrichtung derart 
getroffen, daß durch den M aschinisten led iglich

fccc0

IS
rO

dienen als W arnsigna le  bei A nnäherung der W a 
gen  an die E nd stellu ng . In der M ittelachse des 
T riebw erkes und einen bequem en Ü berblick über 
den gesa m ten  M echanism us g ew äh ren d , ist der 
Führerstand m it dem  Steuerhandrad angeordnet. 
Die in doppelter A usführung links und rechts

die ein leitenden S teuerbew egu ngen  ausgeführt 
w erden , während die weiteren Steuerstellun gen  
vom  Aufzug selbst au tom atisch  hergesle llt w erden . 
D as gesam te T riebw erk ist in A bbildung 4 , einer  
der Selbstan lasser in A bbildung 5  und 6 in zw ei 
A nsichten dargestellt. Er besitzt zw ei Kontakt-
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Abbildung 5.

w alzen , deren eine von dem  Steuerrad bew egt  
w ird und als E insch a ltw a lze  dient, w äh rend  die 
zw eite  von der V orgelegew elle  aus durch K etten
antrieb gedreht w ird . D ie erstgenan nte schaltet 
m it ihren E inschallkontakten dem  M otoranker so  
viel W iderstände des A n laß w iderstand es vor, daß  
der Motor gerade anläuft. Sodann tritt die zw eite , 
vom  T riebw erk se lb st gesteuerte  A n laß w alze  in 
T ätigkeit und sch ließ t ihrerseits nunm ehr se lb st
tätig  die einzelnen W iderstandsstu fen  nacheinander  
kurz. Die Schn elligk eit, m it w elch er  der Ma
sch in ist e in schaltet, ist daher für den A nlaßvor
ga n g  o h n e jeden Einfluß. D asselbe gilt für das 
A b stellen  des A u fzuges. H ierfür d ient e in e von  
der V orgelegew elle  m ittels kon ischer R äder an
getrieb en e R etard iervorrichtung, die aus einer  
kräftigen Schraubensp indel m it in e inem  F ührun gs
rahm en geführter Mutter besteht. Die geringe  
R eibung der Mutter genügt n icht, den F ü h ru n gs
rahm en zu drehen, so  daß die M utter auf der 
Spindel w andert und ihre S te llu n g  in jedem  
A ugenblick  der Ste llu ng  e in es der beiden G icht
w ag en  entspricht (b ezw ., da beide ste ts g leichen  
A bstand halten , beider). Sobald  jedoch  der A uf
zug se in e  E ndstellungen  erreicht, w ird  die Mutter 
jew eils  m it e inem  m it dem  R ahm en fest ver
bundenen (e instellbaren) A n sch lag  gekuppelt, so  
daß nunm ehr der R ah m en  und das m it ihm  ver
bundene Steuerrad und som it die E insch altw alze  
zurückgedreht w erd en . A uf d ieser angeordnete  
B rem skontakte bew irken die R rcm sung d es M otors 
als D ynam o, w od urch  ein san ftes, aber doch  un
bedin gt g en au es A n halten  des T riebw erkes und 
der F örd erw agen  erreicht ist. G leichzeitig  m it  
dem  Z urückdrehen der E insch a ltw a lze  w ird auch  
durch ein m it d ieser verbundenes G estänge die 
A n laß w alze  w ieder in ihre N u llstellung gebracht. 
Die S ch a ltu n g  d es A n lassers ist natürlich  für Vor-

und R ückw ärtslauf der M otoren eingerich tet, w o 
bei der M echanism us jedoch so  angeordnet ist, 
daß der Führer das Steuerrad nur in der durch  
die S tellu ng  der G ichtw agen bedingten  R ichtung  
drehen kann. E ine kräftige m agnetische F unken
lö sch u n g  schützt die K ontnktschienen und -F inger  
vor dem  A nbrennen  durch L ichtbogen.

G leichzeitig  m it der erw äh nten  elektrischen  
B rem sung des M otors w ird durch den B rem s
m agneten , der beim  A u sschalten  strom los w ird, 
die m ech an isch e  B rem se (M anövrierbrem se) auf 
der M otorw elle e in gew orfen . Durch die V erw en
dung beider B rem sarten ist eine doppelte S icher
heit g egeb en . A ußerdem  ist, w ie  schon  oben b e
m erkt, n och  a ls dritte B rem se die auf die Seil
trom m eln  w irkende N otb rem se vorh an d en , die  
rein m ech a n isch  durch die M uttern des Teufen- 
zeigers ausgelöst w ird, jedoch auch vom  Führer
stand  aus betätigt w erden  kann.

D as gesam te  S ch a ltu n g ssch em a  des A ufzuges  
ist in A bbildung 7 w ied erg eg eb en , zu der noch  
kurz fo lgen des bem erkt w erden  m ö g e: In die
Strom zuführung zu  den S a m m elsch ien en  ist ein  
M in im alausschalterein gesch altet, der bei eventuellem  
R ü ck gang oder A usb leiben  der von der Zentrale  
gelieferten  S p ann un g den Strom  unterbricht und 
so  den A ufzug durch S trom los w erden desM anövrier- 
b rem sm agneten  zum  Stillstand  bringt. Mit der 
W ick lu ng des M inim alunterbrechers sind die an  
den Enden der F ahrbahn vorgeseh en en  End
ausschalter  so w ie  die Schalter  g egen  H ängeseil 
in Serie geschaltet, so  daß das S ystem  a lso  auch  
strom los w ird und Stillstand eintritt, falls w ider  
E rw arten die R etardiervorrichtung versagen  und 
das A bstellen  der M otoren versäum en sollte, oder  
H än gese il auftritt. Je ein zw eiter M inim alschalter  
ist unm ittelbar vor dem  M otor angeordnet und  
m it seiner W ick lu n g  in den N ebensch lu ßerreger
strom kreis der M otoren g e leg t. D iese  Schalter  
führen also  se lb sttä tig  den Stillstand  des Trieb-

Abbildung 6.
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W erkes herbei, falls durch irgend einen Zufall die 
E rregung der M otoren unterbrochen w erden  
so llte . A ls w eitere S icherheitsapparale  ist in den  
Strom kreis e in es jeden M otors je ein M axim al
aussch a lter  eingebaut, der den Motor gegen  Ü ber
lastung schü tzt und gleichzeitig  als N otausschalter  
für den Fall dient, daß die vorgesehene End-

sam m en . Durch U m legen  der linksseitigen K on
taktstücke kann Motor I m it K ontroller II, durch 
U m legen  der rechtsseitigen  Stücke Motor II m it 
Kontroller l verbunden w erden . B leibt dabei je
w e ils  eine der gezeichneten  S tellu ngen  beibehalten , 
so  können auch beide M otoren g leichzeitig  mit 
einem  der beiden K ontroller arbeiten. D am it der

1 K o n t r o l l e r .

2  W id e r s t ä n d e .

3  U m s c h a l t s c h ie n e n .

4 M a x ln m U u s s c h a l t e r .

5  M in h n a la u s s c h a l t e r .

6  A u s s c h a l t e r .

7 S ic h e r u n g e n .

8 V o l t m e t e r .

9 A m p e r e m e t e r .

10 M in im a la u s s c h a l t e r .

11 E n d a u s s c b a l t e r .

1 2  S c h a l t e r  g e g e n  

H ä n g c s e i i .

13 G lü h la m p e n  a ls  

W id e r s t ä n d e .

14 G lü h la m p e n  a ls  

W id e r s t ä n d e .

I  u n d  I I  M o t o r e n .

a  N e b e n s c h lu ß e r r e 

g u n g  d .  M o t o r e n ,  

b  l l a u p t s t r o m w lc k -  

l u n g  d .  M o t o r e n ,  

c  B r e m s m a g n e t ,  

I la u p t s t r o m  W ic k 

lu n g ,  

d  B r e r a s m a g n e t ,  

N e b e n s c h lu ß -  

w ie k lu u g .  

e' S c h u t z w id e r -

A bbildung 7.

ahstellung versagt und die N otbrem se se lbsttätig  ! 
(durch den T eufenzeiger) oder von H and aus- j 

g elöst w ird . H ierdurch w ürde eine m om entane  
Ü berlastung des M otors ein treten , so  daß der 
M axim alausschalter zur W irkung kom m t. A us 
dem  S ch a ltu n g ssch em a  sind w eiterhin  die Kon- | 
taktstücke zu erkennen, die einen w ech selseitigen  
Betrieb von A nlassern und M otoren gestatten .
In der gezeichn eten  S tellu ng  arbeitet K ontroller I 
m it M otor I, und K ontroller II m it Motor II zu-

F ührer am Steuerrad ste ts  über den Zustand  
seines A ufzuges unterrichtet ist, ist links und 
rechts neben dem  T eufenzeiger ein T achom eter  
und (in  Strom m esser  auf einer Säu le  aufgeslellt.

E lek trische G ichtaufzüge der vorbeschriebenen  
Art sind von der E. A. G. v o r m .  W .  L a h -  
m e y e r  & Go .  in F r a n k f u r t  a. M. m ehrfach  
ausgeführt w orden und haben sich in jeder H in 
sicht, in sbesondere durch ihre unbedingte Zuver
lässigkeit, bew ährt.
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Verbesserungen an Hochöfen.

D ie  in n eu ester  Z e it  m it großem  E r fo lg  in  
D eu tsch la n d  e in g efü h r ten  M organ -G en eratoren  für 
G a serzeu g u n g  sin d  b ek a n n tlich  m it e in er  m ech a
n isch en  B e sc h ick u n g sv o rr ich tu n g  v e rseh en , a u f

A bbildung 1,
A  =  F ü lltr ich te r. B =  Z ufüh rungsriune .

C u nd  D =  V erteiler. E  =  G as. F =  M aterial-
abscb lußk lappe. G u n d  H =  T riebw erk .

deren  E influß  d ie  g u te n  E r g e b n isse  d ie ser  G en e
ra toren  im  w e se n tlic h e n  z u r ü c k g e fü h r t w erd en  
kön nen . E s g ib t  m ir d ie ser  U m stand V e r 
a n la ssu n g , d ie  A u fm erk sam k eit der  
H ü tte n leu te  w ied erh o lt  a u f  die  
g ro ß en  V o r te ile  zu  len k en , w e lch e  
m it ä h n lich en  E in r ich tu n g en  auch  
b ei H och öfen  zu  e r z ie len  se in  
w erd en , w e il  b e i d en se lb en  d ie  in 
B e tra c h t kom m enden V e r h ä ltn isse  
g a n z  g le ic h a r tig e  s i nd:  D urch
e in e , den a u fzu g eb en d en  M a ter ia 
lien  g u t a n g ep a ß te  m ech a n isch e  
A u fg eb ev o rrich tu n g  lä ß t  s ich  die  
B e sc h ick u n g , u n a b h ä n g ig  von  der  
B e d ien u n g sm a n n sc h a ft , in  v o l l 
kom m en g le ic h m ä ß ig e r  S ch ich t über die g a n z e  
O berfläche des O fenprofils und in  r ic h tig e r  A n 
o rdnu ng der S tü ck g rö ß e  v e r te ile n . E s  w ird  
hierdurch  dem  D u rchström en  des W in d es b e 
z ie h u n g sw e ise  d er  G a se  e in  g le ic h m ä ß ig e re r

Q u ersch n itt g e sch a ffen , a ls  d ies b e i der j e t z t  
ü b lich en  B e sc h ic k u n g sw e ise  m ö g lich  i s t ,  d ie  so  
überaus stö ren d en  V e rse tz u n g en  und das H än gen  
der G ich ten  w erd en  verh in d ert und d ie  beim  H o ch 

ofen b etr ieb  s te ts  m it a lle n  so n st ig en  M it
te ln  ers tr e b te  g r ö ß te  R e g e lm ä ß ig k e it  im  
N ie d e rg a n g  der B e sc h ick u n g  w e se n tlic h  
g e fö rd er t. V on w e lch  v o r te ilh a ftem  E in 
fluß d ies a u f  A u sb rin g en , K ok sverb rau ch  
und P ro d u k tio n sv erm eh ru n g , a lso  a u f  d ie  
E r g eb n isse  des H o ch o fen b etr ieb es sein  
w ird , b ra u ch t h ier  n ic h t h ervo rg eh o b en  
zu  w erd en ; es w ird  in d es  auch z w e ife llo s  
e in e  w e se n tlic h e  E r le ich ter u n g  in  der  
B etr ieb sfü h ru n g  und B e d ien u n g  der H och 
öfen  g esch a ffen , w ie  s ic h  d ies b e i den  
M o rg a n -G e n e ra to r en  g e z e ig t  h a t.

E in e  so lc h e m e c h a n isc h e B e sc h ic k u n g s-  
v o r r ich tu n g  für H och öfen  i s t  in  A b b ild . 1 
d a r g e s te l lt  und w u rd e m ir b e r e its  unterm  
2 5 . J u li 1 8 9 0  in  D eu tsch la n d  p a te n t ie r t ;  
ih re  K o n stru k tio n  und H a n d h ab u n g  i s t  
ohne w e ite r e s  erk en nbar. E s  w ird  n ich t  
sc h w ie r ig  se in , so w o h l n eu e  H o ch ö fen , 
a ls  auch  b e r e its  in  B e tr ieb  befin d lich e  m it  
g e e ig n e te n  V o rrich tu n g en  z u  v e rseh en ,  
deren A n sch a ffu n g s- und B e tr ieb sk o ste n  
g e g en ü b e r  dem  z u  erw a rten d en  N u tzen  
n ich t in  B e tra c h t kom m en k ö n n en .

F ern er  h a lte  ich  es für zw ec k m ä ß ig ,  
den Q u ersch n itt der W in d d ü sen öffn u n gen  
le ic h t  v erä n d erlich  zu  m achen , um ihn  
dem  je w e il ig e n  D ru ck  im  H o ch o fen  und  
der W in d m e n g e  je d e r z e it  an p a ssen  zu  
k ö n n en . E in e  e in fa ch e  L ö su n g  d ie ser  

A u fg a b e  is t  in  A b b ild . 2  a n g e g e b e n . D ie  Ö ffnung der  
W in d form  so w o h l a ls  auch des D ü sen ro h res  sind  
n ic h t kre isru n d , sondern  o v a l g e s ta lt e t  und geben

A bbildung  2.

den v o llen  Q u ersch n itt f r e i ,  w en n  s ie  e in and er  
d eck en , den red u z ie r te n  Q u ersch n itt ab er , w enn sie  
g e g en e in a n d e r  um W in k e l b is  9 0  0 v e r s te l lt  w erd en .

F r. W. Lührm ann, 
Z ivilingenieur, D üsseldorf.
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Hochofenschlacke und Portlandzement.
M itte ilu n g en  aus dem  C hem ischen L aboratoriu m  für T o n in d u str ie  von P ro f. D r . H . S e g e r

und E . C r  a m  e r  in B e r lin .

N ic h t  je d e s  H o ch o fen w erk  is t  in der g lü c k 
lic h e n  L a g e , se in e  S c h la ck e  durch E rrich tu n g  
e in er  Z em en tfab rik  zu v e rw e r ten . D a g e g en  
d ü rfte  w o h l je d e s  in  der L a g e  se in , fe in g em a h 
len en  S ch la ck en sa n d  zu  lie fern  und auch für 
d iesen  g u ten  A b sa tz  finden, w enn er g e e ig n e t  
is t ,  a ls  Z u sa tz  zu P o rtla n d zem en t zu  d ienen . 
W ie  w e it  d ies b e i den e in ze ln en  S ch la ck en a rten  
zu tr ifft, m üß ten  d ah in g eh en d e  V ersu ch e  leh ren . 
D ie  n a ch steh en d en  V ersu ch serg eb n isse  dürften  
h ierzu  erm u tigen .

E s  w urde S ch la ck en sa n d  aus D ortm und be
z o g en , der dort a ls  S a n d z u sc h la g  für M örtel
h e r s te llu n g  V erw en d u n g  findet. V or der V er 

w en d u n g  w u rd e d ie  S c h la c k e  zem e n tfe in  g e 
m ahlen  und in e in er  M enge von  2 5  v . H . e inem  
H a n d e ls-P o r tla n d ze m en t b e ig em isc h t . Um  die  
G üte des M örtels z u  erp roben , w u rd e d ie  F e s t ig 
k e it  nach  7 , 3 0  und 9 0  T a g e n  e rm itte lt . Zur 
V erw en d u n g  kam  B e r lin e r  M auersand. E s  w u rd e  
so w o h l d ie  Z ug- a ls  auch die D r u c k fe st ig k e it  b e 
stim m t bei M isch ungen  von  1 G ew ic h ts te il Z em ent 
b e z w . 0 ,7 5  G ew ic h ts te ile n  Z em en t und 0 ,2 5  G e- 

I w ic h ts te ile n  S ch la ck en sa n d  m it 3  G ew ic h ts te ile n  
M auersand. D ie  E rh ä r tu n g  der P ro b ek ö rp er  e r 
fo lg te  an der L u ft und u n ter  W a sse r . Zum  V erg le ich  
w urden  d iese lb en  P rob en  m it un verm ischtem  P o r t 
la n d ze m en tg em a c h t. D a s E r g eb n is  w a r  fo lg en d e s:

Z u g -  u n d  D r u c k f e s t i g k e i t  i n  kg/qcm .

L u fte rh ärtu n g W asser erhärtung6

A lte r

Zug D ruck Zug D ruck

Z em ent
re in

0,75 Zem ent 
0,25 Schlacke

Z em ent
re in

0,75 Z em ent 
0,25 Schlecke

Z em ent
rein

0,75 Z em ent 
0,25 S ch lacke

Z em ent
rein

0,75 Z em ent 
0,25 S ch lacke

7 T age . . . 
30 „ . . .  
90 „ . . .

16,48
26.44
36.44

20,57
28,86
43,34

93,0
147,0
204,4

98,6
190,4
289,0

15,44
18,46
23,62

14,42
19,06
27,46

85,0
109,4
211,6

82,4
144,0
217,6

D ie  V ersu ch e z e ig e n , daß die Z um ischu ng  
von  gem a h len em  S ch la ck en sa n d  n ich t nur ein en  
n e n n en sw er ten  T e i l  des P o rtla n d zem en ts  ersetzen

* D ie vorstehend m itgete ilte  Tatsache is t b ekann t
lich  n ich t n eu , sondern  schon durch die A rbeiten  von 
T etm ajer, Dr. M ichaelis, P rof. Zulkow ski und andere 
nachgew iesen. D ie M ischung von Portlandzem ent und 
H ochofenschlacke kann auf Grund der E rfahrungen , 
welche die F ab rik an ten  von Portlandzem en t dieser 
A rt in jah rzeh n te lan g er P rax is  gesam m elt haben, 
aber nu r dann sichere und gute E rfo lge  zeitigen,

Zuschriften an
(F ür die un te r d iese r Rubrik erscheinenden  Artiki

Luftgas ode

In  se in em  V o rtra g  „G en eratoren  im  H ü tten 
b e tr ie b “ * g ib t  H r. B ip l.-In g e n ieu r  W o l f f  vor
b e h a ltlo s  der  E r ze u g u n g  v o n  M isch gas den  V orzu g  
v or  d e r jen ig e n  v o n  L u ftg a s  und em pfieh lt b eso n 
ders d ie  V e rw en d u n g  v o n  D a m p fstra h lg eb lä sen

* „S tah l un d  E ise n “ 1905 S. 387.

k an n , son dern  daß auch  d ie  F e s t ig k e its e r g e b n is se  
g ü n stig e r  s in d , n ich t nur b e i der E rh ä r tu n g  an  
der L u ft, son dern  auch  u n ter  W a ss e r .*

wenn sie in den P ortlandzem entw erken  selbst und 
n ich t e rs t auf der B austelle  erfolgt. Fein gem ahlener 
Schlackensand is t übrigens bis heute noch kein  
H andelsartike l und w ird  es auch w ahrschein lich  wegen 
der verhältn ism äßig  großen K osten seiner H erstellung  
und den zw ischen Hochofen- und Portlandzem ent- 
w erken b isher bestehenden T ransportw egen auch n ich t 
so leich t w erden. Die Redaktion.

die Redaktion.
ü bern im m t die R edak tion  keine  V eran tw ortung .)

Mischgas?

für d ie se n  Z w eck . E r  h a t d a m it u n z w e ife lh a ft  
rech t, so w e it  d e r  G en era to rb etr ieb  in  B e tr a c h t  
kom m t, da m an b e i der M isch g a serzeu g u n g  e in en  
b esseren  W irk u n g sg ra d  des G en erators a ls b e i  
der L u ftg a ser ze u g u n g  erreich en  kann. A u ßerd em  
kan n  m an den B e tr ieb  d er  G en eratoren  durch  
d ie  M ö g lic h k e it  d er  V erm eid u n g  der S ch la ck en -
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b ild u n g  v e re in fa ch en  und d a m it g le ic h z e it ig  den  
K o k sv e r lu st in  der A sch e  v e rr in g er n  und e rh ä lt  
sc h ließ lic h  auch in  der R e g e l  e in  k a lo r isch  w e r t
v o lle r e s  G as, als es bei der L u ftg a ser ze u g u n g  
der F a ll  i s t .*  S o w e it  das G as in E x p lo s io n s
m o to ren  V erw en d u n g  finden so ll, w ird  m an auch  
s te ts  dem  M isch g a s den  V o rzu g  v o r  dem  L u ftg a s  
g eb en , sch o n  d esh a lb , w e il  in fo lg e  se in e s  W a sser 
sto ffg e h a lts  se in eE n tzü n d u n g stem p era tu r  n ie d r ig e r  
und d ie  G renzen  se in e r  E x p lo s io n sfä h ig k e it  b e i  
se in e r  M isch ung m it L u ft t ie fe r  l ie g e n , a ls es  
b eim  L u ftg a s  der F a ll ist. **

B e i V erw en d u n g  d es G ases in  Ö fen für  
m e ta llu r g isch e  Z w e c k e  je d o c h , sp e z ie l l  in  seh r  
h e iß g e h e n d e n  R e g e n e r a t iv ö fe n , is t  das M isclig a s  
n ic h t im m er dem  L u ftg a s  v o rzu z ieh en , da se in  
p y ro m etr isch er  E ffe k t, a u f  den  es h ierb ei a lle in  
a n k o m m t, tro tz  se in e s  grö ß eren  H e iz w e r ts  g e 
r in g er  se in  kann a ls d e r jen ig e  d es  aus d erse lb en  
K o h le  h e r g e s te l lte n  L u ftg a se s . G e le g e n tlic h  des  
U m b a u es v o n  L u ftg a sg e n e r a to r e n  fü r  M isch g a s
e rz eu g u n g  m ach te  ich  d ie  E rfah ru n g , daß  d ie  
R e g e n e r a t iv ö fe n  b e i V erw en d u n g  d es  M isch gases  
k ä lte r  g in g e n , tro tzd em  d ie se s  e in en  um  e tw a  
12 % h ö h eren  H e iz w e r t  h a tte , als das frü h er  v e r 
w e n d e te  L u ftg a s . Ä h n lich e  E rfa h ru n g en  fan d  ich  
v o n  and eren  F a ch g en o sse n  b e s tä t ig t . D e r  Grund  
h ierfü r  is t  in fo lg e n d e n  U m stän d en  zu  su ch en :

1. Das M iscligas en th ä lt b e i  g le ic h e m  F e u c h t ig 
k e it sg e h a lt  der K o h le  w e se n t lic h  m ehr W a sser 
d am p f a ls das L u ftg a s , da  e in  g r o ß e r  T e il  des  
e in g e b la se n e n  W a sserd a m p fes u n z e r se tz t  durch  
den  G en era to r  g e h t . D ie s e  M en ge u n ze r se tz te n  
D a m p fes  i s t  um  so  g rö ß er , j e  k ä lter  der G en erator- 
g a n g  is t , d. h. j e  m ehr D a m p f e in g e b la se n  w ir d . f  
D er  im  G ase  e n th a lte n e  D a m p f m uß b e i der V er
b ren n u n g  d es G ases a u f d ie  H erd tem p era tu r  des  
O fen s ü b erh itz t w e rd en ; h ierzu  w ird  e in  T e il  
d e s  W ä rm ew erts  d es G ases v erb ra u ch t und in 
fo lg e d e s se n  s e in e  V erb ren n u n g stem p era tu r  er
n ie d r ig t . Ich fand  b e i e in er  v o n  m ir u n ter 
su ch ten  M isch g'asan lage, daß  zur Ü b er h itz u n g  
d es  D a m p fg eh a lts  d es G ases -  120 g  für 1 cbm  — 
von  der T em p era tu r , m it d er  das G as den G en e
ra tor  v e r lä ß t, a u f  d ie  H erd tem p era tu r  d es R e 
g e n e r a tiv o fe n s  9 °/o d es g a n z e n  W ä rm ew erts  des  
G a ses v e rb ra u ch t w u rd en . In der R e g e l  w ird  
das G as m it  e in er  g e r in g e re n  T em p eratu r  in  den  
O fen e in tre ten , so  daß  dann d ie se r  W ä rm ev erlu st  
n och  b e tr ä ch tlich er  se in  w ird . M an kann nun

* V e r g le ic h e  m e in e  A b h an d lu n g  »U nter
su ch u n g en  an  G a serzeu gern « . „ Z e itsch r ift  des  
V ere in s d eu tsch er  In g e n ie u r e “ 1904 H e ft  48.

** B u n t e :  »Ü ber e x p lo s ib le  G asg em en g e« . 
„Jou rn a l für G a sb e leu ch tu n g  u n d  W a sser v er 
so r g u n g “, 9. N o v e m b e r  1901.

f  E u g e n  M e y e r :  »V ersuche an e in er  160 P .S .  
K ra ftg a sa n la g e«  u sw . „ Z e itsch r ift  d es V ere in s  
d e u ts c h tr  In g e n ie u r e “ 1896.

a llerd in g s  den  D a m p fg eh a lt  d es G ases durch A b
k ü h lu n g  zum  g r o ß e n  T e il  au ssch e id en , v e r lier t  
a b er  d a m it g le ic h z e it ig  d ie  E ig en w ä r m e  des  
G ases und den  W ä r m ew e r t d es im  G ase en th a l
te n e n  T eers, d er  b e i d ie se r  A b k ü h lu n g  zum  g ro ß en  
T e il e b e n fa lls  a u sg esch ie d e n  w ü rd e, so daß  da
durch der W ä rm ev er lu st m itu n ter  n o ch  g rö ß er  
w e rd en  kann.

2. B e i der V erb ren n u n g  d es  W a ssersto ffs  m it  
L u ft erre ich t m an tr o tz  se in e s  h ö h eren  W ärm e
w e r ts  e in e  n ie d r ig e r e  V erb ren n u n g stem p era tu r  als 
b e i d e r jen ig e n  d es K o h len o x y d s , w e il  d ie  M en ge  
der e rz eu g ten  V erb ren n u n g sp ro d u k te  v ie l  g r ö ß e r  
und d ie  sp ez ifisch e  W ärm e d es erh a lten en  W a sser 
d am p fes — 0,421 +  0,000 364 t  — b e trä ch tlich er  
is t ,  a ls  d ie  irg e n d  e in e s  a n d eren  g a sfö r m ig en  
V erb ren n u n g sp ro d u k tes. V erb ren n t m an W a sser 
s to ff  m it d er  th e o r e tisc h  n ö t ig e n  L u ftm e n g e , so  
e rh ä lt  m an a ls  V erb ren n u n g sp ro d u k te  v o n  1 k g  
W a ssersto ff  9 k g  H aO  26,79 k g  N ; d ie  V e r 
b ren n u n g stem p era tu r  is t  e tw a  2650"; v erb ren n t  
m an aber  K o h len o x y d  u n ter  d erse lb en  B ed in g u n g , 
so  erh ä lt m an für 1 k g  CO als V erb ren n u n g s
p ro d u k te  nur 1,57 k g  COa -j- 1,91 k g  N  un d  e in e  
V erb ren n u n g stem p era tu r  von e tw a  2920°.* N och  
g r ö ß e r  w ir d  d er  U n tersch ied , w en n  m an d ie se  
D a te n  für e in e  V erb ren n u n g  m it d er  d o p p e lte n  
L u ftm e n g e , w ie  s ie  den  w ir k lic h e n  V erh ä ltn issen  
m ehr en tsp r ich t, b erech n et. M an erh ält, dann a ls  
V erb ren n u n gsp rod u k te  v o n  1 k g  W a ssersto ff  
9 k g  H aÖ  +  8 k g  O +  53,57 k g  N  und e in e  T e m p e 
ra tu r en tw ic k lu n g  v o n  e tw a  1500°, w ä h ren d  d ie  
V erb ren n u n g sp ro d u k te  v o n  1 k g  K o h len o x y d  nur 
1,57 k g  COa -f- 0,57 k g  O -f- 3,83 k g  N  ausm ach en  
und d ie  V erb ren n u n g stem p era tu r  e tw a  1700" b e
tr ä g t. D ie  W ic h t ig k e it  d ie se r  T a tsa c h e  w ird  
durch fo lg e n d e s  B e is p ie l b e w ie s e n :

D ie  Z u sa m m en se tzu n g  des früher  v e rw e n d ete n  
L u ftg a se s  w a r  d u rch sch n ittlich :

C O a .................................  0,67 V o l.-P roz.
O ......................................  0
C O .......................................31,13
C H « .....................................  2,40
H .......................................... 6,57 „
N ..............................   . . 59,23 „_______

100,00 V o l.-P ro z .

1 cbm  G as b e sta n d  a lso  a u s :

C O a ................................................ 13,25 g
C O ....................................................  389,44 „
C H « ................................................  17,17 „
H ....................................................  5,88 „
N .......................   744,05 „

Z usam m en 1169,79 g

* B e i d ie se n  R ech n u n g en  is t  d ie  sp ez ifisch e  
W ärm e von  COa m it 0,23, d ie  v o n  H 2O (D am pf) 
m it 0,48 e in g e s e tz t  w o rd en , da e s  s ic h  nur um 
V e r g le ic h sw e r te  h a n d e lt  und d ie  v o n  den  e in z e l
nen  F orsch ern  a n g e g e b e n e n  W e rte  für d ie  V er
ä n d er lic h k e it  d er  sp ez ifisch en  W ärm en d ie ser  G ase  
o h n eh in  sta rk  v o n e in a n d er  a b w eich en .
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D e r  h ie ra u s  b e re c h n e te  u n te r e  H e iz w e r t  v o n  
1 cb m  b e t r ü g t  1319 K a l .;  d e r  m it t e l s  d e s  H e m p e l-  
s c h e n  K a lo r im e te r s  e r m i t te l t e  u n te r e  H e iz w e r t  
w a r  1298 K a l.

N a c h  dem  U m b a u  d e r  G e n e ra to re n  fü r  M isch 
g a s e rz e u g u n g  w a r  d ie  Z u s a m m e n s e tz u n g  d es  
G a s e s :

C O a ..................................... 5,40 V ol -P ro z .
0   0
C O ...................................... 27,01 „
C H . .................................  2,93
H ........................................... 14,55 „
N ...........................................50,11 „_______

100,00 V o l.-P ro z .

1 cbm  G a s b e s ta n d  a lso  a u s :

C O a .................................................... 103,78 g
C O ...................................................  337,90 „
C H .   20,90 ,,
H .................................................... 13,03 .,
N .......................   629,48 „

Z u sa m m e n  1108,15 g

D e r  h ie ra u s  b e re c h n e te  u n te r e  H e iz w e r t  v o n  
1 cb m  b e t r ü g t  1445 K a l.;  d e r  m it te ls  d e s  H e m p el-  
sc h e n  K a lo r im e te r s  e r m i t te l t e  u n te r e  H e iz w e r t  
w a r  1451 K a l.

D a s  M isc h g a s  h a t  a lso  e in e n  u m  e tw a  12 °/o 
h ö h e r e n  u n te re n  H e iz w e r t  a ls  d a s  L u f tg a s .  B e 
r e c h n e t  m an  n u n  d ie  b e i d e r  V e rb re n n u n g  m it 
d e n  d o p p e lte n  L u f tm e n g e n  e n tw ic k e l te n  T e m p e 
r a tu r e n ,  so  e r h ä l t  m an  b e i  E in s e tz u n g  d e r  r e c h 
n e r is c h  e r m i t te l t e n  H e iz w e r te  fü r  L u f tg a s  1311°, 
f ü r  M isc h g a s  n u r  1311°, b e i  E in s e tz u n g  d e r  k a lo r i 
m e t r i s c h  e r m i t te l t e n  W e r t e  fü r  L u f tg a s  1290°, 
fü r  M isc h g a s  1321°. S c h o n  a u s  d ie s e r  R e c h n u n g  
f o lg t  a lso , d a ß  d ie  T e m p e r a tu r  in  d e n  Ö fen  b e i 
V e rw e n d u n g  d e s  um  12 °/o k a lo r is c h  w e r tv o lle re n  
M isc h g a se s  n ic h t  h ö h e r  zu  w e rd e n  b ra u c h te  a ls  
b e i  V e rw e n d u n g  d e s  ä rm e re n  L u f tg a se s .

3. E s  i s t  zu m  m in d e s te n  z w e ife lh a f t ,  ob  d as  
G a s  n a c h  s e in e r  h o h e n  V o rw ä rm u n g  im  R e g e n e 
r a t iv o f e n  n o c h  d e n se lb e n  W ä r m e w e r t  b e s i tz t ,  d e n  
e s  b e i  d e r  V e rb re n n u n g  u n te r  d e r  A u ß e n te m p e 
r a t u r  h a t .  D e r  H e iz w e r t  d e r  G a se  w ird  im  
K a lo r im e te r  o d e r  d u rc h  R e c h n u n g  s te ts  u n te r  
Z u g r u n d e le g u n g  e in e r  G a s te m p e r a tu r  b e s tim m t, 
d ie  g le ic h  d e r  A u ß e n te m p e r a tu r  is t .  N u n  b e g in n t  
a b e r H s O  s ic h  f r ü h e r  a ls  CO« in  s e in e  B e s ta n d te i le  
z u  z e r le g e n , b e so n d e rs  d a  d ie  Z e r le g u n g  v o n  H aO  
in  H  u n d  O d u rc h  B e rü h ru n g  m it  flü ss ig em  S ta h l  
b e f ö rd e r t  w ird . E s  e r s c h e in t  d a h e r  d ie  A n n ah m e  
b e r e c h t ig t ,  d a ß  a u ch  u m g e k e h r t  b e i  d e n  in  R e 
g e n e r a t iv ö f e n  h e r rs c h e n d e n  h o h e n  T e m p e ra tu re n  
W a s s e r s to f f  s ic h  s c h w e r e r  a ls  K o h le n o x y d  m it 
S a u e r s to f f  v e r e in ig t  u n d  d a ß  e in  T e il  d e s  W a s s e r 
s to f fg e h a l ts  d e s  G ases u n v e r b ra n n t  ü b e r  d e n  H e rd  
d e s  O fe n s  h in w e g g e h e n  k a n n , so  d a ß  d e r  h ö h e re  
W ä rm e w e r t  d e s  M isc h g a se s  ü b e rh a u p t  n u r  zum  
T e il  a u s g e n u tz t  w ird  u n d  in fo lg e d e s s e n  d ie  V e r

b r e n n u n g s te m p e r a tu r  d e s  M isc h g a se s  n o c h  g e 
r in g e r  w ird .  M e in es  W is se n s  i s t  d ie s e  F r a g e  
n o c h  n ic h t  d u rc h  p r a k ti s c h e  E r p r o b u n g e n  u n t e r 
s u c h t  w o rd e n . D a b e i  i s t  n o c h  e in  U m s ta n d  zu  
b e r ü c k s ic h tig e n ,  d e r  a l le rd in g s  m it  d e r  W ä rm e 
e n tw ic k lu n g  d e s  M isc h g a se s  n ic h ts  zu tu n  h a t.  
G e h t  W a s s e r s to f f  u n v e r b ra n u t  ü b e r  d a s  S ta h lb a d , 
so  l ie g t  b e so n d e rs  b e i  d ü n n e r  S c h la c k e n d e c k e  d ie  
G e fa h r  d e r  W a s s e rs to f fa b s o rp t io n  d u rc h  d e n  
f lü s s ig e n  S ta h l n a h e . D e r  W a s s e r s to f f  w ird  b e 
s o n d e rs  l e ic h t  b e i  s e in e r  E n ts te h u n g  d u rc h  d ie  
Z e r le g u n g  v o n  H .O  in  H  u n d  O v o m  f lü ss ig e n  
S ta h l  in  L ö s u n g  g e n o m m e n ;*  e s  w ird  a b e r  um  
so le ic h te r  H iO  z e r l e g t  w e rd e n , j e  m e h r  v o r 
h a n d e n  is t ,  d a s  h e iß t  d ie  G e le g e n h e i t  z u r  W a s se r-  
s to flfab so rp tio n  d u rc h  d e n  f lü s s ig e n  S ta h l  i s t  g r ö ß e r  
b e i d e r  V e rw e n d u n g  v o n  M isc h g a s  a ls  b e i  d e r  
v o n  L u f tg a s .

