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Die Eisenindustrie Italiens.
Von Ingenieur C arl B risker in Kladno.

lind es für den deutschen Leser auch 
kleinlich scheinende Verhältnisse, in 
welche er hei der Betrachtung der 
italienischen Industrie eingefiihrt wird, 

so dürfte er ihnen doch einige interessante Seiten 
abgewinnen können, zumal ja  Deutschland in 
erster Linie die italienische Industrie beeinflußt. 
Von der 150 Millionen Lire betragenden Einfuhr 
an Roh-, Zwischen- und Fertigprodukten der Eisen- 
und Maschinenindnstrie im Jahre 1903 entfällt 
auf die aus Deutschland eingeführten Mengen 
ein Betrag von etwa 58 Millionen Lire, also 
nahezu 40 %  (Tabelle 1). Aber auch in 
anderer Hinsicht sind die zu schildernden wirt­
schaftlichen Verhältnisse geeignet, Interesse zu 
erwecken, da sie bei der Abhängigkeit Italiens 
vom Auslandsmarkte ein Spiegelbild der sie be­
einflussenden Faktoren geben. Es wird im fol­
genden nicht immer möglich sein, auf alle 
Wechselwirkungen im einzelnen hinzuweisen (bei 
den wichtigeren soll dies geschehen), doch wird 
sich der Leser aus dem gebotenen Zahlen­
material die ihn besonders interessierenden 
Fragen leicht selbst beantworten können. W ir 
wollen zuerst die grundlegenden Bedingungen 
der italienischen Industrie betrachten und be­
ginnen demgemäß mit der Kohle.

1. K o h l e  u n d  K o k s .  Italien entbehrt 
bis auf einige Braunkohlenvorkommen (in T os­
kana, Umbrien, Sardinien und bei Vicenza mit 
einer Gesamterzeugung von etwa 300 000 t) 
völlig  der Kohle, Auch das W enige, was im 

XIX.»5

Lande an Kohlen gewonnen wird, kommt für 
die Industrie nicht sehr in Betracht, da die vor­
handenen Kohlen jeden weiteren Transport so­
wohl wegen der Frachtspeson als auch wegen 
der Qualitätsverschlechterung nicht vertragen 
können. Italien muß daher seinen Kohlenbedarf, 
welcher im Jahre 1903 bereits 5 ‘ /ä Millionen 
Tonnen betrug, durch Einfuhr decken. S c h o n  
d u r c h  d i e s e n  U m s t a n d  a l l e i n  i s t  u n d  
b l e i b t  d i e  E i s e n i n d u s t r i e  I t a l i e n s  v o m  
A u s l a n d  a b h ä n g i g .  Indessen gleicht die 
günstige geographische Lage des Landes diesen 
Übelstand einigermaßen aus, da sie wenigstens 
eine billigere Zufuhr auf dem Seewege ermög­
licht und von den zahlreichen guten Häfen ein 
relativ kurzer Bahntransport die Kohlo an ihren 
Bestimmungsort bringt. Überdies haben diese 
Verhältnisse naturgemäß die Bildung von In­
dustriezentren an der Meeresküste oder in deren 
Nähe zur Folge gehabt. Aus Tabelle 2 können 
die Einfnhrverhältnisse leicht überblickt werden. 
Der Löwenanteil der Einfuhr entfällt auf Eng­
land (1903  94,6 °/o), und jeder W ettbewerb auf 
Kosten dieses Staates scheint erfolglos zu 
bleiben, wie dies der interessante in den Jahren 
1900 und 1901 gemachte, aber vollständig miß­
glückte Versuch, eine Einfuhr aus Amerika ins 
W erk  zu setzen, beweist.

2. E i s e n e r z g e w i n n u n g .  Das wichtigste 
Eisenerzvorkommen Italiens bilden die auf der 
Insel Elba gewonnenen Erze. In zweiter Linie 
stehen Manganeisenerze vom Monte Argentarlo
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Tabelle 1.
Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  v o n  D e u t s c h l a n d  n a c h  I t a l i e n  e i n  g e f ü h r t e n  M e n g e n  

an R o h - ,  Z w i s c h e n -  u n d  F e r t i g p r o d u k t e n  d e r  E i s e n -  u n d  M a s c h i n e n i n d u s t r i e .

1903 Menge der Einfuhr 
in Tonnen

"/o der 
gesamten 
Einfuhr

Wert der Einfuhr 
in Lire

Bemerkungen

R o h e is e n ......................................................
54 895,2 
3 863,5

26,4
3,0

4 381 616 
347 715 Der Gesamtwert der

Bearbeitete G u ß w a re n ........................... 2 392,2 37,5 1 099 425 Einfuhr bezeichneter
Schweiß- und F lu ß e is e n ....................... 11 548,8 58,9 1 732 320 Kategorien im gan­
Walzeisen und D r a h t ........................... 39 053,3 67,1 7 271 828 zen istBleche aus Schweiß- und Flußeisen . 11498,1 47,7 2 603 847
Eisenbahnschienen.................................... 1 098,0 9,7 164 700 150017900 L. (mit
R o h r e .......................................................... 3 543,2 59,0 1 311 983 Zurechnung der

1 832,1 07,8 724 646 E rze); 
140729100 L.E isehkonstruktionen............................... 14 341,1 51,6

43,9
9 610 035

Bearbeitete, verzinkte usw. Bleche . . 359,9 281 881
• AVerkzeuge ................................................. 2 067,4 59,7 1 927 713 (ohne Erze).

Kessel, Maschinen und Maschinenteile 21 640,5 40,4 26 557 384
Gesamtwert der Einfuhr 58 015 093

Tabelle 2. K o h l e n -  u n d  K o k s - E i n f u h r  n a c h  I t a l i e n  i n  T o n n e n  (1000 kg).

Bezugsländer 1899 1900 1901 1902 1903 1904

B e lg ie n ...........................
D eu tsch la n d ..................

Österreich-Ungarn . .
N ordam erika .................
Andere Länder . . . .

18 902 
35 969 

4 649 726 
95,6 >  

10 999 
135 932 

3 807 
4161

3 221 
44 295 

4 606 175 
93,1 % 

21883 
132 649 
124 198 

14 759

10 700 
■ 54 794 
4 493 293 

92,9 "/o 
34 010 

117 347 
103 929 
24 921

24 798 
59 231 

5 076 842 
9 4 %  
43 873 

125 448 
54 860 
21017

10 973 
80 961 

5 248 000 
94,6 °/o 

44 002 
121 303 
21 538 
20 046

Summe ........................... 4 859 556 4 947 180 4 838 994 5 406 069 5 546 823

Tabelle 3. G e w i n n u n g  v o n  E i s e n e r z e n  i n  T o n n e n .

Jahr
G e w i n n u n g

Einfuhr Ausfuhr
Im Lande 

verbleibende 
Erzmenge

Roheisen­
erzeugung Bemerkungen

Eisenerze Mnnganelsenerze Summe

1871 85 517 _ 85 517 _ _
1881 221 065 30 000 251065 — 206 034 45 031 24 700
1891 216 486 — 216 486 1 701 202 309 15 878 J1 030
1892 214 487 4 622 219 109 2 210 124755 56 504 10 887
1893 191 305 8 805 200110 1809 156 273 45 046 7 558
1894 187 728 5 810 193 533 1003 159205 35 336 9 849
1895 183 371 — 183 371 1742 164 367 20 746 8 733
1896 203 966 10 000 213 966 594 187 059 27 501 0 987
1897 200 709 21000 221 971 5 831 207 619 20 183 8 393
1898 190110 11 150 201 260 18 723 207 556 12 427 11587
1899 236 549 29 874 266423 20 799 234 515 52 707 19 218 \ H ochofen in

1900 247 278 26 800 274 078 19 205 170286 122 997 23 290 /  Erzeugung 25 t)
1901 232 299 26 471 258 770 28 648 126464 160 954 15 817
1902 240 705 25 590 266 295 4 314 209 070 61 539 30 640 v H ochofen In

1903 374 790 6 665 381 455 5 937 98 319 289 073 75 279 / tägl. Erzeugung)

(Grosseto) und Pyrite, welche hauptsächlich bei 
Genna, Turin und Belluno gewonnen werden. 
Die Förderung an diesen Erzen ergibt sich aus 
Tabelle 3, aus der auch durch Zusammenstellung 
von Ein- und Ausfuhr die im Lande verbleibende 
Erzmenge ersichtlich ist. Durch Beifügung der 
W erte für die Roheisenerzeugung soll eine Kon­
trolle dieser Mengen gegeben werden. W ie groß

der Anteil Elbas an der Eisenerzgewinnung ist, 
läßt sich daraus entnehmen, daß von der 
247 278 t betragenden Eisenerzförderung des 
Jahres 1900 230  386 t, also nahezu das Ganze, 
auf Elba entfallen. Zur Einfuhr gelangen 
größtenteils spanische Erze (etwa 65 % ) ,  " ’Eh­
rend die Ausfuhr zum größten T eil nach Eng­
land geht (etwa 60 ° /o ); letztere wird durch die
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Tabelle 4. A u s f u h r  v o n  E i s e n e r z e n  n a c h  v e r s c h i e d e n e n  L ä n d e r n  (Tonnen).

1895 1830 1897 1893 1899 1900 19(11

E n g la n d .......................
F rankreich ..................
H o l la n d ......................

1G4 222 186 869 
190

204 793 
2 826

143 790 
28 567 
45 199

120 475 
21 050 
53170 
39 740 

30

88 632 
15 181 
42 265 
18 454 

754

80 762 
5 770 

38 890
Vereinigte Staaten . 
Andere Länder . . . 115 — — — 1242

Summe.................. 164 367 187 059 207 619 | 217 556 234 515 170 286 126 664

Tabelle 5. R o h e i s e n i n d u s t r i e  u nd  R o h e i s e n v e r b r a u c h .

Jahr

Roheisen der Lombardei Roheisenerzeugung der Tos­
kanischen Industrie (Elba) Qesamt-

erzeugung
Einfuhr lïohcisen-

vcrbrnuchZahl der 
Öfen

Erzeugung in 
Tonuen

Zahl der 
Öfen

Erzeugung in 
Tonnen

1881 12 12 300 5 12 400 24 700 _ _
1882 11 12 000 4 9 678 21678 —
1883 8 10 800 4 10 556 21 356 — -
1884 7 10 878 4 5 867 16 745 — —
1885 7 11400 3 4 591 15 991 — —
1886 7 5 544 3 6137 11681 — —
1887 7 6 501 3 5 064 11 565 — —
1888 6 8 520 2 3 880 12 400 — —
1889 6 8 915 2 3 034 11 949 — —
1890 8 8 920 2 4 226 13 146 — —
1891 5 6 250 2 4 780 11030 108 989 120 019
1892 5 6 466 2 4421 10 887 100 934 111821
1893 2 3 210 2 4 348 7 558 114 343 121 901
1894 3 5 406 2 4 443 9 849 119 267 129116
1895 5 4 473 2 4 260 8 733 131 870 140 203
1896 3 2 932 2 4 055 6 987 119 491 126 378
1897 5 3 680 2 4 713 8 393 156 019 164 412
1898 6 4190 2 7 397 11587 169 059 180 646
1899 4 5 440 3 13 778 19 218 191 613 210 831
1900 5 7 362 5 15 928 23 290 169 680 192 970
1901 — — — — 15 817 159 074 174 891
1902 — _ — — 30 640 155 142 185 782
1903 — — — — 75 279 126 756 202 035

Tabelle 6. R o h e i s e n - E i n f u h r  (Tonnen).

liezugsländcr 1899 1900 1901 1902 1903 1901

B e lg ie n ...........................
D eu tsch lan d ..................
E n g la n d ..........................
Frankreich . . . . . .
Österreich-Ungarn . . .
S p a n ie n ...........................
N ordam erika..................
Andere Staaten . . . .

312,0 
1 732,3 

122 203,0
351.4 

16 705,4 
10 258,5 
39 451,4

595.4

100,4 
1401,2 

105 295,2 
119,0 

16 848,1 
4 775,5 

28 953,9 
3 193,3

451,8 
4 992,3 

104 225,5
4 249,3 

16 614,2 
10 858,5 
13 385,3
5 294,8

2 879,7 
2 392,6 

96 739,7 
10 702,2 
17 866,7 
16 742,6 

105,2 
7 714,2

305,9 
3 863,5 

98 237,3 
6 662,8 

14 629,7 
2 723,8

333,2

S u m m e .................. 191 613,3 5 169 680,6 159 074,7 155 142,9 126 756,2

Anwesenheit zahlreicher Kohlenschiffe wesentlich 
gefördert, die hier eine entsprechende Rück­
fracht finden. Die für die Ausfuhr in Betracht 
kommenden Lander und Mengen zeigt die fo l­
gende Tabelle 4. Deutschland erscheint in 
dieser der zollamtlichen Statistik entnommenen 
Tabelle nicht, allein man wird nicht fehlgehen, 
wenn man annimmt, daß dev ganze für Holland 
angegebene W ert sich auf das nach Deutsch­
land eingeführte Elbaerz bezieht, da für den

Transport dorthin nur der W asserw eg über 
holliindischo Häfen in Betracht kommt.

Die Erzgruben Elbas sind Staatseigentum 
und werden an Gesellschaften verpachtet. Die 
Pachtzeit war ursprünglich nur fünf Jahre, und 
erst 1897 wurde ein zwanzigjähriger Pachtver­
trag genehmigt. Im Jahre 1886 veranschlagte 
man die Dauer des Erzbergbaues auf der Insel 
Elba bei dem damaligen Grade der Förderung 
auf etwa dreißig Jahre, neue Aufschlüsse haben
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Tabelle 7. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  E i s e n e r z e u g u n g

(Alle Zahlen sind

E r z e u g u n e F, 1 n f u h r

Jahr Zahl
der

Betriebe

Schweiß- Fluß­
Sumuie

In vorstehender Summe sind 
Inbegriffen

Ver­
zinkte
usw.

Eisen­
bleche

Schmied*
stahl Guß-

Summe
W alz- Schie­

elsen einen Schie­
nen Bleche Schmied- 

roh re
Feder­
stahl

Stahl-
fi-ufs

waren cisen nen

1832 215
1

90 630
2

3 450
3

95 080
4 5 6 7 8 9 10 11 12 

67 789
18

133 267
1883 225 125 482 2 965 128 447 77 898 118 574
1884 222 120 129 4 645 124 774 80 402 98 801
1885 226 140 734 6 370 147 104 84 430 103 113
1886 233 161 633 23 760 185 393 112 524 51900
1887 220 172 834 73 262 246 096 142 519 67 156
1888 209 176 769 117 785 294 554 -- — — 1500 — — — — 85 772 33 933
1889 323 181 623 157 899 339 522 61 994 — ■ — 1000 — — — — 71 019 9 889
1890 325 176 374 107 676 284 050 69 895 24 954 — 1 150 — — — 43 770 4 870

1891 323 152 668 75 925 228 593 47 176 21 433 — — — * 4500 * 9 000 242 093 40 287 2 791

1892 314 124 273 56 543 180 816 31 303 12 816 — 50 320 * 6500 * 13 000 200 636 35 754 11078

1893 309 138 046 71 380 209 426 39 344 18 463 — 82 2 500 * 8000 * 16 000 235 926 42 258 9133

1894 290 141 729 54 614 196 343 25 200 16174 — 550 2 750 * 8000 * 16 000 223 093 42 751 6 639

1895 248 163 824 50 314 214 138 17 653 19 530 — 450 3 600 * 9000 * 18 000 244 738 37 864 6 638

1896 254 139 991 65 955 205 946 15 741 24105 — 450 2 918 * 7500 * 15 000 231 364 32 238 3 723

1897 215 149 944 63 940 213 884 16 047 21 885 — 480 6 500 *10000 *2 0  000 260 384 32 127 11289

1898 194 167 499 87 467 244 966 21 926 30 437 — 505 7 200 * 8500 * 17 000 277 666 32 536 14 561

1899 200 197 730 108 501 306 231 20 734 39 613 3 500 550 8 000 *15000 * 30 000 359 231 43 314 12 551

1900 225 190 518 115 887 306 405 8190 39 219 2 000 1 114 10 000 * 8500 * 17 000 341 905 43 653 23 495

1901 ? 190 039 114 000 304 039 — — — — 10 000 * 7500 15 071 336 610 41 807 36 553

1902 ? 163 055 108 864 271 919 — — — — 10 000 * 6000 12 695 300 614 53 977 10 415

1903 . ? 177 392 154 134 331 526 — — — — 10000 * 7500 15 465 364491 58 204 10 359

* schätzungsweise.

jedocli bewiesen, daß der Erzvorrat bedeutend ! erzeugung bereits 120 000  t betragen und
größer ist. Immerhin dürften aber die Erz­
gruben Elbas bei einer jährlichen Förderung von 
etwa 4 0 0 0 0 0  t bereits im Jahre 1920 erschöpft 
sein. W elche Bedeutung dieser Umstand für 
die Lage der Eisenindustrie hat, wird am 
besten bei Besprechung der Roheisenerzeugung 
ersichtlich gemacht werden, der ich mich je tz t 
zuwende.

3. R o h e i s e n e r z e u g u n g .  Betrachtet man 
die übersichtliche Zusammenstellung der italieni­
schen Roheisenindustrie auf Tabelle 5, so ist 
man überrascht, diesen Industriezweig von dem 
relativen Hochstand zu Beginn der achtziger 
Jahre auf das trostlose Niveau des Jahres 1896 
sinken zu sehen, doch noch auffallender er­
scheint die im Verlaufe der folgenden sieben 
Jahre eingetretene elffache Steigerung der Pro­
duktion. Gegenwärtig dürfte die Roheisen -

Italien dadurch in den Stand gesetzt sein, zwei 
Drittel seines normalen Roheisenbedarfs durch 
eigene Erzeugung zu decken. Diese für Italien 
so günstige Sachlage erhält jedoch sofort eine 
andere Beleuchtung, wenn man erwägt, daß mit 
einer Produktion von 120 000 t im Jahr das 
Maximum erreicht ist, welches nach menschlichem 
Ermessen in diesem Lande jem als mit eigenen 
Erzen erzielt werden kann. Um dies zu be­
weisen, braucht man nur die dortigen Verhält­
nisse etwas näher ins Auge zu fassen. In 
Italien gibt es zwei Mittelpunkte der Roheisen­
industrie, nämlich die Lombardei und T os­
kana, zu welch letzterem auch die neue P ro ­
duktionsstätte auf Elba zu rechnen ist. Die 
lombardische Roheisenerzeugung steht im Zu­
sammenhang mit zahlreichen in den Tälern von 
Brescia und Bergam^sco befindlichen Erzgruben,
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u n d  d e s  E i s e n v e r b r a u c h  g I t a l i e n s  (1882 bis 1903).

Tonnen zu 1000 kg.)

E I n f  u h r Y e r b r a u c  h

Sieche
Schmied­
eiserae
Rohre

Fe­
der­
stahl

Summe

Ver-
zinkte

U9W.
Eisen­
blech e

Schmied-
stücke
Stahl-

gufs

Guß.
waren

Be-
Arbeit.
Eisen­
waren

Summe
Roheisen

und
Alteisen

in°/o
eigen.

Er­
zeug.

Zwischen­
produkte

in
eigen.

Er­
zeug.

Gesamter 
Verbrauch 
(ohne Roh­
material)

In o/o 
eigen. 

Er­
zeug.

Jahr

14 15 16 17 18 19 20 21 22 ö  . L«  40 ¿  .2 « i
9 364 
4 337
2 089
6 946
3 528
3 681
4 800
7 405 
7 091

4 284 
7 684 
4 558 
4 469 
4 641

1717
779
528
417
672

2135
832
729
387

222 137 
221 588 
201 820 
214 906 
192 908 
245 175 
149 895 
113 511 
70 759

6 517 
8 474 
6 921

6 087
5 813
3 471
4 092
6 427
5 377 
4 757
6 636 
6 402

19 946 
22 405 
12 801

29 148 
29 599 
30149 
31 469 
31 139 
43 637 
29 752 
33 607 
26 873

257 372 
257 000 
235 440 
250 467 
230 474 
294 189 
210 867 
184 633 
123 756 Di
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l 317 217
350 035 
326 594 
362 010 
378 301 
491271 
444 449 
453 033 
354 809

30
36
38
40
49
50 
66 
75 
80

- -
—

1882
1883
1884
1885
1886
1887
1888
1889
1890

2 061 3 752 232 59 123 6 796 3 738 8 887 23 201 101 745 /  246 221 
( 11030 *1,5 287 716 79 343 838 70 1891

2 029 3 761 368 62 990 6 634 1870 7 490 21930 100 914 1 246 656 
\ 10 887 4,2 243 806 74 301 550 66 1892

1733 4 919 185 68 228 3 667 2 969 9 867 16 737 101 468 I 291 321
(  7 558 2,5 277 654 75 337 394 70 1893

4 545 4 616 186 68 737 1 817 2 559 6 263 15 153 94 529 1 276 419
1 9 849 3,4 265 080 74 317 622 70 1894

4074 4419 321 63 316 2153 2 893 5 393 14 567 88 322 /  311 672 
1 8 733 2,7 277 454 77 333 060 73 1895

2 386 4 225 345 52 917 2 329 2 950 4 820 15 700 78 716 /  281 526 
t 6 987 2,4 258 863 79 310 080 74 1896

8393 4151 467 66 427 2 001 3133 3 801 20 460 95 822 /  316 448 
V 8 393

2,r, 280 311 76 356 206 73 1897

2 864 4412 521 64894 1670 3 780 4 075 21514 95 933 /  325 496 
\ 11587 3,4 309 860 79 373 599 74 1898

7 818 5 562 368 79 613 1613 2 883 4 158 25 639 113 906 j  458 233 
\ 19 218

4,0 385 844 79 473 137 76 1899

7279 5 282 474 100 183 1820 2119 7 404 28 449 139 975 f 391 224
\ 23 290 5,6 406 588 75 481 880 71 1900

1095 5 332 571 105 358 1908 2 931 5 665 27 604 143 466 /  328 373 
l 15 817 
1 354 056 
\ 30 640

4,6 409 397 74 480 076 70 1901

1619 5 532 ? 101 543 ? 2 502 6 603 26 744 137 392 7,9 373462 73 438 006 68 1902

4149 6 042 ? 98 754 ? 2 726 6 379 27 997 135 856 /  334 758 
( 75 279 18,3 430 280 77 500 347 73 1903

hatte anfänglich einige Bedeutung, konnte sich 
jedoch nie besonders entfalten. Schon früh­
zeitig ist man zu der Erkenntnis gekommen, 
daß diese Industrie der Alpentäler, welcher an 
und für sich durch den Mangel ausreichender 
Holzkohlenvorräte enge Grenzen gezogen sind, 
auch bei reichem Erzvorkommen keine Zukunft 
haben könne. Nach dem Gutachten der ita­
lienischen Bergbehörden können jedoch  in all 
diesen Gruben nicht mehr als 3 0 0 0 0  t Erz 
jährlich gewonnen werden, was bei einem Aus­
bringen von 45 °/° 0ine maximale Roheisen­
erzeugung von etwa 12 000 t ergeben, also 
etwa der Produktion des Jahres 1881 entsprechen 
würde. Die Gestehungskosten des lombardischen 
Roheisens stellen sich aber so hoch (11 0  Lire 
die Tonue), daß ein W ettbew erb gegenüber dem 
englischen Roheisen, welches loco Hafen etwa 
86 Lire kostet, nicht möglich ist. Noch schlimmer

ist dies geworden, seitdem durch die Neuanlagen 
auf E lba die Gestehungskosten des aus dortigen 
Erzen erblasenen Roheisens auf etwa 60 Lire 
f. d. Tonne sich belaufen. Die alte lombardische 
Roheisengewinnung ist daher nicht als eine not- 
leidende, sondern mehr als eine dein Tode ge­
weihte Industrie anzusehen.

Ganz anders hat sich die L age der tos­
kanischen Industrie in der letzten Zeit gestaltet. 
Ursprünglich fast weniger bedeutend als ihre 
lombardische Schwester, erhebt sich ihre P ro ­
duktion nach einer Periode des Stillstandes zu 
bedeutender Höhe. Die kurzen, eben schon er­
wähnten Vertragszeiten bei Verpachtung der 
Elbagruben, die Furcht, durch zu große Aus­
beute den Erzbestand zu erschöpfen, waren der 
Anlaß, daß keine für eine rationelle Gewinnung 
nötigen Anlagen geschaffen wurden. Der erste 
Schritt zur Besserung, die Anlage des Hochofens
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Tabelle 8. S c h w e i ß -  u n d  F l u ß e i s e n - E r z e u g u n g  d e r  e i n z e l n e n  P r o v i n z e n .

Gattung; 18S2 1SS5 1800 1802 1895 1900

Lombardei j
Schweißeisen..................
F lu ß e ise n .......................

20 500 
2 683

24 512 
5 900

48 410 
2 610

33 930 
5 272

48 058 
1 825

56 088 1 
11061

Piemont j

Summe

Schweißeisen..................
F lu ß e isen ......................

2 3 1S3

5 889 
820

30 412

4 808 
400

51020

7 565 
500

39 202 
7 997

49 8S3 
10 813

67 159

50 205 : 
4 223 ;

Venetien j

Summe

Schweißeisen..................
F lu ß e is e n .......................

6 709 5 208

4 800 
70

8 065
6 300 

450

7 997

6 380 
380

10 813

7 968 
100

51428 ¡
6 323 i 

59 ;

Ligurien |

Summe
Schweißeisen..................
F lu ß e ise n .......................

37 000

4 870 
65 000

6 750

56 400
57 450

6 760

32 500 
23 350

8 068
41410 
28 910

6 382

27 638 ; 
81197

Toscaua j

Summe

Schweißeisen..................
F lu ß e is e n .......................

37 000 
20 695

65 000 
30 934

113 850 
44 343

55 850 
29 158

70 320 
30 308

108 835 
24 450

Umbrien i

Summe

Schweißeisen.................
F lu ß e is e n ......................

20 695 
3 000

30 934 
5 000

■11 343

2 836 
46 666

29 158
4 603 

27 541

30 308

4 600 
19 479

24 450

4 824 
19 347

Neapel |

Summe
Schweißeisen..................
F lu ß e ise n .......................

3 000 5 000 
350

49 502 
6 000

32141  
8 000

24 079 
20 000

24171 \ 
20 650

Andere Prov. j

Summe
Schweißeisen..................
F lu ß e ise n .......................

3 546
350 

5 330
6 000 
4 520

8 000 
1705

20 000 
667

20 650 
340

Summe 3 546 5 330 4 520 1 705 ! 667 340

bei Piom bino, gegenüber Elba an der italieni­
schen Küste, war noch recht schüchtern zu 
nennen, da man sich mit einem Holzkohlenofen 
von 25 t täglicher Erzeugung begnügte.* Bei 
dem niedrigen Stande der damaligen Roheisen­
erzeugung war jedoch auch dieser Zuwachs des 
im Jahre 1899 in Betrieb gekommenen Ofens 
auffällig bemerkbar. Die auf zwanzig Jahre 
erfolgte Verpachtung der Elbagruben im Jahre 
1897 ermöglichte es jedoch erst, die Roheisen­
erzeugung in größerem Maßstabe in Angriff zu 
nehmen. Es wurden nun auf der Insel selbst 
zwei für eine Erzeugung von je  150 bis 200  t 
täglich entworfene Hochöfen mit zugehörigen 
Verkokungsanlagen gebaut.** Diese setzten nun­
mehr die italienische Eisenindustrie in den Stand, 
ein billigeres Material zu verarbeiten und sich 
nicht allein auf dem Roheisenmarkte, sondern 
auch in bezug auf die Fertigprodukte vom Aus­
lande unabhängiger zu machen. Freilich werden 
diese Verhältnisse nicht der gesamten heimischen 
Industrie zum Vorteil gereichen, da die mit 
diesem billigen Roheisen arbeitenden W erke 
gegenüber den anderen Hütten ein nicht ge­
ringes Übergewicht erhalten und damit die übrige 
Industrie zu erdrücken trachten werden, Uiu-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 67.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 S. 54.

stände, die allerdings in einem Lande mit weit 
in die Zukunft schauender Industrie nicht schwer 
ins Gewicht fallen. In Italien ist jedoch  diesem 
einseitigen Aufschwung der Industrie eine viel­
leicht nahe zeitliche Grenze gesetzt und es 
müssen daher später die Abhängigkeitsverhält­
nisse vom Auslande wiederkehren, da bald nach 
dem Ende der Pachtverträge der Gesellschaft 
Elba im Jahre 1917 auch, wie oben erwähnt, 
im Jahre 1920 die Erschöpfung der Gruben er­
wartet wird.

W ie ungünstig die frühere Abhängigkeit vom 
Auslande die italienische Industrie beeinflußt 
hat, wird noch an einer späteren Stelle gezeigt 
werden, hier sei nur au f T abelle  6 verwiesen, 
welche über die Herkunft des eingeführten Roh­
eisens Aufschluß gibt. Das englische Roheisen 
ist wegen der Beständigkeit seines Preises am 
meisten bevorzugt, jedoch  macht sich bei höheren 
Preisen in den letzten Jahren sofort der amerika­
nische W ettbew erb geltend. Derselbe wird 
übrigens auch durch den Umstand erleichtert, 
daß tatsächlich billigere Frachten von Amerika 
nach italienischen Häfen gezahlt w urden , als 
von England aus. 1898  kostete die Fracht für 
die Tonne (engl.) von Am erika bis Genua nur 
6 sh, während 9 sh von England nach Genua 
gezahlt wurden. 1899 stellten sich diese Spesen 
auf 8 bezw\ 10 bis 12 sh. Eine Erklärung
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Tabelle 9. E i n f u h r  v o n  S c h w e i ß -  u n d  F l u ß e i s e n  ( Z a g g e l )  i n  T o n n e n ,

1899 1900 1901 | 1902 1903 1904

B e lg ie n ...........................
D e u tsch la n d ..................
E n g la n d ...........................
F rankreich .......................

Österreich-Ungarn . . . 
Schweden-Norwegen . . 
Andere Staaten . . . .

1 548,3
2 783,8 
2 278,4

90,9
50.2 

5 177,6 
1 527,9

19.2

267.9 
3 063,4

618,8
45,5

204.9 
12674,9

192,7

1 219,7 
7 861,6

12.3
76.4 

4,1
960,3
101,8
12,8

579,1 
10 584,5 

329,6 
11,3 

6,3 
3 768,6 

49,8

2 106,8 
11548,8 

1 112,8
1 439,5 

145,7
2 903,7 

141,4 
215,0

Summe 13 470,3 17 068,1 : 10 249,0 15 329,2 19 613,7

hierfür ergibt sich aus dem Umstand, daß viele 
Baumwoll- und Tabakschiffe amerikanisches Roh­
eisen als Ballast zu sehr niedrigen Frachten be­
fördern. A uf die Einfuhr auf Roheisen wurde 
im Jahre 1887 ein Zoll von 1 Lire für 100 kg 
gesetzt. Diese ursprünglich aus rein fiskalischen 
Gründen eingeführte Abgabe hat im Laufe der 
Zeit den Charakter eines niedrigen Schutzzolles 
erhalten. W ährend nun die Elbagruppe diesen 
Zoll zu erhalten bestrebt ist, macht sich von 
seiten der außenstehenden W erke gegen diesen 
Zoll eine heftige Opposition geltend. Es ist un­
zweifelhaft, daß der Industrie Norditaliens aus 
einer eventuellen Abschaffung dieses Zolles V or­
teile erwachsen würden, während die Industrie 
Mittelitaliens dadurch keinerlei Schaden erleiden 
könnte.

4. S c h w e i ß e i s e n -  u n d  F l u ß e i s e n -  
E r z e u g u n g  (hierzu die Tabellen 7, 8, 9, 10 
und 11). In einem günstigeren Licht erscheint 
der verarbeitende Zw eig  der italienischen Eisen­
industrie. W ährend die eigene Erzeugung an 
Rohprodukten nur einen sehr geringen Prozent­
satz des Verbrauchs ausmacht (vergl. Tabelle 7), 
hält sich die Erzeugung an Zwischenprodukten 
doch auf einer beträchtlichen Höhe. Freilich 
sah die italienische Industrie einst bessere Zeiten, 
und diese einzuholen ist erst in den letzten 
Jahren gelungen. Dadurch wurde die Einfuhr 
beträchtlich zuriiekgedrängt, und von dem Eisen­
verbrauch der letzten zehn Jahre wurden stets 
drei Viertel aus eigener Erzeugung gedeckt, 
freilich unter drückendem W ettbew erb, welcher 
einen höheren Gewinn und eine weitergehende 
Entfaltung der Leistungsfähigkeit kaum zuließen. 
Deutlich Bieht man insbesondere im Jahre 1902 
die E inw irkung des um jeden Preis verkaufenden 
Auslandsmarktes. Tabelle 7 zeigt auch die 
überwiegende Bedeutung des Schweißeisens dem 
Flußeisen gegenüber, welch letzteres erst in den 
letzten Jahren im Zusammenhang mit der er­
höhten Roheisenerzeugung angemessene V er­
breitung gefunden hat. Tabelle 8 zeigt die 
Verteilung der Px-oduktion auf die einzelnen 
P rovin zen , Tabelle 9 die beträchtliche Zunahme 
der Einfuhr von Halbfabrikaten (Fluß- und 
Schw eißeisenzaggel) aus Deutschland.

: Tabelle 10. V e r a r b e i t u n g  de s  A l t m a t e r i a l s .

liehandlung
des

j Alteisens
Erzeugnisse

Mengen von Alteisen 
in Tonnen

1899 1900

Schweißung 
in Paketen

Schmieden

Schmelzen

Zerkleinern
und

Schmieden

f Walzeisen 
Schiffs- 

( bleche

Maschinenteile 
f  Blöcke 
( Stahlguß 

Löffel, 
Gabeln usw.
Schuhnägel

Landwirtsch.
Geräte

215 498,6

300.0
500.0
250.0 

20 130,0
2 0 ,0

520.0 
30,0

6 900,0

1G8 160

2 0 0  
400 
160 

13 760 
30

510 
40 :

1

5 660 j

Summe 224 158,6 j 188 920 j

Eine besondere Bedeutung für Italien hat 
die Verarbeitung des Alteisens. W ir  haben unter 
Schweißeisenerzeugung zu drei V iertel eine V er­
arbeitung von Alteisen in Paketen oder direkt 
aus größeren Abfällen zu verstehen, und nur 
ein Viertel ist tatsächlich gepuddeltes Material. 
Tabelle 10 gibt über diese für Italien charakte­
ristischen Verhältnisse Aufschluß. Tabelle 11 
zeigt die bedeutende Zunahme der Alteisen­
einfuhr aus Deutschland. Im folgenden seien 
die Verhältnisse der einzelnen eisenerzeugenden 
Bezirke Italiens in knappen Umrissen geschildert.

1. L o m b a r d e i .  Mit dem Niedergange der 
lombardischen Roheisenerzeugung war ein Nieder­
gang der verarbeitenden Eisenindustrie nicht 
verbunden. Es mag sich dies durch den Umstand 
erklären, daß diese Provinz den größten Eisen­
verbrauch aufweist und überhaupt das industrie­
reichste Gebiet Italiens ist. An Stelle des 
Roheisens trat das Alteisen, und zwar werden 
jetzt drei V iertel der Gesamterzeugung auf 
diesem W ege dargestellt. Unter den bedeuten­
deren Anlagen, die jedoch auch Flußeisen er­
zeugen und verarbeiten, sind zu nennen D ongo, 
Rogoredo, Vobarno, Gregorini di Lovere und 
die Acciaieria Milanese, letztere eine Stahl­
gießerei mit zw ei Konvertern und einem Martin­
ofen. Bezüglich der Produktionsziffern sei auf 
die beigefügte Tabelle 12 verwiesen.
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Tabelle 11. A l t e i s e n - E i n f u h ï  (in Tonnen).