A u s a lle n  d ie s e n  G rü n d e n  g e h t  h e rv o r ,  d a ß  
M isc h g a s  fü r  d ie  V e rw e n d u n g  in  R e g e n e r a t iv ö f e n  
häuf i g  n ic h t  d ie  V o r te i le  v o r  L u f tg a s  b e s i tz t ,  d ie  
ih m  v ie lfa c h  z u g e s c h r ie b e n  w e rd e n . M an w ird  
b e i d e r  V e rw e n d u n g  v o n  B re n n s to ffe n  m it  n u r  
g e r in g e n  M en g en  f lü c h tig e r  B e s ta n d te i le  e h e r  d ie  
E rz e u g u n g  v o n  M isc h g a s  e m p fe h le n  k ö n n e n , a ls  
b e i  d e r  v o n  a n d e re n  B re n n s to ffe n , d a  e r s t e r e  s ich  
z u r  E n tw ic k lu n g  h ö h e r e r  T e m p e r a tu r e n  im  G a s 
e r z e u g e r  b e s s e r  e ig n e n  a ls  l e t z t e r e ,  w a s  z u r  
m ö g lic h s t  v o l ls tä n d ig e n  Z e r le g u n g  d e s  e in g e b la s e 
n e n  W a s se rd a m p fe s ,  a b g e s e h e n  v o n  d e r  so n s tig e n  
g ü n s t ig e n  B e e in f lu ssu n g  d e r  G a sz u sa m m e n se tz u n g , 
n ö t ig  is t .  M an  k a n n  a u s  ih n e n  u n te r  g ü n s t ig e n  
V e rh ä ltn is s e n  e in  M isc h g a s  e r h a l te n ,  d a s  e in e  
h ö h e re  V e rb r e n n u n g s te m p e r a tu r  a ls  d a s  e n t 
sp re c h e n d e  L u f tg a s  e r g ib t .  W ir d  a n d e r s e i ts  in 
fo lg e  lo k a le r  V e rh ä l tn is s e  d a s  G a s  v o r  d e r  V e r
w e n d u n g  in  la n g e n  L e i tu n g e n  o d e r  d e rg l  a b 
g e k ü h lt ,  so  k a n n  d ie  M isc h g a s e rz e u g u n g  m itu n te r  
a u ch  b e i g a s r e ic h e r e n  B re n n s to f fe n  a n g e z e ig t  se in , 
d a  m a n  b e i  d e r  o h n e h in  s ta t t f in d e n d e n  A b k ü h lu n g  
d e n  W a s s e rd a m p f  n ie d e r s c h la g e n  k a n n . H a t  m a n  
s ta r k  s c h la c k e n b ild e n d e  K o h le  zu  v e rg a s e n  u n d  
w ill  m an  z u r  E r le ic h te r u n g  d e s  B e tr ie b s  W a s s e r 
d a m p f  in  d e n  G e n e r a to r  e in le i te n ,  so  e m p fie h lt  
es s ic h  je d e n f a l l s ,  n ic h t  m e h r  D a m p f  e in z u fü h re n ,  
a ls  u n b e d in g t  n o t w e n d i g s t ,  u m  d ie  T e m p e r a tu r  
im  G e n e r a to r  d e n n o c h  so h o c h  a ls  m ö g lic h  zu  
e r h a l te n .  B e i  n e u e re n  G e n e r a to r k o n s t r u k tio n e n  
h a t  m an  d ie  h ie rz u  n ö t ig e  D a m p fm e n g e  d u rc h  
K ü h lu n g  d e r  G e n e ra to rw ä n d e , m e c h a n isc h e  B e 
w e g u n g  d e r  K o h le n sä u le  u n d  d e rg l .  s c h o n  w e s e n t 
l ic h  v e rm in d e r t .

G e o r g s - M a r i e n h ü t t e .

S>r.=2fng. Karl Wendt.

* W e d d i n g  und F i s c h e r :  »E isen  und
W asserstoff* . „S tah l und E isen “ 1903 S. 1268.
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Verwendung von kalt erblasenem

In  d ie se m  v o n  H rn. S>r. = 3nn- G e i l e n 
k i r c h e n  in  H e f t  6 b is  8, 1905 v e rö ffe n tlic h te n  
A u fsa tz e  f in d e t s ich  u n ter  P u n k t 4  „ D ie  V o r
fr is c h v e r fa h r e n “ a u ch  e in  v o n  m ir in  „Stahl und  
E is e n “ 1899, S e it e  956 b e sc h r ieb en er  V o rsch la g  
b esp ro ch en , w a s  m ich  v era n la ß t, d a g e g e n  S te llu n g  
zu  n ehm en . D ie se r  V o rsch la g  b e z w e c k te , für e in  
b e i sch w erem  E rzsatz*  e rb la se n e sR o h e ise n ,w e lc h e s  
für den  K o n v erterp ro zeß  m it  zu g e r in g e r  T em p e
ratur aus dem  H o ch o fen  kom m t und h ierfü r  e in en  
zu  g e r in g e n  G eh a lt an P h o sp h o r  od er  S iliz iu m  b e 
s itz t , e in e  E in r ic h tu n g  zu schaffen , d ie  e rm ö g lich t, 
so lc h e s  R o h e ise n  v o rzu fr isch en , d a m it e in e  a n g e 
sc h lo sse n e  M artinan lage  derart e n tla s te t  w ird , daß  
d ie se lb e  a uch  b e i r e i n e m  R o h e ise n sa tz  v ie l le is te t .  
D ie se  V o r b e re itu n g  g e sc h ie h t  im  F risch h erd , d essen  
A u sfü h ru n g  g e s ta t te t ,  m it m ehr od er  w e n ig e r  er 
h itz te r  L u ft oder  m it o x y d ie re n d en  F la m m en  den  
F risc h p ro z eß  du rchzufü hren , j e  n a ch d em  d ie  B e 
sc h a ffe n h e it  d es  R o h e ise n s  d ie s  b e d in g t.* *  D ie  
R e g e lu n g , w ie  d ie  g ä n z lic h e  A b ste llu n g  der  G as- 
zu strö m u n g  e r fo lg t  h ierb e i m it e in em  H and griff.

W ie  bek an n t, is t  j e n e s  S ta d iu m  e in es  F r isc h 
p ro zesses , b e i dem  e in e  leb h a fte  E isen v erb ren n u n g  
sta ttfin d et, m it d em  A u g e  w ah rn eh m b ar und es  
k an n  d ah er so fo r t A b h ilfe  g e sch a ffen  w erd en . 
Z u n ä ch st dem  R o h e ise n e in flu ß  in den F r isch 
herd w ird  m an w o h l z u m e is t  m it  o x y d ieren d er  
F la m m e a rb e iten , da e in e r se its  m it R ü ck sich t  
a u f  d ie  T em p eratu r  d es B a d es k e in e  G efah r  
e in er  w e se n t lic h e n  E ise n v e rb re n n u n g  vorh a n d en  
se in  kann , a n d er se its  das R o h e ise n  noch  g e n ü g e n d  
frem d e  E le m e n te  e n th ä lt, w e lc h e  d as E ise n  vor  
V erb ren n u n g  sch ü tzen . Da d ie  M itte l g e g e b e n  
sind , so w o h l d ie  H itz e  a ls d ie  B e sc h a ffen h e it  des  
Gas- und L u fts tro m e s  je d e n  A u g e n b lic k  inn erh a lb  
je n e r  G renzen  zu  h a lten , d ie  z w e c k m ä ß ig  ersch ein en  
( le ic h te r  w ie  b e i je d e m  d er  b ek a n n ten  F r isch 
p ro zesse ), so  k ö n n te  d ie  v o n  H rn. ©r.^Sug. G e ile n 
k irch en  b e fü r c h te te  E ise n v e rb re n n u n g  nur in fo lg e  
u n g esch ic k te r  F üh ru n g  d es  P r o z e s se s  e in tre ten .

W a s d ie  S c h w e fe lg e fa h r  a n b e la n g t, so  is t  b e i  
V orh a n d en sein  e in e s  e n tsp rech en d en  G eh a lte s  an  
M angan auch  im  S c lila c k e n sc h e id e r  G e le g e n h e it  den  
S c h w e fe l te i lw e is e  a b zu sch eid en . S o llte  d ie  E in 
sc h a ltu n g  e in e s  S a m m lers z w isc h e n  H och ofen  und  
F risch h erd  v o r g e z o g e n  w erd en , so  kan n  der le tz te r e ,  
w ie  d ie s  K ernohan ausfüh rte , auch  vom  Sam m ler  b e 
d ie n t w erd en , zudem  b e i der v o n  m ir v o r g e s c h la g e 
n en  E in r ic h tu n g  M itte l zu  G eb o te  ste h e n , das R oh 
e is e n  so fo rt w ie d e r  in  g r ö ß e r e  H itz e  zu bringen.***

* Ich  g eb ra u ch e  den A u sd ru ck  „ k a lt er- 
b la se n e s  R o h e ise n “ n ich t, da d e rse lb e  m iß v er 
sta n d en  w e rd en  kann.

** „Stah l und E ise n “ 1899 S e ite  959.
*** „ S tah l un d  E is e n “ 1901 S e ite  573.

Roheisen zur Flufseisendarstellung.

F ern er  m uß ich  der B e h a u p tu n g  e n tg e g e n 
tre ten , daß  m e in e  Id e e  d es k o n tin u ier lich en  R o h 
e isen a b flu sses aus dem  H o ch o fen  durch das  
S ta p fsc h e  P a te n t  v e r w ir k lic h t  w u rd e. S ch on  in  
m e in er  A b h an d lu n g , w e lc h e  ich  für das C h ica g o er  
M e e tin g  des A m erican  In s t itu te  o f  M in in g  
E n g in e e r s  g e sc h r ie b e n  habe,* und d ie  in  den  
A n n alen  d ie se s  In st itu te s  vom  J a h re  1893 a u f
g e n o m m en  w u rd e, is t  in  W o r t und  B ild  der  
sy p h o n a r tig e  A usfluß d es k o n tin u ie r lic h  ab
f ließ en d en  R o h e ise n s  z w ec k s  A b sch e id u n g  der  
S c h la c k e  v o r g e sc h la g e n . D a  ich  e in ig e  J a h re  
beim  H o c h o fe n b e tr ie b e  p ra k tisch  tä t ig  w ar, so  
k o n n te  ich  m ich  d er  E in s ic h t  n ic h t  v e rsch ließ en ,  
daß je d e r  E in b a u  in  das H o c h o fe n g e s te lle  seh r  
b e d e n k lic h  se i, u n d  das v e r a n la ß te  m ich , d ie  
S ch e id u n g  der S c h la ck e  un d  d es  R o h e ise n s  e r s t  
nach  d eren  A usfluß  aus dem  S tich e , a lso  a u ß er  
dem  H o ch o fen , im  tra n sp o rta b eln  S ch la ck en 
sc h e id e r  v o rzu n eh m en . A ls das S ta p fsc h e  P a te n t  
4 J a h re  sp ä ter  erw o rb en  und b ek a n n t w u rd e, habe  
ich  d ie sb e z ü g lic h  m e in e  A n sich ten  g e ä u ß er t. **

D ie  im  A n sch lu ß  an d ie  B e sp r e ch u n g  m e in e s  
V erfa h ren s g e g e b e n e  M itte ilu n g  üb er  den  durch  
K ern oh an  b e i  B o lk o n , V a u g h a n  & O ie. in  P h ila 
d e lp h ia  e in g e fü h r ten  P r o z e ß  b e w e is t , daß  m e in e ,  
im  M eetin g  1893 g e m a ch te n  V o r sc h lä g e  in  A m erik a  
zu  V ersu ch en  a n reg ten , d ie , w ie  auch  C am p bell 
im  „Iron A g e “ 1901 sch re ib t, g lä n z en d e  R e s u lta te  
erg a b en . K ern oh an  fr isch t en tsp rech en d  m ein em  
V o rsch lä g e  m it L u ft  und h e iz t  den  F risch h erd , 
w ie  ich  dam als em p fah l, m it G as. D er  U n ter
sc h ie d  b e s te h t  darin , daß  ich  v o rsch lu g , d ie  
L u fts trö m e  m itte ls  in  dem  F risch h erd  se it lic h ,  
a lso  üb er  dem  B a d e  a n g eb ra ch ter  D ü sen  a u f  
d ie  O berfläche d es  B a d e s  zu r  r ic h te n , w ä h ren d  
K ern o h a n  d u r c h  das a b fließ en d e  B a d  b lä st, 
w o b e i d ie  D ü sen  an der  S o h le  d e s  F r isch h erd es ,  
a lso  u n ter  dem  B ad e e in m ü n d en . D ie  K erno-  
h a n sch e  A u sfü h ru n g  b e d in g t, s te ts  e in e  d e r a r tig e  
W in d p ressu n g  e in zu h a lten , daß  e in  Y o lla u fen  
d er  D ü se n  v e rh ü te t  w ird . D ie  L e itu n g  d es V o r 
fr isch p r o ze sse s  inn erh a lb  g e w is s e r  G renzen  is t  
d ah er g e g e n ü b e r  m ein em  V o rsch la g  w e se n tlic h  
e rsch w er t;  d ie  Z u ste llu n g  d es F r isch h erd es  m u ß  
durch d as d a b ei b e d in g te  N a ch b la sen , um  nach  
V o llen d u n g  d er  C h a rg e  d ie  D ü sen  rein  zu m achen , 
und d ie  h ierd urch  v e ru rsa ch te  A b k ü h lu n g  des  
M auerw erks seh r  le id e n . D a  tr o tz d e m  d ie  K ern o-  
h a n sc h e  A u sfü h ru n g , w ie  g e sc h ild e r t , a u ß er 
o r d e n tlic h  b e fr ie d ig e n d e  R e su lta te  erg ib t, s o  
sin d  d ie  A u ssich ten  b e i D u rch fü h ru n g  m e in es  
V o r sc h la g e s  g e w iß  seh r  versp rech en d .

C a i n s d o r f .  A. Sattmann.

* „S tah l und  E ise n “ 1893, S e ite  935.
** „S tah l u n d  E is e n “ 1903 S. 1224, 1904 S. 300-
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Unter Mitwirkung von Professor  Dr. W ü s t  in A a c h e n .

Ü ber die Mittel zur Erzielung dichter und spannungsfreier 
Stahlformgufsstücke.

V on L. T r e u h e i t ,  B e tr ie b sc h e f  in E lberfeld .

I n fo lg e  der s ic h  s te ts  s te ig ern d en  A n sprüche, 
w e lch e  se iten s  der A b nehm er an die B esch affen 

h e it  der S ta h lfo rm g u ß stü ck e  g e s te l lt  w erd en , 
w ird  e s fü r  den S ta h lg ie ß e r  im m er sch w ier ig er , 
d ie se lb en  zu fr ied en  zu  s te lle n  und a llen  g e 
s te l lte n  A n fo rd eru n g en  g erech t zu  w erden . D ie  
S c h w ie r ig k e ite n  tre ten  h a u p tsä ch lich  bei der  
H e r ste llu n g  k o m p liz ier ter  F o rm g u ß stü ck e  auf, 
da s ich  h ier  k e in e  a llg em ein  g ü lt ig en  R eg eln  
b efo lg en  la s se n , sondern  je d e r  A b guß  en t
sp rech en d  se in e r  F orm , se in er  W a n d stä rk en 
v e r te ilu n g  u sw . e in e  b eson d ere  B eh a n d lu n g  n ich t  
nur beim  E in form en , sondern  auch beim  T rock n en  
der F orm , beim  G ieß en  und A u sg lü h en  v e r la n g t.  
D ie  Z u sa m m en setzu n g  der F orm m asse  und die  
v e rsch ied en e  B eh a n d lu n g  d erse lb en *  beim  M odell- 
oder Schab lon en form en  is t  von ebenso großer  
W ic h tig k e it ,  w ie  d ie  A rt des S tam p fen s der
se lb en  und die A n b rin g u n g  von  L u ftk a n ä len . 
Zu b ea ch ten  i s t  fern er , ob der G uß steh en d , 
in g e n e ig te r  oder l ie g e n d e r  S te llu n g  der G uß
form  e r fo lg t  und ob der E in g u ß  in en tsp rech en der  
W e ise  a n g e b r a c h t is t .  D e rse lb e  kann a u f die  
G ußform  e in fa ch  a u fg e se tz t  se in , so daß das 
M etall d ie  g a n z e  H öhe der inn eren  G ußform  
d u rch fä llt , es kann fern er  ste ig en d e r  Guß s ta tt 
finden und h ierb e i der E in la u f  ta n g e n tia l oder  
auch g a b e lfö rm ig  a n g e sc h n itte n  se in . B e i

* Siehe „Stahl und E isen“ Nr. 15, 1904.

(Nachdruck verboten.)

k o m p liz ier ten  G eg en stä n d en  is t  e s , um das A u f
tr e te n  von S p ann un gen  nach dem  G u sse  m ö g lich st  
e in zu sch rä n k en , von  V o r te il, w en n  der U n ter
sch ied  in  den W a n d stä rk en  des G u ß stü ck es
m ö g lich st g e r in g  is t .  I s t  d ies n ich t a n g ä n g ig ,  
so kann man b e i V o rh an d en sein  d ick w a n d ig er  
S te lle n  zu r  E r z ie lu n g  e in er  g le ic h m ä ß ig e n  A b 
k ü h lu n g  zur W a sser k ü h lu n g  an d iesen  S te lle n  
sch re iten .

I s t  d ie  E n ts teh u n g  von  Schru m p frissen  zu  
befü rch ten , so b r in g t m an an den g efä h rd eten  
S te lle n  V erstä rk u n g sr ip p en  an und an hohen  
R ip p en , w e lch e  u n g le ich m ä ß ig  erk a lten  w ü rd en , 
h ilf t  man sich  durch A u ssp a ru n g en , um das
A u ftreten  von Sp an n u n gen  zu  verm eid en .
T reffen  z w e i oder drei Q u ersch n itte  zu sam m en , 
so is t  es n a m en tlich  b e i A b g ü ssen , w e lch e  sp ä ter  
hohen h y d ra u lisch en  D ru ck  a u sh a lten  m ü ssen , 
au ß erord en tlich  v o r te ilh a ft , an der S te l le  der  
groß en  M a ter ia lan h äu fu n g  A u ssp arn n gen  a n zu 
brin gen , da nur durch d ie se  M aßregel das A u f
treten  von S a u g ste lle n  verm ied en  w ird; d ie  Z e it  
des E rk a lten s in  der G ußform , so w ie  d ie nach- 
h er ig e  B eh an d lu n g  des A b g u sses  beim  G lühen  
sind  u n ter  g e n a u er  B eo b a ch tu n g  der ch em isch en  
Z u sa m m en setzu n g  des S ta h le s  zu r e g e ln , w o b e i  
n a m en tlich  a u f  die G eh a lte  an P h o sp h o r  und  
S c h w efe l R ü ck sich t zu  nehm en is t .

W ie  schon  e in g a n g s  erw ä h n t, i s t  es a u ß er
o rd en tlich  sc h w ie r ig , b e i der H er ste llu n g  von
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k o m p liz ier ten  S ta h lfo rm g u ß stü ck en  a llg e m e in e  
R e g e ln  a u fz u s te llen . E s  so lle n  daher in  fo lg e n 
dem  au H and e in er  B esp rech u n g  beim  E inform en  
m ehr oder w e n ig e r  k o m p liz ier ter  G eg en stä n d e  
d ie  M aßnahm en e r lä u te r t w erd en , w e lch e  d ich te  
und m ö g lic h s t sp a n n u n g sfre ie  G u ß stü ck e  erg eb en .

1. B e isp ie l .  H e r s t e l l u n g  e i n e r  K u r b e l 
w a n g e  (A b b ild u n g  1 b is  4 ) . D a sse lb e  so ll  d ie  
A n se tzn n g  der S te ig e tr ic h te r  b e z w . der v er-

(A bb. 4 ) in fo lg e  A b sch n ü ru n g  des M ater ia les  bei 
F  und G (A bb. 3 )  e n ts te h e n . A n d iesen  S te lle n  
sin d  d ie  Q u ersch n itte  zu  k le in , um e in  N a c h 
fließen  des flü ss ig en  S ta h le s  in d ie t ie fe r  g e 
leg en en  S te lle n  beim  S ch w in d en  des S tü ck es  zu  
g e s ta tte n . D ie  F o lg e  d ie ser  Q u ersch n itts
v e r h ä ltn is se  is t  das A u ftre ten  d es L u n k ers , dem  
nur durch A n b rin g en  e in es  z w e ite n  v e r lo re n e n  
K op fes e u tg e g e n g e w ir k t  w ird . W ü rd e  m an die  
K u rb elw a n g e  a u frech t g ie ß e n , e tw a  w ie  A bb. 4  
z e ig t ,  so  w ird  auch hierd urch , se lb s t  b e i A n 
w en d u n g  e in es  se h r  gro ß en  v er lo ren en  K o p fes,

A bbildung 3.

1500-

A bbildung 1.

loren en  K öp fe , so w ie  d ie  A rt des A u fste lle n s  
d er  Form  zum  G usse erlä u tern . Z w eck m äß ig  
g e sc h ie h t  das F orm en  der in  A b b ild u n g  1 
d a r g e ste llten  W a n g e  in  e in em  D o p p e lk a sten  
A und B (A bb. 2 ) . D er  E in g u ß k a n a l i s t  durch  
beide K a ste n  h in d u rch g efü h rt und der E in la u f  
g a b e lfö rm ig  bei C a n g e sc h n itte n  (A bb. 2 und 3 ). 
B e i D und E (A b b . 2  und 3 ) s in d  in sg e sa m t

A bbildung 2.

z w e i S te ig e tr ic h te r  a n g eo rd n et. I s t  d ie  F orm  
g e n ü g en d  g e b ra n n t, so  w ird  d ie se lb e  zum  G uß  
in g e n e ig te r  L a g e  a u fg e s te l lt  und z w a r  m it 
e in er  S te ig u n g  von e tw a  4 0 0  m m . E s kan n  der  
E in w an d  g em a ch t w erd en , daß  bei g e n e ig te r  
S te llu n g  der G ußform  m an m it e in em  S te ig e 
tr ich ter  auskom m en w ird , fa lls  d e r se lb e  g e 

n ü g e n d  d im en sio n iert is t .  D ie  E rfah ru n g  hat 
jedoch g e z e ig t ,  daß  tr o tz  g e n e ig te r  L a g e  der  
G nßform  und tro tz  s ta r k e n  S te ig e tr ic h te r s  b e i C 
ein  b e z w . m eh rere  L u n k er  an der S te l le  H

k ein  g esu n d es G uß stü ck  erh a lten  w erd en . D ie  
E r k a ltu n g  der S te lle n  b e i F  und G g e h t  auch  
in  d iesem  F a lle  früher vor sich  w ie  d ie jen ig e  
der darunter befin d lich en  T e ile , und das A u f
tr e te n  des L u n k ers w ä re  m it S ic h e rh e it  w ied er  
zu  erw a rten . E s  z e ig t  a lso  d ie se s  v e r h ä ltn is 
m ä ß ig  e in fa ch e  B e is p ie l,  daß h ier  e in  A u frech t
g ieß en  ohn e G efahr des F e h lg u sse s  e b e n so w en ig  
anw en d b ar i s t ,  w ie  ein  
G ießen  in g e n e ig te r  L a g e  
b ei V erw en d u n g  nur e in es  
S te ig e tr ic h te r s . B eim  
G ieß en  o b ig er  W a n g e  
kom m t noch  in  B e 
tr a c h t, daß d ie  S te ig e 
tr ich ter  re ich lich  im  
Q u ersch n itt zu b em essen  
sin d , w äh ren d  d ie  H öhe  
d erse lb en  g e r in g  zu  sein  
brau ch t. D ad urch  w ird  
erre ich t, daß d ie  T r ic h 
te r ,  w ie  der P ra k tik er  
sich  au sd r iick t, g le ic h 
m ä ß ig sa c k e n  b e z ie h u n g s
w e ise  n a ch z ieh en , w ä h 
rend  b e i S te ig e tr ic h te r n  
m it g er in g em  Q u ersch n itt 
und g ro ß er  H öhe beim  
N a c h z ie h e n  in der M itte
e in e  V e r tie fu n g  s ic h  b ild e t. D ie se  V ertie fu n g en  
se tz e n  sich  häufig  durch den g a n z e n  S te ig e tr ic h te r  
hin durch  b is  zum  A b g u sse  s e lb s t  fo r t, w odurch  
die B ra u ch b a rk e it d esse lb en  in F ra g e  g e s te l lt  
w erd en  k a n n ,  oder u m stä n d lich e  S ch w eiß a rb e it  
erfo rd erlich  is t .  B eim  G ieß en  is t  zu  b eachten , 
daß d a sse lb e  u n terb roch en  w ird , sob a ld  der S tah l 
in den erste n  T r ic h te r  g e la n g t ,  dam it d ieser

A bbildung  4.
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d irek t m it h e iß em  S ta h l a u sg e fü llt  w erd en  kann. 
E benso  so ll  der z w e ite  T r ic h te r  m it heißem  
fr isch em  M etall v erseh en  w erd en .

F o r m e n  e i n e s  K o l b e n s  f ü r  e i n e  S c h i f f s -  
r a a s c h i n e .

D a s G ießen  e in es G eg en sta n d es, b e i w elch em  
die  A rt der A nord nu ng des E in g u ß tr ich ters  von  
B edeu tu n g  für das G elin g en  des G u sses is t ,  
z e ig t  das E in form en  des K o lb en s für e in e  
S ch iffsm asch in e  (A bb. 5 , 6 und 7 ). Das F orm en  
d esse lb en  g e sc h ie h t  m e is t  m itte ls  S ch ab lo n ieren s. 
K olb en  von w e n ig er  a ls  1 0 0 0  mm ilußerem  D u rch 
m esser  erh a lten  ein en  verloren en  K o p f am oberen  
E n d e A  (A bb. 6) .  K olben  von über 1 0 0 0  mm  
ilußerem  D u rch m esser  erh a lten  am  K ran z B  
(A bb. 6) und an der oberen S te l le  A (A bb. 6) 
S te ig e tr ic h te r , und zw a r  in Form  e in es  r in g 
förm ig en  S ch la ck en k ra n zes  B von  e tw a  1 0 0  b is  
1 5 0  mm H ö h e , a u f  w elch en  m ehrere S te ig e 
tr ich ter  C a u fg e se tz t  w erd en . D er  E in g u ß 
tr ic h te r  D  w ird  am  ä u ß ersten  R an de, w ie  A bb. 6 
und 7 z e ig t ,  ta n g e n tia l a n g e sc h n itte n , so  daß

v -3 0 0 — ».

Abbildung 5.

beim  E in g ie ß e n  des flü ss ig en  M ateria les le tz te r e s  
e in e  r o tieren d e  B e w e g u n g  erh ä lt und a lle  U n 
r e in ig k e ite n  oder B la sen  durch die s te ig en d e ,  
k re isen d e  B e w e g u n g  nach  oben in den v erloren en  
K o p f a b g esch ied en  w erd en , und in fo lg ed essen  
e in  d ich ter  und sa u b erer  G uß erh a lten  w ird . 
M ehr w ie  1 0  mm Z ugabe für B ea rb eitu n g  sind  
b e i d ie ser  A rt d es G ieß en s n ich t erford erlich ;  
fern er  e r z ie lt  m an e in e  z iem lich  g le ic h m ä ß ig e  
A b k ü h lu n g  des A b g u sses , da die sta rk w a n d ig e  
N a b e  k ä lte re s  M ater ia l w äh rend  des G ieß en s  
e r h ä lt ,  a ls  der dü n n w an d ige  R and nnd der 
B od en  des K o lb en s. B e i gro ß en  K olb en  über  
1 0 0 0  mm äußerem  D u rchm esser  is t  das F r e i
m achen des A b g u sses  n ach  dem  G ieß en  nur 
am v erlo ren en  K o p f und den R an d tr ich tern  im 
O b erk asten  n o tw en d ig . D er  im  U n terk a sten  
b efin d lich e  T e il  d e s .A b g u s s e s  brau ch t auch bei 
den g r ö ß te n  K olb en  n ich t fre ig em a ch t zu  w erd en , 
da d ie  F orm  für den U n terk a sten  derart e in 
g e r ic h te t  se in  m uß, daß der A b gu ß  sch w in d en  
k an n , ohne daß e in  L o ssto ß e n  des F orm m ateria ls  
erfo rd erlich  is t .  W ü rd e d ie  Form  b ezw . der 
u n tere  T e il  d es A b g u sses  fr e ig e le g t , so  kön n te  
daB F r e ile g e n  in fo lg e  des erford erlich en  A u frech t
s te l le n s  der b e id en  K ä sten  A n la ß  zum  W erfen  
des A b g u sse s  g eb en , und b e i zu  frühem  F re i

le g e n  die lä n g e r  f lü ss ig  b le ib en d en  S te ig e tr ic h te r  
zum  A u sla u fen  b r in g en , w od urch  d ie  D ic h tig k e it  
des A b g u sses  g e fä h r d e t w ü rd e. D u rch  frü h 
z e it ig e  W a sser k ü h lu n g  w ird  an der N a b e  der  
L un ker ö fter  b is  t i e f  in  den A b gu ß  v e r le g t ,  
und i s t  K ü h lu n g  durch W a ss e r  d esh a lb  n ich t  
zu  em p feh len .

F o r m e n  e i n e r  K a l i b e r w a l z e .
( A b b i l d u n g  8.)

D ie se s  B e isp ie l so l l  dartun , w ie  m an d ie  A n 
w en d u n g  von  K ü h lk ö rp erein la g en  verm eid en  und  
die  so g en a n n te  W u rm b ild u n g  v err in g ern  k an n .

E benso  w ie  beim  K olb en  oder Z y lin d erd eck e l  
e r fo lg t  das F orm en  m it H ilfe  von  S ch a b lo n en . 
V ie le  S ta h lg ie ß e re ien  stam p fen  d ie  F o rm k a sten 
h ä lften  m it F orm m asse  v o lls tä n d ig  auf, um  m itte ls  
der S ch ab lon e  d ie  Form  aus der M asse h era u s
zudrehen  und die G lä tte  der Form  durch  
P o lie r e n  m it F o rm erw erk zeu g en  zu  erreich en  
(a lte s  V erfa h ren ). A n dere  W erk e  m auern die  
Form  m it feu erfe sten  S te in e n  so w e it  a u s, daß  
d ie se lb e  e in e  n och  4 0  b is 5 0  mm d icke  L a g e  
von  F orm m asse  zum  A u ssch a b lo n ieren  erh a lten  
k an n . B e id e  V erfah ren  sin d  n ich t zw ec k m ä ß ig
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und tr a g en  dem  S ch w in d en  der W a lz e  nach  
dem  G uß k e in e  R ech n u n g . D ie  F o lg e n  o b ig er  
V erfa h ren  sin d  b e i a u sg e p r ä g t  sta rk  e n tw ic k e lte n  
K alib erform en  m it en gen  A b se tzu n g en  m e is t  das  
A u ftre ten  von  Q u errissen . F ü r  W a lz e n  m it  
w e n ig  v o n e in an d er  a b w eich en d en , a lso  g le ic h 
m ä ß ig en  K a lib erm a ß en  sin d  o b ig e  V erfa h ren  
d a g eg en  noch  a n g ä n g ig . V o r te ilh a fter  is t  es. 
b e id e  F o rm k a sten h ä lften  m it g ew ö h n lich em  F o rm 
sa n d  so w e it  m itte ls  H andham m ers a u szu sc h la g en ,  
daß noch  h in re ich en d  F o rm m asse  (e tw a  z w e i  
F in g e r  d ick ) a u f  den  g ew ö h n lic h e n  F orm sand  
a u fg e tr a g e n  w erd en  k an n . D ie  nunm ehr e in - 
g e b r a ch te  F o rm m a sse  w ird  m it e inem  H o lz 
ham m er fe s tg e s c h la g e n , F o rm stifte  g e s te c k t , und  
z u le tz t  e in e  fe in e  f lü ss ig e  S c h lich te  m it H ilfe

e in er  S ch a b lo n e  auf- 
g esch lem m t. B eim  

Stam p fen  des g e 
w öh n lich en  F orm 
san d es m uß ten  K o k s
e in la g e n  un terhalb  
der vorsp r in g en d en  
K a lib er  e in g eb ra c h t  
w erd en , dam it fü r  d ie  
S ch w in d u n g  d e r se l
ben  S o rg e  g e tra g e n  
is t .  S p e z ie l l  bei 
K a lib e r w a lze n  m üs
sen  h in re ich en d L u ft-  
k a n ä le  zum  A b zieh en  

von G asen  beim  
G ieß en  a n g eb ra ch t  
w erd en , um  d ie  so 
g e n a n n te  W u rm 
b ild u n g , das s in d  
r a n k e n a r tig e  g la t te  
V ertie fu n g en  von  5 
bis 20 mm und m ehr  
L ä n g e  an den W a n 

d u n gen  d es A b g u sse s , w e lch e  en tw ed er  durch  
A u ssch e id u n g  der beim  G ieß en  m itg er is se n e n
L u ft  oder in fo lg e  von R e a k tio n en  im  H e ta ll-
b ad e en tsta n d en  s in d , so v ie l  w ie  m ö g lich  
zu  v erm eid en . D ie  W u rm b ild u n g  durch L u ft
a b fü h ru n gen  in  den F orm en  g a n z  zu b e 
se it ig e n  (d ie se lb e  tr it t  nur b e i d ick w a n d ig en
S tü ck en  au f), i s t  b is  j e tz t  noch  n ic h t erre ich t
w o r d e n ; w o h l kann m an d ie se lb e  durch g e e ig n e te  
M aß reg e ln  v err in g ern . N a m en tlich  d a r f n ich t  
zu  h e iß  g e g o s se n  w e r d e n ; der S ta h l so l l  g era d e  
noch  d ie jen ig e  T em p era tu r  b e s itz e n , um die  
G ußform  a u szu fü llen . F er n e r  kom m t in B e 
tr a c h t, ob der G uß von oben oder von unten  
e r fo lg t , und ob sc h n e ll  oder la n g sa m  g e g o sse n  
w ird . M an kan n  die B eo b a ch tu n g  m ach en , daß  
d ick w a n d ig e  G eg en stä n d e , sp e z ie l l  W a lz e n , von  
u n ten  g e g o s se n , d ie  W u rm b ild u n g  b e i g le ic h 
z e it ig e r  g en ü g en d er  L u fta b fü h ru n g , g e e ig n e te r  
G ieß tem p era tu r  und b e i sch n e llem  G ieß en  w e n ig e r

sta rk  z e ig e n . W a lz e n , die nur von  oben g e g o sse n  
w erd en , z e ig e n , auch  w en n  g le ic h fa lls  sc h n e ll  
g e g o sse n  und ob ig e  V o rk eh ru n gen  v o r g eseh en  
sind , sch on  in fo lg e  der E in w ir k u n g  der durch den  
A u fsc h la g  des flü ss ig en  S ta h ls  aus b e trä ch tlich er  
H öhe e rz eu g ten  S p r itz k u g e ln  a u f das f lü ss ig e  
S ta h lm a te r ia l d ie  m e is ten  W u rm ersch e in u n g en .

D er  v er lo ren e  K o p f der W a lz e  so ll m in 
d e ste n s  b is zu  e inem  D r it te l der G esa m tlä n g e  
d erse lb en  b e tr a g en . D e rse lb e  w ird , w ie  A b b il
du ng 8 a n g ib t, n ach  oben zu  k o n isch  verlaufend  
a n g eo rd n et, so  daß d erse lb e  beim  S ch w in d en  der  
W a lz e  s ich  le ic h t  nach  unten  zu sam m en zieh en  
k an n . B e i den e in ze ln e n  K alib erform en  is t  in 
fo lg e  der W urm b ild u n g  oder A n se tzu n g  von U n 
r e in ig k e iten  d ie  B e a r b e itu n g sz u g a b e  s te ts  an den  
oberen  S te lle n  (s ie h e  A b b ild u n g  8) doppelt so  
s ta r k  zu  w ä h len , w ie  an  den un teren  F lä ch en  
d erse lb en . E b e n fa lls  z w ec k m ä ß ig  i s t  e s , die  
obere K alib erflä ch e  a b zu sch rä g en  oder s ta r k  a b 
zu ru n d en  (s ie h e  A b b ild u n g  8), dam it U n r e in ig 
k e iten  n ach  dem  v er lo ren en  K o p f a u fs te ig en  
können  und n ic h t u n ter  den K alib erflä ch en  fe s t 
g e h a lten  w erd en .