L a n d e r 1S99 1900 1901 1902 1903

D eu tsch la n d ............................................

E n g la n d .....................................................

F rankreich ................................... ....
Österreich - U n g a r n ...............................
Andere Staaten ........................................

17 037 
6,9 >  
68 085 

27,6 °/o 
32 082 

531 
127 881

20 494 
10,3 %  
72,902 

36,9 °/o 
19 694 
5 593 

78 732

43 012 
29,0 o¡o 
24 612

19 000
2 655 

59 025

69 275 
34,8 >  
27 677

36 370 
5148 

60 444

54 895
26.4 »/o 
42 517

20.4 %  
46 622

3 701 
60 267

Summe 245 616 197 415 148 304 198 914 208 002

2. P i e m o n t .  Hier arbeitet die Eisenindustrie 
■unter ziemlich ähnlichen Verhältnissen wie in 
dev Lombardei, nur wiegt das ans Alteisen 
direkt hergestellte Eisen noch mehr vor (vergl. 
Tabelle 8). Von den W erken Piemonts seien 
genannt Bussoleno, Omegna, Pont S. Martin, 
V illadossola (Ceretti), Susa.

3. V e n e t i e n .  Die Eisenindustrie dieser 
Provinz beschränkt sich nahezu ausschließlich 
auf die Erzeugnisse der Fernere di Udine, da 
das W erk  in Paderno, welches, Alteisen ver­
arbeitet, ganz unbedeutend ist. Udine kann 
jedoch nur als ein nach Italien vorgeschobener 
Posten der österreichischen Eisenindustrie an­
gesehen werden, denn sowohl Brennstoff als 
Rohmaterial stammt aus Österreich und zwar 
vorwiegend aus Steiermark. Daß sich die Er­
zeugung dieses W erkes trotz seiner für Italien 
ungünstigen Lage und im Gegensatz zu den 
großen Schwankungen der Industrien anderer 
Provinzen stets auf einer gleichen Höhe halten 
konnte, verdankt dasselbe der Verarbeitung 
seines aus steirischem Rohmaterial gewonnenen 
Paddeleisens, welches für Italien gegenüber den 
zumeist aus Alteisen hergestellten Erzeugnissen 
den Charakter eines Qualitätseisens erworben 
hat. Dieses W erk wurde durch die Anlage eines 
Martinstahlwerkes und den Neubau von W alzen­
straßen beträchtlich vergrößert, so daß seine 
Erzeugung von etwa 6500 t auf mindestens 
15 000 t steigen wird.

4. L i g u r i e n .  Im Gegensatz zu den anderen 
Provinzen Italiens hat liier ein frühzeitiger Auf­
schwung der Fiußeisenerzeugung stattgefunden, 
der hauptsächlich auf den Bedarf an Kon­
struktions- und Blechmaterial für den Schiffbau 
zurückzuführen ist. An der ligurischen Meeres­
küste konnte sich, begünstigt durch seine Lage 
in Hinsicht auf die Materialzufuhr einerseits 
sowie des Absatzgebietes anderseits, ein Mittel­
punkt der italienischen Industrie bilden. Die 
führende Gesellschaft ist hier die S o c i é t é  
S i d e r ú r g i c a  „ S a v o n a “ , welche neben ihrem 
Stammwerke in S a v o n a  je tz t auch die Anlagen 
der „L igure Metallnrgica“ (Sestri. Cornegliano) 
umfaßt. Im Besitz der der gleichen Gesellschaft 
gehörenden Hochofenanlage auf Elba, die durch

ein Stahlwerk mit 500 t täglicher Erzeugung 
erweitert werden soll, ist, sie als das größte 
montanindustrielle W erk Italiens anzusehen.

5. T o s k a n a .  Trotz einer Reihe leistungs­
fähiger Anlagen ist die Erzeugung dieses Bezirks 
in der letzten Zeit zurückgegangen, was seinen 
vorwiegenden Grund in der nahezu ausschließ­
lichen Verarbeitung von Altmaterial, neben dem 
nur sehr wenig Puddeleisen und gar kein Fluß­
eisen sich findet, haben dürfte. Ein anderes 
Bild wiivde sich evgeben, wenn man die ge­
planten Stahlwerksanlagen auf Elba, welche 
Insel politisch zu Toskana gehört, wirtschaft­
lich jedoch, wie erwähnt, zu Ligurien zu rechnen 
ist, für die toskanische Industrie in Anspruch 
nehmen würde. An der Spitze der toskanisclion 
Industrie steht die S o c i e t ä  d e l l e  F e r r i e r e  
I t a l i a n o ,  welche in Toskana die W erke in 
San Giovanni, Piombino, die Hochöfen in Porto 
Ferraio besitzt und durch weitere Anlagen in 
der Provinz Neapel (Torre Annunziata) als das 
zweitgrößte W erk der italienischen Eisenindu­
strie anzusehen ist.

6. U m b r i e n .  Die bedeutende Flußeisen­
erzeugung dieser Provinz wird auf der bekannten 
Hüttenanlage in Terni (Soc. Altiforni ed Acci- 
aieria Terni) hergestellt. Hochöfen sind nicht 
mehr im Betriebe, dagegen brachte es die Stahl­
werksanlage in Verbindung mit einer großen 
Stahlgießerei zu einer für Italien ganz be­
sonderen Bedeutung, da sie für die Erzeugung 
sämtlicher Kriegs- und Schiffbaumaterialien ein­
gerichtet ist. Es wäre jedoch verfehlt, aus den 
Produktionsziffern einen Schluß auf die Leistungs­
fähigkeit dieses W erkes ziehen zu wollen, da 
die Zahlen der letzten Jahre kaum die Hälfte 
der mit den vorhandenen Einrichtungen erziel­
baren Produktion darstellen.

7. N e a p e l .  Auch in dieser Provinz wird, 
wie in Toskana, Eisen direkt aus dem A lt­
material erzeugt, und die Steigerung ihrer Er­
zeugung ist der Errichtung der schon genannten 
Anlage in Torre Annunziata zu verdanken, 
welche, was die Verarbeitung von Altmaterial be­
trifft, das bedeutendste W erk Italiens sein dürfte.

Die italienische Eisenindustrie, in welcher 
ein Aktienkapital von 135 Millionen Lire und
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Tabelle 12. R e l a t i v e  P ro du k t i on s f  äh i g k e  i t d e r  i t a l i e n i s c h e n  W a l z w e r k e  
u n t e r  Z u g r u n d e l e g u n g  von 270 000 t G e s a m t p r o d u k t i o n  f  (am Schlüsse des Jahres 1904).

W erke

W alzeisen
(allgemein)

Bleche 
4 mm

Bleche 
4 mm

Träger Große
Profilelsen Rohre Summe

Menge 
in t 0Io

Menge 
in t °/o

Menge 
in t °/o

Menge 
in t 0/0 Menge 

in t °/o
Menge 

in t °/o
Menge 

in t %

1. Avigliana . . . 11 7 6 0 7,35 1 1 7 6 0 —
2. Bolzaneto . . . 3 8 4 0 2,40 — — 1500 15,00 6104 15,25 4 500 18,00 — — 15 944 —
3. Bruzzo . . . . — — — — 2 000 20,00 2 0 0 0 —
4. Busalla . . . . 3 760 2,35 3 760 —
5. Bussoleno . . . 2 976 1,86 1650 33,00 4 626 —
6. Ceretti . . . . 4128 2,58 4128 —
7. Cerutli e Galliano 2 512 1,57 2 512 —
8. C o l l e .................. 2 752 1,72 2 752 —
9. Cravetto . . . . 1600 1,00 1 600 —

10. Dagnino . . . . 4 448 2,78 4 448 —
1 1 . D ongo.................. 6 432 4,02 — — 250 2,50 — — — — — 6 682 —
12. Gregorini . . . 6144 3,84 6 144 —
13. Lig. Metallurg.* 7 488 4,68 18 000 60,00 2 250 22,50 5 960 14,90 7 000 28,00 — — 40 698 —
14. Lurani . . . . 3 472 2,17 — — — — 2 680 6,70 — 1 650 33,00 7 802 —
15. Omegna . . . . 2 672 1,67 2 672 —
16. Piombino . . . 4 640 2,90 — 4 640 —
17. Polotti . . . . 416 0,26 416 —
18. Pontedccimo . . 3 360 2,10 3 360 —
19. Pont S. Martin 5 600 3,50 5600 —
20. P r ä * .................. 6 800 4,25 — — — — 4 200 10,50 4 500 18,00 — — 15 500 —
21. R i c i o .................. 3 344 2,09 3 341 —
22. Rogoredo . . . 5 856 3,66 — — 2 000 20,00 7 856 —
23. Rossiglione . . 2 928 1,83 2 928 —
24. San Giovanni . 16 0 2 0 9,95 16 0 2 0 —
25, Savigliano . . 2 928 1,83 — — — — — — — — — — 2 928 —
26. Savona*. . . . 3 840 2,40 12 000 40,00 2 000 20,00 6 300 15,75 9 000 36,00 — — 33 140 —
27. S u s a .................. 3 920 2,45 — — — — — _ — — — — 3 920 —
28. Terni Ferricre . 4144 2,59 4144 —
29. Terni Acciaieria’
30. Torre Annun­

— Die Produktion dieses Werkes ist In dieser Zusammenstellung nicht berücksichtigt. 
(Vergleiche Anmerkung.)

ziata*.................. 10 048 6,28 — — — _ 4120 10,30 — — — — 14 168 —
31. Vobarno . . . . 7 280 4,55 — — — --- :. 3 720 9,30 — — 1700 34,00 12 700 —
32. V o lt r i .................. 8 720 5,45 — — — --- 3 560 8,90, — — — — 12 280 —
33. U d in e .................. 6 272 3,92 . — — — --- 3 360 8,40 — — — — 9 632 —

f  Die kursiv gesetzten Betrüge in Prozent entsprechen den Aufteilungsquoten bei den Kartellvorschlägen Im März 1904. 
Die wirkliche Produktionsfähigkeit kann auf einen um */» bis 1/4 höheren Betrag veranschlagt werden. Die nicht berücksichtigte 
Erzeugung der bedeutenden Anlagen der Acciaieria di Terni, welche sich auf Quadrat-, Rund- und Flacheigen, Träger, Schienen 
(auch Straßenbahnschienen) und Bleche erstreckt, kann auf denselben Wert wie jene von Savona geschätzt werden.

Die mit *  bezelchneten Werke erzeugen auch Schienen.

mit Hinzurechnung des Privatbesitzes ein solches 
von mindestens 200 Millionen Lire angelegt ist, 
behauptete sich in den letzten Jahren nur mit 
großen Schwierigkeiten auf einer Stufe, welche 
kaum dem angewendeten Kapital und der 
Leistungsfähigkeit der einzelnen Anlagen ent­
spricht; und auch das nur mit H ilfe einer 
Einfuhr von ungefähr 15 000 t Blöcken und 
Schweißeisen. Die Gründe hierfür sind mannig­
facher Natur. Vor allem liegen sie in den 
hohen Transportkosten, welche die einzelnen 
Materialien belasten und die nicht allein durch 
die Einfuhr aus dem Auslande, sondern auch 
in sehr hohem Grade durch die hohen Trans­
portspesen im Inland hervorgerufen werden. 
Zum Beispiel bestehen für Kohle folgende Fracht­
sätze: von 1 bis 100 km 0,05 L . f. d. Tonnen- 
kilometer, von 101 bis 400 km 0,03 L. und 
von 401 und mehr 0 ,02 L. Für eine Durch- (

schnittsreclmung kommen jedoch nur die beiden 
ersten Sätze in Betracht, da Entfernungen über 
400  km von der Meeresküste kaum durchfahren 
werden. Den hieraus sich ergebenden Mittel­
wert von etwa 0 ,035  L. f. d. Tonnenkilometer 
muß man im Vergleich zu anderen Ländern als 
außerordentlich hoch bezeichnen. Nun liegen 
aber, wenn man von der ligurischen Industrie 
absieht, die Eisenwerke Piemonts mindestens 
150 km, jene der Lom bardei 200 bis 250, jene 
Toskanas etwa 150, Terni z . B .  200 km von 
der Küste entfernt, so daß auf der Kohle, die, 
wie oben erwähnt, nahezu ausschließlich auf 
dem Seewege aus England eingeführt wird, ganz 
bedeutende Inlandsfrachten lasten. Dies trifft 
natürlich in noch stärkerem Grade auf die 
Fertigprodukte zu. Ja man kann sogar be- 

i haupten, daß die Engländer, Belgier und Deut- 
: sehen weniger Fracht bezahlen müssen, um ihre
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Produkte nach den italienischen Häfen oder den 
Eingangsstationen zu bringen, ah  die Italiener 
für den Transport von Hafen zu Hafen des 
eigenen Landes. Der Bahntransport von W est­
falen nach Mailand ist tatsächlich geringer, als 
jener von Mittelitalien nach den Stationen der 
Lombardei. Ferner sind die auf der Industrie 
lastenden Zölle und Abgaben sehr drückend und 
beeinflussen daher die Gestehungskosten sehr 
ungünstig. Für Terni werden sämtliche im 
Jahre 1900 geleisteten Abgaben und Zölle mit 
53 ,25 Lire auf die Tonne Erzeugung angegeben! 
Unter den unter den verschiedensten Bezeich­
nungen erhobenen Abgaben möge hervorgehoben 
werden, daß sogar auf die Beleuchtung, sei es 
durch Gas oder elektrisches Licht, eine nicht 
unbeträchtliche staatliche Steuer gelegt ist. W ie 
sehr diese Verhältnisse die italienische Industrie 
im internationalen W ettbewerb schädigen, läßt 
sich an der Schienenvergebung der italienischen 
Bahnen zeigen. Die in den Jahren 1899 und 
1900 vergebenen Mengen gingen nahezu voll­
ständig an das Ausland verloren, trotzdem der 
italienischen Industrie von vornherein ein Nach­
laß von 5 °i) auf den Ausschreibungspreis ge­
währt wurde und die italienischen Schienen- 
werke, wie Terni, Savona usw., sehr leistungs­
fähig sein können. Die italienischen Industriellen 
wenden sich daher mit Bitterkeit gegen die 
vom Auslande geübte Praxis, zu nahe oder selbst 
unter den Gestehungskosten liegenden Preisen 
zu liefern, und insbesondere ist Deutschland als 
der Hauptimporteur die Zielscheibe ihres Un­
mutes. Träger, deren Preis im Inlande auf 
115 d l  gleich 150 Lire gesetzt ist, werden an 
der Grenze des Landes mit 101 Lire angeboten. 
So schmerzlich solche Verhältnisse für die 
Industrie selbst auch sein mögen, so kommen 
sie schließlich doch dem Verbraucher zugute, 
der sonst höhere Preise zahlen müßte, was 
wieder den Verbrauch selbst herabsetzt. Ist 
aber einmal ein gewisser Verbrauch, und sei

es auch mit fremder Hilfe, geschaffen, so wird 
eine strebsame Industrie zu Zeiten, wo eine 
Einfuhr zu Schleuderpreisen nicht möglich ist, 
für sich selbst den Nutzen ziehen und danach 
trachten müssen, den alsdann wiedergewonnenen 
Markt sich zu erhalten. Ein solches Streben 
fordert allerdings den Zusammenschluß aller 
Kräfte, die rationellste Arbeitsweise und die 
vollendetsten Einrichtungen. In dieser Hinsicht 
sieht man auch in Italien die guten Früchte 
schlimmer Zeiten. Der Zusammenschluß der 
leistungsfähigsten W erke zu wenigen aber mäch­
tigen W irtschaftsgruppen werden der italieni­
schen Industrie in den nächsten Jahren sicher­
lich zu einem Aufschwung verhelfen, der auch 
noch durch zufällige Momente, wie eine günstige 
Konjunktur des Weltmarktes, sowie durch die 
mit der Verstaatlichung der Eisenbahnen zu 
gewärtigende Verbilligung der Transportkosten 
begünstigt werden dürfte.

Auch äußerlich ist dieser Wendepunkt der 
wirtschaftlichen Lage der italienischen Eisen­
industrie gekennzeichnet. Mit Ende 1904 löste 
sich das K artell der W alzw erke auf. Die 
W irkung dieses Kartells, welches viele kleine 
Industrien zu schützen hatte, ging in den letzten 
Jahren dahin, die Produktionsfähigkeit sehr ein­
zuschränken, was namentlich die leistungsfähi­
geren W erke bitter empfanden. Mit der Auf­
lösung des Kartells bildeten sich sofort „ n a t ü r ­
l i c h e “ Interessengruppen und zwar die Großen 
und Mächtigen gegen die Kleinen und Schwachen. 
Ob nun die Mächtigen siegen oder ein neuer­
licher Zusammenschluß stattfindet, jedenfalls 
wird dieser Kam pf eine erhöhte Unabhängigkeit 
der italienischen Eisenindustrie vom Auslande 
bringen, da eine Konzentrierung der Betriebe 
stattfinden muß. Aus der zum Schluß bei­
gefügten Tabelle 12 der W alzw erke Italiens 
kann man deutlich ersehen, in welcher W eise 
sich dieser Produktionszweig zersplittert.

Geschichte und Fabrikation gezogener Gasrohre.
Von Anton Bousse, Zivilingenienr, Berlin.