D a s G ieß en  der W a lz e  e r fo lg t  w eg en  der  
W urm bildu ng  von  u n ten , a lso  s te ig e n d . Sob a ld  
das flü ss ig e  M ater ia l in  den v e r lo re n e n  K o p f  
e in tr itt , w ird  le tz te r e r  durch d irek tes  G ießen  
g e fü l lt ,  um  m ö g lic h s t  h it z ig e s  M a ter ia l in  den  
v erlo ren en  K o p f zu  bekom m en , dam it d erse lb e  
se in e  A u fg a b e  m ö g lic h s t  v o lls tä n d ig  erfü llen  
k an n . D er  u n tere  Z apfen  A  w ird  m it K le e 
b la ttform  e in g efo rm t, w o h in g e g e n  der obere  
Z apfen v o ll  im  v er lo ren en  K o p f a n g e o r d n e t is t ,  
so daß  d ie  k le eb la ttfö r m ig e n  A u ssp aru n gen  aus 
dem  v o llen  Z apfen  sp ä ter  h e r a u sg e a r b e ite t  w er
den m üssen .

V ie le  S ta h lg ie ß e r e ie n  s e tz e n  in  d ie Form  
ku rz  vor dem  G uß K ü h lk örp er  aus S ta h lg u ß  
oder S ch ien en en d en  u sw . e in , und z w a r  in  säm t
lic h e  K alib erform en . D ie se  K ü h le in la g en  so llen  
t ie fe s  N a c h sa u g e n  des S ta h ls  v erh in d ern  und  
a b k iih len d  w ir k e n . D ie  A r t und W e is e ,  w ie  
m an d ie se  K ü h le in la g en  in  d ie F orm  e in se tz t,  
so ll  h ie r  n ic h t n äh er  b esp rochen  w erd en . E in  
so lc h e s  V erfa h ren  is t ,  vom  g ieß tec h n isch en  S tan d 
p u n k t aus b e tr a c h te t , durchau s zu  v erw erfen , 
w e il dadurch d ie  F e s t ig k e its e ig e n s c h a fte n  des 
S ta h ls  s te ts  b e e in tr ä c h t ig t  w erd en . A lle  d iese  
e in g e le g te n  K ü h lk ö rp er , m ögen  d ie se lb en  aus 
S ta h lg u ß r in g e n , S tä b en , S ch ien en  u sw . b esteh en , 
w erd en  s ich  beim  G ießen  der W a lz e  n iem als  
a u flö sen . M ag ein  K üh lk örp er  auch  noch  so  
sta rk  g e b e iz t  oder g e fe i lt  w erd en , beim  G ießen  
ü b er z ie h t d e rse lb e  s ich  so fo r t w ied er  m it einer  
O x y d sch ich t und  w ird  in fo lg e d e s se n  das A uf
lö se n  der E in la g en  b e z w . das A n sch m elzen  des 
e in g e g o s se n e n  S ta h ls  e rsch w er t. F er n e r  se tzen  
sich  w äh ren d  d es G ieß en s B la se n  und S ch la ck en 
te ilc h e n  an  d ie  E in la g e n . D en  b e ste n  B e w e is

10 mm Bearbtfj.

Abbildung 8.
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hierfü r  lie fer n  zerb roch en e W a lz e n , an w elch en  
L a g e  und O rt der e in g e le g te n  K üh lk örp er g en a u  
f e s tg e s te l l t  w erd en  kön n en . D a  d ie  E in la g e n  
von  K üh lk örp ern  b e i S ta h lg u ß w a lz e n  den Z u
sam m en h a n g  des g e g o sse n e n  M ateria ls b ezw . 
der W a lz e  an v ie le n  S te lle n  u n terb rech en , so 
w ird  d ie  V erw en d b a rk eit der W a lz e  h ierdurch  
s ta r k  b e e in trä c h tig t. H ierdurch sin d  g e g o sse n e  
S ta h lw a lz e n  sta rk  in  M ißkred it gekom m en und  
g e sc h m ied e te  W a lz e n  an deren S te l le  g e s e tz t  
w orden . D ie  A n w endu ng e in es h in re ich en d  j

hoh en  verlo ren en  K o p fes, W a rm h a lten  d e sse lb e n ,  
m eh rm a lig es N a ch g ieß en  von flü ssigem  M eta ll, 
unter V erm eid u n g  je g lic h e r  K iih lk ö rp erein la g en , 
ergeb en  dau erhafte  und zw eck en tsp rech en d e  W a l
zen , w e lch e  je d e  K onk u rren z  m it g e sch m ied eten  
W a lz e n  a u sk a lten . N a ch  dem  le tz te n  N a c h 
g ieß en  des v er lo ren en  K opfes w ird  der obere  
T e il  des F o rm k a sten s  a u f  10  b is 1 5  mm m itte ls  
e in es  K eiles  a u se in a n d erg e tr ieb en , um ein  fr e ie s  
Schrum p fen  der W a lz e  zu  erz ie len .

(Schluß folgt.)

D er  Einfluß versch iedener  Gießtem peraturen auf die Eigenschaften  

von E isen -  und Stahlguß.
(Sch luß  von' Seite  662.)

D e r  E i n f l u ß  d e r  G i e ß t e m p e r a t u r  a u f  d a s  
s p e z i f i s c h e  G e w i c h t .  D ieser F estste llung  ist viel 
M ühe zugew endet w orden; man h a t aber bis je tz t  noch 
keine W echselbeziehungen zwischen der G ießtem peratur 
und de r D ich tig k e it herausfinden können. Jedoch ist, 
w ie im  ersten  T eil dieser A bhandlung gezeigt rvurde, 
das A uftreten  von runner heads oft ein gutes Zeichen 
dafür, oh die G ieß tem peratu r rich tig  oder falsch war. 
D esgle ichen k ann  das A ussehen der Oberfläche eines 
S tah lb lockes ebenfalls als A nhaltspunkt d ienen ; so 
zeig t z. B. A bbildung  10a drei weiche Blöcke aus einem 
Guß, die m it drei verschiedenen G ießtem peraturen ver
gossen wurden.

D ie  m i k r o s k o p i s c h e  B e s c h a f f e n h e i t .  Im  
ganzen is t  die aufgew endete Mühe m it den erzielten 
R esultaten  n ich t zu vergleichen. Vor allem  g ing  m an 
darau f aus, zu untersuchen, ob die variierenden m echa
nischen E igenschaften  von E isen  oder Stahl, aus der
selben Pfanne vergossen, h inreichend durch den E in 
fluß de r verschiedenen G ießtem peraturen auf die S truk tu r 
e rk lä r t  w erden könnten. D ie „rich tige“ G ießhitze 
begünstig t in de r R egel w eniger ausgeprägte K ris ta lli
sation , als „zu hohe“ oder „zu n ied rige“ Tem peratur. 
D ie zu n iedrigen T em peraturen  sind durch einen sehr 
ausgepräg ten  K rista llisa tionshab itus ausgezeichnet und 
sind bei S täh len  von m ittlerem  K ohlenstoffgehalt die 
Ü bergänge von P e rlit  zu F e rr it  sehr deutlich. D es
gleichen is t nachgew iesen, daß das „lose“ Gefüge der 
„zu h e iß “, das „ ineinander übergehende“, w enig aus
gepräg te  der „bei rich tig e r T em peratur“, das „sch arfe“ 
de r „zu k a lt“ gegossenen Stücke eine gleiche G lüh
behandlung  überdauern.

In  den m eisten Fällen  zeigt es sich jedoch, daß 
d e r E influß  der G ießtem peratur sich bei dem K rista ll
gefüge äußert, indem  eine gew isse Tem peratur (das 
h e iß t die rich tig e) bei allen untersuchten M etallen 
und L egierungen  einen ausgesprochenen inneren Zu
sam m enhang begünstig t. D aher rü h rt es, daß, wenn 
m an T eile  reinen M etalls, die bei typisch rich tiger 
bezw. bei zu n iedriger T em peratur gegossen wurden, 
u n ter ganz denselben B edingungen ätzt, die Gefüge 
de r K rista lle  de r letz te ren  frü h er als die der ersteren 
erscheinen und daß nach dem Ä tzen das Gefüge des 
zu k a lt  gegossenen M aterials ausgeprägter, das h e iß t 
tie fe r  und b re ite r  erscheint. D iese Schlußfolgerungen 
fußen auf E rgebnissen , die man bei Zink, Zinn, K upfer 
und E isen  erh ie lt. Die A bbildungen 1 und 2 illu 
strie ren  diese T atsach e ; die V erschiedenheit im  Gefüge 
d e r  K ris ta lle  bei nahezu reinem  Eisen, das bei 1653° C. 
und 1613° C. vergossen wurde, ist seh r deutlich zu 
erkennen. Im  vorliegenden sowie den folgenden Fällen

lassen alle  B edingungen fü r die Ä tzproben genaue 
V ergleiche zu, das h e iß t jed e  R eihe de r Schliffe w urde 
gleichzeitig  in einem Gefäß und dieselbe eine Z eit lang  
geätzt. Bezüglich der A bbildungen 1 und 2 h a t A rnold 
im Ja h re  1901* ähnliche E rscheinungen  beschrieben. 
Es he iß t d o rt: Bei tiefer Ä tzung  u n te r  genau den
selben B edingungen zeigte F e B  seh r g roße  F e r r i t 
k ris ta lle  und dichtes Gefüge, w ährend 473 k le ine  
K ris ta lle  und loses Gefüge aufwies, das h e iß t d ie Ä tz 
säure bew irkte b re itere  Z w ischenräum e zw ischen dem 
selben.

D er E influß der G ießtem peratur au f die S tru k tu r 
zeigt sich  deutlich  bei dem w eißen R oheisen in Ab
bildung  3 bis 5. B em erkensw ert ist, daß  das Gefüge 
noch nach einer vo llständigen U m setzung infolge der 
Z erstö rung  des Z em entits einen U ntersch ied  zeigte, wie 
die A bbildungen 6, 7 und 8 andeuten. D ie hohen 
m echanischen E igenschaften  des in  A bbildung 7 da r
gestellten  R oheisens w erden durch ih re  S truk tu r, oder 
vielm ehr durch den M angel e iner solchen e rk lä rt, denn 
die einzelnen B estandteile  gehen  so ineinander über, 
daß sie den charak teristischen  „ ineinandergreifenden 
oder durchflochtenen“ T ypus darstellen , w ährend  A b
bildung 6 und 8 ausgeprägt sch arf sind.

Bei verschiedenen Ä tzungsarten  bot das graue 
R oheisen verhältn ism äß ig  k leine U ntersch iede dar, 
aber keine, die m an bestim m t auf die G ießtem peratur 
hä tte  zurückführen können. Beim heißen  A tzen zeigten 
die bei hohen T em peraturen vergossenen S tücke eine 
große und unregelm äßige zellu lare S tru k tu r , das bei 
rich tig er T em peratur vergossene zeigte ähnliche Züge, 
wenn auch auf einem bedeutend geringeren  Raum, 
jedoch w ar keine der Zellen „fortlaufend“, w ährend 
die zu k a lten  Stücke ein ausgepräg t deutliches Gefüge 
aufwiesen. D ie A bbildungen 9 und 10 zeigen G rau
eisen bei zu ho h er und zu n ied riger T em pera tu r ver- 

ossen, und kann man h ie r  die sonderbare zellulare 
tru k tu r bem erken, in  den A bbildungen 11 bis 13 

sind  die S truk tu ren  der S tähle 8 4 a  bis 8 6 a  w ieder
gegeben. D er erste  dieser S tähle w urde bei einer für 
weichen S tah l w ahrscheinlich höchstm öglichen Tem 
peratur vergossen. Die S tru k tu r des geg lüh ten  S tah ls 
(A bbildung 11) is t charak te ris ie rt durch das außer
ordentlich  deutliche Ferritvo rkom m en , w ährend die 
Abbildungen 12 und 13 ein solches n ich t zeigen. D er 
n ich t w ahrnehm bare Ü bergang von P e r l i t  in F e rrit, 
der typisch für die rich tige  G ießtem peratur ist, i s t  in  
A bbildung 12 deutlich zu erkennen, w ährend  in Ab-

* „Journal of th e  Iro n  and S teel In s ti tu te “ 1901 
No. 1 p. 175.
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A bbildung  6. "Weißes R oheisen , geg lüh t. 
G ieß tem p era tu r 1320° C.

M ax. F es tig k e it 32,15 kg /qm m .

A bbildung  7. W eißes R oheisen , geg lüh t. 

G ieß tem p era tu r 1230° C.
M ax. F es tig k e it 45,56 kg /qm m .

A bbildung  8. W eißes R oheisen , geg lüh t. 

G ieß tem p era tu r 1120° C.
U n v  I '/ .o t i / . l r n l f  11 QÜ t i r l n m u l

A bbildung  1. F a s t re ines  E lsen , gegossen . 
G ieß tem pera tu r 1653° C.

A bbildung  2. F a s t re in es  E lsen , gegossen . 

G ieß tem pera tu r 1613° C.

A bbildung  3. W eißes R oheisen.
G ieß tem p era tu r 1320° C. 

M ax. F es tig k e it 16,70 kg/qm m .

A bb ildung  4. W eißes R oheisen.
G ieß tem pera tu r 1230» C. 

M ax. F es tig k e it 24,81 kg /qm m .

A bbildung  5. W eißes R oheisen.

G ieß tem p era tu r 11200 Q 

M ax. F estigke it 18,89 kg/qm m .
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A bbildung  14. A bbildung  15. A bbildung 16.
S tah l Nr. 8 7 a , D ehnung  22,5o/o- S tah l Nr. 88a, D ehnung 20,0°/o- S tah l N r. 88a , D ehnung  6,5»/0.

X II.»  3

A bbildung  10 a. D rei S iem ens-S tah lb locke .
A „zu h e iß “, B „hei r ic h tig e r T e m p era tu r“, C „zu 

kalt*’ Tergossen.

A bbildung  11.
S tah l N r. 84 a, D ehnung  15,5 o/0.

A bbildung 12.
S tah l Nr. 85 a, D ehnung 33,5°/o.

A bbildung  13.
S tah l Nr. 86 a, D ehnung  27,5°/o.

A bbildung  9 u nd  10. 
G ieß tem pera tu r 1400° C. 

Max. F es tig k e it 16,14 kg/qm m .

G raues R oheisen , heiß geä tz t.
G ieß tem pera tu r 12450 C. 

M ax. F estigke it 16,55 kg/qm m .
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bildung  13 diese B estand te ile  schärfere A nzeichen 
e iner T rennung  zeigen. D ie A bbildungen 14 b is 16 
geben die S tru k tu ren  von drei geglühten  G ußstücken 
w ieder von höherem  K ohlenstoffgehalt, m it der r ich ti
gen T em peratur beginnend. D ie inein an d er (undeutliche) 
übergehende und zerklüfte te  S tru k tu r von A bbildung 
14 g eh t m it. abnehm ender G ießtem peratur in  die 
schärfer ausgeprägten  S truk tu ren  der A bbildungen 15

P r a k t i s c h e  E r w ä g u n g e n .  B ereits im  ersten  
T eil d ieser U ntersuchungen*  wurde h ierüber berich te t. 
E s w ird  jedoch  angebrach t sein, nochm als zu k o n sta 
tie ren , daß die geeignete  G ieß tem peratur fü r eine ge
gebene L egierung  n ich t k o n sta n t is t ,  sondern daß sie 
von G esta lt und G ew icht des G ußstücks abbängt. 
A ndere  m itsprechende F ak to ren  sind  der P re is  des 
Gusses, die Form  von E inguß  und T rich te r  sowie die

A bbildung  17.

S tah l Nr. 90, M ax. Festig 
k e it 22,IG kg /qm m , S tah lguß .

A bb ildung  IS.
S tah l Nr. 91, M ax. F estig - 

keit333,55 kg/qm ui, S tahlguß.

A bbildung  19.

S tah l Nr. 92, M ax. F es tig 
k e it 33,39 kg /qm m , S tah lguß .

A bbildung  20.

S tah l Nr. 93, M ax. F estig 
k e it 27,31 kg /q tnm , S tahlguß.

und 16 über. D iese drei S täh le , aus einer P fanne  bei 
drei verschiedenen T em peraturen  vergossen und genau 
g leich  geg lüh t u n ter vo lls tänd ig  denselben V e rh ä lt
n issen , b ilden  sprechende B eispiele d a fü r, daß der 
E influß  der G ieß tem peratu r auch längeres G lühen über
dauert. S ch ließ lich  zeigen die A bbildungen 17 bis 
20 v ier S truk turform en  der S täh le  90 bis 93 nach dem 
G ießen. D iese S täh le  w urden in A bständen  von „zu 
h e iß “ bis „zu k a lt“ gegossen. A bbildung  17 is t offen
bar die beste der vier, tro tzdem  zeigt sie  nu r eine 
F estig k e it von 22,66 kg/qm m .

E n tfernung , die das M etall zur Form  zurückzulegen 
hat. W enn  man diese F ak to ren  in B e trach t z ieh t und 
m it einer genügend hohen G ieß teraperatur anfängt, 
kann man sich so e inrichten , daß  jed e  Form  bei der 
rich tigen  T em pera tu r gegossen w ird . Z ur Bestim m ung 
derselben m uß jedoch, solange die Pyrom eterm ethoden  
n ich t b e träch tlich  verbessert sind, d ie E rfah ru n g  der 
einzige F ü h re r  sein.

* „Jo u rn al o f the  I ro n  and S teel In s ti tu te “ 1903
No. 1 p. 457.

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.

Prüfung des Zinkoxydes für die Mangan- 

titration.

L e d e b u r  h a t b e r e its  zu r  P rü fu n g  d es  Z in k 
o x y d es  e in  V erfah ren  v o r g e s c h la g e n .*  L . d e  
K ö n i n c k * *  em p fieh lt j e t z t  w ie  fo lg t  d a b e i zu 
v erfa h ren : 2 b is  3 g  Z in k oxyd  w erd en  m it 20

* „ L e itfa d e n “, 6. A u flag e , S. 28 F u ß n o te .
** „R ev. u n iv ers . des m in es“ 1904 Ser. 4, 6.

bis 30 ccm  W a sser  v err ieb en , in  w e lch em  m an  
0,5 b is  1,0 g  E isen a la u n  g e lö s t  hat. U n ter  U m 
sc h ü tte ln  s e tz t  m an je tz t  v erd ü n n te  (sech sfach  
norm ale) S c h w efe lsä u r e  zu , b is s ic h  g e ra d e  alles  
lö st. E s  so ll dann e in  e in z ig e r  T ro p fen  P erm an 
g a n a t  g e n ü g e n , e in e  d e u tlich e  R o safärb u n g  her
vo rzu b r in g en . E n th ä lt  das Z in k o x y d  Sulfid  oder  
M etall, so  red u z ieren  d ie se  das O x y d sa lz  zu O xydul, 
und d ie se s  en tfä rb t P erm a n g a n a t. D ir ek t w irk en  
n ä m lich  d ie  b e id e n  V e ru n r e in ig u n g e n  fa st  gar  
n ic h t  a u f P er m a n g a n a t ein .
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Die Eisenbahnen der Erde.
1899 b is  1903.

D em  n e u e ste n  H e ft  d es  „A rch ivs fiir E ise n 
b a h n en “ en tn eh m en  w ir  das F o lg en d e:

D a s E isen b a h n n etz  der E rde h a tte  am  E n d e  
d es J a h res 1903 e in en  U m fan g  v o n  859 355 km . 
Im  J ah re  1903 sind  21 139 km  neu  in  B e tr ieb  g e 
nom m en, fa st  g e n a u  d ie se lb e  A n zah l w ie  im  
J ah re  1902 (214G1 km ), und auch der p ro zen tu a le  
Z u w a ch s is t  n a h ezu  der g le ic h e  (2,5 v. H . g e g e n
2,6 v . H . im  V orjahr). D ie  m e is ten  E isen b ah n en  
h a t A m erik a  m it  432618  km , darunter a lle in  d ie  
V e r e in ig te n  S ta a te n  331634 km . E s fo lg t  E uropa  
m it 300429  km , A sien  m it  74 546 km , A u stra lien  
m it 26 723 km , an le tz ter  S te l le  b e fin d et sich  
im m er n o ch  A frika  m it nur 25039 km .

D a s  Jahr 1903 z e ig t  e in e  norm ale E n tw ic k 
lu n g , e in  r e g e lm ä ß ig e s  F o rtsch re iten  in  dem  B au  
von  H aup t- und  N eb en b ah n en . In den in  der 
K u ltu r  am m e is ten  v o rg esch r itten en  L ändern , vor  
a llem  E uropa, w ir d d a sE ise n b a lin n e tz  v o r zu g sw e ise  
durch den  B au von  K le in b ah n en  e rw e iter t. D ies  
d arf se lb stv e r stä n d lic h  b e i den  V e rg le ic h e n  der  
D ic h t ig k e it  der e in ze ln e n  E isen b a h n n etze  n ich t  
auß er a c h t b le ib en . A b er auch der Z uw ach s der  
E isen b a h n en  kann r ic h tig  nur nach  dem  V erh ä ltn is  
der v o rh a n d en en  B ahn en  g e sc h ä tz t  w erd en . W en n  
w ir  uns d ie s  v e r g e g e n w ä r tig e n , so  w erd en  w ir  
die uns im m er w ie d e r  v o r g eh a lte n e n  gro ß en  
Z ahlen  d er  in  den V e re in ig ten  S ta a ten  neu  g e 
b au ten  K ilo m e ter  n ich t m ehr so  seh r  anstaunen . 
In dem  uns v o r lie g en d e n  J a h rfü n ft sind  in  den  
V e re in ig ten  S ta a te n  30058 km, in  P reu ß en  b e isp ie ls
w e ise  nur 2637 km  g eb a u t, der p ro zen tu a le  Zu
w a ch s b e tr u g  aber in  den V e r e in ig te n  S ta a te n  
9 ,9 % , in  P re u ß en  8,7 %. In  dem  im  v o r ig en  
J a h r g a n g  b e h a n d e lte n  J a h rfü n ft 1898 b is  1902 
w a r der p ro zen tu a le  Z uw ach s in P reu ß en  (9,8% ) 
so g a r  b e d e u te n d e r , a ls in  den  V e re in ig ten  
S ta a ten  (8,6 %)•

D ie  R e ih e n fo lg e  der w ich tig eren  S taaten  nach  
der A u sd eh n u n g  d es E ise n b a h n n etz es  h a t  sich  
im  J a h re  1903 n ic h t g eä n d ert. A u f d ie  V ere in ig ten  
S ta a ten  v o n  A m erik a  m it  334634 km  fo lg t  das 
D e u tsc h e  R e ich  m it 54 426 km , in  sehr kurzem  
A b stan d e das eu ro p ä isch e  R u ß la n d  e in sch ließ lich  
F in lan d  m it  5 3258  km , F ran k reich  m it 45226  km, 
B ritisch -O stin d ien  m it 43 372 km , Ö sterreich -U n
garn  m it  38 818 km , G roß britan n ien  und Irland  
m it 36148 km , K an ad a  m it 30696  km . D ie  üb rigen  
S ta a ten  b le ib en  a lle  u n ter  20000 km .

In  der  D ic h t ig k e it  des E isen b a h n n etzes , d. h. 
dem  V erh ä ltn is  der E isen b a h n lä n g e  der e in ze ln en  
L änd er zu  d eren  F lä ch en g rö ß e , steh t, w ie  bisher, 
das in d u str ier e ic h e  d ich tb e v ö lk e rte  K ö n ig re ich

B e lg ie n  m it 23,1 km  E isen b a h n  a u f j e  100 qkm  
F lä c h e  obenan . D an ach  fo lg e n  das K ö n ig re ich  
S ach sen  m it 19,8, B ad en  m it 13,7, E lsa ß -L o th r in g en  
m it 13,1, G roß b ritan n ien  und Irland  m it 11,5  km  
E isen b a h n  a u f j e  100 qkm  F lä ch e . D ie  g e r in g s te  
D ic h tig k e it  haben un ter den  europäischen  L änd ern  
N o r w e g en  m it 0,7 und R u ß la n d  m it 0,9 km  E ise n 
bahn a u f 100 qkm  F lä ch e . V on den a u ß er
eu ro p ä isch en  L än d ern  hab en  d ie  V e re in ig ten  
S ta a te n  v o n  A m erik a  m it 4,3 km  E isen b a h n  a u f  
100 qkm  das d ic h te s te  N etz .

D a s V erh ä ltn is d er  E isen b a h n lä n g e  zur E in 
w o h n erza h l i s t  un ter  den  eu rop ä isch en  L änd ern  
am g ü n stig s te n  in  dem  im  V erh ä ltn is  zu  se in er  
F lä ch en a u sd eh n u n g  nur sch w a ch  b e v ö lk e r te n  
S ch w ed en , w o  24,1 km  E isen b a h n  a u f j e  10000 
E in w oh n er  kom m en. D an ach  fo lg e n  D än em ark  
m it 12,9, d ie  S c h w e iz  m it 12,4, F ran k reich  m it
11,6 km  E isen b a h n en  a u f  j e  10000 E in w o h n er .  
V on den a u ß ereu ro p ä isch en  L änd ern  h a t d ie  
a u stra lisch e  K o lo n ie  Q ueen sland  im  V erh ä ltn is  
zur E in w o h n erza h l d ie  g r ö ß te  E ise n b a h n lä n g e  —
97,1 km  auf 10000 E in w o h n er . D an ach  fo lg en  
d ie  K o lo n ien  S iid a u stra lien  m it 84,3, W e sta u stra lien  
m it 83,8, T asm an ien  m it 58 km  E isen b a h n  a u f j e  
10000 E inw oh ner.

D ie se  le tz te  Z a h len reih e  b e leh rt uns au fs  
neu e, daß  das V erh ä ltn is  der  E isen b a h n lä n g e  zur  
B e v ö lk er u n g  e in  g a n z  unbrauchbarer M aßstab für 
die  B e u r te ilu n g  der A u ssta ttu n g  e in es  L an d es  
m it E isen b ah n en  is t .  E s  w ä re  g ä n z lic h  v erk eh rt,  
w en n  m an e in e  Ü b e r le g e n h e it  d es fra n zö sisch en  
über das d eu tsch e  E isen b a h n n etz  d e sw e g e n  b e 
hau pten  w o llte , w e il  in  F ran k reich  a u f  1 0000  E in 
w o h n er  11,6 km , in  D eu tsch la n d  nur 9,6 km  
kom m en. D ie s e  E rsch e in u n g  h a t  ih ren  G rund  
le d ig lic h  darin , daß  in D eu tsch la n d  d ie  B e v ö lk er u n g  
an s ich  g rö ß er  is t  als in  F ran k reich , und s ich  
üb erd ies s t e t ig  verm eh rt, w äh ren d  in F ran k reich  
e in  fa st  v ö llig e r  S tills ta n d  e in g e tr e te n  ist.

E s  is t  auch in  d iesem  J ah re  w ie d e r  der V e r 
such g em a ch t, d ie  A n la g e k o s ten  a ller  E isen b a h n en  
der E rd e zu sch ätzen . E s  s in d  zu  d iesem  Z w eck  
für E isen b a h n en  v e rsch ied en er  L än d er  d ie  nach  
der S ta tis tik  w irk lich  v e rw e n d ete n  A n la g e k o sten  
zu sam m en g este llt , und zw ar g e tre n n t für E ise n 
bahnen in E u rop a  und für E isen b a h n en  in  den  
üb rigen  L ändern, w e il  d ie  le tz te r e n  im  a llg em ein en  
e in fa ch er  a u sg efü h r t und a u sg er ü s te t  sind, a ls d ie  
eu rop ä isch en  B ahnen . A us der Sum m e d er  A n
la g ek o ste n  b erech n et sich  der D u rch sch n ittsk o sten 
b e tra g  e in es  K ilo m eters  B a h n lä n g e  für E uropa  
a u f 292 938 d. h. er is t  n ich t u n erh eb lich  g e -
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r in g er  a ls im  V orjahr, w o  er  299272 J l  b e tru g . 
E s h a t  d ie s  se in e n  G rund h a u p tsä ch lich  darin , 
daß im  J ah re  1901 d ie  g e n a u e n  Z ah len  nur für 
d ie  8031 km  u n ga risch en  S ta a tsb a h n en  b ek an n t  
w a ren , b e i denen  das K ilo m e te r  d u rch sch n ittlich  
245557  J l  g e k o s te t  h atte , w äh ren d  für das Jahr  
1902 a lle  u n ga risch en  B a h n en  (17412  km ) m it  
e in em  k ilo m etr isch en  K o ste n b e tr a g  v o n  nur  
164408 J i  b e r ü c k s ic h tig t  sind . B e i den  ü b rig en  
E r d te ile n  b e tr u g e n  d ie  D u rc h sch n ittsk o sten  e in es  
K ilo m e ter s  149 206 J l.

W erd en  d ie se  D u rc h sch n ittsb e tr ä g e  sä m tlich en  
E isen b ah n en  zu gru n d e  g e le g t ,  so  e r g ib t  sich  ein  
A n la g e k a p ita l:
für E uropa  von  300 429 X  292 938 =  88 007 070 402 J l ,  
für d ie  ü b rig en  

E r d te ile  v on 558 926 X  149 206 =  83 395 1 12 756 „ 
zusam m en  A n la g e k a p ita l der  

am  S ch lü sse  d es  J ah res  
1903 in  B e tr ieb  g e w e s e n e n  
E isen b a h n en  der  E rd e . . 1 7 1 4 0 2 1 8 3 1 5 8  J l ,  

od er  rund 171'/a M illiard en  M ark.

Bericht über in- und

Patentanm eldungen, 
we lche  von dem angegeb en en  T a g e  w ä h r e n d  

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

im K a i se r l i c h e n  Pa ten tam t  in Be r l in  au s l ie ge n .

8. Mai 1905. K l. 7 a, D 15175 . Verbund-W alz
werk. Duisburger Maschinenbau - Akt. - Ges. vorm. 
Bechern & Keetman, Duisburg.

Kl. 18 b, A  11497. Verfahren der Erzielung an 
M etalloxyden armer Schlacken bei der F lußeisen
erzeugung im Herdofen. Elektrostahl, G. m. b. H., 
Remscheid-Hasten.

Kl. 49b, Sch 22171 . Sagemaschine oder dergl. 
mit nachgiebigem  Vorschub des Sägeschlittens und 
Selbstauslösung des Sägenantriebes. A. Schwarze, Katto- 
witz O.-S.

Kl. 49 f, R  18 223. Maschine zum Biegen und 
Richten von W alzeisen und dergl. mit Exzenterantrieb 
für den Biegestem pel. A lbreclit Rogge, Nordhafen 8, 
und Georg Budrzewicz, Fennstraße 13, Berlin.

11. Mai 1905. Kl. 7 a, R  33290 . Rohrwalzwerk, 
bei dem die Rohre mehrmals durch dasselbe Kaliber 
geführt und vor jedem  Stich von neuem erhitzt werden. 
Otto Heer, Düsseldorf, Graf Adolfstraße 45.

K l. 31 c, E  10 627. Gießplatte zum Aufstellen  
von Blockformen. Paul Esch, Duisburg a. Rli., Char
lottenstraße 60.

K l. 49 e, E 9594. Nietmaschine zur H erstellung  
einer dichten N ietung m ittels glatter Rundeisenstücke. 
Georges Ermel, Lüttich; Vertr.: C. Pieper, H. Spring
mann und Th. Stört, Pat.-Anwälte, Berlin N W . 40.

K l. 49 g, K  26 578. Verfahren zur H erstellung  
von Ambossen ans einem Stück. Carl Kottsieper, 
H agen i. W ., W ehringhauserstraße 118.

15. Mai 1905. K l. 1 a, B 36 208. Einrichtung 
zum W aschen und Entwässern von Kohlen, Erzen 
und dergleichen; Zus. z. Anm. B 35606. Fritz Baum, 
Herne i. W .

Kl. 7 a, B 32873 . Vorschubvorrichtung für P ilger
schrittwalzwerke mit feststehendem W alzengestell und 
hin und her schwingenden, von der M itte nach beiden 
Richtungen hin  konisch kalibrierten W alzen. Otto 
Briede, Benrath b. Düsseldorf.

K l. 7 a, D 15 165. Platinenkühlvorrichtung. D uis
burger Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechern & K eet
man, Duisburg.

K l. 7 f, S 19 793. Kombiniertes Preß- und W alz
werk. H . Sichelschm idt, Brackwede b. Bielefeld.

Kl. 24  c, D 13756. Gasretortenofen. Otto Debruck, 
Düsseldorf, Paulusplatz 7.

ausländische Patente.

18. Mai 1905. Kl. 7 a, D 13535. W alzwerk zum 
Ausstrecken von Rohrblöcken in einem Durchgang 
m ittels einer größeren Anzahl hintereinander liegender 
angetriebener W alzenpaare oder W alzensätze und eines 
durch die W alzen hindurchbewegten D om es. Deutsch- 
Österreichische M annesmannröhren-W erke, Düsseldorf.

Kl. 7 f, G 19031. Vorrichtung zum W alzen von 
Blechspiralen. Geiberger & Ott, Ludwigshafen a. Rh., 
und Albert Mittelstadt, Offenbach a. M., Taunusstr. 39.

Kl. 24 e, K 28648 . Gaserzeuger mit oberer und 
unterer Luftzuführung, bei welchem im oberen Teile  
ein Rost angeordnet ist. Gebr. Körting, A k t.-G es., 
Linden b. Hannover.

K l. 49 e, L 19600. Schmiedepresse. Henrik 
Vilhelm  Loß, Philadelphia; Vertr.: C. von Ossowski, 
Pat.-Anw., Berlin W . 9.

22. Mai 1905. Kl. 7 c, B 36171 . Vorrichtung 
zum Einziehen des H alses nahtloser H ohlgefäße aus 
Blech. T. Bartels & Co., G. m. b. H., Emden.

K l. 7 d, F  17 409. Gerät zum Bewickeln von 
Drähten. Jakob Fischer, Solothnrn, und F’aesch & 
Schmnßmann, Basel; Vertr.: Otto Siedentopf, Pat.- 
Anw., Berlin SW . 12.

K l. 18 a, R  18 865. Verfahren zum Brikettieren 
mulmiger Eisenerze durch Einbinden m it einer W asser
glaslösung und nachträgliches Härten. Thomas Rouse, 
London; Vertr.: E. W . H opkins und K. Osius, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW . 11.

K l. 18 b, St 8270. Schw engellagerung für Block
oder M uldeneinsetzvorrichtungen. Fa. Ludwig Stucken
holz, W etter a. d. Ruhr.

Kl. 19 a, Sch 2 1 740 . Schienenstoßverbindung 
unter Verwendung einer H ilfsschiene zwischen den 
seitlich abgebogenen Enden der Hauptschienen. Rudolf 
Schleef, Goslar.

K l. 3 1c , A 11176. Verfahren und Vorrichtung 
zur H erstellung von Formen und Kernen für den Guß 
von Hohlkörpern, z. B. Töpfen zylindrischer oder 
bauchiger Gestalt. A k t.-G es. Lauchhammer, Lauch
hammer, Prov. Sachs.

K l. 4 9 b , R  2 0 4 8 2 . Lochstanzm aschine. Carl 
Rix, Hamburg, Reiherstieg.

G ebrauch sm n stere in tra g u  ngen .

8. Mai 1905. Kl. l a ,  Nr. 249468 . Schnecken
artiger Ausschiittkopf an Kohletrockenapparaten, ein 
Sammelbassin m it schnabelartigem Auslauf bildend, 
mit großem A usschnitt in der Stirnwand. Hugo Franz, 
Grube Gotthold bei Annahütte, N .-L.

K l. 7 a, Nr. 249472. Zweiteiliger, mit einem ge
teilten W alzenkörper durch schwalbenschwanzartige
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des W erkstückes c angeordnet. Hierdurch wird dem 
W alzgut eine derartig schraubenförmig fortschreitende 
Bewegung erteilt, daß die in den Walzenfugen sich 
bildenden W ulste oder Grate immer dem Kaliber
grunde des nächstfolgenden W alzenpaares zugeführt 
und wieder ausgewalzt werden.

Hierzu waren bisher zwischen den einzelnen 
Walzenpaaren Führungen angebracht, welche dem 
W alzgut eine Vierteldrehung erteilten.

Kl. 4 9 b , N r. 157 757, vom 11. Februar 1904. 
A. S c h w a r z e  i n  K a t t o w i t z ,  O.-Schl. Schlitten- 
siige oder dergl., bei welcher der Vorschub und JRück- 
hub des Werkzeugs durch Flüssigkeitsdruck erfolgt.

Der die Säge a tragende Schlitten b wird in 
üblicher W eise durch den hydraulischen Kolben f vor

dient die Schraubenfeder o. Der Hammerholm ist in 
einem Schlitten f  gelagert, der auch die Federn i und o 
trägt und durch das Handrad d und die Schrauhenspindel c 
in senkrechter Richtung verstellt w'erden kann.