W ohl kein Zweig des Eisen hüttenwesens hat 
in der technischen Literatur weniger Berücksich­
tigung gefunden als die Herstellung gewalzter und 
gezogener Schweißnahtrohre. Während sich die 
Entwicklung der Fabrikation von nahtlosen Rohren 
von ihren ersten Anfängen an an Hand zahl­
reicher Aufsätze verfolgen läßt, sind die Veröffent­
lichungen über die Fabrikation von geschweißten 
Rohren äußerst spärlich; selbst die hervorragen­

den Sammelwerke von K a r m a r s c h ,  L e d e b u r ,  
W e d d i n g ,  D ü r r e ,  P e r c y  u. a. geben über 
diesen Gegenstand nur geringe Aufschlüsse, und 
ein Belehrung suchender Interessent würde trotz 
eifrigen und langen Suchens nur geringe Aus­
beute finden. Der Grund dieser eigenartigen Er­
scheinung mag in der Hauptsache darin liegen, 
daß die Erzeugung schmiedeiserner und stählerner 
Schweißnahtrohre im wesentlichen keinen Patent­
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schütz genießt und die heutige Fabrikationsweise 
nichts anderes als eine Summe von größtenteils 
ungeschützten Vervollkommnungen und Verbesse­
rungen darstellt, die die einzelnen Werke, meistens 
unabhängig voneinander, im Laufe der Jahre zum 
Teil mit beträchtlichen Geldaufwänden gemacht 
haben. Es wäre jedenfalls irrig, zu glauben, die 
häufig etwas zu ängstliche Vorsicht, mit welcher 
Rohrwalzwerke ihre Pforten (noch dichter als

Abbildung 1.

andere Hüttenwerke) dem Blicke der Neugier 
und Konkurrenz verschließen, habe ihre Ur­
sache in einer durchaus allein besessenen oder 
besonders gekennzeichneten Fabrikation. Im Gegen­
teil, das Herstellungsprinzip ist in der Hauptsache 
Gemeingut und fast überall sich ähnelnd; die 
Unterscheidungen, die zu hütenden und nach 
Möglichkeit geheimgehaltenen Sonderheiten sind 
lediglich gewisse FabrikationsknilTe, praktisch ver- 
vollkommnete Werkzeuge und 
etwaige geschickte Handgriffe 
sowie Einrichtungs - Verhält­
nisse und Organisationsein­
leilungen.

Wann und wo eigentlich 
die ersten schmiedeisernen 
Rohre geschweißt wurden, 
ist heule aus dem spärlichen 
Quellemnaterial sehr schwer 
mit Sicherheit festzuslellen.
Sicher jedoch ist, daß das 
Bedürfnis nach solchen schon 
verhältnismäßig früh auftrat 
und wohl mindestens bald 
nach Erfindung der Hand­
feuerwaffen sich geltend ge­
macht haben muß. Die er­
sten Arbeiten auf diesem Ge­
biete fallen daher in jene Zeit, 
wo die Zunft der Waffenschmiede mit ihren beson­
deren Privilegien und ihrer hohen Geschicklichkeit in 
Handschmiedearbeiten in Blüte stand. Damals und 
noch bis zu Ende des 18. Jahrhunderts wurden 
solche Rohre aus bestem Holzkohlenroheisen er­
zeugt, indem die glühenden Flacheisenstreifen um 
eine runde Eisenstange (Dorn) gehämmert wurden 
(Abbildung 1) und die so entstandene Längs- 
iiberlappung hierauf nochmals schrittweise, Zenti­
meter nach Zentimeter, glühend gemacht und 
von Hand mittels Hammerschlägen geschweißt 
wurde. Dabei war es natürlich kaum zu ver­
meiden, daß Unregelmäßigkeiten im inneren 
Durchmesser und der Wandstärke vorkamen, und 
es bedurfte der saubersten, zeitraubendsten Nach­

arbeiten, um die so gewonnenen Rohre gebrauchs­
fähig zu machen.

Der stetig wachsende Bedarf zu Kriegs- und Jagd­
zwecken, vor allem aber die von W i l l i a m  M u r -  
d o c h  zuerst eingeführte Verwendung des Leucht­
gases hatten eine derartige Steigerung der Nach­
frage zur Folge, daß die Produktion mit derselben 
nicht Schritt halten konnte, und so kam es, daß 
selbst die mittlerweile gemachten Fortschritte in 
der Ausbildung bestgeeigneter Werkzeuge und vor­
züglicher Spezialarbeitskräfte nicht genügten und 
man auf weitere Vervollkommnung der Fabri­
kationsmethoden Bedacht nehmen mußte. Der 
erste, der das bandartige Jlacheisen nicht mehr 
stückweise um eine kreisrunde Dornslange häm­
merte (nur bei spiralförmig geschweißten Gewehr­
läufen erhielt sich dieses Verfahren noch einige 
30 Jahre hindurch), war der Engländer H e n r y  
O s b o r n  aus Birmingham, welcher laut den bri­
tischen Patenten Nr. 3590  und 3017 aus dem 
Jahre 1812 einen Schutz auf „Maschinelle Ein­
richtungen zur Erzeugung von Flintenläufen und 
anderen hohlzylindrischen Eisengegenständen“ 
erhielt. Der dem Rohrdurchmesser entsprechend 
bemessene breite Blechstreifen gelangte auf seiner

Abbildung 2.

ganzen Länge in einen Reverberierofen und, sobald 
er daselbst die nötige Rotglut erreicht hatte, auf 
eine oval k anne l i e r t e  Rinne A (Abbildung 2), in 
welcher er durch ein der Kannelierung entsprechend 
profiliertes Kreissegmentstück B, das durch ein 
Kurbelrad G in Wanderbewegung gesetzt wurde, 
die Form einer flach ovalen Rinne erhielt. Der­
selbe Vorgang wiederholte sich in einem zweiten 
tiefer gefurchten Rinnentrog D, wo ein schma­
leres Segmentstück E den Eindruck bis zu einer 
halbkreisförmig profilierten Hohlleiste vervollstän­
digte, in einer dritten Gesenkrinne F wurde 
endlich das oben offene (J-Eisen mit der Öffnung 
nach unten gelegt und von dem Segmentstück G 
so niedergepreßt, daß die Längskanten des Blech­
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streifens sich übereinander legten. Der so vor­
gerundete Flintenlauf mußte nunmehr abermals 
in den Ofen zurück, um auf Schweißhitze ge­
bracht zu werden, und nachdem dies geschehen 
und ein dem inneren Durchmesser des verlangten 
Rohres entsprechender Dorn durchgeschoben war, 
kamen beide Stücke auf einen Am boß H (Ab­
bildung 3), der eine Reihe von Halbkreisrinnen 
aufwies, welche den gebräuchlichsten Außendurch­
messern entsprachen. Ein Schwanzhammer J, 
von einer Pferdekoppel, einem Wasserrade oder 
auch einer Dampfmaschine so in Bewegung gesetzt, 
daß das Stielende K in gewissen Perioden von 
einem Nockenrade L niedergedrückt wurde, trug 
die dem Ambosse entsprechenden Rinnenaus­
sparungen und besorgte das Schweißen.

Es lag indessen in der Natur dieser Arbeits­
weise, daß Rohre oder Flintenläufe über 1 Va m 
Länge nur sehr schwierig bearbeitet werden 
konnten, weil sie während der allmählich er­
folgenden Hammerschweißung zu sehr erkalteten, 
bei öfterem Warm machen ferner die bereits ge­

schweißten Stellen angegriffen wurden und über­
haupt die Schweißung nicht gleichmäßig ausfiel. 
Nichtsdestoweniger wurden außerordentlich große 
Mengen von kurzen Röhren oder Flintenläufen so 
hergestellt, und als nach dem Sturze Napoleons I. 
Europa von einem ewigen Frieden träumte, konnte 
man derartige Röhren für den Preis des alten 
Eisens zu Massen erstehen, so daß Murdoch im 
Jahre 1815 bei der Einrichtung des neuen Gas­
lichtes in den Soho-Werken, nahe bei Birming­
ham, weil längere Rohre das Fünf- bis Sechsfache 
kosteten, mehrere tausend Flintenläufe aneinander­
schraubte.

Auf die Dauer war dies jedoch schon wegen 
der vielen Verbindungsstellen nicht gut durchführ­
bar und daher ist die Neuerung Osborns, so sehr 
sie auch für die damalige Zeit von Nutzen war, 
für die Gasrohrfabrikation von keiner nachhaltigen 
Bedeutung gewesen. Es dauerte indessen noch 
13 Jahre, bis der Kunstschmiedemeister Co r n e l i u s  
W h i t e h o u s e  aus Wednesbury in der Grafschaft 
Stafford den Grund zu einer gänzlich neuen Her­
stellung geschweißter Eisenrohre legte. Schon 
1824 war J a m e s  R ü s s e l ,  ein Rohrfabrikant 
aus Birmingham, dem die Erfindung des Rohr­
w a l  z prozesses zuzuschreiben ist, darauf ge­

kommen, daß eine dichte und haltbare Schweißung 
auch ohne Überlappung zu erreichen sei. W hite­
house, der hiervon Kenntnis erhalten hatte, suchte 
bereits im folgenden Jahre um ein Patent nach, 
welches das erste ist, das auf dem Prinzip des 
Ziehens beruht; hierdurch wurde die Rohrfabri­
kation in völlig neue Bahnen gelenkt und eine 
Herstellungsweise eingeführt, die unserm heutigen 
Gasrohrverfabren schon ziemlich nahe kommt. 
Leider hat der verdienstvolle Erfinder, durch 
dessen Verfahren die Herstellungskosten erheblich 
niedriger, die Schweißung regelmäßiger geworden 
war, und die Länge, was sehr wesentlich ist, ohne 
Schwierigkeit auf das Doppelte und Dreifache ge­
steigert werden konnte, wenig Vorteile geerntet; 
denn er hatte nicht nur jahrelange sehr ärger­
liche Prozesse, in welchen seine Patentrechte er­
folglos angefochten wurden, zu bestehen, sondern 
er verkaufte auch schließlich das alleinige Aus- 
führungs- und Weiterverkaufsrecht an den vor­
erwähnten Röhrenfabrikanten James Rüssel, der 
ihm dafür während der 14jährigen Patentdauer

eine Jahresrente von etwa 1000 J i  (50  £ )  

aussetzle und die Patentkosten von 2500  J i  

(125 bezahlte. Bedenkt man den ungeheuren 
Fortschritt und den Nutzen, den diese Erfindung 
brachte, und den geringen Lohn, so wird man 
es begreiflich finden, daß auf seine Eingabe hin 
eine königliche Verfügung den Patentschutz noch 
auf weitere sechs Jahre verlängerte und der da­
durch mittlerweile reich gewordene James Rüssel 
gezwungen wurde, jährlich nunmehr 1 2 0 0 0 = ^  
an den Erfinder während dieser Zeit zu zahlen. 
Am 26. Februar 1845 war das Patent abgelaufen, 

Nach W h i t e h o u s e  wurde das bandartige 
Flacheisen, nachdem es glühend geworden, in eine 
U-förmige Rinne gelegt und ein Dorn daraufgepreßt, 
welcher mit dem inneren Durchmesser des ge­
wünschten Rohres korrespondierte, bezw. um ein 
geringes stärker war. Hierauf wurden entweder zwei 
entsprechende Paßleisten niedergedrückt, um so 
auch noch den übriggebliebenen Teil des Blech­
streifens in der gleichen Hitze zu runden, oder 
die U-förmige Rinne war so beschaffen, daß an 
jeder Seite ein beweglicher Seitenflügel durch 
Überklappen den offenen Trog zu einem fast ge­
schlossenen zylindrischen Hohlraum ergänzte (Ab­
bildung 4 und 5).
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Abbildung 7. Abbildung 8. Abbildung 9.

Allein auch diese Methode wurde bald von 
Whitehouse durch eine etwas einfachere ersetzt, 
wobei er das glühende Blech auf der Ziehbank durch 
ein in einem festen Support angebrachtes halbrundes 
Gesenk hindurchzog, während gleichzeitig mittels 
Hebelvorrichtung von oben ein dem Gesenk sich 
anpassender länglicher Dorn auf den Eisenstreifen 
drückte und ihn so einrollte. Das so entstandene 
Schlitzrohr gelangte nun unmittelbar zu etwa drei 
Viertel seiner Länge in einen Ofen, in dessen Flammen­
kanal es sich auf die nötige Schweißhitze er­
wärmte. W ar dieser Augen­
blick erreicht, so faßte ein 
Arbeiter das zur Ofentür her­
ausragende, also verhältnis­
mäßig kalte Rohrende mit 
einer Zange und zog das­
selbe in eine dickwandige 
Manschette, welche nahe der 
Ofentür auf einer in der Ver­
längerung des Flammen­
kanals liegenden Ziehbank befestigt war. Das ring­
förmige Zieheisen oder die Manschette bestand aus 
zwei Hälften, die durch eine Preßschraube genau 
übereinandergehalten werden konnten. Durch eine 
Feder wurden die beiden Manschettenhälften für 
gewöhnlich etwas gelüftet, so daß der Arbeiter 
das kalte Rohrende bequem durchzustecken ver­
mochte. Sobald es jedoch das zweiteilige Zieh­
eisen passiert hatte, drehte er die Preßschraube 
an, und die beiden lagerschalenartigen Ringhälften 
formten sich zu einem geschlossenen Kreiskaliber

war, durch die erneute hohe Temperaturannahme 
litt die bereits gut verschweißt gewesene Naht und 
büßte an Güte ein. Ferner arbeitete die zum Zu­
sammenpressen der beiden Ziehformhälften benutzte 
Schraube zu langsam und zu schwer; man wählte 
daher eine scharnierartige Verbindung der beiden 
Teile und war damit nur noch einen Schritt von 
jener Verbesserung entfernt, die für die nächsten 
dreißig Jahre auf fast allen Rohrwerken Anwendung 
fand und mit geringen Modifikationen bis vor 
15 Jahren in England ausgeübt wurde.

Abbildung 6.

Statt die Ziehform aus zwei scharnierartigen 
Klappschalen herzustellen, von denen die eine 
starr auf der Ziehbank befestigt war, wandte 
man nun eine langarmige Zange an, deren beide 
Maulöffnungen im geschlossenen Zustande die 
Form des Rohrkalibers besaßen bezw. durch ein­
gelegte Stahlbacken dieselbe erhielten (Abbild. 6). 
Für dickwandige Rohre und solche von größeren 
Abmessungen wurde die Zange vierarmig aus­
gebildet, um von zwei Arbeitern zugleich, welche 
auf verschiedenen Seiten der Ziehbank standen,

vom Durchmesser des verlangten Rohres und 
schweißten —  während eine in das kalte Rohr­
ende eingehakte, von einer Ziehkette geschleppte 
Zange das Schlitzrohr durch die Ziehform zog —  
dessen noch offene Kanten auf ungefähr zwei 
Drittel seiner Länge zu. Das Rohr wurde hierauf 
abermals, und zwar umgekehrt, mit dem früher 
kalt gebliebenen Ende zuerst in den Schweißofen 
geschoben und erlitt dieselbe Behandlung —  nur 
diesmal vom ändern, schon zugeschweißten und 
mittlerweile behufs sicheren Anfassens der Scblepp- 
zange kalten Ende aus —  von neuem. Demgemäß 
mußte jedes Rohr mehrere Male (gewöhnlich vierm al) 
die Manschette passieren, und was noch störender

zugedrückt zu werden. Die Ziehbank mit der 
Schleppkette erlitt dabei keinerlei konstruktive 
Umgestaltung. Wenn das Rohr nunmehr aus 
dem Ofen kam, wurde es mit dem kalten Ende 
zwischen die beiden etwas gelüfteten Maul­
öffnungen der Zange gesteckt, diese von den Ar­
beitern gegen eine auf der Ziehbank angeschraubte 
Arretierplatte oder einen Anschlag gestemmt und 
fest zugehalten; bezw. es wurden die beiden 
Enden der Zangenarme mit einem Schiebering 
oder einem Klapphaken an einem unerwünschten 
Auseinandergehen gehindert.

W ie erwähnt, behauptete sich diese Herstellungs­
methode mit einigen Änderungen bis in die jüngste
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Zeit hinein, wenngleich nicht zu leugnen ist, daß 
sie noch erhebliche Mängel besaß. Vor allem 
hatte sie den Nachteil, daß der Blechslreifen auf 
eine recht umständliche Art vorgerundet werden 
mußte; einen ferneren Nachteil bildet der Umstand, 
daß immer nur eine Längshälfte des Rohres ge­
zogen und geschweißt werden konnte. Dem­
gegenüber hatte man schon Anfang der vierziger 
Jahre des vorigen Jahrhunderts erkannt, daß es 
wohl möglich sei, die bisher nacheinander vor­
genommenen Operationen des Biegens und 
Schweißens auf einmal, das heißt in einem ein­
zigen Prozeß vereinigt, auszuführen. Zu diesem 
Zwecke brauchte man nur der Ziehform oder der 
Manschette eine neue Gestalt zu geben, indem man 
sie nach vorn, dem Ofen zu, trichterförmig er­
weiterte und so den flachen Blechstreifen in seinem 
glühend weichen Zustande beim Durchziehen ein­
rollte. Diese Ziehformen, Tiegel genannt, hatten 
das Aussehen einer vierseitigen abgestumpften 
Pyramide mit innerer kegelförmiger Aushöhlung, 
deren kleinster Durchmesser demjenigen 
des gewünschten Rohres entsprach, wäh­
rend der größte Durchmesser etwa vier- 
bis fünfmal so viel betrug (Abbildung 7).
Um dem Blech Zeit zu geben, sich 
allmählich einzurollen, durfte die Konizität 
des abgestumpften I-Iohlkegels keine zu 
große Steigung haben, und da die Tiegel 
außerdem aus einem für moderne Be­
griffe nicht hervorragenden Gußeisen- 
material bestanden, deren Wandungen, 
um dem ausgeübten Druck genügend 
Widerstand zu leisten, von angemessener 
Stärke sein mußten, so fielen sie ver­
hältnismäßig sehr schwer und gestreckt 
aus, und erreichten für ein Rohr von beispiels­
weise 120 mm Durchmesser das ganz ansehn­
liche Gewicht von anderthalb Zentner. Zwar 
konnte man nun den im Schweißofen vorgewärmten 
Blechstreifen direkt, ohne vorheriges Runden, 
durch die Ziehform schicken, indem eine Schlepp­
zange, durch den Tiegel hindurchgesteckt, denselben 
erfaßte und sodann in der üblichen Weise, in die 
Kette einer Ziehbank eingehakt, nach sich zog; aber 
die gewonnenen Fabrikationsvorteile waren doch mit 
so viel neuen Übelständen erkauft, daß viele Werke 
noch beim Zangenverfahren blieben oder die Neue­
rung nur für mittlere Dimensionen annahmen.

Ein Hauptfehler bestand vor allem darin, daß 
die Ziehzange in das schweißwarme Material 
hineinbeißen mußte, welches naturgemäß ziemlich 
weich war und so geringe Zugfestigkeit bot, daß 
der Streifen oft abriß, nachdem ein Bruchteil 
seiner Länge schon den Trichter durchlaufen hatte. 
Dann kostete es Mühe und Zeit, den slecken- 
gebliebenen „Strips“ (Blechstreifen) aus der Zieh­
form herauszubekommen, und währenddessen ver­
brannten im Ofen die nicht rechtzeitig zur Ver­
arbeitung gelangenden Bleche (da immer mehrere

Bleche zu gleicher Zeit im Feuer liegen, was 
sowohl aus wärmeökonomischen Gründen als auch 
einer rationelleren Fabrikation wegen geboten 
erscheint). Ein zweiter recht wunder Punkt 
war, daß es für die hauptsächlich gebrauchten 
kleineren Dimensionen unmöglich war, eine hin­
reichend kräftige Zange zum Erfassen des Eisen- 
streifens durch den Ziehtrichter zu bringen, somit 
also die gefragteste Rohrtype gar nicht erzeugt 
werden konnte, und für große Rohrdimensionen 
wiederum besaß die Methode den erheblichen 
Fehler, daß die Bleche beim Durchgang durch 
den Tiegel vermöge ihrer hohen Wandstärke und 
Weichheit mit ihren Kanten gern durchhingen, 
also überhaupt nicht zusammenschweißten (Ab­
bildung 8). Später wurde allerdings dieses 
Hindernis dadurch aus dem W ege geräumt, daß 
ein eiförmiger, länglicher Dorn an einer Stange 
konzentrisch in die Tiegelöffnung während des 
Ziehprozesses hineingehalten wurde. Es verging 
indes noch eine geraume Zeit, bis die erwähnten

Mängel gehoben wurden, und dies mag auch die 
Ursache sein, weshalb sich das Zangenziehen so 
lange und erfolgreich behaupten konnte.

Zunächst galt es, dem Tiegel eine bessere 
Form und ein bedeutend geringeres Gewicht zu 
geben. Da die Druck- und Reibungswirkungen 
lediglich auf den kleinsten Hohlkegeldurchmesser 
konzentriert waren, so lag es nahe, nur an dieser 
Stelle dem Material eine gewisse Stärke zu geben, 
während die sich kontinuierlich erweiternde Tiegel­
öffnung zum Ofen hin an Dicke abnehmen konnte. 
Auch erwies es sich als vorteilhaft, die Konizität 
nicht mehr geradlinig, sondern, den Krümmungs­
flächen des im Einrollen begriffenen Blechslreifens 
angepaßt, kurvenförmig zu wählen. Die so ent­
standene Ziehform hatte demnach ungefähr das 
Aussehen einer Glocke, deren geschlossener Kopf 
mit einer zylindrischen Bohrung, entsprechend 
dem Außendurchmesser des zu erzeugenden Rohres, 
versehen war (Abbildung 9). In einer auf der 
Ziehbank befestigten oder eingelassenen vertikalen 
Platte feslgehallen, um beim Ziehen der Bewegung 
nach vorwärts im Sinne des Kettenlaufes nicht 
nachgeben zu können, rundete und schweißte sie
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den passierenden Blechstreifen zum Rohre. Weit 
mehr Schwierigkeiten bereitete es, dem eigent­
lichen Kardinaliibel beizukommen, welches, wie 
erwähnt, darin bestand, daß die Zange, falls sie 
kräftig genug sein sollte, nicht durch die Kaliber­
bohrung der Ziehform hindurchging, um das im 
Ofen befindliche Rohrblech zu fassen. Man ver­
suchte es abermals mit der zweiteiligen Form, 
indem man die obere Hälfte lüftete, die Zange 
durchließ und beim Rückgang, wenn sie den 
Strips nach sich zog, schnell niederpreßte. Aber 
dabei war es notwendig, den Blechstreifen vorn 
spitz zu schneiden sowie zu kühlen, und die 
Zange erhielt so langgestreckte Greiflippen, daß 
es bald wieder aufgegeben wurde, auf diese Weise 
dem Ziele näherzukommen, und die Zangenzieh­
methode für kleinere Bohrdurchmesser weiterhin 
vorwiegend im Gebrauch blieb.

Abbildung 11.

Immerhin aber hatten diese Versuche bereits 
Erfolge ergeben, denn das Spilzzuschneiden und 
Kühlen des vorderen Blechstreifen-Endes war der 
direkte Vorläufer zu der heute noch vorherrschenden 
Fabrikationsart, den Blechstreifen vor dem Ein­
legen in den Schweißofen an einem Ende mit 
einem Rundslab zu verschweißen. Während der 
Strips im Flammenkanal seine Schweißtemperatur 
erhält, ragt er durch einen kleinen Schlitz der 
Ofentür heraus, so daß der Arbeiter die Ziehkuxe 
(Trichter) darüberschieben kann, und im ge­
gebenen Moment die auf einem Wagengestell mon­
tierte, vor der Kuxe aufgestellte Ziehzange nur in die 
Kette der Bank (Abbild. 10 und 11) eingehakt zu 
werden braucht, um durch den Anzug die Lippen 
zu schließen, zwischen denen das angeschweißte 
Rundstabende eingeführt war (Abbildung 11). Hat 
der Blechstreifen so in seiner ganzen Länge die 
Ziehform durchlaufen, das heißt ist der Zangen­
wagen ungefähr am Ende der Ziehbank angelangt, 
dann hebt der Arbeiter, welcher dem Laufe des 
Rohres gefolgt ist, den Einwurfs- oder Grillhaken 
der Zange aus dem Gallschen Gelenkkettenstrang 
aus, und das Rohr wird zwecks sichererer Ver­
schweißung noch ein zweites und, wenn nötig, 
selbst noch ein drittes Mal im Ofen erhitzt und 
auf die gleiche Weise jedesmal durch die Kuxe 
gezogen, die jedoch dann nach jedem Zuge aus­
gewechselt und durch eine jeweilig etwas kleinere

ersetzt wird. Das wiederholte Warmmachen der 
Rohre ist mit nur sehr geringen Kosten verknüpft, 
da die Manipulationen schnell hintereinander ge­
schehen, das Material also beim zweiten und 
dritten Eintritt in den Ofen noch sehr viel Hitze 
besitzt und in allerkürzester Zeit das gewünschte 
Plus an Temperatur aufnimmt.

Statt die Ziehzange am Ende der Bank durch 
Menschenhand auszuklinken, ist es in manchen 
Werken gebräuchlich, sie, mit einer geringen 
Umänderung vorsehen, automatisch auszulösen. 
Zu diesem Zwecke erhält dann der Eingriffshaken, 
der an und für sich natürlich ganz verschieden 
gestaltet sein kann, eine kleine Verlängerung, 
welche als stets vorauseilende Nase auf einen am 
Ende der Ziehbank aufgeschraubten, schräg anstei­
genden Bock aufläuft (vergl. Abbild. 10), oder der 
Eingriffshaken besitzt einen wagerechten Stift, der

auf zwei schrägen Schienen aufläuft und, indem er 
auf diese Weise den Haken hochhebt, löst er den 
Zahn aus der Gelenkkette aus.

Obwohl mit dem Anschweißcn des Rundeisen­
stabes an das Rohrblech ein wesentlicher Fort­
schritt erreicht war und diese Fabrikationsart 
heute in Europa, so weit die Erzeugung von 
Gasrohren bis zu 2 "  in Frage kommt, die vor­
herrschende ist, läßt es sich doch unschwer ein- 
sehen, daß ihr spezielle Nachteile anhaften, denn 
die ganze zeitraubende Arbeit des Stabanschweißens 
ist unstreitig eine verlorene, da der Stab später 
wieder abgeschnitten werden muß. Allerdings 
findet er mehrmals zum gleichen Zwecke erneute 
Verwendung, aber bei einem rationellen Betriebe, 
wo pro Ofen, je nach Durchmesser, in zehn­
stündiger Schicht durchschnittlich 400  bis 800 
Stück Rohre fertiggestellt werden, summiert sich 
der Faktor im Monat auf eine nennenswerte Mehr­
ausgabe. Außerdem ist der Umstand zu berück­
sichtigen, daß, wenn die Arbeit des Anschweißens 
nicht sorgfältig und gewissenhaft geschieht, beim 
nachfolgenden Ziehprozeß die verbundenen Teile 
leicht voneinander abreißen, was dann zuweilen 
recht unliebsame Störungen verursacht. Es hat 
daher nicht an Bestrebungen gefehlt, auch hier 
Wandel zu schaffen. So wird z. B. in einem 
französischen Werke der glühende Blechstreifen 
(ohne Anschweißslab) einige Zentimeter aus dem
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Ofen gezogen und das Ende (bezw. der Anfang) 
in einer direkt vor der Ofentür befindlichen Gesenk­
platte, welche mehrere größere und kleinere halb­
kreisförmige Rinnen hat, mit wenigen Hammer­
schlägen derart zusammengebogen, daß es durch 
den Ziehtrichter gesteckt werden kann. Natürlich

zu einem Rohr, welches sodann, von den Walzen 
vorwärts gestoßen, einen Ziehtrichter passierte, 
in dem es geschweißt wurde (Abbildung 12). 
Trotz der scheinbar sehr einfachen Arbeitsweise 
ist dieser Erzeugungsweg für Gasrohre doch nur 
vereinzelt versucht worden und insbesondere in

Abbildung 12.

Deutschland ganz unangewendet geblieben, denn 
teils führte schon das Einrollen kleinkalibriger 
Rohre auf Schwierigkeiten, teils hatte sich ergeben, 
daß durch die innige Berührung des glühenden 
Blechstreifens mit den Schleppbankbacken, mit 
der Dornstange und den Einrollwalzen das dünne 
Material auf dem W ege bis zum Kalibrierungs­
trichter seine beste Schweißtemperatur eingebüßt 
hatte. Auch durfte die Bohrung des Trichters 
nur um ein Geringes kleiner sein als die des 
vorgerundeten Rohres, da dieses sonst (ungeachtet 
des schnell rotierenden Trichters, der die Reibungs­
kräfte erheblich vermindern sollte) nicht anstands­
los passierte und sich leicht zwischen Walzen 
und Trichter staute. Natürlich war auch die 
Festigkeit der Schweißnaht eine sehr minimale, 
und obwohl die diesbezüglichen Anforderungen 
an stumpfgeschweißte Rohre an und für sich 
keine hohen sind (gewöhnlich 4 bis 5 Atmosphären), 
in den meisten Fällen nicht ausreichend. Etwas 
günstiger gestalteten sich die Verhältnisse, wenn 
diese Methode für größere Dimensionen zur An­
wendung kam und statt des Trichters ein zweites 
reguläres Walzwerk die Aufgabe des Schweißens 
übernahm, weil alsdann die Naht mit mehr Druck 
geschlossen und die Schweißschlacke gründlicher 
herausgequetscht werden konnte.

Die Nachteile des Anschweißstabes sind in­
dessen nur zum geringsten Teil in dem mit diesem 
Verfahren verbundenen Materialverlust zu suchen; 
ein weit größerer Mangel bildet vielmehr die stete 
Gefahr des Abreißens; es richteten sich daher 
die Verbesserungsbestrebungen vielfach dahin, die 
Ursache dieses Abreißens nach Möglichkeit zu 
verhindern, d. h. man suchte Mittel und Wege, 
den beim Einhaken der Ziehzange in die Gelenk­
kette plötzlich auftretenden Stoß tunlichst abzu­

geben diese verlorenen Spitzen, da sie nicht zu 
kurz sein dürfen, mehr Abfall als die Methode 
des Stabanschweißens.

Einen ganz ändern W eg schlug der Engländer 
R o b e r t s o n  ein, als er vor etwa 20 Jahren 
versuchte, das Rohr gewissermaßen durch ein 
Zieheisen zu s t o ß e n ,  welch letzteres, um dem

Abbildung 18.

Reibungswiderstande tunlichst entgegenzuwirken, 
in der Längsachse des Rohres rotierte. Der 
glühende Blechstreifen wurde dabei aus dem Ofen 
geschoben und auf eine Schleppbank gebracht, 
deren einzelne Glieder U-förmige Rinnen hatten, 
in die sich von oben ein rotierender Dorn hinein­
legte. Am Ende der Schleppbank rundeten zwei 
horizontale Walzen das U-förmig gebogene Blech
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schwächen. Die einfachste Lösung, nämlich die i 
Geschwindigkeit der Ziehbank wesentlich zu ver­
ringern, ging nicht an, denn dieselbe war ohne- ; 
dies, schon aus anderen Gründen, niedriggehallen, 
und ein ¡weiteres Herabsetzen derselhen halte die 
Qualität der Schweißung beeinträchtigt; es mußte 
daher auf ein konstruktive Abhilfe gesonnen 
werden. Ausgehend von der Erkenntnis, daß bei 
dem Ziehprozeß der erste Zug ganz erhebliche 
Arbeitsleistungen zu bewältigen habe, da er so­
wohl den Vorgang des Rundens wie auch g l e i c h ­
z e i t i g  den des Aneinanderschweißens der Blech­
kanten besorgen muß, suchten die beiden Fran­
zosen G a n d i l l o t  und P r i t s h a r d  diesen dop­
pelten Vorgang nicht mehr gleichzeitig, sondern 
mit einem möglichst kleinen Zeitintervall hinter­
einander staufinden zu lassen, dadurch wurde die 
Arbeit in zwei oder drei getrennte Leistungen 
zerlegt, mithin auch die Stoßwirkung dem­
entsprechend geteilt. Es traten jetzt beim Ein-

I haken des Wagens kurz hintereinander zwei bezw.
drei Stöße auf, aber da jeder einzelne schwächer 

1 war als früher, konnte auch sein schädlicher Ein­
fluß auf die Verbindung des Anschweißstabes 
nicht mehr so unangenehm zur Geltung kommen. 
Der Eintritt des Blechstreifens geschah in dem 
normal ausgebildeten Trichtermundstück A (Ab­
bildung 13), wo er in der Einschnürung B ge­
rundet wurde und in der zweiten engeren Ein­
schnürung C seine erste Schweißung erhielt, bei 
D passierte er ein noch kleineres Kaliber und 
eventuell noch ein drittes Ansatzstück mit aber­
mals etwas reduzierten Durchmesser. Die in den 
hohlkugelartigen Ansatzstücken befindlichen Seiten­
löcher E sollen der ausgepreßten Schweißschlacke, 
dem Glühspahn usw. freien Ausweg geben. 
(Diese Trichterform eignet sich speziell für die 
Herstellung ovaler, quadratischer und anderer 
Ziehrohre von anormalem Querschnitt.)

(Schluß folgt.)

Experimentelle Studien über

II . Die Gleichgewichte im Hochofen.

Von R. S c h e n c k  und W.  H e l l e r .

A. Die totalen Gleichgewichte zwischen 
Eisen, Eisenoxydul, Kohlenstoff und dessen gas­

förmigen Oxyden.

Die Untersuchungen von R. S c h e n c k * *  
und F.  Z i m m e r i n a n n  über die Spaltung 
dos Kohlenoxydes hatten das Resultat ge­
liefert, daß die Reaktion 2 CO =  C +  C 02 nur 
in Gegenwart der freien Motalle der Eisen­
gruppe verläuft, daß nur diese und nicht deren 
Oxyde den Spaltungsvorgang katalytisch be­
einflussen können. Die erheblichen Unterschiede, 
welche der Verlauf der Zersetzungsreaktion bei 
Verwendung von Nickel und Kobalt einerseits, 
von Eisen und Mangan anderseits zeigt (vergl. 
das Autoreferat von Zimmermann), sind darauf 
zurückzuführen, daß die beiden ersten Metalle 
•als reine Katalysatoren wirken, während Eisen 
und Mangan unter gewissen Umständen an der 
Reaktion selbst mit teilnehmen und oxydiert 
werden. Da man im Eisenhochofen eine R e­
duktion der Erze zu Metall durchführen will, 
so muß man die Bedingungen kennen, unter 
denen glatte Reduktion durch Kohlenoxyd er­
folgt, unter denen eine Reoxydation be­
reits reduzierten Metalls durch das Gas und

* Ausgeführt im chemischen Institut der Uni­
versität Marburg.