Beim Niederdrücken des Pedales q wird das Reib
rad u gegen die Stange p, und letztere gegen das 
ständig umlaufende Reibrad w gepreßt, so daß der 
Hammer h hochgezogen wird. Beim Loslassen des 
Tritthebels q schlägt der Hammer nieder.

K l. 18 b, Nr. 157 881, vom 15. März 1902. F r a n z  
M U n t e r  i n  L u d w i g s l u s t  i. M. Verfahren der 
Erzeugung von Stahl besonderer Härte.

In den flüssigen Stahl wird mit H ilfe eines Gebläses 
reiner Stickstoff eingeblasen. Der Stahl soll hierdurch 
eine besondere Härte erhalten, aber nicht spröde werden.

Verzahnung verbundener W alzenring. Carl Leuselmer, 
Friedrichssegen.

Kl. 7b , Nr. 249187. Stufenscheibe für Draht
ziehvorrichtungen mit auf gemeinsamer W elle aus
wechselbar gehaltenen Stufenriugen. Arthur Eitner, 
Leipzig-Schleußig, Könneritzstraße 107.

15. Mai 1905. Kl. 7 c, Nr. 250180. Vorrichtung 
an Ziehpressen zur Vergrößerung des Hubes. Rhei
nisches Preß- & Ziehwerk, Kohl, Rubens & Zühlke, 
Köln-Bodenkirchen.

K l. 24 f, Nr. 249 532. Rost für Gasgeneratoren 
mit Kühlrohren mit seitlichen Abflußöffnungen unter 
den Roststäben. Poetter & Co. Akt.-Ges., Dortmund.

Kl. 31 b, Nr. 249 842. Vorrichtung zur Herstellung 
von Formen für das Gießen von Gegenständen mit 
Schraubengewindegängen. Henry Madison Sciple und 
Monroe Lee Roß, London; Vertr.: Gustav A. F. Müller, 
Pat.-Anw., Berlin N W . 6.

Kl. 31b , Nr. 249 843. Vorrichtung zur Herstellung  
von Formen für das Gießen von gleichzeitig  mehreren 
Gegenständen mit Schraubengewinde. Henry Madison 
Sciple und Monroe Lee Roß, London; Vertr.: Gustav 
A. F. Müller, Pat.-Anw., Berlin N W . 6.

22. Mai 1905. Kl. 24 e, Nr. 250299. Sauggas
generator mit oberer und unterer Luftzuführung und 
mittlerer Sauggasableitung, gekennzeichnet durch einen 
Überhitzer für das Dampfluftgemisch im Ofenmantel. 
Max Schmidt, Görlitz, Seydewitzstraße 4.

Kl. 2 4 f, Nr. 250606. Roststab mit offenen Luft
kästen. Gelbrich & Ullmann, Netzschkau i. V.

Kl. 3 1c , Nr. 250380. K okille mit Angriffsleisten 
für Transportwerkzeuge. Fa. Ludwig Stuckenholz, 
W etter a. d. Ruhr.

D eutsche Reichspatente.

K l. 7 a , Nr. 157 9S2, vom 10. März 1903. 
W . F r e n t r u p  i n  E s s o n .  Walzwerk mit mehreren 
hintereinanderhegenden kalibrierten Walzenpaaren von 
zunehmender Umfangsgeschwindigkeit zum Längs
walzen von Voll- und Hohlkörpern.

D ie Achsen jedes W alzenpaares sind in geringem  
Maße w indschief gegeneinander und schräg zur Achse

wärts- und durch den Kolben i zurückbewegt. Letz
terer ist durch eine abnehmbare oder umlegbare A n
griffsklaue l mit dem Schlitten b verbunden, nach deren 
Lösung der Schlitten b so w eit vorgeschoben werden kann, 
daß der Vorschub- und der Rückzugzylinder e und h 
vollständig freiliegen und nachgesehen werden können.

KL 49 e, Nr. 157 917, vom 17. Juni 1902. E r n s t  
Z i m m e r  m a n n  i n R e m s c h e i d - R e i n s h a g e n .  
Schwanzhammer mit Reibräderantrieb.

An dem Ende des Hammerholms g ist einerseits 
eine Stange p aufgehängt, welche von den Reibrädern 
m w beeinflußt wird, und anderseits eine Schrauben
feder i  vorgesehen, welche beim Anheben des Ham
mers gespannt wird. Zum Auffangen des Rückschlags
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K l. 31 c , Nr. 157 822, vom 17. Dezember 1903. 
A k t .  - Ge s .  f ü r  F e l d -  u n d  K l e i n b a h n e n -  
B e d a r f  v o r m a l s  O r e n s t e i n  & K o p p e l  i n  
B e r l i n .  Kippvorrichtung fü r  Gießpfannemcagen.

Die Kippvorrichtung bezweckt, die Pfanne so zu 
führen, daß ihre Auslauftülle stets m öglichst senkrecht 
sich über der Trichteröffnung der Form befindet. D ies 
wird erreicht durch einen genauen oder angenäherten 
Ellipsenlenker.

D ie Pfanne o schw ingt um die Zapfen b, die in 
Rädern c ruhen; letztere bewegen sich auf Fahr
bahnen d. Ein an der Pfanne befestigter Bock e 
dient einem Zapfen f  als Lager, der auf dem H ebel
arm h  sitzt und m ittels eines Räder Vorgeleges um 
Punkt g geschwungen werden kann. Um ein Ecken  
der Räder c zu verhüten, ist diese Kippvorrichtung 
auf beiden Seiten der Pfanne angeordnet.

K l. 49  e , Nr. 157741, vom 19. Juni 1902. R u 
d o l f  S c h m i d t  & Co.  i n  W i e n .  Bügelfederhammer.

D ie Bügelfeder a sowie der zugehörige Spann
riemen b sind in einem besonderen ille itstü ck  c be
festigt, welches im M aschinengestell geradlinig geführt

und durch das durchgesteckte vordere federnde Ende d 
des Antriebshebels e auf und nieder bewegt wird. 
In gleicher W eise ist auch der Hammerbär f  gerad
lin ig  geführt, der m ittels eines Schlitzes g auf den 
Spannriemen geschoben ist. E s sollen durch diese 
Konstruktion ungleiche Spannungen der Bügelfeder 
und des Spannriemens verhütet werden.

K l. 1 8 a , Nr. 1576S1, vom 17. Mai 1904. H e i n 
r i c h  S p a t z  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren zu r  H er
stellung kupferner W indformen m it Bronzerüssel fü r  
Hochöfen.

Kupferne Windformen mit Bronzerüssel wurden 
bisher durch Verlöten der einzeln hergestellten Teile  
erhalten. D ie L ötstelle gab aber leicht zu Undicht
heiten Veranlassung. Deshalb schlägt Erfinder vor,

die Form durch Gießen herzustellen, und zwar in der 
AVeise, daß erst die Bronze für den Rüssel n  in die 
Gießform eingegossen und dann das Kupfer nach
gegeben wird. Beide Metalle mischen sich in der 
Vereinigungszone u  so m iteinander, daß ein allmäh
licher Übergang von der Bronze zum Kupfer erreicht 
wird. Übrigens kann auch in  umgekehrter R eihen
folge verfahren werden.

K l. 1 8 b , Nr. 157 6 8 2 , vom 11. Juli 1903. B e n 
r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k ,  A k t . - G e s .  i n B e n r a t h  
be i  D ü s s e l d o r f .  A u f einer Tragbahn hin  und her 
schwingbarer, trommelförmiger Roheisenmischer.

Die Trommel o  ruht auf dem Bett c, w elches aus 
einer beliebigen Anzahl von schienenartigen Teilen 
bestehen kann. D ie Oberkante s jedes T eiles c ist 
ausgerundet, so daß die Bahn von der Mitte nach

beiden S.eiten hin allm ählich ansteigt. An der Misch
trommel selbst ist bei t eine Abflachung angedeutet, 
welcher eine entsprechende flache Stelle an der Trag
bahn entsprechen kann. Der M ischer kann dadurch 
nur unter Aufwendung einer Kraft aus der Mittellage 
bewegt werden und anderseits strebt das Gewicht des
selben, wenn er aus der M ittellage gebracht is t ,  ihn 
wieder in die Ruhestellung zurückzubringen.
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K l. 1 8 a , N r. 158221, vom 6. November 1901. 
H e n r i  H a r m  et  i n  S a i n t - E t i e n n e ,  Frankreich. 
Verfahren und Ofenanlage zur Eisenerzeugung im 
elektrischen Ofen unter getrennter Zuführung von Erz 
und Reduktionsmittel.

Gegenstand der amerikanischen Patente Nr. 742 315 
und 742 316 (vergl. „Stahl und E isen“ 1905 S. 302).

Kl. 12c, Nr. 158085 , vom 
30. September 1902. G e o r g e  
J a m e s  S n e l u s  i n  F r i z i n g -  
t o n ,  England. Verfahren zum 
Reinigen der Gichtgase von Flug
staub.

D ie unreinen Gichtgase wer
den durch einen Raum geführt, 
der hoch erhitzt ist, und in dem 
sich geeignete Flußm ittel befinden, 
mit denen der Gichtstaub zu einer 
leichtflüssigen Schlacke zusammen
schmilzt. Vorteilhaft wird hierzu 
ein Schachtofen benutzt, der mit- 
Gebläsedüsen a versehen ist. Von 
oben werden Brennstoff und Zu
schläge aufgegeben und mittels 
durch a eingeführten W ind ver
brannt bezw. geschmolzen. Das 

unreine Gichtgas wird durch Rohre b in eine Schicht 
des Brennstoffes eingeleitet, die sich in lebhaftem  
Glühen befindet. Hier verschmilzt der Gichtstaub 
mit den vorgenannten Zuschlägen, während das Gicht
gas, erst durch das im Ofen erzeugte Kohlenoxydgas 
angereichert, durch Rohre c den Ofen verläßt. Durch 
Dampfeinlässe d soll verhütet werden, daß die zu
gegebenen Flußm ittel bereits vorzeitig schmelzen.

Kl. 2 4 f , Nr. 1 57496 , vom 5. März 1904. G e b r .  
K ö r t i n g ,  A k t . - G e s ,  i n  K ö r t i n g s d o r f  b e i  
H a n n o v e r .  Vorrichtung zur Entschlackung von 
Gaserzeugern und ähnlichen Feuerungen.

Durch die Schüröffnungen s wird eine der Größe 
der Rostflächc entsprechende Zahl von muldenförmigen

Kästen a, die an der Unterseite und den Enden offen 
sind, bis in die auf dem Rost liegende Schlackenschicht 
eingeschohen. D iese wird dann m ittels Schüreisen c 
herausgezogen und in d ieserW eise  die Kästen a weiter 
eingeschoben, bis der R est des Rostes völlig von 
Schlacken befreit ist. Alsdann werden die Mulden a 
herausgezogen, wonach der Brennstoff bis auf den 
Rest nachrutscht.

K l. 1 8 b , Nr. 157 491, vom 26. Mai 1904. D r. H e r 
m a n n  S c h u l z  u n d  J o h a n n e s  S c h o e n a w a  i n  
V ö l k l i n g e n  a. d. S a a r . Verfahren zur Herstellung 
von Nadelböden für Bessemerbirnen.

Die w ie üblich zu verwendenden Nadeln für die 
durch Aufstampfen einer teerhaltigen Dolomitmasse 
hergestellten Nadelböden werden mit einer Hülse aus 
leicht verbrennbarem Stoff, z. B. Papier, versehen. 
Beim Brennen des Bodens verkohlt die Papierhülse, 
so daß die Nadeln dann m it Leichtigkeit heraus
geschlagen werden können. Auch können solche ver-

brennlichen Hülsen aus Papier oder dergl. ohne jede  
Einlage hergestellt und verwendet werden. Das Putzen 
der so erhaltenen W indlöcher soll dadurch vereinfacht 
und verbilligt werden.

Kl. 3 1 c , Nr. 15S009, vom 2. Juli 1903. J u l i u s  
e m e r  u n d  R e i n e r  M. D a e l e n  i n  D i i s s e l -  
: f. Guß form mit Vorrichtung zur Flüssigerhaltung 
Metalls mit Hilfe des elektrischen Stromes.

Der obere Teil der Gußform a 
und ihr Deckel b besteht aus einer 
Masse c, w ie z. B. Graphit und 
Ton, welche den elektrischen Strom  
zwar leitet, sich hierbei aber selbst 
stark erhitzt. Hierdurch wird der 
obere Teil der Gußform so stark 
erhitzt, daß das M etall hier so 
lange flüssig bleibt, bis dasjenige 
des Gußstückes bereits erstarrt ist, 
und Lunker nicht mehr entstehen 
können. Es genügt auch, wenn 
nur einzelne Teile des Futters 
stromleitend sind.

Kl. 3 1 c , Nr. 157 452, vom 6. September 1903. 
E d o u a r d  C l e r c  & C i e . , G. m. b. H.  i n  M ü l h e i m  
a. Rh. Vorrichtung zum gleichzeitigen Aus- und Ein
setzen mehrerer Tiegel.

An der Stange m ist einerseits ein Richtblock «, 
gegen dessen der Tiegelform entsprechend gestaltete  
Ausbuchtungen die T iegel o sich legen, und anderseits 
ein Armkreuz a befestigt. In letzterem sind die 
Zangenarme -b gelagert, von denen jeder m it einer 
abgerundeten Backe c je  einen T iegel o umfaßt und 
beim Schließen der Zange fest in den Richtblock n 
hineinpreßt. Die Zangenarme b sind gelenkig mit

Stangen e verbunden, welche wiederum an Querträgern f 
aufgehängt sind. Letztere schwingen in Stangen g\ 
diese hängen an einem Querhaupt h, welches an einer 
auf der Stange m gleitenden Büchse i befestigt ist. 
Die Büchse i ist mit einem Bügel k verbunden, an 
dem die ganze Vorrichtung an einem Kran oder dergl. 
aufgehängt ist. Ein Anheben des Bügels k bewirkt, 
sofern der Steilstift l aus der Stange m herausgezogen 
wird, ein Schließen der Zange, während durch das 
Aufsetzen der Zange mit den erfaßten Tiegeln auf den 
Boden das Offnen der Zange erfolgt, indem die Büchse t 
und die mit ihr verbundenen Teile sich beim weiteren 
Nachlassen der Krankette senken und die Zangen
arme b c öffnen.



730 Stahl und Eisen. B ericht über in - u n d  ausländische Patente. 25. Jahrg. Nr. 12.

K l. 3 1 c , N r. 157 0(14, vom 17. März 1904. P a u l  
S c h ü t z e  i n  O g g e r s h e i m  i. d. P f a l z .  Verfahren 
zur Ausfütterung schmiedeiserner Hohlkörper mit Guß
metall, z. B. Gußeisen.

Das Ausfüttern schmiedeiserner Gefäße mit Guß
eisen bereitet dadurch Schwierigkeiten, daß der schmied
eiserne Mantel infolge Erhitzung durch das Gußmetall 
sich bedeutend ausdehnt und hierdurch sowohl die 
Form zerstört als auch eine sehr ungleichm äßige W and
stärke des Gußmetalls bewirkt.

D ies soll dadurch vermieden werden, daß man 
den auszufütternden Behälter a aus Schmiedeisen so 
in die Form b setzt, daß ein Teil desselben sich aus
dehnen kann, indem man einen Zwischenraum c frei
läßt und ferner den Kern d so einlegt, daß er vor 
dem Gießen so viel näher an der schmiedeisernen 
W and liegt, als diese sich später beim Gießen aus- 
delint. Um hierbei eine Art Hartguß zu erhalten, 
wird empfohlen, den schmiedeisernen Mantel auf seiner 
Außenseite durch Kühlmittel abzuschrecken.

K l. 7 a ,  Nr. 157001 , vom 7. Mai 1903. D e u t s c h -  
Ö s t e r r e i c h i s c h e  M a n n e s  m a n n r ö h r e n - W e r k e  
i n  D ü s s e l d o r f .  Abgefederte Lagerung der Horn
stange bei Pilgerwalzwerken mit beweglichem Walzen- 
gestell und hin und her schwingenden Walzen.

D ie Dornstange oder deren Träger ist in der nor
malen Arbeitslage nach vorwärts und rückwärts federnd

M  Q

gelagert, um die Unterschiede auszugleichen, die sich 
aus der Abrollung der W alzen am W erkstück, der 
Yorbewegung der W alzenachsen über das W erkstück  
und dem eventuellen "Vorschub des W erkstückes beim  
W alzen durch Nachgeben des Dornes ergeben. Zu 
diesem Zweck ist die Mutter m der Speiseschraube s 
des Dornes zwischen zwei Federn f  schwebend an
geordnet, welche sich gegen feste Anschläge g des 
Dornstangenträgers, des W agens, Schlittens, Funda
mentes oder dergl. stützen.

D ie Patentschrift beschreibt verschiedene Aus- 
führungsformen dieses Grundgedankens.

K l. I S c ,  Nr. 157 6S3, vom 13. November 1902. 
H e i n r i c h  K r a u t s c h n e i d e r  i n  B e r l i n .  Verfahren 
zum Härten von Drähten, Bandeisen usw.

D ie W erkstücke werden durch kohlenstoffabgebende 
Bäder fester, flüssiger oder gasförmiger K ohlenwasser
stoffe geführt und währenddessen durch einen die 
Gegenstände durchfließenden elektrischen Strom er

hitzt, um eine Kohlung zu bewirken. Im unm ittel
baren Anschluß daran werden sie dann durch eine 
K ühlflüssigkeit geführt und gehärtet.

K l. 7 6 , Nr. 157 6 7 3 , vom 13. Februar 1903. 
F i r m a  W.  G e r h a r d i  i n  L ü d e n s c h e i d .  Drahtzieh
maschine mit durch Gewicht einrilckbarer Reibungs
band-Kuppelung zum Mitnehmen der Trommel.

Bei dieser Drahtziehmaschine, wird das Gewicht 
der mitzunehmenden Trommel für das Einrücken der

Kuppelung benutzt. Es 
bedeutet o die Zieh- 
trommel, welche sich auf 
der ständig umlaufenden 
W elle b führt, o ist das 
Antriebsrad, d ein g leich
falls rotierender Ring- 
körper, an dem beide 
Enden des die Keibungs- 

kuppelung bildenden  
Bandes f befestigt sind, 
und zwar das eine Ende 
bei g und das andere 
Ende an einem in d ge
lagerten W inkclhebel h. 
Das Band f umgreift den 
Ring ), der durch die 
Scheibe k  und Nabe « 
mit der Trommel a ver
bundenist. W ird letztere 
m ittels des Hebels m
fesenkt, so leg t sich die 

cheibe 1c auf den län
geren Arm des W inkel- 
liebels h und drückt ihn  

seitlich nieder. Hierdurch wird das Band f allmählich  
fest um den R ing i gespannt und die Trommel a lang
sam in Drehung versetzt. Durch Anheben der Trommel 
wird der Hebel h entlastet und das elastische Mit
nehmerband f geht unter Freigeben des Ringes i von 
selbst wieder auseinander.

K l. 7 h ,  N r. 157 743, 
vom 21 . August 1901. Wi l h .
B r e i t e n b a c h  i n  U n n a .
Antriebsvorrichtung für Draht
ziehtrommeln mittels Schrau
benfeder - Reibungskuppelung.

Der stoßfreie Antrieb der 
Trommel a erfolgt durch eine 
Schraubenfeder k , deren unteres 
Ende m it dem Gehäuse b der 
Ziehtrommel fest verbunden 
ist. Das andere Ende der 
Schraubenfeder kann nun durch 
einen W inkelhebel g h gegen  
den auf der ständig umlaufen
den W elle  w befestigten Mit
nehmer»! gepreßt werden, wor
auf sich dann auch die übrigen 
Gänge der Feder fest gegen  
den Mitnehmer m anlegen und 
die Drehung der Trommel ver
anlassen. D ie erforderliche 
Drehung des W inkelhebels g h 
bewirkt das Gewicht d , welches 
auf den Arm g drückt. Soll 
die Trommel angehalten wer
den, so wird das Gewicht d 
m ittels eines Tritthebels, der 
Stangen l, der P latte e und 
der Stifte c angehoben, wodurch der W inkelhebel o h 
die Schraubenfeder k  freigibt, die dann infolge ihrer 
E lastizität auseinandergeht und ihrerseits den Mit
nehmer m freigibt.
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Britische Patente.

Nr. 7027 vom Jahre 1903. S o c i é t é E l e k t r o -  
M é t a l l u r g i q u e  F r a n ç a i s e  i n  F o r g e s  (I s è r e ) .  
Verfahren zur Urzeugung von Stahl.

D as Roheisen wird zuerst in einem Konverter 
oder einem analogen Apparat von Schwefel, Phosphor, 
Silizium  usw. gereinigt und nötigenfalls durch Ver
längerung des Frischprozesses über das übliche Maß 
hinaus überoxydiert, das überoxydierte Zwischenprodukt 
dann in einen elektrischen Ofen übergeführt und hier 
nach bekannten Methoden desoxydiert, gekohlt und 
gegebenenfalls m it anderen Metallen legiert.

A ls Vorteil dieses Verfahrens wird angegeben, daß 
dasselbe die durchzuführenden Reaktionen besser zu 
beherrschen gestatte und gegenüber der bisherigen  
H erstellung von Stahl im elektrischen Ofen erheblich 
weniger Zeit erfordere.

Patente der Ver. Staaten von Am erika

N r. 754272. C h a r l e s  G. A t h a  in P a t r i c k ,  
S c h o t t l a n d .  Umsteuervorrichtung für Gasfeuerungen.

D ie Bodenplatte a enthält außer den Ausmün
dungen für die drei Kanäle b cd und den Rand e für 
den W asserverschluß f zu beiden Seiten der Stutzen bcd

N r. 752 7 4 8 . R a y m o n d  D.  Y o r k  i n  P o r t s 
m o u t h ,  Oh i o .  Walzwerk mit Seitenwalzen.

D ie Erfindung bezieht sich auf eine E instellvor
richtung für die Seitenwalzen a. Dieselben sind in 
je  einem Lagerblock b gelagert, der wiederum mit

einem Balken c ver
bunden ist, welcher 
durch zwei Schrau
benspindeln d vor- 
bezw. rückwärts ver- 

“ schoben werden kann.
D ie untere Fläche e 

d der Lagerblöcke b ist 
abgeschrägt und ruht 
auf einer Fläche f 
von gleicher Neigung  
f;egen die Horizontale 

auf. Beim Anheben der oberen W alze g können somit 
die Seitenwalzen dem veränderten Kaliber entsprechend 
zurückgezogenrund gleichzeitig  angehoben werden, des
gleichen beim ISenken“der "Walze g derselben genähert 
und gesenktä^werden,'- so daß sie in beiden Fällen  
zentrisch richtig eingestellt bleiben.

zwei parallele Führungsschienen g, welche vor und 
zwischen den Stutzen vier Vertiefungen h zeigen. Auf 
diesen Schienen läuft ein zweiachsiger Wagen 
welcher die Umsteuerkappe k  trägt. D ie Verschiebung 
des W agens erfolgt von außen durch die Hebel Im 
und n. Letztere gehen durch Schlitze des Randes und 
greifen beiderseits an die vordere Achse o an.

und diese vom Motor h aus angetrieben. Seilscheibe t 
wird gehoben, indem das holende Ende des bei i be
festigten Seiles k auf die Trommel l (punktiert) auf
gewickelt wird. Wenn der Kran belastet ist, bewegen 
sich die Punkte d gleichsinnig und gleichschnell wie 
die Seilscheibe e ; da die Last am Seil k hängt, wird 
die Zange durch das Gewicht des Blockes zusammen
gepreßt. Soll sie geöffnet werden, so wird der Motor m  
angetrieben; derselbe dreht ein Zahnsegment «  auf

Nr. 755244. W i l l i a m  A. R i d d o l l  und J o s e p h  
R i d d e l l  i n  S h a r o n ,  Pa. Gichtgasreiniger.

Durch das Rohr a wird das unreine Gichtgas dem 
Reinigungsapparat zugefühit, der aus einem geschlos
senen Behälter b besteht, der mit einem Abzugsrohr c

für das gereinigte Gichtgas versehen ist. Das Zufüh
rungsrohr a gabelt sieh im Behälter b in zwei Rohr
stränge d. Beide besitzen auf der Unterseite einen 
Längsschlitz e, durch welchen das unreine Gichtgas 
in den Behälter b eintritt. D ieser wird bis zur Unter
seite der Rohre d stetig mit W asser gefüllt erhalten, 
so daß das durch den Spalt e austretende Gas direkt 
auf die Oberfläche des Wrassers auftrifft und in sehr 
innige Berührung mit diesem kommt. Hierbei soll 
es den Gichtstaub an das W asser abgeben, der in 
diesem niedersinkt und aus dem Apparat zeitw eilig  
entfernt wird.

Nr. 754910. C l a r e n c e  L.  T a y l o r  i n  
A l l i a n c e ,  O h i o ,  f ü r  T h e  M o r g a n  E n g i 
n e e r i n g  Ci e . ,  e b e n d a .  Blockkran.

Die Zange a ist auf zweierlei W eise aufgehängt, ein
mal indem das Gelenk b an dem Seil c befestigt ist, 
und ferner indem die Zangenarme bei d m it Lenkern 
r an der Seilscheibe e befestigt sind. Seil c wird 
von der Trommel f aufgewunden; die Trommel wird durch 
die Zahnräder x und y (punktiert) von der W elle g,
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wärts, in welchem unten die Achse der Trommel f  
gelagert wird. D ie Trommel wird also bei der 
Drehung des Segmentes (nach links) aufwärts geführt, 
also gehoben, und gleichzeitig  beschleunigt gedreht, 
indem das auf der Trommelwelle sitzende Zahnrad x  
eine Bewegung längs des Umfanges von y  erhält. 
Die F olge ist, daß Seil c rascher verkürzt wird, als 
die Punkto d  m it Seilscheibe e sich heben; dadurch 
wird die Last an dem Seil c.aufgehängt, was nach der 
Einrichtung der Zange ein Offnen derselben bewirken 
muß. Der ganze Mechanismus ist auf einer mit 
K ugellager o versehenen Drehscheibe p  gelagert, kann 
daher beliebig seitlich gedreht werden. D ie  Dreh
scheibe wird vom Motor q durch Zahnrad w angetrieben.

N r. 753122 . H e n r i J .  J.  C h a r l i e r i n P h i l a -  
d e l p h i a ,  P a. Schmelzofen.

Der Ofen besteht aus einem Behälter a von 
zylindrischer Gestalt, der in Böcken b drehbar g e 
lagert is t  und durch den Brenner c für flüssigen  
Brennstoff beheizt wird. In der Zylinderwandung ist

eine Öffnung d  vor
gesehen, in welche 

ein Beschickungs
trichter e eingesetzt 
wird, der das schm el
zende Metall f  ent
hält. D ie Heizflamme 
erhitzt zunächst den 
Ofenraum und zieht 

dann durch den 
Trichter e ab, hier 

das Metall zum Schmelzen bringend, welches in den 
Ofen abfließt. Nach beendeter Schmelzung wird der 
Trichter e herausgenommen und das flüssige Metall 
durch Drehen des Ofens durch die Öffnung d ausgegossen.

N r. 757035. C a r l  G r a m m  i n  F r a n k f u r t  
a. M a i n .  Vorrichtung zu r  Erzeugung von Schlacken
zement aus geschmolzener Hochofenschlacke.

D ie flüssige Schlacke wird durch die Rinne o auf 
einen schnell rotierenden Verteiler b von abgestufter 
Form geführt. Vou diesem gelangt sie  in g leich
mäßiger Verteilung auf einen wassergekühlten Tisch d, 
welcher eben oder kegelförm ig gestaltet sein kann. 
Auch der Tisch rotiert, allerdings langsamer, in  der

selben Richtung wie 
der K egel b, wobei er 
sich mit Rollen e auf 
eine kreisförm ige Lauf
fläche f  stützt. A n
trieb erhält er durch 
das Zahnrad g , welches 
auf der Antriebswelle i  
für den Verteiler b 
sitzt und in einen an 
dem Tisch d befestig
ten Zahnkranz x  ein
greift. Durch k  wird 
der Tisch mit K ühl
wasser versehen, das 

durch R o h r t  in seinen oben offenen Mantel ein- 
tritt und nach Abgabe seiner K älte in den Über
lauf austritt, von wo es durch Rohre o und r ab
fließt. Um durch die Schleuderwirkung des Ver
teilers b zu w eit fliegende Schlackenteile auf den 
Tisch d  zurückzuführen, ist ein wassergekühlter Mantel 
c vorgesehen. Durch den Abstreicher s gelangt die 
Schlacke unter stetiger energischer Abkühlung, was 
für die Erzielung eines guten Schlackenzements er
forderlich ist, allmählich auf die äußeren T eile des 
K ühltisches und fällt von diesem v ö llig  abgekühlt ab.

Nr. 757 211. W i l l i a m  J. M a n n  i n  P i t t s 
b u r g ,  Pa .  Hochofengichtverschluß.

Die Glocke a ist durch ein Kabel b mit einem 
G egengewicht c verbunden, welch letzteres so be
messen ist, daß es die Glocke a gegen den Schütt
trichter d  preßt, sie also geschlossen hält. Das Ge
wicht c befindet sich auf einer Stange e, welche einem 
Kolben f  in den Zylinder g zur Führung dient. 
Dieser besitzt ein Ventil 7i, welches sich von selbst

beim Hochgehen des 
Kolbens öffnet und 
Luft unter ihn treten 
läßt, einen Luftaus
tritt i im oberen 
Zylinderdeckel und 
einen Regulierhahn k.

D ie Kolbenstange e 
ist außer an dem 
K abel b noch an 
einem zweiten Kabel l 
aufgehängt, das auf 
einer Trommel m  
befestigt ist. Letz
tere sitzt lose auf 
ihrer Achse, welche 
stetig in der R icht
ung des P feiles um
läuft und mit der 
Trommel gekuppelt 
werden kann. Ge
schieht dies, so wird 

das Gewicht c angehoben und die Glocke o gesenkt.
Die Trommel in ist mit einem Bremsband n  ver
sehen, um sie nach Ausrücken der Kuppelung entgegen 
dem Zuge des Gewichtes c halten zu können. W ird das 
Bremsband gelockert, so geht das Gewicht c nach unten 
und schließt die Glocke a, wobei diese Bewegung sowohl 
durch das Bremsband n als auch durch den Hahn k  
geregelt werden kann. Letzterer bildet unter dem Kolben 
ein mehr oder minder wirksames Luftkissen.

Nr. 754229. T h o m a s  M c D o n a l d u n d W i l l i s  
M c K e e  i n  Y o u n g s t o w n ,  0 . Kühlbett fü r  W alz
werke.

Zwischen den festen Trägern a liegen die beweg
lichen Rahmenträger b. D ieselben sind bei c auf
gehängt an Stangen /, welche bei s angelenkt sind an 
den um d  drehbaren W inkelhebeln e. Der W inkel
hebel rechts wird durch die bei f  angreifende Kurbel
stange g von der Antriebsw elle h aus in kurze 
Schwingungen versetzt, welche durch Stange i  auf den 
W inkelbebel links übertragen werden. A uf diese

W eise  werden die Punkte s und c und die Träger b 
auf und ab bewegt unter Ausgleich der Last durch 
die Gegengewichte k. G leichzeitig werden die Träger 
hin und her bewegt (wobei die Arme l um s schwingen), 
indem ein auf der W elle  h sitzendes Exzenter m  gegen  
einen an dem beweglichen Tragrahmen sitzenden A n
schlag wirkt und die Rechtsbewegung veranlaßt, während 
die Linksbewegung unter dem Gewicht des Tragrahmens 
von selbst erfolgt. D ie Fortbewegung der Platten, 
Schienen, Blöcke oder dergleichen erfolgt, w ie bekannt, 
indem der bewegliche Tragrahmen die Stücke ab
wechselnd von festen Rahmen anhebt und w'eiterhiD ablegt.
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S t a t i s t i s c h  es.

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r
Januar/April

A u s f u h r
Januar/April

1901 1905 1904 1905

E r z e : t t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken 1 684 146 1 527 714 1 154 081 1 181 893
Schlacken von Erzen, Schlacken-Pilze, -W olle . . 287 057 282 048 7 727 7 650
Thomasschlacken, gemahl. (Thomasphosphatmehl) 44 460 55 150 48 306 44 103

R o h eisen , A b fä lle  und H a lb fa b r ik a te :
Brucheisen und E ise n a b fä lle ...................................... 20 101 13 939 26 294 30 010
R o h e i s e n ................................................................................ 53 714 40 202 73 707 105 468
Luppeneisen, Rohschienen, B l ö c k e ............................. 3 846 2 031 148 958 146 187

Roheisen, Abfälle u. Halbfabrikate zusammen 

F a b r ik a te  w ie  F a sso n e ise n , S c lilen o n , B le c h e

77 661 56 172 248 959 281 665

us w . :
Eck- und W i n k e l e i s e n .................................................... 535 140 114 970 101 765
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc..................................... 8 14 20 221 35 031
U n te r la g sp la tte n ...................................................................
E ise n b a h n sc h ie n e n .............................................................

4 4 3 647 2 298
49 256 78 197 83 299

Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,
P flu gscharen eisen ............................................................. 7 482 6 162 105 750 87 704

Platten und Bleche aus scliiedbarem Eisen, roh . 453 631 85 666 82 830
Desgl. poliert, gefirnißt etc............................................... 522 588 5 589 5 138
W e iß b le c h ................................................................................ 5 354 8 836 33 50
Eisendraht, r o h ....................................................................... 2 106 2 049 58 813 54 462
D esgl. verkupfert, verzinnt etc........................................ 462 526 37 066 33 278

Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im ganzen 16 985 19 206 509 952 485 855

Ganz  g rob e E ise n w a r o n :
Ganz grobe E is e n g u ß w a r e n ........................................... 2 645 3 379 15 621 21 262

.Ambosse, Brecheisen etc..................................................... 180 258 3 688 3 054
Anker, K e t t e n ....................................................................... 341 367 409 348
Brücken und B rückenbestandteile ................................. __ __ 2 1 6 8 2 944
D r a h ts e i le ................................................................................ 44 59 1 185 1 503
Eisen, zu grob. M aschinenteil, etc. roh vorgeschmied. 58 65 1 061 3 049
Eisenbahnachsen, Räder etc............................................... 99 276 16 982 15 274
K a n o n e n r o h r e ....................................................................... 1 4 21 134
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 4 367 4 862 22 686 22 752

Ganz grobe Eisenwaren im ganzen 7 736 9 270 63 821 70 320

G robe E ise n w a r e n :
Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 2 135 2 243 42 800 38 803
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — — 24 __

D ra h tstifte ................................................................................ 5 9 20 298 22 927
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . — — 1 72
Schrauben, Schraubbolzen etc........................................... 109 445 2 212 2 429
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiert1 .................................................... 138 121 — __

Waren, emaillierte .............................................................. 108 93 8 015 8 269
„ abgeschliffen, gefirnißt, v e r z in k t ................... 2 016 2 303 29197 30 492

Maschinen-, Papier- und W iegem esser1 ................... 75 99 — ___

Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 ........................ — - - — —
Scheren und andere Schn eid ew erkzeu ge................... 63 64 — —
W erkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 115 113 103 3 954

Grobe Eisenwaren im ganzen 4  764 5 490 103 580 103 946

F e in e  E ise n w a r e n :
G u ß w a r e n .............................................................................. 245 251 3 195 3 156
Geschosse, vernick. oder m. Bleimänteln, Kupferringen 1 3 102 463
W aren aus schmiedbarem E i s e n ................................. 545 595 8 104 8 355
Nähmaschinen ohne Gestell etc....................................... 822 614 2 439 2 343
Fahrräder aus schmiedb. E isen ohne Verbindung 

m it Antriebsmaschinen; Fahrradteile außer A n
triebsmaschinen und Teilen von solchen . . . . 93 120 1 632 2 201

1 Ausfuhr unter „Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, außer Chirurg. Instrumenten“.
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E i n f u h r
Januar/April

A u s f u h r
Januar/April

1904 1905 1904 1905

Fortsetzung. t t t t

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 
m it Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . 22 17 37 49

Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, außer 
chirurgischen Instrumenten . . . 34 32 2 873 3 244

Schreib- und R ech en m aschinen ............................ 69 50 56 52
Gewehre für K riegszw ecke...................................... I 1 275 265
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile . . . . 40 52 43 41
Näh-, Stick-, Stopfnadeln, Nähtnascliinennadeln 3 4 421 443
Schreibfedern aus unedlen M eta lle n ................... 41 42 18 23
Uhrwerke und U hrfurnituren................................. 18 15 352 195
Eisenwaren, unvollständig angemeldet . , . . — — 100 128

F eine Eisenwaren im ganzen 1 93 4 1796 19 647 20 958

M a sch in en :

L o k om otiven .................................................................. 347 209 4 959 8 288
L o k o m o b ilen .................................................................. 257 301 1 893 1 665
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . . 7 25 500 763

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen: P ersonenw agen...................................... 248 391 390 538

Desgl., a n d e r e .............................................................. 27 36 146 138
Dam pfkessel mit R ö h r e n ...................................... 39 48 1 379 1 6 5 0

» ohne „ ...................................... 50 121 473 577
Nähmaschinen mit G estell, überwieg, aus Gußeisen 1 5 2 4 1 955 2 840 2 739
D esgl., überwiegend aus schmiedbarem Eisen 17 16 — —

Kratzen und K ra tzen b esch lä g e ............................. 43 50 146 167

A n dere M aschinen  und M a sch in en te ile

Landwirtschaftliche M a sch in en ............................. 3 334 4 726 3 510 3 526
Brauerei- und Brennereigeräte (Maschinen) 19 28 1 3 1 4 1071
M üllerei-M asch inen........................................... 235 202 2 611 2 349
Elektrische M a s c h in e n ........................................... 399 423 4 370 4 267
B aum w ollsp inn-M aschinen...................................... 3 870 3 281 104 2 704
W eb erei-M asch inen ................................................ 171 3 1 529 2 490 2 629
D a m p fm a sch in en ......................................................... 1 577 911 8 414 6 401
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrikation . . 107 101 2 295 2 665
AVerkzeugmaschinen............................................... 1 3 2 3 1442 7 719 9 094
T u r b i n e n .............................................................. 87 28 739 912
T ransm ission en .............................................................. 118 59 987 1 3 2 7
M aschinen zur Bearbeitung von AArolle . . . 222 359 1851 14 7 2
P u m p e n ......................................................... 392 396 3 064 3 1 1 8
Ventilatoren für F a b r ik b e tr ieb ............................. 14 34 251 262
G ebläsem aschinen......................................................... 89 37 66 405
W alzm ascliin en .............................................................. 235 182 2 649 3 510
D am p fh ä m m er......................................................... 9 6 — —

Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen 
von M eta lle n ........................................................ 198 139 1 0 2 9 978

H eb em asch in en .............................................................. 278 311 2 976 3 1 7 3
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . 4 041 5 002 22 941 24 369
Maschinen, unvollständig angemeldet . . . . .  . — — 5 7

Maschinen und M aschinenteile im ganzen 20 819 22 347 83 049 88 764

A ndere F a b r ik a te :

E isen b a h n fa h rzeu g e ............................................... 29 71 8 1 0 5 9 628
Andere AVagen und Schlitten 77 69 33 37
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz ¿4O 6 5 8 5
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 1 2 2 1
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von H o l z ......................................................... 22 25 23 41

Zusammen: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t 109 080 91 934 945 959 962 744

Zusammen: Eisen und E is e n w a r e n ................... t 129 899 114 281 1 029 008 1 051 508
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Südw estdeutsch - L uxem 
burgische Eisenhütte,

Z w e ig v e r e in  des  V e re in s  deu tsche r  

Eisenhil ttenleute.