** Ber. d. Deutsch. Chem. Ges. 36, 1231 (1903) 
[vergl. auch Heft 13 d. J. S. 758].

die Vorgänge im Hochofen.*

Abscheidung von Kohle ausgeschlossen ist. 
Die Oxydation des Metalls durch Kohlenoxyd 
wäre an und für sich nicht möglich, wenn 
das Eisen nicht katalytisch das Kohlenoxyd 
in Kohlenstoff und Kohlendioxyd zu zerlegen 
vermöchte. Diese Reaktion erfolgt zunächst, 
das Kohlendioxyd reichert sich im Gase an 
und erreicht schließlich eine Konzentration, 
in der Oxydation des Eisens zu Oxydul eintritt. 
Dadurch wird Monoxyd regeneriert, dieses wird 
wieder gespalten, der Vorgang kommt erst zur 
Ruhe, wenn totales Gleichgewicht zwischen Me­
tall, Oxydul, festem Kohlenstoff und dessen 
beiden gasförmigen Oxyden eingetreten ist. Aus 
der Pliasenregel läßt sich ableiten, daß für eine 
bestimmte Temperatur totales Gleichgewicht in 
dem genannten System nur vorhanden sein kann 
bei einem einzigen Partialdruck jedes der beiden 
Gase und bei einem einzigen Gesamtdruck der­
selben. Man kann diesen Schluß aber auch, 
und zwar sehr übersichtlich ableiten, wenn man 
daran denkt, daß sich das totalo Gleichgewicht 
aus zwei Einzelgleichgewichten zusammensetzt, 
nämlich aus dem Gleichgewicht zwischen Kohlen­
stoff und den beiden Gasen und zweitens aus 
dem Gleichgewicht zwischen Eisen, Eisenoxydul 
und den beiden Gasen. Das erste ist nach dem 
Massenwirkungsgesetz erfüllt, wenn

1 P*00 _  c __ P'co 
pco, — — P — pco’

W ir  setzen pCo +  Pco, =  P. Die Summe der 
Partialdrucke der beiden Gase ist deren Ge­
samtdruck.

X IX .» 2
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Das zweite Gleichgewicht genügt der Be­
dingung pco

p co2 ' P — pco
(!; und '*] sind charakteristische, nur von der Tem­

peratur abhängige Konstanten.)

Da in dein Falle des totalen Gleichgewichtes 
beide Beziehungen erfüllt sein müssen, so folgt

3a. pco =  —
7

3b. P =  £ 1 X  V 
V 1

Diese Gleichungen zeigen, daß das totale 
G leichgewicht nur bei einem einzigen Gesamt­
druck P  und einem einzigen Partialdruck pco 
bestehen kann. Beide Größen sind durch kon­
stante Größen ausdriickbar und nur von der

Abbildung 1.

<!>

Temperatur abhängig. Es läßt sich 
nun zeigen, daß eine Oxydation des 
Eisens durch Kohlenoxyd und A b­
scheidung von Kohlenstoff nur dann 
erfolgen kann, wenn die Summe des 
Partialdruckes von Kohlenmonoxyd 
und Kohlendioxyd größer ist als der 
Druck P . Ist er kleiner, so ver­
hält sich das Eisen genau so wie 
das N ickel, es kann zwar Kohlen­
monoxyd in Kohlenstoff und Dioxyd spalten, es 
kann aber selbst nicht oxydiert werden (ver­
gleiche hierüber den Vortrag von R. S c h e n c k  
über den H ochofenprozeß).*

Die Reoxydation von Eisen neben star­
ker Kohlenabscheidung kann unter Umständen 
zu Betriebsstörungen führen, ein Hängen­
bleiben der Gichten verursachen. Aus diesem 
Grunde ist es wichtig, die Drucke des totalen 
Gleichgewichtes für die verschiedenen Tem­
peraturen zu kennen. W ir  haben sie bestimmt, 
indem w ir bei konstanter Temperatur Kohlen­
monoxyd von geeignetem Überdruck auf fein 
verteiltes Eisen einwirken ließen und den Druck 
ermittelten, bei welchem die Reaktion zur Ruhe 
kam (Methode I). V iel sicherer lassen sich die 
G leichgewichte bestimmen, wenn man Oxydul 
mit Kohlenstoff mengt und das Gemisch auf kon­
stante Temperatur erhitzt. Es erfolgt Reduktion 
unter Entwicklung eines Gemisches von Monoxvd

* „Zeitschr. f. angewandte Chemie“  X V II, Heft 31, 
1904, und „Zeitschr. f. Elektrochemie“ 10, 402, 1904.

und Dioxyd. Die Gasentbindung hört auf, wenn 
der Druck des totalen Gleichgewichtes erreicht 
ist (Methode II). Für beide Methoden hat sich 
der gleiche Apparat als brauchbar erwiesen 
(vergl. Abbildung 1).

An ein Rohr von Quarzglas ist mit Hilfe 
eines Schliffes ein gläsernes Manometer angesetzt. 
Das Rohr dient zur Aufnahme der festen Sub­
stanzen, von metallischem Eisen bezw. dem Ge­
misch von Kohlenstoff und Oxydul. Durch zwei 
Dreiweghähne steht der Apparat mit einer Queck- 
silber-Luftpumpe und dem Gasentwicklungsapparat 
in Verbindung. Das Rohr wurde in einem Heräus- 
schen elektrischen Ofen auf eine konstante Tem­
peratur innerhalb des Intervalles 450 bis 8 0 0 0 
erhitzt. Die Temperaturmessung geschah mit 
Hilfe eines Le Chatelierschen Pyrometers.

M e t h o d e  I. Der mit dem Eisenpräparat 
beschickte Apparat wurde evakuiert, mit Kohlen­
oxyd gefüllt und auf die Untersuchungstemperatur 
erhitzt. Der Druck im Innern des Apparates 
vermindert sich fortwährend. Das Gasvolumen 
wurde konstant gehalten, indem das Quecksilber 
im linken Schenkel des Manometers stets auf 
dieselbe Marke eingestellt wurde. In der Nähe 
des Gleichgewichtsdruckes verläuft die Reaktion 
sehr langsam, man muß oft Stunden w'arten, 
bis die endgültige Einstellung eingetreten ist. 
Als Eisenpräparat diente Bimsstein, der mit 
metallischem Eisen imprägniert war, daneben 
auch Eisen, das aus Eisenamalgam hergestellt 
war und sich durch hohe Reaktionsfähigkeit aus­
zeichnete. Die erhaltenen Druckwerte sind aber 
hier sämtlich zu hoch, w eil von dem Pulver stets 
noch etwas Quecksilberdampf abgegeben wird.

M e t h o d e  II. Von der ändern Seite aus­
gehend, kann man das G leichgewicht sehr viel 
schneller erreichen. Die für den Versuch nötige 
Mischung von Eisenoxydul und Kohlenstoff wurde 
erhalten durch oftmaliges Behandeln von Eisen­
bimsstein im Apparat bei etwa 4 0 0 ° . Wenn 
die Umwandlung genügend weit fortgeschritten 
war, wurde der Apparat evakuiert und auf die 
Untersuchungstemperatur erhitzt. Es entwickelt 
sich Kohlenmonoxyd und Dioxyd und der Gleich­
gewichtsdruck ist nach kurzer Zeit erreicht.

Die Resultate der Messungen finden sich in 
der folgenden Tabelle.

Die Schlüsse, welche sich hieraus ableiten 
lassen für die Theorie des Hochofens, finden 
sich am Schluß des Referates.

B. Der Einfluß der verschiedenen Formen des 
Kohlenstoffs auf das Gleichgewicht.

Die Gleichgewichtsdrucke des vorigen Ab­
schnitts sind mit der Form des festen Kohlen­
stoffs bestimmt worden, welche sich bei der 
Spaltung des Kohlenoxydes in Gegenwart von 
Metallen bildet. Nun kennen wir auch andere 
Form en, amorphen Kohlenstoff, Diamant und
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Eisenpräparat:

Amalgam eisen Bimsateineisen
Bimssteineisen 

durch CO oxydiert
(C 4 - Fe 0)

Bestimmungsmethode

I II

Tem­ Gleich-
gewichts-

Tem ­ Gleich-
gcwichta-

Tem­ Gleich-
gewithta*

peratur druck peratur druck peratur druck
o C. mm o C. mm o C. mm

_ _ 469 10,9 468 10,3
500 41,8 — — —
560 133,2 — — 540 30,0
600 201,0

482,1
600 65,0 — —

655 — — 620 81,5
673 612,5 — — 669 169,2
700 660,5 703 308,0 —
— — 719 395,8 728 438,4
— — — — 778 750,0
— — 780 780,0

Graphit, und es ist von vornherein zu erwarten, 
daß diese verschiedenen Modifikationen, welche 
verschiedene freie Energie besitzen, auch ver­
schiedene Gleichgewichte liefern müssen. Ihre

Temperaturen

Abbildung 2,

Reduktionskraft muß eine verschieden große 
sein. Das kommt nun zum Ausdruck in der 
Größe von £, der Konstanten des Gleichgewichtes 
zwischen dem Kohlenstoff und seinen gasförmi­
gen Oxyden. W enn nun die W erte dieser Kon­

stanten verschieden sind, so muß auch bei g lei­
cher Temperatur nach Gleichung 3b

der Druck des totalen Gleichgewichtes für die 
verschiedenen Kohlenstoffmodifikationen verschie­
den sein, und zwar sind die Drucke den W erten 
von  ̂ proportional. Die Bestimmungen erfolgten 
nach Methode II, mit Mischungen von Eisen­
oxydul (aus Oxalat erhalten) und der Kohlen­
stofform. W ir  benutzten einmal Zuckerkohle, 
welche als Repräsentant für amorphen Kohlen­
stoff gelten soll, ferner gereinigten Ceylongraphit 
und Diamantpulver, erhalten durch Zerschlagen 
kleiner klarer Diamantsplitter im Diamant­
mörser. Die Resultate der Messungen zeigt 
die Tabelle und das Diagramm (Abbildung 2).

Zucberkohle
(amorph)

Diamant Graphit CO - Kohle

Temp. 
o C.

Druck
mm

Temp. 
o C.

Druck
mm

Temp. 
o C.

Druck
mm

Temp. ; 
•> 0 .

Druck
mm

408 5,6
465 10,4 480 8,2 — — 468 10,3
— — 500 22,0 500 12,3 — —
— — 530 54,1 536 27,3 540 30,0
— — 550 88,8 550 36,8 — —

560 161,7 563 134,7 567 49,2 — —
— — 586 228,5 582 59,3 — —

627 546,8 — — 609 77,5 600 65,0
649 750,1 — — 629 101,8 620 81,5

— — 641 521,3 640 111,0 — —
— — 675 725,1 680 204,4 669 169,2
— — — 700 287,3 703 308,0
— — — 732 462,5 719 395,8 !
— — — ___ 755 574,2 728 438,4

! 778 750,0
— ! 780

1 ■
780,0

Es ergibt sich daraus, daß die G leichgew ichts­
drucke beim amorphen Kohlenstoff wesentlich 
höher liegen als beim Diamanten, bei dem Gra­
phit und dem durch Spaltung von Kohlenoxyd' 
erhaltenen feinverteilten Kohlenstoff. Amorphe 
Kohle und Diamant sind kräftigere Reduktions­
mittel als die anderen beiden Formen. D is 
Kohlenoxydkohle steht, wie aus dem Diagramm 
hervorgeht, dem Graphit sehr nahe, denn die 
Drucke beider gehören demselben Kurvenzug an.

C. Einfluß des Mangans auf das Gleichgewicht«

Das metallische Mangan verhält sich dem 
Kohlenoxyd gegenüber genau wie das Eisen. 
Da es aber viel leichter oxydiert werden kann 
als das Eisen, so muß die Gleichgewichts­
konstante r j für das System Mangan, Mangan- 
oxydul, Kohlenmonoxyd, Kohlendioxyd größer sein. 
Aus Gleichung 3 b

P =  f . i * 3  
V2

folgt dann bei gleichem  ̂ eine Verminderung 
von P. Mit wachsendem r]  nimmt P  ab. Das
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ist nun tatsächlich der Fall. Innerhalb des 
Temperaturintervalles, welches beim Eisen gut 
meßbare W erte liefert, sind die Drucke so klein, 
daß man sie nicht ablesen kann. Die Reaktions­
fähigkeit des metallischen Mangans —  es war 
nach dem Verfahren von Goldschmidt dar­
gestellt — , war außerordentlich groß, die Zer­
setzung des Kohlenoxydes erfolgte nahezu 
momentan. Erst bei Temperaturen von 1 2 0 0 °  
konnten Gleichgewichtsdrncke gemessen werden. 
Sie wurden genau wie beim Eisen nach Me­
thode I bestimmt. Es ergaben sich folgende 
R esu ltate :

Temperatur Glclchgewichtsdruck
1200° C. 10 mm
1229° 15,3 „

Bei noch höheren Temperaturen konnten Be­
obachtungen nicht mehr angestellt werden, da 
das Mangan anfängt, das Quarzglas zu redu­
zieren. Außerdem trat Entglasung, Kristallinisch­
werden des Quarzglases ein, so daß die V er­
suche abgebrochen werden mußten. Versuche 
mit Ferromanganen sind in Aussicht genommen, 
ebenso Untersuchungen über die Bedingungen, 
unter denen aus den Silikaten der Schlacke 
Silizium entsteht.

D. Folgerungen für die Theorie des 
Hochofenprozesses.

Aus den experimentellen Ergebnissen der 
Untersuchung läßt sich eine Reihe von Schlüssen 
ziehen, welche für den Hochofenbetrieb von 
W ichtigkeit sind:

1. Um die Reduktion des Eisenoxyduls im 
Hochofen zu erzielen, muß die Summe der Partial­
drucke von Kohlenmonoxyd und Kohlendioxyd 
kleiner sein als der bei der gegebenen Temperatur 
herrschende Druck des totalen Gleichgewichts. 
Ist die Summe größer, so oxydieren die beiden 
Gase, bereits fertig gebildetes Eisen zu Oxydul 
unter gleichzeitiger Abscheidung von fein verteilter 
Kohle. Wenn als W ind atmosphärische Luft
benutzt wird, so kann die Summe der Partial­
drucke der beiden Gase nicht über ein Drittel 
Atmosphäre hinausgehen. Die Gleichgew'ichts- 
drucke sind nun größer als 250 mm, wenn die 
Temperatur im Hochofen über 6 9 0 °  liegt. Ober­
halb dieser Temperatur kann das Kohlenoxyd 
des Hochofengases nur reduzierend wirken. Diese 
Verhältnisse würden sich verschieben, wenn man 
an Stelle atmosphärischen W indes ein sauerstoff­
reicheres Gas verwenden wollte. Dadurch wird 
die Summe der beiden Partialdrucke gesteigert 
und mit ihr steigt die untere Grenztemperatur, 
bei der eben noch Reduktion erfolgen kann, die 
Temperatur des totalen Gleichgewichts für den 
betreffenden Druck. W ürde man reinen Sauer­
stoff verwenden, bo  würde die Drucksumme der 
gasförmigen Oxyde des Kohlenstoffs eine Atmo­
sphäre betragen. Die niedrigste Temperatur,

bei welcher noch Reduktion erfolgt, beträgt 
hier 7 8 0 °.

2. Sinkt die Temperatur durch irgendwelche 
Umstände an solchen Ste llen , an denen vorher 
Reduktionstemperaturen geherrscht haben und 
metallisches Eisen gebildet ist, so kommt es zur 
Reoxydation des Metalls und Abscheidung feiner 
Kohle, welche unter Umständen ein Hängen­
bleiben der Gichten verursachen kann.

3. Änderungen der Grenztemperaturen treten 
auf, wenn man manganhaltige Erze verwendet. 
Da die Temperaturen desselben Gleichgewichts­
druckes für Mangan sehr viel höher liegen als 
für E isen , so kann bei manganhaltigem Eisen 
sehr viel leichter Reoxydation und Kolilen- 
abscheidung eintreten als bei manganfreiem.

4. Oberhalb der Temperatur des totalen Gleich­
gewichts wird die Zusammensetzung der Hoch­
ofengase, das Verhältnis CO : C 0 2 lediglich durch 
das G leichgewicht Kohlenstoff, Kohlenmonoxyd, 
Kohlendioxyd bedingt. Das Eisen selbst kann 
das Verhältnis nicht beeinflussen, es sorgt nur 
infolge seiner katalytischen Eigenschaften dafür, 
daß die G leichgewichte sich schnell einstellen. 
Da in dem Hochofen ein Temperaturgefälle von 
unten nach oben besteht und mit fallender Tem ­
peratur das Gleichgewicht sich zugunsten des 
Kohlendioxyds verschiebt, so muß die Konzen­
tration des letzteren von unten nach oben zu- 
nehmen. Wenn die Zone des totalen Gleich­
gewichts erreicht is t, so ist kein freies kata­
lytisch wirkendes Metall mehr da. Es können 
nur noch Reduktionen höherer Oxyde zu Oxydul 
erfolgen; deren Gleichgewichtskonstante f ) '  be­
dingt im wesentlichen die Zusammensetzung der 
Gase, welche aus der Gicht entweichen (vergl. 
hierzu B a u r *  und G l a e s s n e r ) .

5. Das Gleichgewicht zwischen Kohlenstoff, 
Kohlenmonoxyd und Kohlendioxyd wird sehr be­
einflußt durch die A rt der verwendeten Kohle. 
Infolgedessen muß die Zusammensetzung der 
Gase innerhalb des Hochofens bei Verwendung 
amoipher H olzkohle —  natürlich gleiche Tem­
peratur vorausgesetzt —  eine andere sein als 
bei der Verwendung von Koks, welcher sich in 
seinem Verhalten dem Graphit nähert. Ein 
Holzkohlengas ist unter gleichen Umständen 
reicher an Kohlenoxyd als Koksgas. Die größere 
Reduktionskraft der Holzkohle ist nicht allein 
auf ihre größere Porosität zurückzuführen, son­
dern vor allen Dingen auf den höheren Betrag 
der metastabilen Modifikation an freier Energie.

6. Die Temperaturen des totalen Gleich­
gewichts liegen beim Holzkohlenhochofen niedriger 
als beim Koksofen, infolgedessen ist die Gefahr 
der Reoxydation dort nicht so groß als bei der 
Verwendung von Koks.

* „Zeitschr. f. phys. Chem.“ 43, 354, 1903; „Stahl 
and Eisen“ 1903 Heft 9 S. 556.
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Chemische Vorgänge beim kombinierten Besseiner-Martin- 
Y er fahren zu Witkowitz.

Von D ipl.-Ing. C. C a n a ris , Niederrheiuisclie Hütte zu Duisburg-Hochfeld.