Zu der am Sonntag, den 4. Juni in der 
Stadt Luxemburg stattgehabten dritten Ver
sammlung der Süd westdeutsch - Luxemburgi
schen Eisenhütte hatten sich etwa 150 T eil
nehmer, zum T eil mit ihren Damen, ein
gefunden. Der derzeitige Vorsitzende Direktor 
Ot t o  W e i n l i g  von D illingen eröffnete um 
10 Uhr im Kasino die Verhandlungen mit 
herzlicher Begrüßung der Mitglieder und 
Gäste und einer Ansprache, in der er den 
großen Verlust betonte, den die deutsche 
Eisenindustrie durch den H eim gang des 
Geheimrats 5)r. = 3ng. Car l  L u e g  erlitten 
hat. D ie Versammlung erhob sich zu Ehren 

des Verewigten. Staatsminister v. E y s c h e n  war 
dienstlich am Erscheinen verhindert, aber der Bürger
meister M ü n c h e n  der Stadt Luxemburg war an
wesend und begrüßte im Namen der Stadt die Ver
sammlung aufs freundlichste, wobei er die Zunahme 
der persönlichen Beziehungen zwischen den benach
barten Staaten gerade durch die Eisenindustrie betonte. 
Nacli dem Vortrag der geschäftlichen M itteilungen durch 
den Vorsitzenden überbrachte ®r. = 3fng. S c h r ö d t e r  
aus Düsseldorf die Grüße des Hauptvereins; er be
stätigte seinerseits die Ausführungen des Bürgermeisters 
und brachte ferner die Zulassung der Luxemburger Staats
angehörigen zu den preußischen Technischen Hoch
schulen zur Sprache. Gegenüber beunruhigenden Nach
richten der Tagespresse, nach welchen diese Zulassung 
erschwert werden solle, vermochte der Redner auf 
Grund authentischer M itteilungen zu erklären, daß die 
Abgangszeugnisse der drei luxemburgischen Gymnasien 
und der Abteilung Industrieschule der Industrie- und 
Handelsschule in der Stadt Luxemburg als gleichwertig  
m it denjenigen der preußischen neunstufigen Anstalten  
angeselien würden, sow ie daß die des technischen  
Studiums beflissenen Luxemburger in Preußen in gleicher  
"Weise wie die Staatsangehörigen Preußens zu den Tech
nischen Hochschulen dieses Landes zugelassen und be
handelt werden.

Dann hielt ®r.d3>ig- E. E h r h a r d t  von Schleif- 
mühle einen Vortrag über: „ D a s  w i r t s c h a f t 
l i c h e  V e r h ä l t n i s  v o n  G i c h t g a s m o t o r e n  u n d  
D a m p f m a s c h i n e n  i m  V e r h ü 1 1 u n g s g e  b i e t
d e r  M i n e t t e “, der in „Stahl und E isen“ H eft 11 
vom 1. Juni 1905 bereits zum Abdruck gelangt ist. 
An den Vortrag, der mit großem Beifall aufgenommen 
wurde, schloß sich eine kurze Diskussion. Sodann 
sprach noch Ingenieur G u s t a v  L o o s e  aus Steinfort: 
„ U b e r  d e n  W e r d e g a n g  d e r  l u x e m b u r g i s c h e n  
E i s e n i n d u s t r i e  s e i t  1879“. Nach den Verhand
lungen vereinigten sich die Teilnehmer zu einem ge
meinsamen fröhlichen M ittagsmahle. Der erste vom 
Vorsitzenden in beredten W orten ausgebrachte Trink
spruch galt dem Landesherrn. A uf ein von der V er
sammlung abgesandtes Huldigungstelegramm an den 
Statthalter Erbgroßherzog von Luxemburg l ie f  noch 
während des Essens eine freundliche Antwort ein. 
Generaldirektor M a x  M e i  er-D ifferd ingen  brachte 
den Gästen ein Hoch aus, das der Geschäftsführer des 
Hauptvereins ®r.=3ng. E . S c h r ö d t e r  m it einem  
dreifachen Hoch auf den Vorstand der Eisenhütte be

antwortete. Redner hob die erfolgreiche Tätigkeit 
des Zweigvereins hervor und als eine besondere Tat, 
daß auch die Damen zur Teilnahme eingeladen und so 
zahlreich erschienen seien; es sei dies ein Erfolg, den der 
Hauptverein bisher noch nicht zu verzeichnen gehabt 
habe. Er ließ seinen Trinkspruch ausklingen in einem  
Hoch auf den Vorsitzenden Hrn. W e i n l i g .  Hr.  
S ä f t e l  h ielt dann einen poesievollen Trinkspruch 
auf die Damen, während ®r.=3ng. E. S c h r ö d t e r  
nochmals das W ort ergriff, um dem Führer der 
luxemburgischen Eisenhüttenleute und dem langjährigen 
Vorstaudsmitgliede des Hauptvereins Hrn. L e o n  Me t z  
Dank auszusprechen für sein höchst ersprießliches 
W irken im Verein. D ie ganze Veranstaltung bestätigte 
das herzliche Einvernehmen zwischen den deutschen 
und luxemburgischen Mitgliedern der Südwestdeutsch- 
Luxemburgischen Eisenhütte und wird zweifellos zur 
weiteren Befestigung des beiden zum Vorteil gereichen
den Verhältnisses beitragen.

Zentralverband Deutscher Industrieller.

Der Zentralverband deutscher Industrieller hat 
soeben das 100. Heft seiner „M itteilungen“ heraus
gegeben. Daraus hat Generalsekretär H. A. B u e c k  
Veranlassung genommen, diesem H eft in einer E in
leitung einen Rückblick auf die bisherige W irksam 
keit des Zentralverbandes beizufügen, dem wir ent
nehmen, daß letzterer am 15. Februar 1876 gegründet 
wurde und daß das erste Heft seiner „M itteilungen“ 
am 31. Oktober desselben Jahres erschien. Seitdem  
sind bald 29 Jahre verflossen, ein Zeitabschnitt von 
höchster Bedeutung nicht allein in der Geschichte des 
Deutschen Reiches; denn nach den großen politischen  
Ereignissen des Jahres 1866 und der ersten siebziger  
Jahre des vergangenen Jahrhunderts hat sich in diesem  
Zeitabschnitt eine Entw icklung und eine Änderung 
der Verhältnisse auf allen Gebieten der wirtschaft
lichen und sozialen Beziehungen und in allen Ländern 
der Erde, besonders in den alten Kulturstaaten vo ll
zogen, die einzig in der W eltgeschichte dasteht. Von 
allen irgendwie nennenswerten Vorgängen auf diesen 
Gebieten geben die 100 H efte, wesentlich an der 
Hand der Arbeiten des Zentralverbandes, ein anschau
liches treues Bild.

D ie ersten Jahre waren erfüllt von dem Kampfe 
gegen den zur Herrschaft gelangten radikalen F rei
handel und für die Rückkehr zu einem, die nationale 
Arbeit m aßvoll schützenden W irtschaftssystem . In  
den ersten Heften is t  der vom Zentralverband auf- 
gestellte Entwurf zu einem autonomen Zolltarif zu 
finden. Dieser Entwurf ist maßgebend gewesen für 
den deutschen Zolltarif 1879. A llezeit hat sich der 
Zentralverband auf diesen Entwurf berufen können, 
wenn es galt, die immer wiederkehrende Behauptung 
seiner Gegner zurückzuweisen, daß er von hochschutz- 
zöllnerischen, das Gemeinwohl schädigenden Bestre
bungen geleitet werde. Aber bis zum heutigen Tage  
hat der Kampf gegen den, freilich unendlich geschwäch
ten Freihandel, der auch seine Ziele wesentlich zu
rückgesteckt hat, nicht aufgehört. Damals galt es 
zunächst, das Erreichte gegen den unermüdlich an
stürmenden Freihandel zu verteidigen, später und auch 
zuletzt seinen Einfluß bei den Vorbereitungen zu den 
Handelsverträgen und bei dem Abschluß derselben 
zurückzudrängen und das Interesse der deutschen In 
dustrie zn wahren. Uber alles, was sich auf diesem
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Gebiete in der Öffentlichkeit und besonders in der 
Gesetzgebung vollzogen hat, über die gleichartigen  
Vorgänge in den anderen Ländern und über die Be
ziehungen zu diesen gehen die H efte des Zentralver
bandes Auskunft, nicht nur über die Tatsachen, son
dern auch über die Stimmungen, die maßgebend für 
die kommenden Ereignisse waren.

In noch größerem Umfange als durch die handels
politischen Fragen, ist die Arbeit des Zentralverbandes 
durch die sozialpolitischen Verhältnisse in Anspruch 
genommen worden. A ls Erzeugnis der modernen 
wirtschaftlichen Entwicklung hatte sich um die Wende 
zum vorigen Jahrhundert auch in Deutschland die B il
dung einer besonderen K lasse von Arbeitern, die der 
Fabrikarbeiter, zu vollziehen begonnen. Das berech
tigte Klassenbewußtsein und das ebenso berechtigte, 
auf die Besserung ihrer Lebensbedingungen gerichtete 
Streben artete dann, ganz besonders in Deutschland, 
aus in die staats- und gesellschaftsfeindliche sozial
demokratische Bewegung. Sie schwoll an und wurde 
ein machtvoller Faktor in der deutschen Gesetzgebung 
durch die Einführung des allgemeinen W ahlrechts, 
denn durch dieses gewann die Sozialdemokratie E in 
fluß auf eine große Anzahl derer, von denen die B e
handlung öffentlicher Angelegenheiten besonders im 
Deutschen Reichstage als Beruf betrachtet wurde. 
Mit diesen Elementen hat der Zentralverband einen 
jahrzehntelangen Kampf geführt.

Im  Zentralverbande war eine aufrichtige, warme 
Fürsorge für die Arbeiter verkörpert. Das konnte 
wohl auch nicht anders sein bei Arbeitgebern, die den 
außerordentlichen Fortschritt der deutschen Industrie 
bewirkt und damit ein untrügliches Zeugnis für den 
hohen Stand ihrer Intelligenz, ihrer Kenntnisse und 
ihrer allgemeinen Bildung abgelegt hatten. Daher be
grüßte der Zentral verband freudig die großzügigen 
Pläne, die der große Kaiser mit seinem treuen Berater, 
dem ersten Kanzler des Deutschen Reiches, für die 
Hebung des W ohles der arbeitenden K lassen ent
worfen hatte. Der Zentralverband hat in unablässiger 
ernster, mühevoller Arbeit zu den wirkungsvollsten  
Befürwortern und Förderern jener Pläne, sowohl auf 
dem Gebiete der Arbeiterversicherung, wie des A r
beiterschutzes gehört. W as aber der Kaiser und die 
verbündeten Regierungen zum W ohle der Arbeiter er
strebten und was die im Zentralverbande vereinigten  
Industriellen warmherzig stützten und förderten, das 
genügte der Sozialdemokratie und den ihr bewußt 
oder unbewußt nahestehenden bürgerlichen Sozial
politikern nicht. D ie Aufrechterhaltung einer wirkungs
vollen Agitation, besonders rücksichtlich der W ahlen, 
verlangte fortgesetzt eine Erweiterung der Forderungen, 
die unvereinbar nicht nur mit den Lebensbedingungen 
für -die Industrie, sondern m it den allgemeinen Inter
essen waren. Mit seinen Arbeiten für die Sozial
politik  des Kaisers, mit seinem ernsten Streben, die 
betreffenden Gesetze dem allgemeinen Interesse ent
sprechend auszugestalten, hat der Zentralverband 
den Kampf mit der Sozialdemokratie und ihren Helfern 
aufnehmen und unausgesetzt bis auf den heutigen 
T ag fortführen müssen.

Die ganze sozialpolitische Gesetzgebung, der von 
den Parteien um sie geführte Kampf, die mit Bezug 
auf sie  geleisteten umfassenden und mühevollen A r
beiten, die tatsächlichen und die voraussichtlichen  
Folgen dieser Gesetze, alles das ist eingehend in den 
Heften des Zentralverbandes dargestellt. Und mehr 
als das. H insichtlich der handelspolitischen, w irt
schaftlichen und sozialen Interessen unseres Vater
landes, auch in seinen Beziehungen zum Auslande, 
hat sich wohl kaum ein Vorgang vollzogen, der nicht 
in den Verhandlungen des Zentralverbandes oder in 
den erstatteten Berichten aufklärende Erwähnung ge
funden hat, die in allen Fällen auch in die Hefte 
übergegangen ist. So bilden sie ein hervorragendes

Material für den zukünftigen Geschichtsschreiber, w ie  
sie ein Zeugnis für die umfassende T ätigkeit dieses 
größten deutschen industriellen Verbandes allzeit sein 
werden.

V erein für die bergbaulichen Interessen  
im Oberbergamtsbezirk Dortmund.

In der am 2. Juni in Essen abgehaltenen General
versammlung des Vereins für die bergbaulichen Inter
essen wurden die ausscheidenden Vorstandsmitglieder 
sämtlich wiedergewählt. Für den verstorbenen Ge
heimen Kommerzienrat 3)r.=3ng. C. Lueg wurde Berg
assessor Pieper in den Vorstand gewählt. Zu Beginn 
der Versammlung begrüßte der Vorsitzende, Geh. Berg
rat E. K r a b l e r ,  die zahlreich besuchte Versammlung. 
Ferner widmete er den seit der letzten General
versammlung verstorbenen Mitgliedern des Vereins, 
Dr. Schultz, Bergrat Pieper, Dr. Hammacher und Geh. 
Kommerzienrat ®r. = 3»tg. Carl Lueg einen ehrenden 
Nachruf. Dann sprach sich der Vorsitzende über den 
Bergarbeiterstreik und die Berggesetznovelle aus. Den 
Streik nannte er eine Seuche, die durch die Hetzereien 
der sozialdemokratischen Blätter hervorgerufen sei. 
W as die neuen Gesetze betreffe, so glaube er, daß der 
erwartete Erfolg nicht eintreffen wird. D ie Erfolge 
seien auch mehr organisatorische, also politische, als 
wirtschaftliche. Nach dem Nullen würden sich die 
Arbeiter noch zurücksehnen; denn das sei eine g e 
ringere Strafe als die gesetzliche Geldstrafe. Die 
Arbeiterausschüsse würden sicherlich nicht zum Frieden  
beitragen; schon die W ahlen würden zur Unruhe und 
Verhetzung Anlaß geben. Dazu seien Vermittler 
zwischen Arbeitern und Zeclienbesitzern nicht erforder
lich, da jeder Arbeiter bis zur höchsten S telle  sich 
beschweren und Recht finden kann. Davon werde ja, 
wie jeder w isse, häufig genug Gebrauch gemacht. D ie  
F olge der Gesetze sei nur die, die Belegschaften be
gehrlicher zu machen; damit seien Unannehmlichkeiten 
und Erhöhung der Selbstkosten verbunden.

Über die T ätigkeit des Vereins im laufenden 
Geschäftsjahre berichtete alsdann Bergmeister E n g e l ,  
indem er ausführte, daß der Bergbau, der bis vor kurzem 
in der Öffentlichkeit kaum genannt wurde, durch Ereig
nisse der jüngsten Zeit geradezu in den Mittelpunkt der 
breitesten öffentlichen Diskussion gestellt wurde. Bei 
all diesen unerfreulichen Erscheinungen — Ilibernia- 
vorlage, Streik, Zwangsbetriebsnovelle — berührte es 
äußerst wohltuend, daß die Stellungnahme der Berg
werkseigentümer von einflußreichen Parteien des A b
geordnetenhauses gebilligt und von diesen der Staats
regierung klarzulegen versucht wurde, w ie bedenklich  
ihre Haltung sei. Nach einem geschichtlichen Rück
blick über die Entstehung und Behandlung der B erg
gesetznovelle fährt der Berichterstatter fort: Daß
das Gesetz in der Kompromißfassung unzweifelhaft 
schlechter geworden ist, als es aus der Kommission 
hervorging, haben die Mitarbeiter an dieser, die Konser
vativen, unzweifelhaft zum Ausdruck gebracht, indem 
sie die Bedenken, die sich gegen die jetzige Fassung 
in bezug auf politische. Fragen ergeben, eingehend 
begründeten. Öb und inw iew eit das Gesetz geeignet 
ist, den Frieden im Bergwerksleben herzustellen, bleibt 
eine überaus offene Frage. W enn man damit rechnen 
könnte, daß die Sozialdemokratie sich von der maß
losen Agitation fernhielte, mit der sie bisher operierte, 
dann wären die friedlichen Zustände durch das neue 
Gesetz auch nicht mehr gesichert als ohne dieses. 
W enn die Sozialdemokratie aber die ihr nahegelegten  
M achtmittel sich ähnlich auszunutzen anschickt, w ie sie 
dies mit den Krankenkassen tut, dann werde es freilich  
nicht Frieden, sondern Unfrieden geben.. Ob das im 
neuen Gesetz allerdings abgeminderte Überwachungs
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recht seitens der Behörden entsprechend wahrgenommen 
und oh etwa nicht aus politischen Gesichtspunkten 
heraus den Oberbergiimtern nachsichtige Handhabung 
nahegelegt werde, is t  um so fraglicher, als es an Ver
suchen seitens der M inistorial-Instanz nicht gefehlt hat, 
das Oberbergamt aus verschiedenen Anlässen beiseite zu 
schieben und durch direkte Anordnung auf die Ver
hältnisse einzuwirken, auch in solchen Fällen, wo die 
Zentralbehörde letzte K evisions-Instanz, nicht aber an
ordnende Behörde sein soll. Jedenfalls sei sicher, 
daß bei einer Fortsetzung dieses Verfahrens jede R echts
sicherheit im öffentlichen Leben verloren gehen müßte. 
Durch die im Gesetz beibehaltene Bestimmung, daß 
die Seilfahrt auf eine halbe Stunde konzentriert 
werden muß, wird eine Verkürzung der Arbeitszeit 
eintreten, welche auch auf die Gestehungskosten der 
Kohlen einen sehr empfindlichen Einfluß ausüben muß. 
D er H inweis, daß auch in einer kürzeren Schichtzeit, 
wie es die bestehende ist, g leichviel gefördert werden 
könne, ist nicht stichhaltig , w eil im Dortmunder 
B ezirke ohnehin schon die kürzeste Arbeitszeit 
besteht. Dazu kommt ein Moment, was man auch 
nicht übersehen darf: die Verkürzung der Seilfahrt, 
wie sie  die N ovelle verlangt, setzt kostspielige  
Neueinrichtungen voraus. Über die Zechenstill
legungsnovelle und den Antrag Gamp faßte der 
Berichterstatter sich kürzer. Er w ies aber besonders 
darauf hin, daß der Antrag Gamp auch in seiner 
neuen Fassung die Bergbaufreiheit auf zwei Jahre auf
hebt und damit ein bedenklicher Schritt in der Richtung 
der Verstaatlichung des Gesamtbergbaues gemacht 
wird. Redner verbreitete sich weiter über die Absatz
verhältnisse und erwähnte u. a., daß der Gesamt
absatz an Kohlen in 1905 den im Vorjahre nur wenig  
überschreiten w erd e; den Bedarf an Koks schätze man 
um 6 % und den an Briketts um 10%  höher. Berg
meister E ngel schloß mit dem H inweise, daß alle 
Kreise, die sich mit dem Bergbau beschäftigen, sich 
der W orte des Abgeordneten Dr. von Heydebrand 
und der Lasa in der Sitzung des Abgeordnetenhauses 
am 27. März erinnern möchten, daß es außer den 
Arbeitern noch Arbeitgeber gäbe, die geistige Arbeiter 
seien, und daß die Arbeitsbedingungen für diese so 
gehalten werden müssen, daß sie auch freudig ihrer 
schweren Pflicht obliegen; denn ohne Arbeitgeber sei 
das, was unserV olkzum  Fortschreiten unerläßlich bedarf, 
nicht genug im Reich befindlich, nämlich lohnende 
Arbeit für jedermann, der ernstlich arbeiten w ill. —

Iron and Steel Institute.
(F o rtse tz u n g -  v o n  S e ite  679.)

Der erste Vortrag des zweiten Tages wurde von 
dem Präsidenten R. A . H a d f i e l d  gehalten, welcher 
über die

W irk un g der  T em peratu r von  flü ss ig e r  L uft au f 
die  m ech a n isch en  und and eren  E ig en sch a ften  des  

E ise n s  und se in e r  L eg ieru n g en
sprach.

D ie von dem Vortragenden angestellten Versuche 
betrafen etwa 500 Probestäbe von 50,8 mm Meßlänge 
und 4,6 mm Durchmesser. D ie Prüfung erfolgte, nach
dem die Stäbe mehrere Minuten in flüssige Luft ein
getaucht waren und demzufolge eine Temperatur von 
— 182° C. angenommen hatten.

Der erste Probestab bestand aus schwedischem  
H olzkohleneisen m it 0,045 % Kohlenstoff, 0,07 % S i
lizium, 0,005 % Schwefel, 0,004 % Phosphor, Spuren 
von Mangan und 99,82 % Eisen, demnach einem Ma
terial, w elches in seiner Zusammensetzung dem reinen 

.E isen sehr nahe kam. D ie Prüfung des sorgfältig

ausgeglühten Stabes ergab eine Zugfestigkeit von
31,5 kg/qmm bei einer Dehnung von 20 °/o; nach Ab- 
kühluug in flüssiger Luft stieg  die Zugfestigkeit auf 
59,85 kg, während die Dehnung fast gleich  Null 
wurde. Eine andere Probe, welche bei 950° und noch
mals bei 600° abgelöscht war, ergab in flüssiger Luft 
ähnliche Resultate; auch zwei andere ungeglühte Stäbe 
und ein weiterer Stab, der eine besondere W ärme
behandlung erhalten hatte, zeigten ähnliche E igen
schaften. Proben, welche nach dem Eintauchen in 
flüssige Luft wieder normale Temperatur angenommen 
hatten, wiesen dagegen genau dieselbe Festigkeit 
und dieselbe Dehnung w ie vor der Kältebehandlung 
auf, woraus hervorgeht, daß die Sprödigkeit ganz und 
gar auf die Temperaturerniedrigung zurückzuführen ist.

Von allen E i s e n l e g i e r u n g e n  sind naturgemäß 
diejenigen mit Kohlenstoff die wichtigsten, da die 
physikalischen Eigenschaften des E isens in erster Linie  
von seinem Kohlenstoffgehalt abhängen. D ie  ersten 
Proben dieser Gruppe enthielten Mangan in sehr g e 
ringen Mengen. E ine Probe m it 0,14 % Kohlenstoff, 
0 ,0 8 %  Silizium , 0 ,0 7 %  Mangan und 0 ,144%  A lu
minium, die ihrer Zusammensetzung nach ein sehr 
weiches Fußeisen darstellt, bietet insofern ein beson
deres Interesse, als sie einen Vergleich zwischen  
schwedischem Holzkohleneisen und weichem Flußeisen  
gestattet. Bei dem letzteren Material wurde die F estig 
keit durch die Kältebehandlung nahezu verdreifacht, 
dagegen war die Probe anscheinend bei — 182° g e 
schmeidiger als schwedisches H olzkohleneisen. Bei 
einer zweiten Probe dieser Gruppe mit bedeutend 
höherem K ohlenstoffgehalt (0,78 % ) verursachte die 
Kältebehandlung eine beträchtliche Steigerung der 
F estigkeit, während die Geschmeidigkeit nahezu ver
schwand. Eine weitere Probe desselben Materials, 
welche auf die Temperatur von flüssiger Luft ab
gekühlt war und hierauf normale Temperatur an
genommen hatte, zeigte genau dieselbe F estigkeit und 
Geschm eidigkeit w ie Stahl, der dieser Behandlung 
nicht unterworfen war. Hadfield schließt daraus, daß 
die durch Behandlung mit flüssiger Luft erzeugten 
W irkungen physikalischer und vorübergehender Natur 
sind, während die Vorgänge beim Härten von 
Stahl einen verhältnism äßig beständigen Charakter 
zeigen und durch chemische Veränderungen bedingt 
werden.

Nach Berücksichtigung der verschiedenen Eisen- 
Kohlenstofflegierungen behandelte der Vortragende 
die Legierungen des E isens m it anderen Fremdkörpern. 
Unter anderen wurden die Legierungen desselben mit 
Silizium , Aluminium, W olfram, Chrom und Kupfer 
der Kältebehandlung unterworfen, ohne daß sich dabei 
sehr beachtenswerte Erscheinungen ergaben.

Dagegen bieten die mit E isen-Nickellegierungen  
erhaltenen Ergebnisse ein großes Interesse. Bei einer 
Probe mit 0,26 % Kohlenstoff, und 0,58 % N ickel wurde 
durch die Behandlung m it flüssiger Luft die F estig 
keit verdoppelt, wogegen die Geschm eidigkeit wahr
scheinlich infolge des niedrigen Kohlenstoffgehaltes 
und der Anwesenheit von N ickel nicht in derselben 
W eise w ie bei den vorher erwähnten Proben vermin
dert wurde. D ies beweist, daß die Sprödigkeit von 
Eisen bei niedrigen Temperaturen durch ein anderes 
Element, in  diesem F alle Nickel, gem ildert werden 
kann, vorausgesetzt, daß Kohlenstoff nicht in beträcht
lichen Mengen vorhanden ist. Auch bei einer ändern 
Probe mit 0 ,14%  Kohlenstoff, 0 ,7 2 %  Mangan und 
1,92 °/o N ickel machte sich der Einfluß des N ickels 
stark geltend, da die Einbnße an Geschm eidigkeit bei 
— 182° C., — nämlich 12 % Dehnung gegenüber 20 %  
bei normaler Temperatur, —  nicht beträchtlich war, 
ungeachtet die F estigkeit vom 53,55 auf 92,93 kg/qmm  
stieg. Bei zwei weiteren Proben mit 0,19 % Kohlen
stoff und 3 .82%  Nickel bezw. mit 0,18 % Kohlenstoff 
und 11,39%  N ickel trat die W irkung des N ickels in
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noch höherem Maße hervor, da trotz bedeutender 
Steigerungen der Festigkeit die Geschm eidigkeit bei
—  182° C. annähernd dieselbe w ie bei -(-1 5 °  C. war.

Unter den M angan-Eisenlegierungen ergab beson
ders ein Manganstahl mit 1,23 % K ohlenstoff und 
12,61 % Mangan bemerkenswerte Resultate. Derselbe 
w ies bei normaler Temperatur eine F estigkeit von 
88,20 kg und die hohe Dehnung von 30°/o auf; nach 
dem Eintauchen in flüssige Luft stieg die F estigkeit 
ein wenig, dagegen fiel die Dehnung auf 2,5 % ; dieser 
Stahl wurde daher durch die Kältebehandlung vo ll
ständig spröde. E in Kontrollversuch führte zu dem
selben Ergebnis, welches dem Vortragenden etwas un
erwartet kam in Anbetracht des Umstandes, daß die 
bedeutende Zähigkeit des Manganstahls durch Ab
löschen des auf Gelbglut erhitzten Stahls in einem  
Kühlm ittel von etwa 15° C. entsprechend einer Tem
peraturerniedrigung von rund 1000u C. erhalten wird. 
Man hätte daher erwarten können, daß die große, diesem  
Material bei normaler Temperatur eigene Geschm eidig
keit durch die Kältebehandlung, welche doch nur eine 
Temperaturerniedrigung von etwa 2 0 0 u bedingt, gar 
nicht oder nur wrnnig geändert worden wäre. Ähnliche  
Proben dieses Materials, welche nach erfolgter A b
kühlung auf normale Temperatur gebracht waren, 
wiesen wieder die übliche große Zähigkeit des Had- 
fieldschen M anganstahls auf und zeigten, daß die 
Sprödigkeit gerade so wie bei dem schwedischen Holz
kohleneisen und dem gewöhnlichen Kohlenstoffstahl vor
übergehender Natur war.

E ine weitere Versuchsreihe beschäftigte sich mit 
Legierungen von Eisen mit je  zwei Fremdkörpern als 
Hauptbestandteilen. Hierhin gehörten die Legierungen  
von Eisen m it bezw. N ickel und Chrom, N ickel und 
Silizium , N ickel und Mangan, Mangan und Chrom, 
Mangan und W olfram, Mangan und Silizium, Mangan 
und Kupfer, Chrom und Aluminium, Chrom und S i
lizium, Chrom und Kupfer, Chrom und W olfram, von 
denen indessen nur die folgenden hervorgehoben wer
den sollen, die durch ihr Verhalten bei Behandlung 
in flüssiger Luft ein besonderes Interesse bieten. Es 
sind dies in erster Linie die Eisen - Nickel- 
Mangan-Legierungen mit hohem N ickel- und Mangan- 
gehalt. Besonders erscheint eine Probe mit 0 ,60%  
Kohlenstoff, 5,04 % Mangan und 14,55 % N ickel be
merkenswert, welche demnach zwei Fremdkörper ent
hielt, die, in genau denselben Verhältnissen dem Eisen  
für sich zugesetzt, die äußerste Sprödigkeit verursachen 
würden. H öchst sonderbarer W eise  wurde aber durch 
den gemeinsamen Einfluß der beiden Elem ente Mangan 
und N ickel ein außerordentlich hoher Grad von Zähig
keit erreicht. D iese Legierung ste llt wahrscheinlich  
die geschm eidigste aller bekannten Eisenlegierungen  
dar, da die Dehnung in einigen Fällen nicht weniger  
als 7 5 %  betrug. D ie erste derartige Probe erlitt bei 
Behandlung mit flüssiger Luft eine Einbuße an Ge
schm eidigkeit von 70 % bis auf 25 % ! trotzdem ist  
die verbleibende Geschm eidigkeit noch ziemlich groß 
und es war dies die erste Probe, bei welcher bei
—  182° C. ein bedeutender Grad von Geschmeidigkeit 
nachweisbar war. E in weiterer m it demselben Ma
terial ausgeführter Versuch führte zu ähnlichen Er
gebnissen. Bei einer weiteren Probe m it 1,18 % 
Kohlenstoff, 6 ,0 5 %  Mangan und 24 ,3 0 %  N ickel trat 
zum erstenmal der F all ein, daß durch die Behand
lung mit flüssiger Luft eino tatsächliche Steigerung  
der Geschm eidigkeit erzielt werden konnte. Die 
F estigkeit stieg hierbei von 80,33 auf 132,30 kg/qmm  
und die Geschm eidigkeit von 6 0 %  auf 6 7 % . D ieses 
Ergebnis ist sehr bemerkenswert, wenn auch mit Rück
sicht auf die noch zu besprechenden Versuchsergeb
nisse bei reinem N ickel nicht gerade sehr überraschend; 
merkwürdig ist aber, daß der beträchtliche Mangan- 
gehalt von 6,05 % das Zähewerden des E isens nicht 
verhindert hat. Jedenfalls kann man aber nicht be

haupten, daß Mangan dem Eisen Zähigkeit verleiht, 
da ein ähnlicher M angangelialt in einer nickelfreien 
Legierung beträchtliche Sprödigkeit sowohl bei normaler 
Temperatur als auch bei — 182° C. bewirkt. Auch eine 
manganfreie Eisenlegierung m it einem ähnlich hohen 
N ickelgehalt zeigte keinen besonders hohen Grad von 
Geschmeidigkeit. E ine W iederholung des Versuches 
ergab noch auffallendere Resultate, da die G eschm eidig
keit von 42 bis auf 57 % stieg. D ie Versuche mit 
flüssiger Luft haben demnach w eit deutlicher als alle 
anderen bisher gemachten Versuche gezeigt, welche 
außerordentlich hohe F estigk eit und Geschmeidigkeit 
sich durch Legierung des E isens mit 6 % Mangan und 
14 bis 24 % N ickel erreichen lassen. D iese Legierung 
ist ferner fast unmagnetisch, besitzt den höchsten 
elektrischen W iderstand von allen bekannten L eg ie 
rungen und stellt zugleich die geschm eidigste aller 
Eisensorten dar. Unter den Legierungen des E isens 
m it zwei Fremdkörpern seien schließlich noch die
jenigen m it Mangan und Kupfer (1 ,25%  Kohlenstoff,
2,01 °/o Mangan und 1,39 % Kupfer) erwähnt. D iese  
Legierungen zeigten bei niedriger Temperatur eine 
beträchtliche Zunahme an F estigkeit, während die 
Dehnung unverändert blieb. Es hat demnach den A n
schein, als ob das Kupfer, welches doch in verhältnis
m äßig geringer Menge anwesend w ar, dem Einfluß 
des Mangans entgegenwirkt, welch letzteres Element 
normal bei niedriger Temperatur Sprödigkeit und Härte 
erzeugt.

Unter den Versuchen betreffend die Einwirkung  
hoher Kältegrade auf Metalle und Legierungen, welche 
kein E isen enthalten, seien hier nur diejenigen m it 
N ickel (99,27 % ) und Kupfer (99 °/°) erwähnt. D ie  
F estigkeit des N ickels, w elches im geschmiedeten Zu
stande geprüft wurde, stieg bei der Behandlung mit 
flüssiger Luft von 45,68 auf 72,45 lcg/qmm und die 
Dehnung von 43 bis 51 %. D ies erklärt wahrschein
lich, warum in E isen-N ickel- und E isen-N ickel- 
M angan-Legierungen die Gegenwart von N ickel die 
schädlichen W irkungen sehr niedriger Temperaturen 
auf die Festigkeitseigenschaften des E isens verhindert. 
D ie Versuchsergebnisse bei der Kältebehandlung von 
Kupfer zeigen, daß die F estigkeit des Kupfers zwar 
gesteigert wird, doch in geringerem Grade als die
jen ige des N ickels, wogegen die Dehnung sich nur 
unwesentlich ändert. D ie erhaltenen Ergebnisse 
scheinen darauf hinzudeuten, daß m öglicherweise 
Eisen-Kupferlegierungen mit Nutzen verwendet wer
den können, indessen ergibt sich hier die Schw ierig
keit, daß geschm iedete Eisen-Kupferlegierungen, die kein 
Mangan enthalten, in beträchtlichem Grade rotbrüchig 
und überhaupt schwer zu behandeln sind. Auch legiere 
sich E isen schlecht m it dem Kupfer. Immerhin dürfte 
es sich, nach A nsicht des Vortragenden, lohnen, weitere 
Untersuchungen betreffs der Verarbeitung von Kupfer- 
Eisenlegierungen anzustellen, da das Kupfer gegenüber 
dem N ickel den Vorteil der größeren B illigk eit besitzt.