Durch besondere Verhältnisse gezwungen, hat 
man sich auf dem österreichischen Eisenwerk 
zu W itkow itz schon frühzeitig mit der wichtigen 
Frage der Martinierung von flüssigem Roheisen 
ohne wesentlichen Schrottzusatz beschäftigt. Die 
Erze, auf die das W erk  angewiesen ist, ergeben 
nämlich ein Roheisen von mittlerem Phosphor­
gehalt (nicht unter 0,3 °/°)- Außerdem verlangt 
das österreichische Baugesetz, daß alles Eisen 
für Bauzwecke aus basischem Martinflußeisen 
bestehe. Nach langjährigen Versuchen ist nun 
in W itkow itz ein Verfahren entstanden, welches 
als eines der ältesten auf diesem Gebiete an­

zusehen und daher von besonderem Interesse ist. 
Das kombinierte Bessemer - Martin - Verfahren 
zu W itkow itz besteht im wesentlichen darin, 
daß das Roheisen in einer sauer ausgekleideten 
Birne vorgeblasen, das heißt vom größten T eil 
seines Gehalts an Silizium, Mangan und Kohlen­
stoff befreit, und dann im basisch zugestellten 
Martinofen entphosphort und die Charge fertig­
gemacht wird. Das Roheisen für das kombinierte 
Verfahren wird in zwei Hochöfen aus Erzen er- 
blasen, die zum größten Teil aus eigenen Gruben 
der Gewerkschaft gefördert werden. Sie zeigen 
folgende durchschnittliche Zusammensetzung:

Zusammensetzung ln Prozenten

Fe Mn p SiO , c » o Als Oj MgO

1. Ungarischer Brauneisenstein: Rudobanya. 45—48 2,4 0,03 10 2,0 1,5 1
2. Schwedische Magneteisensteine:

a) Gellivara C ............................................. 65 - 6 6 0,16 0,6 3 ,5 - 4 1 ,7 -2 < / * -  */i V»— 7<
b) Freya (eigene G rube)........................... 65— 66 0,20 0,03 3 ,5 -4 1 - 1 ' / * 2— 2 '/i 0,5

3. Spateisensteine vom steirischen Erzberg:
Innerberger, geröstet........................................ 46—48 2 ,5 - 3 0,03 10 5 - 7 2 - 3 3 ,5 - 4

4. Kiesabbrände von der eigenen Kupferhütte:
Purple-ore, geröstet und gelaugt . . . . 62 0,1—0,2 0,01 5 - 7 0,5— 1,2 1 ,5 -2 0,3

5. Spateisenstein von Kotterbach:
a) geröstet ...................................................... 51 2,5 0,01 7— 9 7 . - 1 2— 2 V* 6 - 8

35 2 0,01 • 5 -7 7* 2 4 —5
6. S ch w e iß sch la ck e ............................................. 48—50 0,7 0,04 28—35 0,6 2,5 0,3
7. P u d d elsch lack e ................................................. 50 10 1 16,5 0,5 2 —

8. M artinsch lacke................................................. 16 6 1 - 2 15 41 1 - 2 7— 9

Der Koks enthält im Durchschnitt 12 °/o  

Asche, 3 %  Feuchtigkeit und 0 ,08 °/o Phosphor; 
der Kalkstein zeigt folgende Zusammensetzung: 
Glühverlust 42 °/o, S i0 2 1 °/o, CaO 56 ° /o .

Ein Möller von Ofen III wurde mir folgender­
maßen angegeben:

Rudobanya, geröstet . . . .  3 500 kg
Rudobanya, r o h ......................  1 600 ,r
In n e rb e rg ....................................  600 „
Kotterbach, geröstet . . . .  600 „
Kotterbach, r o h .......................  300 „
K iesa b b rä n d e ...........................  700 „
Gellivara C ................................ 1 400 „
F re y a ............................................  700 „
Schweißschlacke .......................  400 „
Puddelschlacke........................... 200 „

Sa. Erz 10 000 kg 
Kalkstein 2 260 „

Aus diesem Möller ergibt sich ein Roheisen 
von ungefähr folgender Zusammensetzung: 3°/o Mn,
0,3 °/o P, 1,3 %  Si, 3 '/a  °/o C. Die Anlage für

das kombinierte Verfahren besteht aus zwei 
Bessemerbirnen von je  10 500 kg Inhalt und 
aus 5 Martinöfen von je  25 000 kg Fassungs­
vermögen (von denen stets drei in Betrieb sind) 
mit den nötigen Hilfsapparaten. Von der An­
wendung eines Mischers hat man abgesehen, da 
man infolge der gleichbleibenden Qualität der 
Erze in der Lage ist, ein Eisen von wenig 
schwankender Zusammensetzung herzustellen. 
Der Schwefelgehalt bleibt infolge der basisch 
zu führenden Schlacke unter der Schädlichkeits­
grenze. Das in eine Roheisenpfanne abgestochene 
Eisen wird sofort zur Bessemerhütte gefahren 
und durch einen Aufzug auf die Arbeitsbühne 
der Bessemerbirnen und Martinöfen gehoben. 
Den Inhalt der Pfanne entleert man mit Hilfe 
einer drehbaren Rinne in die Birne. Die Blaso- 
zeit beträgt 6 bis 12 Minuten; die Zusammen­
setzung des erblasenen Mittelproduktes liegt 
zwischen folgenden Grenzen: 0 ,04  bis 0,06 °/o
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Si, 0 ,25 bis 0 ,35 %  Mn, 0,1 bis 0 ,2 °/o C und
0 .3 .bis 0 ,5 °/o P . Es wird in eine Pfanne ge­
gossen und aaf einer Schmalspurbahn zum 
Martinofen gefahren. Dieser ist vorher mit Erz, 
Kalk, kaltem Roheisen und Schrott beschickt 
worden. Die Mittelproduktpfanne wird in den 
Ofen entleert; drei Pfannen kommen auf eine 
Charge. Die Martin Charge dauert etwa 3 Stunden. 
Nach erfolgter Desoxydation und eventueller 
Rückkohlung wird das Flußeisen abgestochen 
und mit Hilfe eines Gießkranes in Kokillen ge­
gossen. A uf diese W eise werden 450  bis 500 t 
Roheisen täglich verarbeitet und in Flußeisen 
für folgende Verwendungszwecke umgesetzt: 
Schienenstahl, Federstahl, Schiffsblech, Stahl für 
Schmiedezwecke, Brückenmaterial, Kesselblech 
und Rohrbandeisen; ferner verschiedene Sorten 
Spezialstahle für Gabeln usw. sowie weiches 
Flnßeisen für Profileisen, Platinen, Knüppel usw.

Zum eingehenden Studium des Prozesses 
wurden zwei Chargen, nämlich Charge Nr. 7001 
am 7. September und Charge Nr. 7085  am
12. September 1904, genau verfolgt. Die Menge 
der eingesetzten und der ausgebrachten Ma­
terialien geht aus folgenden Angaben hervor:

I. C h a r g e  Nr. 7001. A. B e s s e m e r h i t z e n .

1. Pfanne 8 IGO kg flüss. Roheisen, 91/« Min. Blasezeit
2. „ 7 000 „ „  „  8 „  „

Yi 1 120 „ D__ ,,__Q 'ji „__„
Zus. 22 280 kg flüss. Roheisen.

B. M a r t i n c h a r g e .

Es wurde neben dem aus A  erblasenen Mittel­
produkt an festen Materialien eingesetzt.

Gebrannter K a l k ...................... 1100 kg
Gellivara-Erz ........................... 400 „
Festes Martinroheisen . . . .  500 „
Stahlspäne.................................... 1000 „

Zusatz 200 kg 77 prozentiges Ferromangan.
Dus Ausbringen betrug:

S t a h l ............................................  20 698 kg
S c h r o t t ........................................  272 „
E in g ü s s e .................................... 147 „
K onvertersch lack e ..................  1540 ,,
M artinschlacke........................... 2 685 „

Die Menge des eingesetzten Eisens betrug nach 
obigen Angaben:

Flüssiges R o h e ise n .................. 22 280 kg
Festes R o h e is e n ....................... 500 „
Stahlspäne...................................  1 000 „

Zusammen 23 780 kg.

Daraus wurden gewonnen: 20 698 - f  272 -f- 147 
=  21117 kg Flußeisen. Das Ausbringen betrug also 
88,8 %.

II. C h a r g e  Nr. 7085. A. B e s s e m e r h i t z e n .

1. Pfanne 5 9 1 0 k g  flüss. Roheisen, 6 Min. Blasezeit 
2- „ 6420 „ „ 7 „
3' ” 9460  "■ » » 8 7* »

Zus. 21790 kg flüss. Roheisen.

B. M a r t i n c h a r g e .
Es wird neben dem aus A  erblasenen Mittel­

produkt eingesetzt:
Gebrannter K a l k .......................1100 kg
Gellivara-Erz ...........................  400 „
Festes Martinroheisen . . . .  500 „

,  S c h r o t t ........................................  1000 „
Zusatz 210 kg 77 prozentiges Ferromangan. 
Das Ausbringen war:

S t a h l ............................................. 20 345 kg
S c h r o t t ........................................  366 „
E in g ü s s e ....................................  258 „
Stahl i. d. Schlacke..................  27 „
K on v ertersch lack e ..................  1480 „
M artinschlacke...........................3 170 „

Es betrug also 90,1 “/<>•

Um mir ein genaues Studium der chemischen 
Vorgänge beim W itkowitzer Verfahren zu er­
möglichen, stellte mir Hüttenverwalter Justus 
Hofmann in liebenswürdiger W eise eine Anzahl 
von Proben zur Verfügung, die aus dem flüs­
sigen Material entnommen waren, und zwar aus 
der Birne alle zwei Minuten, aus dom Martin­
ofen nach dem Einlassen der ersten, der zweiten 
und der dritten Pfanne, kurz vor dem Abstechen 
und in der Gießhalle.

Die Analysenresultate find in den folgenden 
Tabellen vereinigt.

An Hand dieser Zahlen läßt sich der Prozeß 
genau verfolgen. In der Birne verbrennen zu­
nächst Si und Mn (sowie Fe) ziemlich gleich­
mäßig und schnell; durch die gebildeten Silikate, 
bezw. durch das darin aufgelöste Eisenoxyd- 
oydul beginnt langsam die Oxydation des Kohlen­
stoffs (F ein - oder Schlackenbildungsperiode). 
Mit Eintritt der höheren Temperatur und der 
Verringerung des Mangangehaltes (welcher die 
Entkohlung verzögert) wächst das Verbrennungs­
bestreben des Kohlenstoffs mehr und mehr: die 
Kochperiode beginnt; ihr Eintritt ist an dem plötz­
lichen Fallen des C-Gehaltes deutlich erkennbar. 
Diese plötzliche Kohlenoxydbildung tritt ein: bei 
Charge 7001 durchweg zwischen der vierten und 
sechsten Minute, und zwar fällt der C-Gelialt mit 
großer Regelm äßigkeit plötzlich von übor 2 °/o bis 
unter 0,7 °/o, bei Charge 7085 zwischen der 
vierten und sechsten Minute in ähnlicher W eise. 
Infolge der während der Kochperiode erreichten 
hohen Temperatur verbrennen zum Schluß auch 
Silizium und Mangan lebhafter als zuvor. Der 
Siliziumgehalt, der im allgemeinen während der 
ersten Minuten ziemlich gleichm äßig abnimmt, 
fällt bei Charge 7001, 1. Pfanne, z. B. zwischen 
8 und 9*/* Minuten von 0,41 auf 0 ,044  und 
bei Pfanne IH  derselben Charge zwischen 8 und 
8 ‘ l i  Minuten von 0 ,250  auf 0 ,053.

Der Phosphorgehalt bleibt im allgemeinen 
auf der Höhe, auf der er zu Anfang des P ro­
zesses gestanden hat. Er steigt meist etwas, 
da sich die Menge des Eisens infolge des Ab­
brandes verringert, während die vorhandene
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I. C h a r g e  N r. 7001. A. B e s s e m e r h i t z e n .

1. Pfanne nach 2. Pfanne nach 3. Pfanne nach

0' 1 24 4- 1 6' 8' 9 ■/,' 0' 21 4' 6' 1 8' 8'/.; 0' 2' 1 4' 1 6' 1 8' 1 8 V

S i .  . . 
Mn . . 
C . . . 
p  . . .  
s . . .

1,45 ;0,92 
3,67 13,23 
3,02 2,91 
0,303:0,312 
0,025:0,024

0,63 0,42 
2,81 2,72 
2,72 2,06 
0,315 0,316 
0,025 0,029

0,41
0,96
0,643
0,314
0,024

0,044
0,31
0,143
0,318
0,029

1,40
3,28
3,75
0,296
0,030

0,94
2,79
3,68
0,304
0,018

0,58
2,59
2,99
0,319
0,018

0,47 0,41 
1,02 0,62 
2,32 ;0,66 
0,320:0,320 
0,017 0,019

0,14
0,29
0,12
0,326
0,018

1,35
3,02
3,26
0,296
0,026

0,9950,538 
2,91 :i,97 
3,19 2,68 
0,2940,301 
0,028 0,022

0,526¡0,25 ¡0,053 
1,29 ,0,44 ;0,25 
2,50 0,664 0,129 
0,306 0,297 0,298 
0,022jo,024 0,026

Phosphormenge unverändert bleibt. Der Schwefel­
gehalt schwankt zuweilen ziemlich beträchtlich; 
jedoch ist er zu gering, als daß man aus seinem 
Verhalten irgendwelche Schlüsse ziehen könnte. 
Die Nachblaseperiode wird beim W itkow itzer 
Verfahren durch das Fertigmachen im Martin­
ofen ersetzt. Über die Vorgänge im Martinofen 
ist folgendes zu sagen:

Der Phosphor w ird hier von Anfang an sehr 
schnell verschlackt, da der Einsatz arm an

II. C h a r g e  N r. 7085.

B. M a r t i n h i t z e .

Nach 
Einlassen 

der 
1. Pfanne

Nach 
Einlassen 

der 
2. Pfanne

Nach 
Einlassen 

der 
3. Pfanne

Vor dem 

Abstechen

In der 

Gießhalle

Si .  . . 
Mn . . 
C . . . 
P . . . 
S . . .

0,034
0,29
0,083
0,049
0,028

0,022
0,22
0,245
0,069
0,028

0,023 
0,25 ■ 
0,084 
0,047 
0,014

■

0,016
°;56
0,120
0,014
0,031

Spuren
0,30
0,100
0,013
0,021

A . B e s s e m e r h i t z e n .

1. Pfanne nach 2. Pfanne nach 3. Pfanne nach

0 ' 2 ' 4 ' 0' 0 ' 2' 4 ' V. 7 ' 0 ' 2 ' 6' 8' 81/,'

Si . . . 1,73 0,755 0,380 0,091 1,69 1,003 0,491 0,270 0,068 2,15 1,45 1.24 1,20 0,77 0,44
Mn . . 3,43 3,12 1,68 0,37 3,56 2,90 2,62 0,65 0,16 3,68 3,43 2,92 2,12 0,94 0,78
C . . . 3,08 2,93 1,79 0,139 2,84 2,79 2,56 0,813 0,176 3,75 3,11 2,76 0,742 0,163 0,157
P . . . 0,292 0,310 0,311 0,320 0,299 0,310 0,313 0,328 0,338 0,301 0,292 0,297 0,306 0,316 0,326
s . . . 0,055 0,038 0,029 0,045 0,040 0,028 0,031 0,042 0,049 0,019 0,008 0,026 0,025 0,019 0,031

Kohlenstoff und Silizium ist, also die in den 
beiden folgenden Gleichungen angegebenen V or­
gänge unmöglich sind:

1. 10 Fe +  2 Ps Oe +  5 SiOa =  5Fes SiOi -f- 4 P.
2. C +  Ps 0 6 =  5 CO +  ( f  P».

Mangan geht wenig in die Schlacke, solange 
noch Phosphor zugegen ist; es wird immer 
wieder nach folgender Gleichung reduziert:

4 CaO +  5 MnO -f- Pa .=  4 CaO . Ps 0 5 +  5 Mn.
Der Ferromangauzusatz, der bei beiden 

Chargen kurz vor Entnahme der vierten Probe 
gemacht wurde, macht sich nur wenig durch ein 
Steigen der Gehalte an Mangan und Kohlenstoff 
bemerkbar; das Mangan wird zum größten T eil 
zur Entfernung des aufgenommenen Sauerstoffs 
verbraucht; der Kohlenstoff verbrennt schnell 
bei der hohen Temperatur.

Das Endprodukt von Charge Nr. 7001 besaß 
folgende Zusammensetzung: 0,1 %  C; 0 ,30  °/o 
Mn; 0 ,013  %  P ; 0,021 %  S. Es wurde zu

B. M a r t i n h i t z e .

Nach Nach Nach 1
E inladen Einlassen Elnlaasen j Vor (leni In der

der der der Abstechen Gießhalle
1. Pfanne 2. Pfanne 3. Pfanne i

S i. . . 0,016 0,049 0,030 I 0,028 Spuren
Mn . . 0,19 0,25 0,18 0,47 0,29
C . . . 0,052 0,094 0,065 0,113 0,105
P . . . 0,096 0,087 0,098 : 0,039 0,020
S . . . 0,045 0,025 0,040 Í 0,039

1
0,020

Trägern und zu Rohrbandeisen verwalzt. Die 
Prüfung auf der Zerreißmaschine ergab folgende 
Resultate: Festigkeit 37 ,8  kg/qm m ; Kontraktion 
G3,3 % ;  Dehnung 29 ,0  % .

Charge Nr. 7085  ergab folgendes Material:
0 ,105 °/o C; 0 ,2 9 %  Mn; 0 ,0 2 0 %  P ; 0 ,020°/o  S.

Die mechanische Prüfung ergab: Festigkeit 
37 ,6  kg/qm m ; Kontraktion 5 9 , 3 % ;  Dehnung 
30 ,0  % .
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Neue Untersuchungen über Hochofenschlacke.