D ie allgem einen Schlüsse, die der Vortragende 
aus den Ergebnissen seiner zahlreichen Versuchsreihen 
zog, sind folgende:

D ie W irkung niederer Temperaturen auf Eisen  
und Eisenlegierungen besteht (von gewissen A us
nahmen abgesehen) darin, daß die Zugfestigkeit ver
größert und die (durch die Längenausdehnung g e 
messene) Zähigkeit vermindert wiru. D iese Verände
rungen treten sowohl bei dem weichsten Schweißeisen  
als auch bei Flußeisen bezw. F lußstahl von 0,1 oder 
0,2 %  K ohlenstoff bis hinauf zu 1,25 oder 1 ,5%  
K ohlenstoff ein. Demnach scheint die Gegenwart von 
Kohlenstoff im gewöhnlichen Kohlenstoffstahl, in w el
chem andere besondere Fremdkörper nicht vorhanden 
sind, nur wenig Einfluß auszuüben. Daß hierbei kein 
Irrtum unterläuft wird unabhängig von den Zug
versuchen durch den Umstand bewiesen, daß ver
schiedene Probestäbe von schwedischem H olzkohlen
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eisen und weichem Plußeisen, als sie unmittelbar nach 
dem Eintauchen in flüssige Luft m it dem Handhammer 
geprüft wurden, sich als vollkommen spröde erwiesen. 
Eine weitere Bestätigung dieser Tatsache erhielt man 
durch die Brinellsche Härteprobe, da schwedisches 
Holzkohleneisen, welches hei normaler Temperatur die 
Härtezahl 90 besaß, bei einer Temperatur von —182° 
die Härtezahl 266 aufwies, entsprechend der Härte 
eines Kohlenstoffstahls mit 0,80 % Kohlenstoff bei 
normaler Temperatur. D ies scheint fast unglaublich, 
wenn man bedenkt, daß das schwedische Eisen
99,82 °/o reines Eisen enthält und unter normalen Ver
hältnissen eine Zugfestigkeit von 31,50 bis 34,65 kg/qmm  
bei 25,30 °/o Dehnung besitzt. Aus den Hadfieldschen 
Versuchen ergibt sich ferner, daß, während das reinste, 
im praktischen Betriebe hergestellte Eisen unter dem 
Einfluß sehr niedriger Temperaturen außerordentlich 
spröde wird, das N ickel unter denselben Verhältnissen 
eher eine Verbesserung als eine Verschlechterung 
seiner Festigkeitseigenschaften erfährt; man kann da
bei annehmen, daß ein Zusatz von N ickel in kohlen
stoffarmem Eisen eine Verminderung der Sprödigkeit 
bewirkt.

Von welcher Art der Einfluß des N ickels ist, 
läßt sich nicht leicht erklären. Eisen ist ein kristal
linisches Metall, während N ickel mehr amorpher Natur 
ist; m öglicherweise verhindert ein Zusatz von Nickel 
das Eisen am K ristallisieren. Besonders wunderbar 
ist die W irkung von N ickel in der früher erwähnten 
Probe mit 1,18 % Kohlenstoff, 24,30 % Nickel und
6,05 % Mangan. Hier befähigt die Gegenwart von 
N ickel das in Frage stehende Material, noch bei einer 
Temperatur von — 182° w eit zäher zu bleiben als das 
beste zähe Eisen von dreifach geringerer Festigkeit.

Da, w ie früher erwähnt, diese Legierung auch rund 
6 °/o Mangan enthielt, welche ohne die Gegenwart Von 
N ickel das Eisen entschieden spröde machen würde, 
so scheint es demnach, als ob bei der dreifachen 
Kombination von N ickel, Mangan und Eisen alle be
kannten Gesetze über die Festigkoitseigenschaften von 
Eisenlegierungen eine Umkehrung erleiden.

In der Diskussion des Vortrages w ies J. E. S t e a d  
u. a. auf die von Eadfield gemachten Bemerkungen 
bezüglich des Einflusses' von Kupfer auf das Eisen  
hin. E s biete keine Schwierigkeit, große und vo ll
ständig homogene Blöcke mit einem Kupfcrgebalt bis 
zu 2 % herzustellen. Kupferhaltiger Stahl verbrenne 
allerdings leichter als anderer Stahl, doch könne man 
ihn bei vorsichtigem  Erhitzen ohne Schw ierigkeit ver
wenden.

Professor B a r r e t t  führte aus, daß es Hadfield 
gelungen sei, eine Reihe von Eisenlegierungen zu er
halten, die von störenden Fremdkörpern freier waren 
als andere Legierungen, die man früher verwendet 
hatte. Immerhin seien diese Fremdkörper doch noch 
in gewissem  Um fang vorhanden gewesen. Man würde aber 
nicht eher ganz einwandfreie Ergebnisse erhalteii, als 
bis es gelingen würde, diese unbestimmten Faktoren  
zu beseitigen. Da dies bei den üblichen H erstellungs
methoden nicht erreicht werden kann, schlug der Red
ner vor, bei künftigen Versuchen im elektrischen Ofen 
hergestellte Legierungen zu verwenden. Ferner hob 
der Redner noch die außerordentlichen elektrothermi- 
schen Eigenschaften der von Hadfield erwähnten L e
gierung mit 1,18 °/o KohleustofF, 6 ,0 4 %  Mangan und 
24,3 % Nickel hervor, welche durch Kombination mit 
Eisen ein sehr einfaches Mittel biete, eine konstante 
elektromotorische Kraft zu erzeugen. (Schluß foljft.)

Referate und kleinere Mitteilungen.

Um schau im Auslande.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Im Anschluß an die 
letztjährige Statistik der America Iron and Steel 
Association bringt das in Philadelphia erscheinende 
„B ulletin“, die Zeitschrift des genannten Vereins, über 
den allgemeinen

G esch ä ftsg a n g  der a m er ik a n isch en  E isen in d u str ie  
in  den J a h ren  1904 und 1905

ein ige interessante Mitteilungen.

Danach begann die letzte Depression im amerika
nischen W irtschaftsleben in der ersten H älfte des 
Jahres 1903 und setzte sich bis August und September 
1904 fort, in welchen Monaten sich unverkennbare 
Anzeichen einer Besserung bemerkbar machten. Im  
Oktober 1904 war das Vertrauen auf eine günstige  
Entw icklung des Geschäftslebens vollständig zurück- 
gekehrt und es begann eine Periode allgemeinen Auf
schwungs, ein Zustand, der auch durch den W inter 1 
und die Frühlingsmonate des Jahres 1905 angehalten 
hat. D iese Besserung der allgemeinen wirtschaftlichen  
Lage hat auf die T ätigkeit der Eisenindustrie • der
maßen belebend gewirkt, daß mehrere Monate hindurch i 
eine noch nie dagewesene Nachfrage nach Eisen- und : 
Stahlerzeugnissen entstand und die Eisenwerke bis an I 
die  Grenzen ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt waren S 
und auch noch beschäftigt sind. Bemerkenswert ist 
hierbei insbesondere, daß sich diese außerordentliche 
T ätigkeit in höherem Grade als früher auf alle Zweige

des Eisengewerbes erstreckt, denn niemals waren nicht 
nur die Erzeuger von Roheisen, Stahlschienen, Kon
struktionseisen usw ., sondern auch die Lokomotiv- 
werke, Maschinenfabriken und Gießereien stärker be
schäftigt als gegenwärtig. D ie größte Nachfrage nach 
Eisen und Stahl kommt von den Eisenbahnen. Man 
ist jetzt allgem ein zu der Erkenntnis gekommen, daß 
die Eisenbahnverwaltungen m it der außerordentlich 
lebhaften industriellen Entw icklung der’letzten Jahre 
nicht Schritt gehalten haben. Es fehlt an Geleisen, 
Güterwagen und Lokomotiven ebenso w ie auch an 
Brücken und Bahnhofsanlagen. Der Plötzlichkeit, 
m it welcher diese Erkenntnis eingetreten ist, muß man 
zum großen T eil die nie dagewesene Nachfrage nach 
Eisen und Stahl zuschreiben. W elche Summen der 
amerikanischen Eisenindustrie u. a. auch durch den 
Bau von Stahlrahmengebäuden zugeführt werden, geht 
aus den unter dem 11. Mai gemachten Angaben des 
„Iron A g e“ hervor, laut welchen allein in den 20  
größten amerikanischen Städten im Monat April 1905 
Baukonsense für 9160 Gebäude erteilt worden sind, die 
einen.Gesamtkostenaufwand von 40993  888 „£ darstellen; 
die entsprechenden Zahlen für den April 1904 sind 
8577 Gebäude und 3 2 4 4 3 0 6 8  £ ;  so daß hier ein Zu
wachs von 27%  zu verzeichnen ist. D ie Zunahme 
beträgt für New York 34 °/o; Chicago 70°/o; P itts 
burg 3 9 % ; M inneapolis 7 9 % ; Detroit 3 5 % ; Cincin
nati 4 6 % ; Kansas City 2 2 % ; Columbus 6 1 % ; St. Paul 
4 6 % ; Denver 54 °/<; Indianapolis 4 3 % ; Louisville  
105% ; Memphis 6 2 % , während bei den Städten 

| Brooklyn, Philadelphia, Milwaukee, Buffallo und 
A llegheny Rückgänge zu verzeichnen sind.
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Der Rückgang der Eisen - und Stahlindustrie, 
■welcher, g leichzeitig  mit dem allgemeinen geschäft
lichen Niedergang, in der zweiten H älfte des Jahres 
1903 begann, war in  der ersten H älfte 1904 noch 
nicht allgemein zum Stillstand gekom m en, sondern 
machte sich auch noch im Juni und Juli besonders 
fühlbar, bis endlich im August und September die 
K risis überwunden war. Doch konnten die Produktions
ausfälle in dem ersten T eil des Jahres durch die g e 
steigerte Tätigkeit in  den letzten Monaten desselben  
nicht mehr ausgeglichen werden, und das Endergebnis 
war eine beträchtliche Mindererzeugung gegenüber dem 
Vorjahr. D ie Abnahme der Erzeugung betrug bei 
Roheisen 1 5 3 6 4 1 5  t, bei Bessemerblöcken und -Form- 

uß 745 428 t und bei Schienen 719039  t. D ie  För- 
erung von pennsylvanischer K ohle verminderte sich  

um 1 9 0 0 2 3 4  t, die Erzförderung am Oberen See um 
2 5 0 6 5 1 2  t; im Connellsville-Bezirk wurden 832410  t 
K oks weniger hergestellt. E ine Steigerung der Pro
duktion gegenüber dem Vorjahr trat nur bei fo l
genden Erzeugnissen e in : Martinstahl 79 507 t,
Walzdraht 198702 t und Drahtnägel 133812 t. 
Dagegen wird voraussichtlich die Erzeugung des 
Jahres 1905 in allen Zweigen des Eisengewerbes die 
höchsten bis jetzt dagewesenen Ziffern bei -weitem 
übertreffen.

Hand in Hand mit dem allgemeinen Aufschwung der 
gesam ten Eisenindustrie geht naturgemäß eine B esse
rung des Aktienm arktes, ohne daß indessen wilde  
Spekulationen in wertlosen Papieren entfesselt wurden, 
w ie sie mehrere Jahre nach dem Beginn der H ausse
periode von 1899 vorherrschten, der Zustand des Aktien
marktes wird vielm ehr in dem obengenannten Auf
satz des „Bulletin“ als gesund bezeichnet. D ie fol
gende Zusammenstellung, welche die Preise der Vor
zugs- und der Stammaktien der United States Steel 
Corporation für die Zeit vom 1. Januar 1903 bis 
zum 30. A pril 1905 enthält, gibt ein anschauliches 
Bild der auf dem Aktienm arkt in den Jahren 1903 
und 1904 herrschenden D epression, sowie auch der 
seitdem wieder eingetretenen Besserung der Lage.

Daß gegenwärtig eine sehr zuversichtliche A uf
fassung der Lage in den führenden Kreisen der 
amerikanischen Eisenindustrie vorherrscht, geht außer 
aus den oben erwähnten Tatsachen auch aus einer 
Notiz der „Iron Trade R eview “ hervor,* laut welcher 
man in dieser Saison eine Verschiffung von

ilbor 32 M illio n en  T onnen Erz a u s dem  

O beren S e e -B e z ir k

erwartet. Noch zum Schluß des Jahres 1904 bezweifelte  
man vielfach, daß es m öglich sein würde, eine Förde
rung von 30 M illionen Tonnen zu erreichen, doch 
lassen die getroffenen Vorbereitungen darauf schließen, 
daß dieser Betrag bei weitem überschritten werden 
wird, vorausgesetzt, daß Streiks oder andere unvorher
gesehene Unterbrechungen des Verkehrs nicht ein- 
treten. Im Jahre 1902 , als sich die gesamten Erz
verschiffungen am Oberen S ee , einschließlich der mit 
den Eisenbahnen verladenen Erze im Betrage von 
540463  t, auf 2 8 0 1 2 2 5 9  t s te llten , beliefen sich die 
Verschiffungen der United States Steel Corporation auf 
1 6 3 9 4 9 7 6 t;  dies ergibt für die anderen Grubengesell
schaften eine Förderung von 11617 283 t. Für das 
laufende Jahr wird die Förderung der United States Steel 
Corporation auf 16 bis 20 Millionen Tonnen veran
schlagt. W enn sich die letztere Zahl als zutreffend 
erweisen sollte, so würde vermutlich eine Gesamt
verschiffung von über 33 M illionen Tonnen erreicht 
werden, welches in der Tat die Zahl ist, die von 
optim istischen Beurteilern angegeben wird. D ie Ge
samtziffer von 3 2 0 0 0 0 0 0  tons scheint eine Förderung 
von 19 M illionen Tonnen seitens der Steel Corporation 
zur Voraussetzung zu haben, was darauf hindeutet, daß 
diese Gesellschaft nach den starken Fördercin- 
schriinkungen des Jahres 1904 zu der im Jahre 1902 
befolgten P olitik  zurückkehrt, nämlich reiche Erz
vorräte auf den Hochofenwerken und in den Docks 
aufzuspeichern, um gegen die Streiks von Bergarbeitern 
oder Seeleuten oder andere Störungen des Binnen
seeverkehrs gesichert zu sein. Im Jahre 1902 förderte 
die Corporation 58,5 % der gesamten Erzverschiffungen; 
wenu sie in diesem Jahr 19 M illionen Tonnen zur 
Verladung bringt, und die Verschiffungen der anderen 
Grubengesellschaften prozentual dieselben bleiben w ie  
im Jahre 1902, so würden sich die Gesamtverladungen 
auf 3 2 '/a M illionen Tonnen stellen. D ies würde gegen
über dem Vorjahr, in welchem die Gesamtverladungen- 
2 2 1 7 2 0 0 4  t betrugen, eine Steigerung von etwa 50°/»  
bedeuten, auch ein charakteristisches Zeichen für die  
Schwankungen, welchen der amerikanische Eisenm arkt 
ausgesetzt ist.

D ie Anlage zahlreicher W erke zur Ausnutzung 
der in den Niagara-W asserfällen zur Verfügung stehen
den W asserkräfte hat, w ie A. D . A d a m s  in „Cassiers 
M agazine“ ausführt, zu Befürchtungen Anlaß gegeben, 
daß die

Z erstö ru n g  d er  N ia g a r a w a sso r fä lle

zu erwarten steht und die Zeit nicht mehr fern ist, 
in welcher man trockenen Fußes von dem Ufer der 
New  York State Reservation nach dem im Niagara
fluß gelegenen Goat Island hinüber wandern kan n .’ * 
Der Niagarafluß ist bekanntlich der einzige natürliche 
Abfluß der K ette von großen Seen (Superior, Huron,

* „Iron Trade R eview “, 11. Mai 1905.
** Der halbwegs zwischen dem Erie- und Ontario

see gelegene 49 m hohe W asserfall des Niagara wird 
durch die Ziegeninsel (Goat Island) in zwei Arme 
(H orseshoefalls und Am ericanfalls) geteilt. Der Niveau
unterschied zwischen dem Erie- und dem Ontariosee 
beträgt rund 92 m.

Monate
Vorzugsaktien Stammaktien

Niedrigst.
Stand

Höchster
Stand.

Niedrigst.
Stand

Höchster
Stand

j Januar 1903 . 86 »/< 89 y * 36 -/s 39
i Februar . . . 87 89 -/s 37 >/s 39 7/s
| März . . . . 84 y 3 87 Vs 35  >/8 38-/4
! April . . . . 83 87 s/8 33 7/8 36 >/,
1 Mai . . . .- . 80 85 Vs 30 */s 35 -/s
j J u n i ................... 78 -/s 82 3/s 2 8 8/ 9 3 2 -/s
j J u l i ................... 68 -/* 82-/3 2 1 3/s 31-/8
i A ugust. . . . 67 73 7/s 20 3/8 24-/4
| September . . 58 */i 71 s/* 1 4 T/s 23-/8

Oktober . . . 57 >/< 66 12 '/» 1 8 ’/8
i November . . 49 -/« 59 -/s 10 13 >/2
i Dezember . . 51 -/s 59 10 12 -'s
| Januar 1904 . 54 5/s 60 9 5/s 12-/8

Februar . . . 54 -/■* 58 3/8 10 ■/, 11-/4
März . . . . 54 7/s 59 -/» 10 >/e 11  Vs
April . . . . 55 >/. 62 */* 10 '/, 12
M a i ................... 51 v* 56 Vs 8 3/a 1 0 3/4
J u n i ................... 52 3/i 56-/« 8 3/i 10
J u l i ................... 55 3/r 63 7-2 9 3/ , 12 Vs
Augus t . . . . 57 -/4 61 7/s l l 3/s 12 7/s
September . . 61 7/s 74-/8 12  Vs 18 -/s
Oktober . . . 71 5 8 83 5/s 17 -/> 22 3/4
November . . 79 ■/» 90  ‘/j 19 V 8 3 2  Vs
Dezember . . 84 9 5 -/2 23  ’ s 3 3 ‘/s
Januar 1905 . 91 Vs 95  3/ 4 2 8 -'4 31 ?/«
Februar . . . 94  V< 96 30 35  - /8
März . . . . 93 >/s 97.  v « ; 33  3 j t 37 3/s
April . . . . 95  3/4 1 0 4  Vs 3 0  ?/4 38  -/4
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Erie und Ontario), welche, zwischen den Vereinigten  
Staaten und Kanada liegend, acht der amerikanischen 
Staaten berührt. D ie F alle verdanken ihre majestätische 
Schönheit weniger ihrer Höhe als ihrem großen 
W asserreichtum und jede Ableitung von W asser ver
mindert natürlich die über den Katarakt fließenden 
Mengen, wobei es g leichgültig  ist, ob dieselben direkt 
aus den Seen etwa bei Chicago, oder aus dem Niagara
fluß nahe den oberen Stromschnellen entnommen und 
dann unterhalb der F älle  m ittels Kanälen, Tunneln 
oder Rohrleitungen dem Fluß wieder zugeführt werden. 
Immer ist die Gefahr vorhanden, daß die F älle  ausge- 
trockuet 'werden, wenn man nicht beizeiten gegen eine zu 
w eitgehende Ausbeutung der W asserkräfte einschreitet. 
D iese Gefahr ist seit Entwicklung der elektrischen  
Kraftübertragung bedeutend gewachsen, da die in der 
Nähe der großen Seen liegenden Orte sich auf diesem  
W ege billige Kraftquellen zu erschließen trachten.

W enn die ganzen den Niagarafall hinunterstürzen
den W assermassen und das ganze Gefälle ausgenutzt 
werden könnten, so ließen sich nach den angestellten  
Berechnungen hier etwa 7 000000  Pferdekräfte* ver
fügbar machen. Da jedoch der Abfluß aus den 
Seen wechselt, so muß man einen T eil des G efälles 
opfern, um allzu teure Anlagen zu vermeiden. Der 
W ert der Fälle als Kraftquelle ist frühzeitig erkannt 
worden. Bereits im Jahre 1861 wurde ein Kanal von
10,7 m Breite und 2,4 m Tiefe gebaut. Später hat 
man, um die natürliche Schönheit der W asserfälle zu 
erhalten, auf beiden Seiten des Flusses „Staats
reservationen“ geschaffen und dadurch die Bestrebungen 
zur Ausbeutung der W asserkräfte etwas eingeschränkt. 
Doch wurde im Jahre 1890 die Cataract Construction 
Company gegründet, zu dem Zwecke, 100 000 Pferde
kräfte zu gewinnen und mit dem Recht weitere 
100000 P. S. nutzbar zu machen, obgleich es damals 
noch zweifelhaft erschien, ob sich diese Kräfte ohne 
zu große Kosten auf einen ausreichenden Flächenraum  
verteilen lassen würden. Indessen wurden die beiden 
Kraftwerke der jetzt Niagara F alls Power Company 
genannten Gesellschaft auf der amerikanischen Seite  
vollendet, und Turbinen für eine Kraftentwicklung von 
105000 P. S aufgestellt; 7 5 0 0 0  P . S .  werden jetzt 
regelm äßig teilw eise nach nahegelegenen Orten, te il
w eise nach dem 36 km entfernten Buffalo sowie nach 
Tonawanda und Lockport geliefert.

Auch auf der kanadischen Seite hatte sich die 
Niagara Power Company sehr frühzeitig Rechte auf 
Ausnutzung der W asserkräfte gesichert, indessen mit 
der Errichtung von Anlagen gewartet, bis genügend  
Erfahrungen m it dem Kraftwerk auf der amerikanischen 
Seite gewonnen waren. Gegenwärtig wird aber ein 
derartiges W erk auch auf der kanadischen Seite 
unmittelbar oberhalb der W asserfälle erbaut, welches 
11 Einheiten zu je  12 500 P. S. enthalten so ll; von 
diesen sind bereits 5 aufgestellt. Hiervon sollen  
2 0 0 0 0  P. S. nach Toronto auf eine Entfernung von 
136 km geliefert werden. Eine zweite Anlage von 
125000 P. S . wird auf der kanadischen Seite von der 
Toronto und Niagara Power Company errichtet. E ine  
dritte Gesellschaft, die Ontario Power Company, baut 
ebenfalls auf der kanadischen Seite ein Kraftwerk, 
welches 180000 P. S. liefern soll. M ittlerweile haben 
sich auch die Eigentümer des alten Kanals auf der 
amerikanischen Seite veranlaßt gesehen, ihre Anlagen  
zu erweitern. Im Jahre 1881 erbauten sie ein Kraft
werk für 1500 P. S. und im Jahre 1896 ein solches 
für 3 4 0 0 0  P . S .; gegenwärtig ist außerdem noch eine 
Anlage für 100000 P. S. im Bau begriffen. D ie ge 
samten bestehenden bezw. geplanten Anlagen stellen  
eine Kraftausnutzung von 650000  P . S. dar. Der 
Preis, zu welchem die Elektrizität geliefert wird, soll

3 £  10 sh für die P. 8. zu Niagara und 7 £  10 sh 
zu Buffalo betragen. Zu Buffalo sind die Kosten  
für Abnehm er, die keinen 24stündigen Betrieb  
haben, wahrscheinlich nicht geringer als für Dampf
kraft. Bei mittlerem W assserstand fließen durch das 
Bett des Niagaraflusses 6283 cbm W asser in der 
Sekunde. Vorausgesetzt, daß jetzt etwa 1 5 0 0 0 0 P . S. 
gewonnen werden, das nutzbare Gefälle 49 m und der 
Nutzeffekt der Turbinen 0,75 beträgt, würde sich der 
Bedarf an W asser auf rund 312 cbm in der Sekunde 
stellen, was etwa 5°/o der W asserm enge bei mittlerem  
und G3/4% bei niedrigstem W asserstand ausmachen 
würde. W enn dagegen 650000  P.-S. nutzbar gemacht 
werden sollen, so würde der W asserbedarf etwa 
1351 cbm in der Sekunde oder 21 ’■¡3°/o der bei 
mittlerem und 30°/» der bei niedrigstem W asserstand  
vorhandenen W assermengen betragen. Wenn daher 
auch vorderhand noch keine Veränderung in dem 
Aussehen der W asserfälle erkennbar ist, so wird eine 
solche doch in Zukunft in beträchtlichem Umfange 
eintroten, besonders bei dem American F all, dessen 
W assertiefo ziem lich gering ist. A . D. A d a m s ,  der 
die allgem eine Aufmerksamkeit auf die fortschreitende 
Zerstörung der Niagarafälle gelenkt hat, w eist noch 
darauf hin, daß außer den bedeutenden für die Kraft
werke erforderlichen W assermengen noch eine weitere 
große W asserm enge, welche sonst in den Niagarafluß 
einströmen würde, durch den W elland-Kanal und den 
Chicago-Drainierungskanal den F ällen  entzogen wird. 
W eitere Kanäle sind geplant. Adams berechnet, daß 
die gesam te dem Niagara entzogene W asserm asse bald 
4 1 %  der bei niedrigstem W asserstand im Niagarafluß 
vorhandenen W assermenge betragen wird.

E. Bahlsen.

G roß britan n ien s E isen -E in fu lir  und -A usfuhr.

E i n f u h r .

i .  d . M o n a te n  J a n .  b .  M ai

1901 
ton 3

1905
tonn

A lt e is e n ........................................... 7956 11440
R o h eisen ........................................... 55442 51550
E is e n g u ß * ...................................... — 795
S c h m ie d e s tü c k e * ........................ — 167
Schweißeisen (Stab-, W inkel-,

P r o f i l - ) ...................................... 47047 33656
Bandeisen und Röhrenstreifen. 5601 5730
Bleche nicht unter '/s Zoll . . 17110 20176
Desgl. unter l/a Zoll . . . . 10307 7185
W a lz d r a h t...................................... 8470 16772
D r a h ts t if te ...................................... 12224 15785
Sonst. Nägel, Holzschrauben,

N i e t e n ...................................... 5951 5259
Schrauben und Muttern . . . 2178 2034
S c h ie n e n .......................................... 16534 21405
R a d sä tze ........................................... 227 608
Radreifen und Achsen . . . 1917 1374
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 46525 43602
S ta h lh a lb z e u g ............................. 225334 245584
S ta h lg u ß * ...................................... — 909
Stahlschm iedestücke* . . . . — 3711
Stahlstäbe, W inkel und Profile

außer T r ä g e r n ........................ 37434 18301
T rä g er ............................................... | 52113 44706

Insgesam t i 552370 550749
Im W erte v o n ........................£ j 3412697 3421032

* „The Times Engineering Supplement“ vom 
26. April 1905. * Vor 1905 nicht getrennt aufgeführt.
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A u s f u h  r.

G esteh u n g sk o sten  fiir  e n g lis c h e s  R o h e isen .

D ie G estehungskosten für die wichtigsten eng
lischen Roheisensorten stellen sich nach einer M itteilung 
der „Iron and Coal Trades R eview “ w ie folgt:

Schottisches Cleveland- HUmatiteisen von
Roheisen roheisen der Westküste

sh d sh d sh d
Eisenerze . . . . 24 — 17 0 27 0
K ohle u. K oks . . 18 — 20 — 23 0
Löhne ........................ 4  — 3 6 3 6
Andere Ausgaben . 2 6 2 6 2 0

Insgesam t 48 6 43 0 55 6
Zieht man, um die genannten Bezirke miteinander 

vergleichen zu können, nur die Preise für H äm atit
roheisen in Betracht, so ergibt sich folgendes:

Die P reise für phosphorarme Eisenerze stellen sich  
annähernd gleich, abgesehen von dem Umstand, daß 
diejenigen Hochöfen im Cumberlandbezirk, welche  
lokale Erze verschmelzen, mehr bezahlen müssen als 
die unmittelbar an der Küste gelegenen Hochöfen, die

* Vor 1905 nicht getrennt aufgeführt.

ihr Erz aus dem Auslande beziehen. Größere Unter
schiede bestehen aber bezüglich der Brennstoffver
sorgung, da die Clevelander W erke ihren Koks in der 
Regel zu einem um 3 bis 4  sh f. d. Tonne billigeren  
P reise beziehen können als die W erke an der W est
küste, welche demnach in jeder H insicht ungünstiger 
gestellt sind.

E isen erz  in  D a lm a tien .

Das „Eisenbergwerk K otlenicc“ ist nach dem Be
richt des Kaiserl. Vizekonsulats .in Spalato 29 km von 
Spalato entfernt und umfaßt ein Areal von rund 
105 qm. D ie Erze bestehen aus Brauneisenstein und 
enthalten angeblich 58 °/o E isen, und 0,29 °/o Phosphor. 
D ie Ausdehnung des Erzlagers betrügt 25 km in der 
Länge und 12 km in der Breite, innerhalb welchen  
Raumes mehrere Erzgänge entdeckt wurden. D ie  
M ächtigkeit der Gänge schwankt zwischen 0,30 und 
2,70 m. D ie Menge des bereits zutage geförderten 
Materials ste llt sich auf 4 0 0 0 0  t und es wurden be
reits zu Versuchszwecken 5 0 0 1 nach den Hochöfen 
und Eisenwerken der Krainischen Industriegesellschaft 
in Servola (Triest) gesandt, deren Verarbeitung be
friedigende Resultate ergab. Gegenwärtig wird vom 
Fuße des Bergrückens „Mosor“, an welchem  die Ort
schaft K otlenice liegt, ein Stollen getrieben, welcher 
die oben erwähnten Gänge anfaliren soll. Nach V oll
endung desselben w ill man mit dem Bau einer Berg
bahn beginnen, die von K otlenice zur E isenbahn
station „Dugopolje“ führen wird, damit dann das g e 
wonnene Erz mit der Bahn Sinj-Spalato weiterbefördert 
werden kann. B is zur Fertigstellung dieser Bahn g e
schieht der Transport des Erzes m ittels Fuhrwerkes 
auf einer 5 m breiten Straße von Kotlenice zur Bahn
station Dugopolje. Nach dem Urteil von Sachver
ständigen ist die Lagerstätte sedimentär und gehört 
der K reidekalk-Form ation an. Der Gestehungspreis 
des Erzes soll sich nach den gemachten Berechnungen 
auf 10 Kronen für die Tonne stellen, sich aber m it 
der Zeit auf 7 Kronen ermäßigen lassen.

E n tw u rf von A b änd erun gen  
d er  „ a llg e m e in e n  p o liz e ilic h e n  B estim m u n gen  über  

d ie A n leg u n g  von D a m p fk e sse ln “  
vom  5 . A u gust 1890 (R G B l. S . 103).

Am 12. April 1905 fanden über diesen Gegenstand  
im Ministerium für Handel und Gewerbe weitere B e
ratungen statt: Bekanntlich gaben besonderen Anlaß  
zur Kritik der § 1 Absatz 4  und zwar die „amtlich 
anerkannten Regeln der Technik“ ; ferner wurden gegen  
die in § 11 verlangte innere Prüfung Einwände er
hoben, und schließlich sprach man den W unsch aus, 
daß eine Trennung der Bestimmungen für Schiffs- und 
Landkessel Platz greifen möchte.

Das Resultat der Verhandlungen war insofern ein 
erfreuliches, als der Referent des Ministeriums für 
Handel und Gewerbe, Hr. Geh. Regierungsrat J a e g e r ,  
bezüglich des § 1 folgende Fassung vorschlug:

„Der Baustoff und die Bauausführung der 
Dam pfkessel müssen nach anerkannten Regeln  
der Technik geprüft werden. A ls solche gelten  
die Würzburger und Hamburger Normen und die 
R egeln des Germanischen Lloyd in der Fassung  
von 1905. Zum Nachweis der Güte des Baustoffs 
werden W erksbescheinigungen als genügend an
erkannt.“
H insichtlich des W egfalls der inneren Prüfung 

( § 1 1  Absatz 2) äußerte sich der Herr Referent, daß 
die Bauprüfung in Preußen seit 1892 vorgeschrieben  
sei und heute nur mit wenig Ausnahme in allen  
Bundesstaaten'zur Ausführung komme. Einwendungen  
irgendwelcher Art gegen sie seien bisher nicht er-

i. d. Monaten Jan. b. Mai

1904 1905
tons tons

A lt e is e n .......................................... 63897 62971
Roheisen ...................................... 358950 354784
S c h m ie d e stü c k e * ........................ — 231
E is e n g u ß * ...................................... — 2616
Schweißeisen (Stab-, W inkel-,

P r o f i l - ) ....................................... 45865 54831
G ußeisen, nicht besond. gen. 22215 16635
Schmiedeisen, „ „ „ 24811 17163
Schienen ...................................... 206902 219377
Schienenstühle und Schwellen 13505 26420
Sonstiges Eisenbalmmaterial

nicht besonders genannt . . 30693 29255
D r a h t ...........................................) 23921 14508
D r a h tfa b r ik a te ......................../ 16042
Bleche nicht unter '/s Z o ll . . 43800 52836
D esgl. unter '/$ Zoll . . . . 17084 20606
Verzinkte usw. Bleche . . . 160004 168035
Schwarzbleche zum Verzinnen 27289 25146
Panzerplatten ............................. — 101
Verzinnte B l e c h e ....................... 141631 157242
Bandeisen und Röhrenstreifen 14398 13511
Anker, Ketten, Kabel . . . . 11361 11610
Röhren und F ittings aus |

S c h w e iß e ise n ........................> 68128 36291
D esgleichen aus Gußeisen J 36221

Nägel, Holzschrauben, Nieten  
Schrauben und Muttern . . .

8689 10409
6318 7327

B e t t s te l le n ...................................... 6028 6576
R a d sä tz e .......................................... 11301 10173
Radreifen, A c h s e n ................... 5942 4943
Rohblöcke, vorgewalzte Blöcke,

K n ü p p e l ...................................... 1567 4498
Stahlguß * ...................................... — 765
Stahlschm iedestücke* . . . . — 367
Stahlstäbe, W inkel, Profile . 48009 54909
Träger ................................................ 18818 26215
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 24607 25050
-

Insgesam t E isen und E isen
waren .......................................... 1406033 1487584

Im W erte v o n ........................£ 11755560 12628904
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hoben. D i e  U n t e r l a s s u n g  d e r  i n n e r e n  U n t e r 
s u c h u n g  e r s c h w e r e  i n v i e l e n  F ä l l e n  d i e  
F e s t s t e l l u n g  d e r  Ü b e r e i n s t i m m u n g  der Aus
führung des K essels, z. B. der Ankeranordnung und 
anderer Verstärkungen im Innern des K essels m it der 
Konzessionszeichnung. D iese Übereinstimmung habe 
von jeher bei der Druckprobe mit bescheinigt werden 
müssen. Für die späteren Schicksale des K essels sei 
es ferner von W ert, von vornherein festzustellen, ob 
zum Beispiel die. Anlage der Bleche namentlich an 
den W echseln gut sei, ob die Blechkanten gehobelt 
und verstemmt seien und anderes mehr. D iese Unter
suchung gebe dem ausführenden Beamten kein liecht, 
Änderungen zu verlangen; sie habe sich auf die F est
stellung von Tatsachen zu beschränken, die für das 
Genehmigungsverfahren und das weitere Schicksal des 
K essels von W ert seien. Im übrigen dürfte sie aber 
auch zum Schutze der Fabrikanten gegen unlautere 
Konkurrenz dienen. Um Erschwerungen für den K essel
fabrikanten zu vermeiden, sei in dem Entwurf vor
gesehen, daß die Bauprüfung auch während der F ertig
stellung der K essel vorgenommen werden könne. D ie  
Vereinsingenieure wären zur Vornahme von Druck
proben so häufig in den K esselfabriken, daß die Bau
prüfung während des Baues die Regel bilden werde.

Hiernach wird also die innere Prüfung bestehen  
bleiben, ebenso ist zu erwarten, daß dem AVunsch der 
Trennung der Bestimmungen für Schiffs- und Land
kessel nicht stattgegehen wird. Der Herr Referent 
führte hierzu aus, für die Trennung der Bestimmungen 
vermöchten die Interessenten andere als Zweckmäßig
keitsgründe nicht anzuführen. D ie Vorschriften sollen  
dadurch an Übersichtlichkeit gewinnen. Referent be
merkt jedoch, daß für den A'erein deutscher Schiffs
werften, den dio Frage besonders angehe, bei Beginn 
der Verhandlungen jedenfalls der Beweggrund leitend

fewesen sei, daß mit der Trennung der Übertragung 
er Scliiffskessel-Genehm igung und ihrer Aufsicht an 

den Germanischen Lloyd die AVege geebnet werden 
sollten. D ie von dem Verein hierfür gegebene Be
gründung, daß durch die jetzige Ausführung der Über
wachung durch Vereinsingenieure sich fiir die Reede
reien Schwierigkeiten und Verzögerungen der vor
geschriebenen Prüfungen ergäben, habe sich nach einer 
Umfrage in den beteiligten K reisen nicht als zutreffend 
erwiesen; aus den ergangenen Antworten konnte v ie l
mehr eher auf eine der Übernahme der Überwachung 
durch den Germanischen Lloyd entgegengesetzte Stel
lung der Reedereien geschlossen werden. Die Regie
rung sei zu dem Ergebnis gelangt, daß ein Bedürfnis 
zu der gewünschten Trennung der Bestimmungen nicht

vorliege, und habe, da inzwischen neues tatsächliches 
Material nicht zu ihrer Kenntnis gebracht sei, keinen 
Anlaß, diesen Standpunkt zu verlassen.

A uf die Entgegenstellungen seitens der HI1. Bau
rat Krause und Baurat Flohr, die nochmals den AVunsch 
aussprachen, daß der Übersichtlichkeit wegen die Be
stimmungen getrennt werden möchten, und die ver
sicherten, daß die Absicht, die Schiffskessel aus dem 
AVirkungskreis der Revisionsvereine herauszulösen, 
nicht bestehe, erwiderte der R eferent: Auch aus diesen 
Ausführungen kann von der Regierungsvertretung eine  
Begründung für die Trennung zweier so verwandter 
Zweige w ie der Land- und Schiffskessel nicht ersehen 
werden. In Konsequenz einer solchen Maßnahme 
müßte auch die Trennung der Vorschriften für Loko
mobilen erfolgen. D ie Verzettelung solcher Vorschriften, 
die in der Hauptsache eine einheitliche Basis hätten, 
erschwere ihre Anwendung. D ies zeige sich auch auf 
anderen Verwaltungsgebietcn. Beispielsw eise habe man 
jüngst die bisher für Haupt- und Nebenbahnen ge
trennten Betriebsordnungen wieder in eine gemeinsame 
Verordnung umgearbeitet. Dem in der Hauptsache 
immer wieder angeführten AVunsche könne im w irk
lichen Bedürfnisfalle durch Anfertigung entsprechender 
Auszüge leicht entsprochen werden.

D er  e r s te  F ü rst a ls  D o k to r-In g en ieu r .

Am 18. v. M. wurde von der Charlottenburger 
Technischen Hochschule F ü r s t  v o n  D o n n e r s -  
m a r c k  in Anerkennung seiner großen Verdienste um 
Industrie und Technik zum Doktor-Ingenieur Ehren
halber promoviert. Fürst von Donnersmarck hat nicht 
nur in Oberschlesien, wo er die Arerwertung der A b
gase des Zinkhüttenbetriebes und der Gase der K oks
öfen im großen durchführen ließ und große Fabriken 
erbaute, segensreich gewirkt, sondern auch in anderen 
Gebieten Deutschlands seinen Unternehmungsgeist be- 
währt. Stettin und Umgebung dürfte mit besonderer 
Genugtuung auf diese Ehrung blicken, denn durch die 
Anlage des „Eisenwerkes K raft“, welches auf Vor
schlag und unter Leitung von Generaldirektor B. G r a u  
in Kratzwiek bei Stettin erbaut worden ist, hat Fürst 
von Donnersmarck hier einen neuen M ittelpunkt der 
Eisenindustrie und damit eine reichliche Quelle des 
Erwerbs für die Bewohner dieses Bezirks geschaffen.

F ra g ek a sten .

AArer ste llt Schlackenwolle her? Adressen werden 
an die Redaktion erbeten.

Büche

F u c h s ,  P a u l ,  In g e n ie u r :  G enerator-, K ra ftgas-  
un d  D am pfkessel-Betrieb in  bezug a u f  W ärm e
erzeugung u n d  W ärm everw endung. M it 4 2  T e x t 
figuren . (Z w e ite  A u fla g e  von „ D ie  K o n tro lle  
des D a m p fk e sse lb e tr ie b e s“ .) B e r lin  1 9 0 5 ,  
J u liu s  S p r in g er . G eb . 5 J i .

Das Buch behandelt in übersichtlicher, klarer Form  
die Vorgänge bei der Um setzung der Brennstoffe in 
direkter und Gasfeuerung, dann die erzielten AArärme- 
wirkungen bei Verwendung im Kessel und schließlich  
die Apparate zur laufenden Untersuchung und Be
obachtung von Feuerungsanlagen. Im  ersten Teil wird 
die Vergasung mit Luft und Dam pf unter vielfacher 
Berücksichtigung der praktischen Erfahrungen sehr

schau.
anschaulich dargestellt. Interessant ist besonders 
auch die Versuchsreihe, in der die Einflüsse des 
AVasserstoffs der Kohle für die Verbrennung unter
sucht werden. Nachdem dann im folgenden Abschnitt 
die AVirkungsgrade der Kesselfeuerungen und des 
K essels selbst behandelt worden sind, wendet sich 
der dritte T eil den Apparaten zur Untersuchung und 
Bestimmung von Druck, Temperatur, Gaszusammen
setzung usw. zu. Zu den Druckmessern für Gas ist  
neuerdings der Apparat von P . de Bruyn, Düsseldorf, 
hinzugekommen.

An Klarheit übertrifft das AArerk wohl alle b is
herigen Schriften gleichen Um fangs auf diesem Gebiete, 
so daß es jedem Interessenten empfohlen werden kann.

0. W olff.
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W e h r e n p f e n n i g ,  E d m u n d ,  In g .-M ech ., O ber
in sp ek to r  der Ö sterre ich isch en  N o rd w estb a h n , 
und W e h r e n p f e n n i g ,  F r i t z ,  In g .-C h em ., 
F a b r ik d ire k to r : Über die Untersuchung und
das Weichmachen des Kesselspeisewassers. Z w e ite , 
g ä n z lic h  u m g ea rb e ite te  A u fla g e . M it 1 6 8  T e x t 
ab b ild u n g en  und e in er  l ith o g ra p h ier te n  T a fe l. 
W iesb a d e n  1 9 0 5 ,  C. W . K re id e ls  V e r la g . 
7 , 5 0  J l .

Jedem Dam pfkesselbesitzer, der sich über das, 
was m ittels einer gut eingerichteten und richtig be- 

i messenen D am pfkesselspeisew asser-R einigungsanlage  
nach dem heutigen Stande der W issenschaft zu erzielen 
m öglich ist, informieren w ill, ist das Studium des vor
liegenden W erkes zu empfehlen. D ie für die Ent- 

' hiirtung zu befolgenden Prinzipien, sow eit sie durch 
praktische Versuche auf ihre Zweckm äßigkeit und 
Zuverlässigkeit erprobt sind , sind im allgemeinen  
in das richtige L icht gestellt; nur vermisse ich in 
dem W erke eine genügende W ürdigung der Ver
heerungen, welche die freie und halbgebundene K ohlen
säure unter gew issen Umständen anzurichten vermag. 
D ie Bemerkungen auf Seite 37, 109 und 110, welche  
sich auf den Reinheitsgrad eines gew issenhaft nach 
A nalyse präparierten W assers beziehen, möchte ich 
der besonderen Beachtung em pfehlen; denn eine R ein i
gung über 2,5° bis 5 ,5° deutsche Härte hinaus ist in 
den meisten F ällen  ein Erfolg, der nur durch R e
agenzienvergeudung erkauft werden k a n n ! Mit der 
Anmerkung 1 auf der ersten Seite des W erkes, wonach 
ein französischer Härtegrad =  1,79° deutsche Härte 
sein soll, kann ich mich nicht einverstanden erklären; 
denn nach den allgem ein üblichen Regeln ist ein fran
zösischer Härtegrad =  0 ,56° deutsche Härte. D ie von 
dem Verfasser auch schon in der früheren A uflage  
vorgeschlagene Untersuchungsm ethode, wobei eine 
Mischung von Phenolphtalein und Methylorange als 
Indikator dient, möchte ich niemals empfehlen, da ich 
noch keinen Praktiker gefunden habe, der die dabei 
zu beobachtenden Farbennuancen mit wünschenswerter 
Sicherheit zu beurteilen imstande war. Daß bei der 
Aufzählung der verschiedenen System e der W asser- 

•reiniger die Verfasser in etwa pro domo sprechen und 
den übrigen Konstruktionen je  einen der für jede 
derselben gemachten Reklame entsprechenden Raum 
einräumen, finde ich naturgemäß; im übrigen kann 
die ganze Behandlung des Stoffes als eine recht un
parteiische, nur der W issenschaft dienende betrachtet 
werden. yl. Reinecken.

L ex ikon  der gesamten Technik u n d  ihrer H ilfs 
wissenschaften. Im  V e re in  m it F a c h g e n o sse n  
h e r a u sg e g e b e n  von O t t o  L u e g e r .  M it z a h l
re ich en  A b b ild u n g en . Z w e ite  v o lls tä n d ig  neu
b e a r b e ite te  A u fla g e . E r s te r  B a n d  A  b is B ie 
g u n g . D e u ts c h e ’ V e r la g s a n s ta lt  in  S tu ttg a r t  
und L e ip z ig .  G eb . 3 0  J i .

D ie zweite A uflage dieses in der Fachwelt all
seitig  geschätzten W erkes soll, wie im Vorwort auf
geführt wird, ■ nicht nur den Fortschritten der T ech
nik und ihrer H ilfsw issenschaften Rechnung tragen, 
sondern auch eine große Anzahl von Stichwörtern  
ausführlicher behandeln und durch Aufnahme neuer 
Stichwörter eine zeitgem äße Vervollständigung er
streben. Dadurch, daß der im übrigen leicht leser
liche Kleindruck in größerem Um fang als bei der 
ersten Auflage verwendet w ird, hofft man trotz 
wesentlicher Vermehrung des Inhalts mit acht Bänden

zu je  800 Seiten auszureichen. Die in das Gebiet des 
Eisenhüttenwosens einschlagenden Abschnitte haben 
in dem vorliegenden Band noch geringen Umfang, da 
insbesondere bezüglich des K apitels „Bessem erprozeß“ 
auf das Stichwort „F lußeisen“ verwiesen wird, doch 
wird die Behandlung der den Eisenhüttenmann inter
essierenden Abschnitte „Aufbereitung“, „Bessemer
gebläsem aschinen“ und „Betoneisenkonstruktionen“ den 
Beifall der Fachgenossen finden.

G r a m b e r g ,  A n t o n ,  D ip lo m -In g en ie u r  und D o 
z e n t  an der T e ch n isc h e n  H o ch sch u le  D a n z ig .  
Technische M essungen insbesondere bei M aschinen
untersuchungen. M it 1 8 1  T ex tfig u ren . B e r lin  
1 9 0 5 ,  J u liu s  S p rin g er . G eb . 6 J i .

Studierende und Praktiker zum Gebrauch der ver
schiedenen Meßinstrumente bei der Untersuchung  
f e r t i g e r  Maschinen anzuleiten, ist der Zweck des 
vorliegenden Buches. Seinem  Inhalt liegen die Be
obachtungen und Erfahrungen zugrunde, die der Ver
fasser während seiner Tätigkeit am M aschinenlabora
torium der Charlottenburger Hochschule sowie bei der 
Besichtigung einer Reihe von Laboratorien in Deutsch
land und der Nordamerikanischen Union hat sammeln 
können.

In den einleitenden Kapiteln werden die E inheiten  
der technischen Messungen, ihre Auswertung und die 
Eigenschaften der Instrumente im Verein m it dem 
Eichen behandelt. Dann folgen in insgesam t 11 A b
schnitten die Längen- und Flächenm essungen, ferner 
die Messungen der Zeit, der Geschwindigkeit, der 
Stoffmenge, der Spannung, der Kraft, des Drehmomentes, 
der Arbeit, der Leistung und endlich die Messungen 
der Temperatur, des Heizwertes von Brennstoffen und 
der Feuchtigkeit von Luft und Dampf. Den Schluß  
des Textes, den sehr klare Zeichnungen begleiten, 
bilden Ausführungen über Gasanalyse.

In einem Anhänge gibt der Verfasser noch ein 
Verzeichnis der einschlägigen Literatur, die er durch 
seine Arbeit in schätzenswerter W eise bereichert hat, 
und einen Bezugsquellennachweis, der als W egw eiser  
beim Ankauf von Meßinstrumenten willkommen sein 
dürfte.

Technisches A uskun ftsbuch  f ü r  das J a h r  1 9 0 5 .  
N o tiz e n , T a b e lle n , R e g e ln , F o rm eln , G e s e tz e ,  
V ero rd n u n g en , P r e is e  und B e z u g sq u e lle n  a u f  
dem  G eb ie te  d es B a u - und In g e n ie u r w e se n s  
in  a lp h a b e tisch er  A n ord n u n g  von  H u b e r t  
J o  l y .  M it 1 2 5  T e x tfig u re n . X II . J a h r g a n g .  
L e ip z ig , K . F .  K o eh ler . G eb . 8 M .

Der neue Band des „Jo ly“ hat gegenüber seinen  
Vorgängern in seinem Grundcharakter keinerlei Ä nde
rungen erfahren. W ohl aber sind im ersten (Haupt-) 
T eile des Buches, der den eigentlichen Text im syste
matischen Zusammenhänge m it dem Bezugsquellen
nachweise enthält, zahlreiche Artikel entweder ganz 
neu hinzugekommen oder durch Zusätze erweitert.. 
D iese Vermehrungen, im Vergleich zu denen der Fort 
fall einiger Stichworte keine Rolle spielt, hier alle  
aufzuführen müssen wir uns mit Rücksicht auf ihren 
stattlichen Um fang —  sie umfassen mehr als 30 Seiten  
des W erkes —  versagen; nur einzelne Beispiele wollen  
wir hervorheben: Bohrmaschinen, Dam pfkessel, Dampf
turbinen, Feuerungsanlagen, Pressen, Regulatoren für 
Dampfmaschinen, für Turbinen und W asserräder. —  
Jedenfalls hat das Buch, das einer besonderen Emp
fehlung nicht mehr bedarf, mit dem vorliegenden Jahr
gange an Brauchbarkeit noch gewonnen.
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Soll die Staatsgebühr fü r  Patente nach dem daraus  
erzielten Gewinn berechnet w erden, un d  ist die 
P atentdauer über 15 Jahre h inaus zu  verlängern?  
V o r sc h lä g e  zu r  Ä n d eru n g  des P a te n tg e s e tz e s  
von  G e o r g  N e u m a n n ,  P a te n ta n w a lt  in  B erlin . 
B e r lin  W . 1 9 0 5 ,  G eo rg  S iem en s. 1 ,2 0  M .

Der Verfasser befürwortet eine Erweiterung des 
Schutzes für neue Erfindungen bis annähernd zu dem 
Umfange, wie er Literaturwerken gewährt wird. Er 
erörtert die Gründe für seinen Vorschlag und zeigt 
einen W eg für die Zahlung der Patentgebühren, der 
mit Rücksicht auf unbemittelte Erfinder eine j ä h r 
l i c h e  Erneuerung des Patentschutzes ermöglichen 
so ll. D ie Inhaber g e w i n n b r i n g e n d e r  Erfindungen 
sollen verpflichtet werden, Zuschlagsgebühren zu ent
richten, die sie selbst — m it 3 % des Gewinnertrages — 
zu berechnen hätten, oder die nach dem heutigen 
Gesetze zu bestimmen wären. Um für den ersten Fall 
richtige Angaben zu erzielen, so ll ein Verfahren ein
geführt werden ähnlich dem, das zurzeit für die Selbst
einsehätzung des Einkommens in Preußen besteht. Für 
Patente, die infolge versäumter Gebührenzahlung ganz 
oder zeitweise erloschen sind, schlägt der Verfasser 
vor, dem ursprünglichen Inhaber durch den neuen 
Benutzer 3 °/o der Nettoeinnahm e für die Dauer des 
gesetzlichen M aximalschutzes gewährleisten zu lassen.

Jahresbericht des Vereins f ü r  die bergbaulichen 
Interessen im  Oberbergamtsbezirk D ortm und  f ü r  
das J a h r  1 9 0 4 .  I . (A llg e m .)  T e il .  A u sg e g eb en  
im  M ai 1 9 0 5 .  E sse n  1 9 0 5 .  D ru ck  von  T h a d en  
&  Schm em ann .

Mit gewohnter Promptheit ist der vorstehende 
Jahresbericht erschienen, der diesmal ein außergewöhn
lich großes Interesse für sich in Anspruch nehmen 
darf, w eil in ihm der Bergarbeiterausstand von 1905 
eine eingehende, anziehende und, wie wir gleich hinzu
fügen wollen, an der Hand tatsächlichen Materials 
durchaus objektive Darstellung findet. Produktion 
and Marktlage, Verkehrswesen, Gesetzgebung und Ver
waltung sow ie die inneren Angelegenheiten des Vereins 
finden in  gewohnter W eise eine ausführliche B e
handlung, und so gestaltet sich dieser Jahresbericht 
zu einer Quelle wertvollsten Materials für die Be
urteilung des gesamten niederrheinisch - westfälischen  
Kohlenbergbaues und seiner Bedeutung.

Die Redaktion.

F u n k e  u n d  H e r i n g :  Buch der A rbeiter Ver
sicherung, V e r la g  von F ra n z  V a h le n , B e r lin  W .,  
1 9 0 5 ,  M oh ren straß e  1 3 /1 4 .  G eb. 6 J i .

In der deutschen Industrie nimmt die Arbeiter
versicherung eine derart gew ichtige Stelle ein, daß 
die Kenntnis der einschlägigen Gesetze, Verordnungen, 
Entscheidungen usw. zum unbedingten Erfordernis für 
die Leiter industrieller Unternehmungen gehört. Das 

* vorliegende „Buch der Arbeiterversicherung“ bringt 
in  einem handlichen Band und in übersichtlicher 
W eise den Inhalt der Arbeiterversicherungsgesetze 
des deutschen Reiches, einschließlich des U nfall
fürsorgegesetzes fürBeam te usw.; auch die einschlägigen  
Ausführungsbestimmungen werden inhaltlich hierin be
kannt gegeben. Mit einiger Ausführlichkeit sind ferner 
Gegenstände von allgemeiner Bedeutung oder solche, 
welche bei der praktischen Handhabung der Gesetze von 
W ichtigkeit sind, aufgenommen, so z. B. Statistisches 
aus der Arbeiterversicherung, Umfang und Gegenstand 
der Versicherung, Aufbringung der M ittel usw. Die 
drei großen Versicherungszweige Krankenversicherung,

Unfallversicherung und Invalidenversicherung werden 
nach einheitlichen Gesichtspunkten der Reihe nach 
getrennt behandelt. Den Schluß des Buches bildet 
der w ichtige Abschnitt über die Kosten des Fest- 
stellungs- und Streitverfabrens, darunter die gericht
lichen und außergerichtlichen Kosten. Der Charakter 
des Buches als Naehschlagebuch wird durch ein 
gründlich durchgearbeitetes Sachregister gew ahrt, 
während in einem besonderen A nhang die Gewerb
lichen sowie die Land- und Forstwirtschaftlichen  
Berufsgenossenschaften, die Versicherungsanstalten, be
sondere Kasseneinrichtungen, die Schiedsgerichte für 
Arbeiterversicherung, die Schiedsgerichte für zu
gelassene „Besondere Kasseneinrichtungon“ und die 
Landesversieherungsämter namentlich aufgeführt wer
den. Da das W erk außerdem das neueste Material 
enthält und mit Erläuterungen und Beispielen reichlich  
versehen ist, so ist das Buch allen, die m it Arbeiter
versicherung zu tun haben, sehr zu empfehlen. E. W.

Das neue deutsche Zolltarifrecht. E in  L e itfa d en  
von  D r. E r i c h  T r a u t v e t t e r ,  R a t der  
S e n a tsk o m m issio n  fü r  das Z o llw esen  in  H am 
b u rg . B e r lin  1 9 0 5 .  V e r la g  von J u liu s  
S p rin g er . 4  J L

Die Zeit ist nicht mehr fern, daß die neuen 
Handelsverträge mit den sieben bekannten europäischen 
Staaten in Kraft treten. Den beteiligten Kreisen, also 
namentlich den Industriellen, wird es außerordentlich 
erwünscht sein, sich über den Inhalt dieser Tarife, 
insonderheit über die Zollbehandlung der für sie  speziell 
in Betracht kommenden W aren zu orientieren. Der 
vom Verfasser eingeschlageno W eg, die Hauptziele 
und den Inhalt der neuen Handelsverträge und die 
Neugestaltung unseres Tarifwesens an den hauptsäch
lichsten Unterschieden des neuen und alten R echts
zustandes zu behandeln, muß als ein sehr glücklicher 
bezeichnet werden. Es ist dieser W eg um so an
gebrachter, als ja  unter Zugrundelegung des Zolltarif
gesetzes vom 25. Dezember 1902 die nun zum Ab
schluß gelangten Handelsvertragsverhandlungen geführt 
wurden.

Das an sich etwas spröde und trockene Material 
ist meisterhaft zu einer anregenden Lektüre verarbeitet, 
trotzdem die Betrachtungen, mit einer einzigen A us
nahme, streng objektiv durchgeführt sind. Die einzige 
Ausnahme findet sich in  dem durch den historischen  
Überblick und die Entwicklung der deutschen Tarif
politik so überaus interessant geschriebenen Kapitel. 
D ie Behauptung, daß „dafür, daß damit (nämlich mit 
den Grundsätzen, die die Regierung bei den H andels
vertragsverhandlungen leiteten) das R ichtige getroffen 
wurde, spricht, daß die Vorlage von der überwiegen
den M ehrheit der Volksvertretung angenommen ist“, 
wird nicht alle überzeugen. Das klingt w ie eine Tat
sache und ist doch tatsächlich keine.

Aber, wie schon oben gesagt, ist in allen anderen 
Kapiteln das vorliegende Buch durch seine ganze Art 
geeignet, Belehrung und Anregung zugleich allen inter
essierten Kreisen zu geben. A ls eine stets willkommene 
Beigabe ist auch hier ein sehr gut und ausführlich 
gehaltenes Sachregister zu betrachten. E. W.

A ls  Arbeiter in  A m erika . U n ter  d eu tsch -a m er ik a 
n isch en  G ro ß sta d t-P r o le ta r ie rn  von  A l f r e d  
K o l b ,  R e g ier n n g sr a t. B er lin  1 9 0 4 ,  V e r la g  
der H ofb u ch h an d lu n g  K a r l S ig ism u n d . 3  J L  

Der vielversprechende T itel „Regierungsrat Kolb 
als Arbeiter in Amerika“ auf dem Um schlag dieser 
Broschüre läßt eigentlich etwas anderes dem Inhalte
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nach erwarten, als man sich nach dem Durchlesen 
dieser etwas keck, m it Zitaten, Anekdoten und A ben
teuern durchsetzten Skizze gestehen muß. W er etwa 
eine fein säuberlich geschriebene, übergrundliche D enk
schrift erwarten sollte, w ie sie sich für einen R e
gierungsrat von Am ts wegen ziemt, hat sich ebenso

feirrt, w ie der, der sich auf eine Behandlung von 
em, was wir unter sozialen Arbeiterfragen verstehen, 

spitzte. E s ist vielmehr eine lebendig, ganz wider 
jeden Regiorungsrats- und Beam tenstil geschriebene 
Schilderung der Erlebnisse und Zustände, w ie sie  dem 
Verfasser in Amerika begegneten. Um in das Milieu 
so recht und richtig hineinzngeraten, hat Kolb einen 
Arbeitskittel angezogen und dabei die Lebensw eise  
der amerikanischen und deutsch-amerikanischen Ar
beiter studiert. Neben den Schilderungen der über
großen Arbeitslosigkeit und den Eabrikseinrichtungen 
nehmen den weitaus größeren Raum die mit sehr gutem  
Auge gemachten Beobachtungen hinsichtlich des 
Lebens des Arbeiterproletariats zu und außer dem 
Hause ein. Er ist überall gewesen, wo sich auch nur 
amerikanisches und deutsch-amerikanisches Proletariat 
herumtreibt, und man kann wohl sagen, er hat 
es von Grund aus studiert. Uber den manchmal etwas 
diffizilen Stoff versteht es der Verfasser, durch einen 
etwas studentisch frischen Stil hinwegzukommen, und 
füllt das Manko strengerer Behandlung von einschlägi
gen w irklich diskutabeln Fragen durch reichliche 
Zitate aus der schönen Literatur aus. Das, was höchst 
interessant wäre, von einem Regierungsrat beurteilen 
zu hören, läßt er nur in eine große Frage aus
klingen oder er gibt seinem Verwundern über 
gew isse auffallende, Deutschland und Amerika stark 
unterscheidende Erscheinungen Ausdruck. E ine ein
gehende Erörterung und Ansichtsäußerung über 
Fragen : warum die Sozialdemokratie drüben keinen 
festen Fuß zu fassen vermag, warum die Löhne höher 
in Amerika sind, warum die A rbeitslosigkeit trotz 
alledem so riesengroß, warum gerade Deutschland den 
größten T eil der nach Amerika Auswandernden stellt, 
suchen w ir vergeblich. D ie  Trade-Unions, namentlich 
ihre Auswüchse und das Versicherungswesen, werden 
wohl etwas ausführlicher, aber auch nicht erschöpfend 
dargestellt. “Wenn der Verfasser all diese für die 
Sozialpolitik Deutschlands einschneidenden Fragen  
einer gründlichen Beantwortung unterzogen und zu 
diesem Zwecke eingehende Beobachtungen gemacht 
hätte, so wäre dabei neben den abenteuerlichen Fahrten 
vielleicht ein nicht zu geringer Gewinn herausgesprungen, 
der vielleicht ebensoviel wert gew esen wäre, w ie der : 
„Manche W ünsche unserer Arbeiterschaft, die ich 
vordem verständnislos überhörte, halte ich heute für 
ernstlich diskutabel.“ Eine derartige Arbeit wäre 
dann unter dem sicherlich seltenen Gesichtspunkt, „ein 
Regierungsrat als Arbeiter in Amerika“, von wirklicher 
Bedeutung gewesen. Einen positiven Beitrag etwa 
zur Lösung der sozialen Frage gibt das Buch nicht, 
aber wer sich ein U rteil und eine Schilderung über 
Großstadt-Proletariate Amerikas verschaffen w ill, dem 
wird diese Broschüre recht v iel Sehrinteressantes, ja
sogar Pikantes bieten. ^B rust Werner.

Eingegangene Bücher:

R o s e n b e r g e r ,  W o ld e m a r :  Wörterbuch der
Neutralsprache (Id iom  n e u tr a l) .  Neutral- 
Deutsch und Deutsch-Neutral, mit einer voll
ständigen Grammatik und einer kurzgefaßten 
Entstehungsgeschichte der Nentralsprache. 
Leipzig, E. Haberland. Geb. 6 d l.

Generaltarif fü r  Kohlenfrachten. 31 . Jahrgang. 
Band I. Anfang März 1905. A ufgestellt

vom Kgl. Rechnungsrat G. S c h ä fe r . Elber
feld, A. Martini & Griittefien, G. m. b. II. 15 olé, 
geb. 16 dé . Abonnementspreis für den Jahr
gang (3 Bände) 30 d t ,  geb. 33 dé.

W in k e lm a n n , W ., Diplom-Ingenieur: Gleich
strom-Erzeuger und -Motoren, ihre Wirkungs
weise, Berechnung und Konstruktion. Mit 40 Ab
bildungen. (Repetitorien der Elektrotechnik, 
III. Band.) Hannover 1905, Gebrüder Jänecke. 
Geb. 3 ,4 0  d t.

v. E m p e r g e r ,  F r i t z ,  k. k. Baurat, Dr. ing.: 
Die Rolle der Haftfestigkeit im Verbundbalken. 
(Heft III der „Forscherarbeiten auf dem Ge
biete des Eisenbetons“.) Mit vielen T ext
abbildungen und einer Tafel. Berlin 1905 , 
Wilhelm Ernst & Sohn. 4 dé.

D ie t r ic h ,  M ax, Marine-Oberingenieur a. D .: 
Die Dampfturbine von Rateau mit besonderer 
Berücksichtigung ihrer Verwendung als Schiffs
maschine. Mit 15 Abbildungen und Tabellen. 
Rostock 1905, C. J. E. Volckmann (Volck- 
lnann & W ette). 1 ,50  dé.

B ar k o w , R u d o 1 f , Ingenieur : Studien zur Frage 
der Gasturbine. Mit 13 Figuren. Ebendaselbst. 
1905. 1 ,25 dé.

\ P u n g a , F. : Das Funken von Kommutatormotoren. 
Mit besonderer Berücksichtigung der Einphasen- 
Kommutatormotoren. Mit 69 Abbildungen im 
Text. Hannover 1905 , Gebrüder Jänecke. 
4 d é , geb. 4 ,60  d l .

U. S. G e o lo g ic a l  S u r v e y :  Mineral Resources
of the United States. Calendar Year 1903. 
By David T. Day, Chief of Division of Mining 
and Mineral Resources. W ashington 1904, 
Government Printing Office. Geb.

U. S. G e o l o g i c a l  S u r v e y :  The Stone Industry 
in 1903. Extract frora Mineral Resources etc.

Allgemeines Berggesetz fü r  die Preußischen Staaten 
vom 24. Juni 1865 unter Berücksichtigung seiner 
durch die Gesetzgebung bis zum 1. Januar 1905  
herbeigeführten Abänderungen undErgänzungen 
nebst Anhang, enthaltend das Gesetz betreffend 
die Bestrafung unbefugter Gewinnung von Mine
ralien; usw. Textausgabe mit Anmerkungen 
und Sachregister von Fritz Bennhold, Ober
bergrat und Mitglied des Königlichen Ober
bergamts zu Dortmund. Zweite A uflage. 
Essen 1905, G. D, Baedeker. Kart. 2 d l .

Comité Central des Houillères de France r 
Annuaire, Onzième Année, 1905. Paris 1 9 0 5 , 
55 rue de Châteaudun. 10 Fr.

Die Kaufmannsgerichte und das Verfahren vor 
denselben nach dem Reichsgesetz vom 6. Juli 
1904, sowie die Rechtsverhältnisse zwischen 
dem Prinzipal, den Handlungsgehilfen und 
Lehrlingen, nebst ausführlichem Kommentar,
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M u stersta tu t und v ie le n  p r a k tisc h e n  F o rm u 
la ren . V on  E m i l  W o l f f ,  G ew erb eg er ich ts-  
v o r sitze n d er , G roßk. K reisam tm an n  a. D . und  
S y n d ik u s, F ra n k fu r t a. M. V e r la g  der m o
dernen k a u fm ä n n isch en  B ib lio th ek  (v o r m .D r .ju r .  
L u d w ig  H u b erti) G. m. b. H ., L e ip z ig -R e u d n itz .  
G eb. 2 ,7 5  J l .

S c h r a t i n g e r ,  Dr.  F e r d i n a n d :  Vorschule der 
Chemie und  M ineralogie. E in  H ilfsb u ch  für  
den ex p er im en te llen  E lem en ta ru n terr ich t. M it 
5 7  F ig u re n  im T e x t . T e sc h e n  1 9 0 5 .  K . u . k . 
H o f- und K am m erbu ch hand lung S igm un d  S tu k s . 
G eb. 1 ,8 0  JL

B erg- un d  H üttenm ännisches Jahrbuch der k. k . 
m ontanistischen Hochschulen z u  Leoben u n d  
P rib ra m . U n ter  M itw irk u n g  von  H a n s  H ö f e r  
r e d ig ie r t  von  G u s t a v K r o u p a  und C. v.  E r n s t .  
5 3 .  B a n d , 1 . und 2 . H eft. M it in sg e sa m t  
6 T a fe ln  und 2 9  T ex tfig u ren . W ie n  1 9 0 5 ,  
M an zsch e  k. u . k . H o f-V e r la g s -  und U n iv e r s i
tä ts-B u ch h a n d lu n g . P r e is  des v o lls tä n d ig e n  
B a n d es (4  H efte ) 12  K r.

B ö t t c h e r ,  A ., In g e n ie u r :  (Jniversal-Tabelle zu r  
Berechnung von Trägheitsmomenten genieteter 
Profile von 0 — 2 0 0  cm, von 0 ,2  z u  0 ,2  cm

■ steigend. H am burg  1 9 0 5 ,  B o y sen  &  M aaseh . 
K art. 1 ,5 0  J l .

W ü s t e n d ö r f e r ,  D r . ju r . H a n s ,  G er ich ts
a sse s so r :  S tud ien  zu r  m odernen E ntw icklung  
des Seefrachtvertrags. T e i l  I :  D i e  s e e w i r t 
s c h a f t l i c h e n  G r u n d l a g e n  d e r  R e c h t s 
e n t w i c k l u n g .  (M itte ilu n g en  der G e se llsc h a ft  
fü r  w ir tsc h a ft lic h e  A u sb ild u n g , E . V .,  F r a n k 
fu r t a. M. — H eft 5 , T e il  I ) . D resd en  1 9 0 5 ,
0 .  V . B ö h m ert. 2 JL

S e e m a n n ,  L . :  über die E inrichtungen zu r  E n t
staubung der B r aunkóhlen-B rikettfabril;en. M it 
1 5  A b b ild u n g en . (S on derab druck  aus dem

Industrielle

R h ein isc h -W e stfä lisc h e s  K o lilcn sy in lik at.
Dem Bericht des Vorstandes über das Geschäfts

jahr 1904 entnehmen wir folgendes:
Das Geschäftsjahr 1904 hat als erstes unter dem 

rollen Einfluß des neuen Syndikatsvertrages gestanden 
und läßt durch die während seines wechsel vollen Ver
laufes gemachten Erfahrungen ein U rteil üher d:e 
neuen Vertragsbestimmungen zu. Die in unserem vor
jährigen Bericht hervorgehobenen Vorzüge derselben 
haben sich im allgemeinen bewährt. Insbesondere hat 
sich die auch in  der erstmaligen Erstreckung unseres 
Berichts auf Kohlen, Koks und Briketts zum Ausdruck 
kommende Vereinigung des Verkaufs sämtlicher drei 
Produkte als durchaus glücklich erwiesen. Auch der 
in der Beseitigung des Vorrechtes neuer Schacht

„ Jahrbu ch  für das B e r g -  und H ü tten w esen  
im  K ö n ig re ich  S a c h s e n “ , J a h r g a n g  1 9 0 4 ) .  
F r e ib e r g  i .  S . 1 9 0 5 , Craz & G er la ch  (Job . 
S te ttn e r ) . 1 J l .

G e n z m e r ,  A . ,  D ip lo m -In g en ie u r : D ie elektrischen 
D ru c k k n o p f Steuerungen f ü r  A u fzüge. M it 1 8 0  A b 
b ild u n g en  im  T e x t . H a n n o v er  1 9 0 5 ,  G ebrüder  
J ä n e c k e . 5 Jl, g e b . 6 JL

S c h l o s s e r ,  E d m u n d :  Das Löten  u n d  die B e
arbeitung der Metalle. A n le itu n g  zu r  D a r
s te l lu n g  a lle r  A r ten  von  L o t, L ö tm itte ln  und  
L ö ta p p a ra ten  so w ie  zu r  B e h a n d lu n g  der M e
ta l le  w äh ren d  der B ea rb e itu n g . E in  H andbuch  
für P r a k tik e r . M it 3 5  A b b ild u n g en . D r it te  
A u fla g e . W ie n  und L e ip z ig  1 9 0 5 .  A . H a rt
leb en s  V e r la g . 3 Jl, g e b . 3 ,8 0  JL

D r. R i e h .  E h r e n b e r g :  „Selbstinteresse“ u n d  G e
schäftsinteresse. Son derab druck  aus dem  T hiinen-  
A rch iv . G u sta v  F isc h e r , J e n a  1 9 0 5 .

D r . R i e h .  E h r e n b e r g :  D er Gesichtskreis eines 
deutschen Fabrikarbeiters. Son d erab d ru ck  a u s  
dem  T h iin en -A rch iv . G u sta v  F isc h e r , J e n a  1 9 0 5 .

D r. F e r v e r s ,  R e g .-R a t, M. d. A .:  D as neue 
W asserstraßengesetz. E n ts te h u n g , Z w eck  und  

N u tzen  des G e se tz e s . B er lin  1 9 0 5 ,  G erm ania -  
V e r la g . 1 J l .

A n t o n  E r k e l e n z ,  A r b e iter se k r e tä r : K ra ftp robe  
im  R uhr gebiet. 1 9 0 5 ,  V e r le g e r :  D er  V o rsta n d  
des R h e in . - W e s t f .  A u sb re itu n g sv erb a n d es der  
d eu tsch en  G ew erk v ere in e , D ü sse ld o r f.

A u fsä tze  über den S tre ik  der Bergarbeiter im  R u h r
gebiet. S ch r iften  der G e se llsc h a ft  für so z ia le  
R eform . J e n a  1 9 0 5 ,  G u sta v  F isch er . 0 ,8 0  J l .

Protokoll der Vollversam mlung des Vereins der 
M ärkischen K leineisenindustrie  zu  H a g en  am  
2 1 . M ärz 1 9 0 5 .  B u tz sc h e  B u ch d ru ck ere i in  
H agen :

Rundschau.

anlagen auf M ehrbeteiligung am Gesamtabsatz ver
wirklichte Grundsatz, die Steigerung der Beteiligungs
ziffern in Zukunft von der Marktlage abhängig zu 
machen, ist als Fortschritt empfunden worden, wie 
sich auch negativ aus der Aufrechterhaltung dieses 
Vorrechtes für die Beteiligung am Koks- und B rikett
absatz und ihrer nicht im E inklang mit der Absatz
m öglichkeit stehenden Steigerung ergeben hat. Leider 
is t  aber die von der Einführung jener grundsätzlichen 
Änderung erwartete gleichm äßige Teilnahme aller  
Syndikatszechen an der Absatzsteigerung unterbunden 
worden durch die Folgen der Ausnahmestellung, w elche  
verschiedenen Gruppen im  neuen Syndikatsvertrag g e 
währt worden ist. Einmal haben die hohen und 
steigenden Beteiligungsziffern, die den neu beigetretenen
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Zechen zur rechtzeitigen Sicherung des von den alten 
Mitgliedern geschlossenen Vertrages zugestanden wer
den mußten, uns Abnahmeverpilichtungen in einem  
Umfang auferlegt, daß schon durch deren Erfüllung  
ein großer T eil des natürlichen Absatzzuwachses in 
Anspruch genommen wurde. Noch einschneidendere 
Wirkungen hatte aber das den Hüttenzechen ein
geräumte Vorrecht, den zu den eigenen Verbrauchs
zwecken ihrer Hüttenwerke und deren Zubehör er

forderlichen Selbstverbrauch neben ihrer Beteiligung  
im Syndikat aus eigener Förderung zu decken, ein 
Vorrecht, dessen Ausnutzung den Hüttenzechen eine 
bis an die Grenzen ihres Bedarfes ungehinderte E nt
w icklung ihrer Förderung gestattete und uns in steigen
dem Maße Absatzverluste brachte.

D ie  W irkung dieser Vorrechte findet in der fo l
genden Zusammenstellung über die Förderung der 
Jahre 1903 und 1904 zahlenmäßigen A usdruck:

1903

1. neue reine Z e c h e n ........................ 3 339 536 t
2. H ü t t e n z e c h e n .................................. 12 362 976 t
3. alte reine Z e c h e n   49 076 655 t

64 779 167 t

1904

3 808 733 t 
13 644 395 t 
49 802 773 t

Z u w a c h s  °/o

469 197 t 14,05
1 281 419 t 10,36

726 118 t 1,48

67 255 901 t 2 476 734 t 3,82

Danach ist der auf die Gesamtheit der alten reinen 
Syndikatszechen entfallende Zuwachs selbst in abso
luten Zahlen hinter demjenigen der begünstigten  
Zechengruppen beträchtlich zurückgeblieben, und pro
zentual ist der Anteil, den die ersteren an der Förder
entwicklung genommen haben, geradezu verschwindend. 
Dieses außerordentliche Mißverhältnis wird aber erst 
durch die Tatsache in das rechte Licht gerückt, daß 
zum Teil die neuen reinen Zechen m it alten Syndikats
zechen in Verkaufsvereinen verbunden sind, und diese 
letzteren Zechen auf Grund der großen B eteiligungs
ziffern der neuen Zechen unter Benutzung des Vor
rechts der Verkaufsvereine ihre Förderung sehr ge 
steigert haben. D iese  Mengen würden andernfalls in 
der Absatzsteigerung der alten Zechen nicht erschienen 
sein, und dadurch das Bild sich noch mehr zugunsten 
der neuen reinen Zechen verschoben haben. Um so 
drückender muß es von den alten M itgliedszechen  
empfunden werden, daß der Absatzzuwachs im B e
richtsjahre tatsächlich zum überwiegenden T eil an 
eine Minderheit anderer Zechen gefallen ist, und ver
schärft wird diese unerfreuliche Erscheinung noch da
durch, daß auch bei den Hüttenzechen die Förderung 
einer bis zur Höhe ihres jew eiligen Selbstverbrauchs 
unbeschränkten Steigerung fähig bleibt. Denn nicht 
nur haben schon im Berichtsjahre Hüttenwerke, welche 
bisher nicht mit Hüttenzechen verbunden waren, A n
schluß an solche genommen, sondern es ist auch be
reits die Ausdehnung der letzteren und ihrer Vorrechte 
bei G elegenheit des Erwerbes der Zechen Friedlicher  
Nachbar und Hasenwinkel durch die Deutsch-Luxem 
burgische Bergwerks- und H ütten-Aktiengesellschaft 
versucht und seitens der letzteren im Prozeffwege die 
Übertragung ihres Vorrechts als Hüttenzeche auf die 
erworbenen Zechen verlangt worden. Dazu kommt 
noch, daß auch die W irkung der m ittelbaren Begren
zung des flüttenselbstverbrauchs durch die Beteiligungs
ziffern im Stahlwerks-Verband infolge der inzwischen  
beschlossenen Erhöhung der letzteren abgeschwächt 
ist. A lles dies hat in Verbindung m it dem Umstande, 
daß die bei Fühlbarwerden der geschilderten Miß
stände eingeleiteten Verhandlungen m it den H ütten
zechen über eine nachträgliche Kontingentierung ihres 
Hüttenselbstverbrauches zu keinem Ergebnis geführt 
haben, in den Kreisen der alten reinen Zechen erheb
liche, auch rechtliche Bedenken gegen die Durchführ
barkeit des neuen Syndikats Vertrages und den W unsch  
nach einer vorzeitigen Revision desselben wachgerufen, 
welcher namentlich bei Zuerkennung des von der 
Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks- und Hütten- 
A ktiengesellschaft geltend gemachten Klageanspruches 
nicht wird übergangen werden können. Im  Zusammen
hang mit dieser Entwicklung stehen die bereits im 
Anhang unseres vorjährigen Berichts behandelten A n
käufe kleiner, infolge mangelnder oder ungenügender 
Rentabilität nicht mehr lebensfähiger Syndikatszechen  
seitens kräftigerer Mitglieder des Syndikats, welche 
mit W egfall des Beteiligungsvorrechtes neuer Schächte

für die Entwicklung und Ausnutzung ihrer Anlagen, 
sowie den Ausgleich der steigenden prozentualen Be
teiligungsverringerungen keinen ändern W eg  hatten, 
als m it dem Erwerb dieser Zechen auch deren B e
teiligungsziffer an sich zu bringen und ganz oder te il
weise auf ihre alten Schächte zu übertragen, damit 
zugleich aber den früheren Eigentümern der ange
kauften Zechen ein E ntgelt für ihre hohen und 
größtenteils ertraglosen Aufwendungen bieten konnten.

Von den betreffenden Zechen haben nur Alstaden 
und Eiberg und zurzeit auch noch Julius Philipp zum 
T eil in Betrieb gehalten werden können, während bei 
allen übrigen eine Stillegung zur Vermeidung weiterer 
Betriebsverluste nicht länger hintanzuhalten war. Ob
schon dabei nach den amtlichen Festslellungen die 
Erwerberinnen durchaus und in einem Maße Rücksicht 
auf die davon betroffenen Gemeinden und Arbeiter 
genommen haben, wie es bei Untergang der Zechen
betriebe ohne Bestehen des Syndikats unwahrscheinlich  
gewesen wäre, und obschon im letzteren F alle eine 
noch frühere und noch umfangreichere Auslese der 
unwirtschaftlichen Betriebe ohne den Vorteil der Ver
wertung der Beteiligungsziffern stattgefunden haben 
dürfte, hat doch die Agitation sich dieses Stoffes zur 
Erregung der öffentlichen Meinung und nicht zuletzt 
der in keinem einzigen Falle brotlos gewordenen Ar
beiter in einer alles Maß uud Ziel überschreitenden  
W eise bemächtigt. In ihrem weiteren Verlauf hat 
diese Bewegung und Verhetzung der Arbeiter, welche 
schon im Laufe des Berichtsjahres einen Ausstand  
heraufzubeschwören drohte, zu Beginn des laufenden 
Jahres zum Ausbruch desselben geführt. Auch in 
diesem F alle fand die Bewegung ungeachtet des Ver
tragsbruches der Arbeiter an der in geradezu unver
ständlicher W eise voreingenommenen öffentlichen Mei
nung einen ihre Dauer verlängernden starken Rückhalt, 
und wiederum ergaben auch hier die nachträglich ein
geleiteten amtlichen Untersuchungen das Fehlen der 
zur Rechtfertigung des Ausstandes behaupteten all
gemeinen Mißstände. Außerordentlich tiefgehend sind  
trotz unserer nicht erfolglos gebliebenen Abschwächungs
versuche die Schädigungen gewesen, die der Ausstand 
den unmittelbar beteiligten K reisen wie dem ganzen 
heim ischen W irtschaftsleben zugefiigt hat, ohne daß 
uns nach W iederaufnahme der Arbeit ein auch nur 
annähernder Ausgleich durch vermehrte Anforderungen 
der Kohlenverbraucher erwachsen wäre, da sich die
selben inzwischen über Bedarf m it fremden Brenn
stoffen versorgt hatten. Außerdem ist zu befürchten, 
daß die schwersten F olgen sich erst noch zeigen  
w erden; denn w ie bei der Zechenstillegung, so hat 
auch hier die Regierung A nlaß zu gesetzgeberischen  
Eingriffen genommen, und wie jeder Zwang znr A uf
rechterhaltung auch der m it hohen Selbstkosten  
arbeitenden Zechenbetriebe verteuernd wirkt, so muß 
auch jede weitere Erschwerung der allgemeinen P ro
duktionsbedingungen eine Erhöhung der Gewinnungs
kosten des schon jetzt schwer belasteten Steinkohlen
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bergbaues zur Folge haben. Ersteres hat dazu geführt, 
daß dem langjährigen Drängen der hauptsächlich in 
Frage kommenden Eß- und M agerkohlenzechen um 
Preisaufbesseruug für ihre Produkte nachgegeben 
werden mußte, und auch die Aufbiirdung neuer in den 
jetzigen Preisen keine Deckung findenden Lasten wird 
zu weiterer Verteuerung führen, angesichts derer wir 
die bisher durchgeführte Bindung der jew eiligen  Preise  
für Jahresdauer zurzeit nicht haben aufrecht erhalten 
können. Noch eines anderen staatlichen Eingreifens 
haben wir Erwähnung zu tun. Neben den oben 
m itgeteilten Zechenankäufen machte auch der eigent
liche wirtschaftliche Zusammenschluß neue F ort
schritte. So erwarb die Bergwerksgesellschaft Hibernia 
die Zeche General Blumenthal und die Deutsch- 
Luxemburgische Bergwerks- und H ütten-A ktiengesell
schaft die Zechen Hasenwinkel und Friedlicher Nach
bar; die Harpener Bergbau-Aktien-Gesellschaft trat in 
Fusion mit der zugleich an der Rheinischen Kohlen
handel- und Reederei-G esellschaft m. b. H. beteiligten  
Bergbau- und Schiffahrts-Aktien-Gesellschaft Kannen
gießer, und die Gelsenkirphener Bergwerks- Aktien - 
Gesellschaft schloß nach Übernahme der Zeche ver. 
Hamburg & Franziska m it dem Schalker Gruben- und 
Hütten-Verein und dem Aachener Hütten-Aktien-Verein  
eine enge Interessengem einschaft. Tn dieser fort
schreitenden Entwicklung zu neuen W irtschaftsformen  
hat die Regierung „eine bemerkenswerte Verschiebung 
der Kräfteverhältnisse in der rheinisch-westfälischen  
Industrie“ und einen Zwang zur Vermehrung ihres 
Einflusses im Ruhrbezirk zu erblicken geglaubt und 
daraus den Anlaß zu ihrem Versuch genommen, die 
erstgenannte Bergwerksgesellschaft Hibernia zu ver
staatlichen. Stichhaltig hat diese Begründung ' an
gesichts jener privat- w ie volksw irtschaftlich durchaus 
zweck- und rechtmäßigen Vorgänge nicht erscheinen 
können, um so weniger, als die Regierung noch kurze 
Zeit vorher den Beitritt der fiskalischen Zechen zum 
Syndikat abgelehnt hatte, die Hibernia-Verstaatlichung 
allein auch nicht zielführend erscheinen konnte. 
M angels erkennbarer anderer Gründe und Ziele mußte 
eine weitergehende Verstaatlichung befürchtet werden; 
es erschien daher geboten, dem Vorgehen der R e
gierung entgegenzutreten. Aufsichtsrat und Vorstand 
unserer G esellschaft haben sich deshalb der Mitwirkung 
bei den in Gemeinschaft m it den beteiligten fünf 
Berliner Großbanken getroffenen Abwehrmaßnahmen, 
welche von der ursprünglichen Sicherung der zur 
Ablehnung des Verstaatlichungsangebotes durch die 
Hibernia-Generalversammlung erforderlichen Stimmen
zahl nach Anschluß zahlreicher Privataktionäre zur 
Bindung von mehr als der H älfte des Hibernia-Kapitals 
geführt haben, nicht entziehen können, zumal da auch 
einer zw ischenzeitig erneut gegebenen Anregung zum 
Beitritt des Bergfiskus zum Syndikat keine Folge  
gegeben wurde.

D ie Gestaltung des Absatzes zeigt ein wechselndes 
Bild. Im allgem einen befriedigend, dank dem wenn 
auch vermindert anhaltenden wirtschaftlichen A uf
schwünge, rechtfertigte er die in unserm letzten Ge
schäftsbericht ausgedrückten Erwartungen und würde 
als günstig bezeichnet werden können, wenn er nicht 
außer den bereits eingangs erwähnten Verschiebungen  
in seiner Verteilung auf die verschiedenen Zechen
gruppen anch noch solche zeitlicher Natur erfahren 
hätte, welche im wesentlichen auf die Gründung der 
Rheinischen Kohlenhandel- und Reederei-G esellschaft 
m. b. H. und daneben auf den von der Gründung des 
Stahlwerks-Verbandes beeinflußten Gang der E isen
industrie zurückzuführen sind. D ie B eteiligung am 
Gesamfabsatz, welche Ende 1903 6 4 3 7 6 6 4 0  t betragen 
hatte, stellte  sich am 1. Januar des Berichtsjahres 
infolge des Beitritts der neuen M itglieder auf 73156633  t 
und zu Ende desselben auf 7 3 5 7 6 6 3 3 1 gegen 33 575 9 7 6 1 
bei Gründung des Syn dikats.' Die Beteiligung am

Koksabsatz betrug zu Beginn des Berichtsjahres 
1 0 1 9 5 9 3 9  t und erhöhte sich im Laufe desselben a u f  
1 1 4 8 4 3 4 5  t, während sich eine rechnungsmäßige Be
teiligung von 10 941558  t ergab. Mit Rücksicht auf 
den starken Zuwachs von 1 2 8 3 4 0 6  t =  12,64 "/» mußte 
der Prozentsatz der Beteiligungsanteile für den K oks
absatz fortlaufend verringert werden. D ie brikett
produzierenden Zechenbesitzer sind in das Berichtsjahr 
m it einer B eteiligung am Brikettabsatz von 26 7 4 8 6 0  t 
eingetreten; nach Zugang von 180000  t und Abmeldung 
von 144850 t. stellte sich die B eteiligung Ende des 
Jahres auf 2 710 0 1 0  t, rechnungsmäßig betrug dieselbe 
2 634104  t. Der Kohlenversand für Rechnung des 
Syndikats hat im Berichtsjahre infolge Abwicldung  
der noch laufenden direkten Lieferungsverträge der 
neuen Mitglieder 92,34°/o des Gesamtversandes betragen 
gegenüber 97,08 % im Jahre 1903, während in Koks 
91,45 °/o und in Briketts 95,50%  für Syndikatsrechnung  
im Berichtsjahre versandt wurden. Aus der N ach
weisung des Selbstverbrauchs für eigene Betriebszwecke 
der Zechen ist zu entnehmen, daß der im neuen Syn
dikatsvertrag erfolgte Ausschluß dieser Mengen aus 
der Kontingentierung eine indirekte ßeteiligungs- 
erhöhung von über 3 M illionen Tonnen bedeutet hat. 
Noch w eit bedeutungsvoller is t  aber, w ie sich auch 
hier zeigt, die Freigabe des Selbstverbrauchs für eigene  
Hüttenwerke gewesen, da derselbe fast 7 M illionen  
Tonnen beansprucht hat. Dabei ist zu beachten, daß 
hierin die Kohlenm engen enthalten sind, welche auf 
den Zechen für Hüttenzweeke verkokt oder brikettiert 
worden sind und den in der Koks- bezw. Brikettabelle  
nachgewiesenen Hüttenselbstverbrauch von 1 4 8 0 7 6 3  t  
Koks und 44 611 t Briketts geliefert haben. In obigen 
7 M illionen Tonnen Kohlen sind aber noch weitere  
2 3 1 0 6 5 8  t Kokskohlen enthalten, welche als solche 
an die Hüttenwerke geliefert und von diesen selbst 
verkokt wurden, so daß insgesam t auf den Hütten
selbstverbrauch allein rund 4  M illionen Tonnen K oks
kohlen entfallen. Das Schwergewicht des Hütten
zechenvorrechts liegt also in der Verkokung und dem
entsprechend werden von den reinen Zechen diejenigen, 
welche Kokskohlen herstellen, und speziell die K oks
produzenten am empfindlichsten durch dieses Vorrecht 
getroffen.

Über die Entw icklung der Steinkohlengewinnung  
in den wichtigsten einheimischen Förderbezirken gibt 
die folgende Zusammenstellung (Seite 750) Aufschluß.

D ie  gesamte Steinkohlenförderung Preußens ist hier
nach von 108780 155 t im Jahre 1903 auf 112 755 622 t  
im Berichtsjahr um 3 ,6 5 %  und die Förderung des 
Ruhrbeckens von 65 433452  Tonnen auf 6845 5 7 7 8  t 
um 4,62 % gestiegen. Im letzteren entfielen auf die  
nicht dem Syndikat zugehörigen Zechen im Berichts
jahr 1 1 9 9 8 7 7  t = l , 7 5 %  gegen 17 ,65%  im Jahre
1903. D ie Förderung der fiskalischen Saargruben er
fuhr einen Zuwachs von 2,95 %, diejenige Ober
schlesiens einen solchen von 0,64 %. Der Steigerungs
satz is t  also im Ruhrbezirk am stärksten gewesen. 
D ie Rheinische Braunkohlenförderung und -Briket
tierung hat auch im Berichtsjahr weiter an A us
dehnung gewonnen.

B ra u n k o h le n  

F o rd e ru n g ; B r ik e ttie ru n g ; 

t  -t

1893 ...................  1 0 1 6  300 272 580
1904 . . . . .  6 8 0 3 8 8 8  1 704 7 0 0

In dem Abschnitt des Berichts, der über das 
Eisenbahntarifwesen handelt, heißt es u. a . :

Die in dem vorjährigen Bericht erwähnten Kohlen
wagen m it 20 t Tragfähigkeit sind inzwischen zur 
E instellung gelangt. Naturgemäß gestatten die da
m it vorgenommenen Versuche heute noch kein ab
schließendes Urteil; doch ist so viel schon zu erkennen,
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P re u ß e n

t

I tu h r b e c k e n  * 

t

P r o z e n tu a le r  
A n te il  a n  

d e r  G e s a m t
p ro d u k tio n

o/o

S y n d ik a ts z e c h e n• F is k a l is c h e  S a a rg r u b e n O b e r s c h le s le n

t °/o t °/o t °/o

1892 65 442 558 36 969 549 56,30 _ _ 6 258 890 9,56 16 437 489 25,12
1893 67 657 844 38 702 999 57,20 33 539 230 49,57 5 883 177 8,70 17 109 736 25,27
1894 70 643 979 40 734 027 57,66 35 044 225 49,61 6 591 862 9,33 17 204 672 24,35
1895 72 621 509 41 277 921 57,47 35 347 730 48,67 6 886 098 9,48 18 066 401 24,88
1896 78 993 655 45 008 660 56,98 38 9 1 6 1 1 2 49,26 7 705 671 9,75 19 613 189 24,83
1897 84 253 393 48 519 899 57,59 42 195 352 50,08 8 258 404 9,80 20 627 961 24,48
1898 89 573 528 51 306 294 57,28 44 865 536 50,09 8 768 562 9,79 22 489 707 25,11
1899 94 740 829 55 072 422 58,13 48 024 014 50,69 9 025 071 9,53 23 470 095 24,77
1900 101 966 158 6 0 1 1 9  378 58,96 52 080 898 51,08 9 397 253 9,22 24 829 284 24,35
1901 101 203 807 59 004 609 58,30 50 411 9 2 6 49 ,8 1 ’ 9 376 023 9,26 25 251 943 24,95
1902 100 115 315 58 626 580 58,56 48 609 645 48,55 9 493 666 9,48 24 485 368 24,46
1903 108 780 155 65 433 452 60,15 53 822 137 49,48 10 067 338 9,25 25 265 147 23,23
1904 112 755 622 68 455 778 60,71 67 255 901 59,65 10 364 776 9,19 25 426 493 22,55

1

daß praktische Vorteile damit nur werden erzielt wer
den können, wenn einmal die Beschaffung solcher 
W agen durch Neu- hezw. Umbau in einem Um fang 
erfolgt, daß sie  zur Bedienung der dazu geeigneten  
Massenverkehre ausschließlich zur Verfügung stehen  
und nicht der se it langem empfundene Mißstand des 
Fehlens eines Normalwagentyps noch durch den Zu
tritt des 20 t-W agens verschärft wird, und wenn da
neben vor allem die den Versendern und Empfängern 
durch deren Verwendung nachgewiesenermaßen ent
stehenden Mehrkosten einen billigen Ausgleich durch 
Ermäßigung der Abfertigungsgebühren und Strecken
sätze entsprechend den von der Eisenbahn zu erzielen
den Ersparnissen finden. A ls Mangel ist ferner die 
Ungeeignetheit der Versnchswagen für Koksbeladung 
in Verbindung m it dem Umstande, daß die Eisenbahn
verwaltung bei Verwendung von K ohlenwagen zu 
Kokssendungen der Frachtberechnung nicht das wirk
lich verladene Koksgewicht, sondern das angeschriebene 
K ohlenladegewicht zugrunde legt, empfunden worden. 
Die Eisenbahnverwaltung sucht zwar durch E inrich
tung der 20 t-Kohlenwagen auch für Aufnahme von 
15 t Koks jenem  Mangel abzuhelfen, hat sich bisher 
aber zu Anträgen, allgem ein auch bei Koksverladungen  
in Kohlenwagen die Fracht nur für das wirklich ver
ladene K oksgewicht zu berechnen, ablehnend verhalten.

Das W agengestellungsgeschäft hat auch im B e
richtsjahr wieder an Ausdehnung gewonnen.

Der Rheinwasserstand, der zu Beginn des Jahres 
1904 nicht befriedigte, war in den Frühjahrs- und 
Sommermonaten günstig, während im Herbst die Ver
schiffungen unter niedrigem W asser zu leiden hatten; 
erst im Dezember trat wieder eine Besserung ein. 
Die Fahrt bis Mannheim konnte während des größeren 
T eiles des Berichtsjahres ungehindert vonstatten 
gehen und auch in den weniger günstigen Zeiten, 
wenn auch nur unter teilweiser Ausnutzung der Fahr
zeuge und mit vorübergehenden Unterbrechungen, auf
recht erhalten werden. Dagegen war die oberrheinische  
Fahrt bis Straßburg, welche stets während eines Teiles 
des Jahres geschlossen ist, bedauerlicherweise im B e
richtsjahr viel länger als im Jahre 1903 behindert.

Der Verkehr anf dem Dortnmnd-Ems-Kanal ist  
durch den Bruch des Oberhauptes der Meppener 
Schleuse, welcher zur E instellung des durchgehenden 
Schiffsverkehrs auf dem Kanal in der verkehrsreichsten 
Jahreszeit vom 1 1 . September bis zum 18. Oktober

* B is einschl. 1903 ist unter Ruhrbecken der Ober- 
bergarntsbezirk Dortmund ohne das Bergrevier Osna
brück aber einschl. Zeche Rheinpreußen zu verstehen, 
von 1904 ab der ganze Oberbergamtsbezirk Dortmund 
mit Zeche Rheinpreußen.

zwang, ungünstig beeinflußt worden, wenn schon die 
Kanalverwaltung für eine beschleunigte B eseitigung  
der Störung m it E rfolg bemüht war. Es wurden be-

Z u  B e rg  Z u T a l  Z u s a m m e n

1898   55^ 00  64*500 119 500
1899 ...................  102 500 98 000 200 500
1900 ...................  292 846 183 593 476 439
1901 ...................  427 715 253 199 680 914
1902........................  528 902 346 954 875 856
1903 ...................  754 337 494 833 1 249 1 7 0
1904   718 0 8 1  467506  1 185587

Auch im Berichtsjahr mußte vermehrter Ab
satz im Ausland gesucht werden; derselbe ist von 
8 2 0 9 4 0 2  t im Jahre 1903 auf 8 338390  t gestiegen. 
Davon entfielen auf die Nachbarländer H olland und 
Belgien 6 885345  t gegen 6 939 464 t im Jahre 1903. 
Doch ist der hier zu verzeichnende Ausfall durch ver
stärkte überseeische Ausfuhr mehr als ausgeglichen  
worden; dieselbe stieg  von 877 062 t auf 1 2 1 5 2 1 5  t, 
ein Erfolg, welcher u. a. der Beteiligung an dem 
Deutschen Kohlen-Depot G. m. b. H. zu Hamburg zu
zuschreiben ist. Im Verhältnis zum Gesamtversand 
der Syndikatszechen ist die Ausfuhr infolge des B ei
tritts der bisher außenstehenden Zechen, welche  
hauptsächlich unter dem Schutz des Syndikats den In 
landsabsatz gepflegt hatten, von 21 auf 19,09 °/o zurück
gegangen. D ie Koksausfuhr stellte  sich auf 3 0 8 8  173 t. 
=  36,68 °/o des G esam tversandes; die überseeische K oks
ausfuhr ist von 383 255 t im Jahre 1903 auf 318 967 t 
im Jahre 1904 zurückgegangen, was sich dadurch er
klärt, daß der Bedarf der in den Vorjahren noch durch 
das Syndikat versorgten außereuropäischen Länder te il
weise durch eigene Koksproduktion, teilw eise durch 
frachtlich günstiger gelegene Auslandskokereien Deckung 
gefunden hat. An Briketts wurden 257840  t =  13,86 % 
ausgeführt, davon 8 9 0 4 0  t überseeisch.

D ie Eintragung der neuen Satzungen in das 
Handelsregister konnte infolge formaler Schw ierig
keiten erst gegen Ende des Berichtsjahres erreicht 
werden. D ie Erhöhung des Aktienkapitals von 
900 000 Jt, auf 2 400 000 J l  ist inzwischen zur Durch
führung gelangt. D ie in den neuen Satzungen vor
gesehene Erweiterung der Zwecke des Unternehmens 
konnte bereits auf die verschiedenste W eise ausgenutzt 
werden.

D ie Um lage hat für Kohlen während des ganzen 
Jahres 6 °/o betragen, für Koks während der ersten 
drei Vierteljahre ebenfalls 6 °/o, während im letzten 
Viertel eine Erhöhung auf 8 % erforderlich war. Für 
Briketts konnte dagegen der für das erste Vierteljahr 
beschlossene Satz von 6 °/° für den Rest des Jahres 
auf 4  % ermäßigt werden.
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Tennessee Coal, Irou & Railroad Company.
Der Betriebsüberschuß betrug für das am 31. D e

zember 1904 endende Geschäftsjahr 1 562 797,21 $. 
Hiervon gehen ab für Zinsen und andere Ausgaben 
761 583,21 $ , ' so daß ein Reingewinn von 8 0 1 2 1 3 ,9 7 $  
verbleibt. 256225 ,28  $  wurden für Abschreibungen  
verwendet und 48730  $  dem Tilgungsfonds zugeführt. 
Von dem alsdann verbleibenden Rest im Betrage von 
496 258,69 $ wurde eine D ividende auf die Vorzugs
aktien mit 19006,23 $ verteilt, während 477 252,46 $ 
unverteilter Überschuß verblieben. Der Gesamtüber
schuß stellte  sich hiermit am 31. Dezember 1904 auf 
2 1 2 2  334,96 $. D ie Produktion an Rohstoffen, Haib
und Fertigerzeugnissen stellte sich in Großtons w ie  
folgt; Roteisenstein 1 0 9 5432; Brauneisenstein 112 6 0 6 ;  
insgesam t Eisenerz 1 2 0 8 0 3 8 ; K ohlen zur Koksgewinn
ung 1 3 3 1 0 6 3 ; K ohlen zum Verkauf und für den 
Selbstverbrauch 14 2 5 2 3 7 ; insgesam t K ohle 2 7 5 6 3 0 0 ;  
Koks 871532; K alkstein und Dolom it 218484; Gießerei 
und basisches Roheisen 475314; Martinstahlblöcke 
176 657; B loom s, Knüppel und Brammen 14 102; 
Schienen 124496; Stabeisen 9958 und Bleche 6710. 
Erwähnung verdient, daß die Anlage zur Herstellung 
basischer Martinstahlschienen zu E nsley*  befriedigende 
Ergebnisse geliefert hat.

Eisenhüttenwerk Thalo, A.-G. zu Thale am Harz.
Der vorliegende Abschluß, verglichen mit dem- i  

jenigen des Vorjahres, läßt eine Besserung erkennen. I 
Durch vergrößerte Tätigkeit in den nicht durch j 
Syndikate beschränkten Abteilungen ist eine Um satz
steigerung von etwa 1 150000 J l  erzielt worden. Der 
W arenumsatz des Unternehmens betrug im Berichts
jahr rund 12,3 M illionen Mark gegen 11,2 Millionen 
Mark im Vorjahr. Der Fabrikationsgewinn, der im  
Vorjahr 850526,21 J l  betrug, ist im Berichtsjahr 
auf 1306531 ,31  J l  gestiegen. D ie  Bilanz ergibt nach 
515 000 J l  Abschreibungen einen Reingewinn von

* „Stahl und E isen“ 1905 Heft 8 Seite 496.

\ 236460,62 J t , wovon nach Abzug von Zuweisungen 
i und Rückstellungen 5 °/o Dividende auf die Vorzugs- 
| aktien m it 5 0 0 4 0  J l  verteilt und 52427 ,94  J l  auf neue 
: Rechnung vorgetragen wurden.

Ilseder Hiitte und Peiner Walzwerk.
Im Berichtsjahre standen die Hochöfen 1 und 4  

ununterbrochen im Feuer. Ofen 2 wurde am 29. August 
ausgeblasen und Ofen 3 am 31. August in Betrieb 
genommen. Es wurden in 1097 Hochofentagen zu
sammen 237 000 t oder 216 t für den H ochofrntag er
zeugt. An Materialien wurden im Hochofenbetrieb 
685000  t Erze und Schlacken und 238307  t K oks ver
braucht. Für die Tonne Roheisen wurden im Jahre 
1904 =  1006 kg Koks verbraucht gegen 989 k g  im 
Jahre 1903. Die W alzwerke hatten eine Erzeugung 
von 220430  t gegen 214409  t im Jahre 1903. E in
schließlich des eigenen Verbrauchs gelangten zur Ver
sendung an W alzw erks-E rzeugnissen 213167  t und 
7 3817  t Phosphatmehl gegen 221 2 7 6  t und bezw. 
77 281 t im Jahre 1903. Von den versandten W alz
werkserzeugnissen gingen 59 245 t ins Ausland gegen  
6 9 9 9 0 t  im Jahre 1903. Der von der Ilseder Hütte 

: erzielte Rohgewinn beträgt 4 5 9 6  768,26 J l. Hiervon 
i sind der Rechnung für Instandhaltung der W erks

anlagen usw. 340755,95 J l  und dem Allgemeinen  
Amortisations- und Abschreibungs-Konto 711000  J l  
überwiesen, wonach als Reingewinn 3 5 4 5 012 ,31  J l  
verbleiben. D ie Dividende beträgt 50 °/o- Der vom  
Peiner W alzwerk in dem Betriebsjabre 1. Juli 1903 
bis 30. Juni 1904 erzielte Rohbetriebsüberschuß be
trug einschließlich des Vortrages vom Vorjahre nnd 
unter Zuziehung der dazu vereinnahmten Zinsen und 
Mieten 984115,62 J l , wovon 7500 0 0  J l  dem A llg e 
meinen Amortisations- und Abschreibungs-Konto über
wiesen, 217 769,53 J(, für Instandhaltung der W erks- 

| anlagen verrechnet und 16 346,09 J l  auf das neue 
Betriebsjahr übertragen wurden. Der am 30. Juni 1905 

: zur Verrechnung gelangende, vom Peiner W alzwerk  
; in der Zeit vom 1. Juli bis 31. Dezember 1904 er

zielte Rohüberschuß stellt sich auf 3 3 3 8 3 8 5 ,3 0  Jl.

Vereins - Nachrichten.
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Gemeinschaftlicher Besuch der Lütticher Weltausstellung.

Im Anschluß an die diesbezüglichen Benachrichtigungen in den beiden letzten Heften von
„Stahl und E isen“ teilen wir nachstehend das P r o g r a m m  für den gemeinsamen Besuch
in Lüttich mit.

S o n n a b e n d ,  den 1. Juli, abends: Künstlerfest und Bout im Königl. Konservatorium der Musik, 
angeboteu von der Association des Ingénieurs sortis de l ’Ecole de Liège.

S o n n t a g ,  den 2. Ju li, vormittags: Vorträge in deutscher Sprache über die W eltausstellung in 
Lüttich im allgem einen, die Ausstellung des Eisenhüttenwesens und des Bergbaues im 
besonderen. Der Versammlungsort wird noch bekannt gemacht.

M o n t a g ,  den 3. Juli, vorm ittags: G r u p p e  A:  Besuch der Ausstellung; G r u p p e  B:  Besuch des 
Eisenhüttenwerks der Société d’Ougrée-Marihaÿè (Hochofen, Stahlwerk, W alzwerk); Gr u p p e  C: 
Besuch der Steinkohlengruben der Société Cockerill bei Seraing. Nachmittags : Besuch 
der Ausstellung.

D i e n s t a g ,  den 4. Ju li, vorm ittags: Gr u p p e  A:  Besuch der Ausstellung; G r u p p e  B:  Besuch 
der W erke der Société Cockerill bei Seraing; G r u p p e  C: Besuch der Steinkohlengruben 
L ’Espérance und Bonne Fortune (elektrische Fördermaschine). Nachmittags: Besuch der 
Ausstellung. Abends: Bankett, angeboten von der Association des Ingénieurs sortis 
de l ’Ecole de Liège.

Der V e r e i n  f ü r  d i e  b e r g b a u l i c h e n  I n t e r e s s e n  im O b e r b e r g a m t s b e z i r k  
D o r t m u n d ,  der die Führung des gemeinsamen Ausfluges übernommen hat, erließ unter dem
1. Juni ein R u n d s c h r e i b e n  an die vorläufig angemeldeten Teilnehmer, worin es heißt:

„W ir bitten Sie, dem Unterzeichneten Vereine nunmehr unter Benutzung der bei
gefügten Postkarte b is  zu m  7. J u n i  d. J. endgültige M itteilung zu machen, ob Sie 
an dem Ausflüge sich zu beteiligen beabsichtigen, und gleichzeitig  anzngeben, welcher 
Gruppe Sie sich an den einzelnen Tagen bei den geplanten Exkursionen usw. anzuschließen 
wünschen.

Zur Reise der deutschen Teilnehmer nach Lüttich ist in Aussicht genommen, bei 
genügender Beteiligung einen Sonderzug zu benutzen, der am Sonnabend, den 1. Juli 
vormittags in Aachen, Rheinischer Bahnhof, bereitstehen würde. Wir bitten Sie, in 
Ihrer. Antwort gefälligst angeben zu wollen, ob Sie gegebenenfalls diesen Zug benutzen 
würden.^

En%j.ich bitten wir noch um gefällige Angabe, ob Sie Vorausbestellung von Quartier 
durch unsere Vermittlung wünschen.“

Indem wir den' 'Inhalt des Rundschreibens auch an dieser Stelle zum Abdruck bringen, 
machen wir nochmals! ausdrücklich darauf aufmerksam, daß alle weiteren Anfragen sowie W ünsche 
wegen Besorgung'- vöi> .Wohnungen usw. direkt an die Geschäftsstelle des Bergbaulichen Vereins 
in Essen zu richten siüd. »