Der weitaus größte T eil der letzten „M it­
teilungen aus dem Königlichen Materialprüfungs. 
amt“ * ist der in letzter Zeit besonders häufig 
besprochenen Hochofenschlacke gewidmet. —  
Der erste Artikel von Professor G a r y  und
S. v o n  W r o c h e m  handelt über den Nachweis 
freier Hochofenschlacke im Zement. Die Ver- j  

fasser schildern die verschiedenen Methoden zum 
Nachweis von Hochofenschlacken im Zement sehr 
eingehend und kommen zu dem Schluß, daß es 
bei aufmerksamen und durch Erfahrung geübten 
Arbeiten angängig sei, den Gehalt an freier 
Hochofenschlacke in Zementen des Handels durch 
eine Trennung mittels Methylenjodid durch die 
Schwebeanalyse zu ermitteln. —  Nach ihren Er­
fahrungen soll das Verfahren nur dann versagen, 
wenn es sich um Gemische handelt, deren ein­
zelne Bestandteile (K linker und Schlacken) in 
sich ungleichartig zusammengesetzt, z. B. in sich 
wieder aus verschiedenen Stoffen gemischt sind. 
Bei Handelszementen dürfte das kanm Vorkommen.

Ich kann mich dieser Ansicht der Verfasser 
nicht anschließen. In Heft IImeiner „M itteilungen“ 
habe ich mich im Verein mit D r. K o c h  gegen 
die Verwendung der Schwebeanalyse in der 
Praxis ausgesprochen und nachgewiesen, welche 
großen Fehler auch bei dem sorgfältigsten A r­
beiten möglich sind. Tatsächlich hat die Ver­
wendung der Schwebeanalyse durch das K önig­
liche Materialpriifungsamt schon zu verschiedenen 
Malen Konsumenten zu einer abfälligen Beurteilung 
von Eisen-Portlandzement verleitet und die be­
treffenden Fabrikanten dadurch geschädigt. Ich 
halte die Schwebeanalyse in allen bisher au- 
gewendeten Formen einzig und allein zum 
qualitativen Nachweis von Hochofenschlacke im 
Portlandzement für geeignet. Hierfür gibt es 
aber weit einfachere und ebenso sichere Me­
thoden. Mit Hilfe des Mikroskopes kann man 
z. B. bei einiger Übung stets das Vorhandensein 
auch sehr geringer Mengen von „H ochofen­
schlacke im Zem ent“ nacliweisen.

Der zweite Artikel der vorliegenden »M it­
teilungen« : „W ärmeerhöhung geglühter, granu­
lierter Hochofenschlacken im Kohlensäurestrom 
und dessen Ursachen von Dr. M. H e i d r i c h “ ist | 
auf Anregung einer Arbeit entstanden, die ich 
indem ersten Hefts meiner „M itteilungen“ (Verlag 
von Veit &  Co. in Leipzig) veröffentlicht habe. 
Gegen diesen Artikel, auf dessen Inhalt ich an 
anderer Stelle noch eingehender zurückkommen 
werde, ist folgendes einzuwenden: W ill man die i 
durch einen Kohlensäurestrom entstandene W ärme-

* 1. Heft 23. Jahrgim:; 1905.

erhöliung von geglühten Schlacken beobachten 
und deren Ursachen erforschen, so hat man in 
erster Linie seine Versuche so einzurichten, daß 
die Kohlensäure auf die Hochofenschlacke ihre 
W irkung auszuüben verm ag; man muß mit 
anderen W orten jedes Hindernis vermeiden, das 
den Zutritt der Kohlensäure zur Hochofenschlacke 
hemmt oder ganz und gar aufhebt. Als ich vor 
neun Jahren anfing, die Einwirkung von Kohlen­
säure auf Zementmörtel zu studieren, fand ich 
bei meinem Experimentieren, daß die Einwirkung 
der Kohlensäure von der größeren oder gerin­
geren Menge des W asserzusatzes abhängig war. 
Meine Untersuchungen ergaben den Lehrsatz: 
Die Kohlensäure wirkt auf Kalkverbindungen 
nur dann ein, wenn der Mörtel mit wenig W asser 
angemacht wird. Sobald der W asserzusatz einen 
bestimmten Prozentsatz überschreitet, hört die 
Reaktion fast ganz, oder ganz auf. Diese Tat­
sache ist leicht erklärlich; das überschüssige, 
die Mörtelteilchen umhüllende W asser verhindert 
das Reagieren der Kohlensäure mit dem Kalk. 
Erst wenn der Wasseriibersehnß sich durch Ver­
dunstung verringert hat, ist ein Eintritt der R e­
aktion möglich.

Ich habe diese Beobachtungen dem K önig­
lichen Materialprüfungsamt auf dessen Anfrage 
am 27. Oktober 1904  m itgeteilt und dabei meine 
Prüfungsmethode genau geschildert. Ich schrieb: 
„Ich  wende bei meinen Prüfungen stets 60 g 
Substanz und 5 ccm W asser an“ . Ich fügte 
hinzu, daß die Körper nicht eingeschlagen, son­
dern gepreßt werden müssen, und gab die Be­
zugsquelle der kleinen Handpresse an. Warum 
hat Dr. Heidrich diese durchaus erforderlichen, 
genau ausprobierten Priifungsvorschriften völlig  
unberücksichtigt gelassen?

Dr. M. Heidrich fertigte aus reinem K alk­
hydrat W ürfel an, indem er das Pulver normen­
gemäß einschlug. Er gab also mit anderen 
W orten seinen Probekörpern einen W asserzusatz, 
dessen Höhe die Einwirkung der Kohlensäure 
verhinderte. Er erhielt bei einer Ca(OH)2-Probe 
als höchste Temperatur 23 ,5° C bei einer Anfangs­
temperatur von 1 9 ,5 °  C. und einer Prüfungs­
dauer von 30 Minuten; bei einer zweiten Probe 
Kalkhydrat erhielt er bei einer Anfangstempe­
ratur von 2 0 °  C. in 60 Minuten als höchste 
Temperatur 2 5 ,6 °  C. Hätte er nach meiner 
Vorschrift zylindrsich gepreßte Körper aus K alk­
hydrat mit 8 %  W asser angemacht, so würde 
er als höchste Temperatur 90 bis 9 4 °  C. er­
halten haben. Die Reaktion wäre dann sofort 
nach dem Einleiten der C 02 eingetreten. D ie­
selbe pflegt sehr stürmisch zu verlaufen; es
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kommt sogar vor, daß die Körper dabei zer­
springen. Dr. Heidrich hat bei Portlandzementen 
nur eine Wärmeerhöhung von 9 °  C. beobachtet 
und glaubt, daß diese Beobachtung eventuell zur 
Aurklärung der Konstitution des Portlandzementes 
beitragen könnte. Ich habe eine außerordent­
lich große Anzahl von Portlandzementen und 
Eisen-Portlandzementen, die der Verfasser völlig  
unberücksichtigt gelassen hat, im C 02 Strom 
geprüft und bei Anwendung meiner Methode bei 
beiden Zementen als höchste Temperatur fast 
stets gleichm äßig 9 0 °  G. erhalten.

Dr. Heidrich zieht aus seinen Versuchen fol­
gende Schlußfolgerungen: „D ie  hohe W ärm e­
steigerung der Schlacken im Kohlensäurestrom 
kann nicht durch Bindung der Kohlensäure mit 
basischen Verbindungen zustande kommen, .da die 
Kohlensäure nur unwesentlich an dem chenuschen 
Vorgang teilnimmt, sie wird vielmehr bedingt:
1. durch Beschleunigung der Wasseraufnahme 
unter dem Einfluß der Kohlensäure, 2. durch 
Erhöhung der Basizität infolge der durch das 
Glühen eintretenden chemischen Veränderung des 
Schlackenpulvers (einschl. der Beimengungen). 
Hierbei kommt a) sicherlich Ätzkalk, entstanden 
durch Zersetzung mechanisch beigemengten kohlen­
sauren K alkes; b) möglicherweise auch geringe 
Zersetzung der Schlacke selbst in Frage ; 3. die 
große Wärmeerhöhung kann auch durch V er­
wendung alkalischer Lösungen als Anmache- 
flüssigkeit erzielt werden.

Es bedarf nach meinen obigen Ausführungen 
kaum noch der Erwähnung, daß diese Schluß­
folgerungen falsch sind. Schlägt man einen 
falschen W eg  ein, kommt man natürlich nicht 
an das rechte Ziel. Die Kohlensäure wirkt 
chemisch verhältnismäßig gering auf glasige 
Schlacken ein, dagegen wirkt sie sehr energisch 
auf entglaste Schlacken, wie folgendes Beispiel 
zeigt. Die wassergranulierten glasigen Schlacken 
eines Hochofens wurden analysiert und ergaben 
folgende Resultate: S i0 2 3 0 ,9 4 , A12 0 3 15,50,
CaO 44 ,00 , C aC 03 1,66, MgO 3 ,79 , CaS 4,32, 
CaSO^ 0 ,4 4 , ILO  0 ,42 . Das Pulver dieser 
Schlacken wurde zunächst nach meinem Ver­
fahren im Kohlensäurestrom behandelt. Die 
höchste hierbei beobachtete Temperatur betrug 
3 5 0 C. Der schwach erhärtete Probekörper 
wurde zerstoßen, wieder gepreßt und nochmals 
dem Einfluß des Kohlensäurestroms ausgesetzt. 
Es trat je tz t  nur noch eine Erhöhung auf 2 4 °  C. 
ein. Die Körper wurden zum zweitenmal zer­
stoßen, schwach angefeuchtet und das feuchte 
Pulver 15 Stunden lang im Kohlensäurestrom 
stehen gelassen. Die mit dem bei 11 0 °  ge­
trockneten Pulver vorgenommene Analyse ergab 
folgende Resultate: S i0 2 29 ,95 , A120 3 15 ,15,
CaO 39 ,42 , CaC03 6,32 .MgO 3 ,69, CaS 4,30, 
CaSOj 0 ,45, H20  0 ,75 . Der ursprünglich be-* 
nutzte Schlackensand wurde durch Glühen im

Tiegel entglast. Die Analyse ergab : S i02 31 ,00 , 
A120 3 15 ,40, CaO 44 ,65 , CaC03 0 ,4 1 , MgO 3 ,85 , 
CaS 4 ,15 , CaSO., 0 ,87, II20  0 ,13 . Das Pulver 
dieser Schlacke wurde im Kohlensäurestrom 
in der nämlichen W eise behandelt, wie das 
der glasigen Schlacke. Der Probekörper er­
härtete im Gegensatz zu der glasigen Schlacke 
sehr stark. Er zeigte bei der ersten Einwir­
kung als höchste Temperatur 7 1 °  C., bei der 
zweiten 3 4 °  C. Die Analyse ergab: S i0 2 27 ,12 , 
A120 3 13 ,55, CaO 22 ,16 , CaC03 31 ,57 , MgO 3 ,7 8 , 
CaS 1,55, CaS04 0 ,61, HaO 1,71.

Die glasige Schlacke hatte also nur 2 ,78 °/o 
C 02 aufgenommen und demnach nur 6 ,32 °/o  

C aC 03 gebildet, während die entglaste Schlacke 
13,89 °/o Kohlensäure aufgenommen und 31 ,57 °/o 

; kohlensauren Kalk gebildet hatte. Von der „un­
wesentlichen Reaktion“ , von der Dr. M. Heidrich 

| spricht, kann nicht die Rede sein. Die W asser- 
anfnahme ist so gering, daß sie bei der außer­
ordentlich starken Einwirkung der Kohlensäure 
auf die Kalkverbindungen nur von untergeord­
netem Einfluß auf die Temperaturerhöhung sein 
kann. Die Temperaturerhöhung der entglasten 
Schlacken im Kohlensäurestrom ist auf die A b­
spaltung reaktionsfähiger Kalkverbindungen beim 
Entglasungsprozeß zurückzuführen. D iegeringeu, 
bei der Analyse der glasigen Schlacken ge­
fundenen Mengen kohlensauren Kalkes, die auf 
eine geringe teilweise Zersetzung der Schlacken 
zurückzuführen sind, entstehen dadurch, daß die 
Schlacken beim Granulationsprozeß entweder zu 
langsam abgekülilt waren, oder daß sie bei der 
Wassergranulation zu heißes W asser erhalten 
oder längere Zeit feucht gelagert hatten. Me­
chanisch beigemengter Ätzkalk oder kohlensaurer 
Kalk dürfte in Hochofenschlacken nacli ihrer 
Entstehungsart nicht Vorkom men. Durch An­
wendung alkalischer Lösungen kann man selbst 
bei glasigen Schlacken Temperaturerhöhung er­
zielen. Dieser Satz ist aber längst nicht in 
dem Umfange gültig, in dem ihn Dr. Heidrich 
aufstellt. Da Prof. Gary bereits in einer 
früheren Arbeit über das Verhalten von Schlacken­
proben im C 02-Strom nicht genau nach meinem 
Prüfungsverfahren gearbeitet hatte, war er zu 
völlig  anderen Resultaten und Schlüssen als 
ich gekommen und hatte meine Prüfungsmethode 
ungerechtfertigterweise für völlig  versagend 
erklärt. Der Artikel des Hrn. Dr. Heidrich 
zeigt nun wieder deutlich, welche enormen Diffe- 

| renzen entstehen, wenn zwei Beobachter unter 
verschiedenen Bedingungen dieselben Versuche 
ausfuhren und welche verschiedenen Schlüsse 

i daraus gezogen werden müssen.
Der dritte A rtikel: „Hochofenschlacke und 

Portlandzement von P rof. M. G a r y “ hat einen 
irreführenden T itel. Er enthält keine Arbeit 

! über diese Materialien, sondern eine Auseinander- 
[ setzung mit dem Verein deutscher E isen-Port­
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landzement-W erke. Prof. Gary hat nämlich ein 
Schreiben, das das Königl. Materialprüfungsamt 
am 17. März 1902 von jenem Verein erhalten 
hatte, gänzlich übersehen und sich dessen erst 
in folge eines zweiten Briefes vom 13. Januar
1905 erinnert. Er bedauert es lebhaft, daß er 
durch dieses Vergessen in seinen Veröffent­
lichungen keine Notiz von dem Inhalt des ersten 
Vereinsschreibens genommen hat. Ferner gibt 
er dem Verein die beruhigende Versicherung, 
daß er den Vorw urf der Geheimniskrämerei, den 
er im Jahre 1904 S. 123 seiner „M itteilungen“ 
ausgesprochen habe, nicht gegen ihn (den Verein), 
sondern gegen mich (Dr. Passow) gerichtet habe.

Die Würzburger und

Die soeben bei Boysen & Maasch in Hamburg 
erschienene nennte Auflage W ürzburger und 
Hamburger Normen für das Material und den 
Bau von Dampfkesseln stimmen mit den V or­
schriften für Lieferung von Eisen und Stahl, 
aufgestellt vom Vorein deutscher Eisenhütten­
leute (Ausgabe 1901), gut überein, in verschie­
denen wesentlichen Punkten unterscheiden sie 
sich kaum von den betreffenden Forderungen 
der Königl. Preußischen bezw. der übrigen 
deutschen Eisenbahnen. In erster Linie ist für 
alles Kesselblech in allen drei Vorschriften eine 
Mindestfestigkeit von 34 kg festgesetzt, eine 
Höchstfestigkeit von 40 kg verlangt W ürzburg 
und Hüttenleute, während die Eisenbahn 41 kg 
angibt. W ürzburg und Hüttenleute haben aller­
dings noch eine härtere Mantelblechqualität, 
deren Verwendung aber durch andere V or­
schriften stark beschränkt ist und die praktisch 
genommen nur für die Mäntel der Schiffskessel 
angewendet werden darf. Die W ürzburger Normen 
sagen (Seite 18) unter:

V . B e z e i c h n u n g  d e r  B l e c h e  (Absatz 4).
„A us Mantelblech dürfen nur solche Teile 

des Kesselmantels gefertigt werden, welche mit 
den Feuergasen nicht in Berührung kommen.“ 

Die Eisenhüttenleute sagen (Seite 25) unter:

C. B l e c h e  (Absatz 4b ).
„D as Mantelblech darf nur für die zylin­

drischen Mäntel der Schiffskessel verwendet 
werden, ratsam ist es aber, auch diese Teile 
aus Feuerblech herzustellen.“

In der Praxis decken sich beide Vorschriften 
vollkommen, nach dem W ortlaut gestattet W ü rz­
burg die Herstellung von Lokom otiv- und Loko- 
mobillangkesseln aus Mantelblech, ferner ist es

Er fügt hinzu, daß ich die einschlägigen tech­
nisch wichtigen Fragen nicht „erschöpfend öffent­
lich “ behandelte. In diesem Ausspruch liegt 
für mich eine Ermutigung zur W eiterarbeit. Ich 
glaube zw ar, daß das betreffende Thema viel 
zu umfangreich is t, um es in einem Menschen­
alter erschöpfen zu können. Ich werde aber 
im Laufe der Zeit nach dieser Richtung hin 
tun, was in meinen Kräften steht. Auch hoffe 
ich im Einverständnis mit Hrn. P rof. Gary 
darauf, daß sich mit der Zeit immer mehr Mit­
arbeiter an diesem W erke finden werden.

Dr. Hermann Passow.

Hamburger Normen.

zulässig, nicht geheizte Oberkessel der W asser­
rohrkessel aus demselben Material zu machen. 
Unsere großen deutschen Eisenbahnen benutzen, 
wie bereits erwähnt, schon seit Jahren nur das 
weiche Feuerblech und werden nach ihren lang­
jährigen Erfahrungen auch wohl nicht davon 
abgehen. Denselben Standpunkt werden unsere 
maßgebenden Lokomobilfabrikanten einnehmen, 
die auch schon lange nur Feuerblech verwenden. 
Ganz ähnlich werden die Hersteller von W asser­
rohrkesseln handeln, von denen nur einige 
wenige Firmen Oberkessel ohne Heizung bauen. 
Die bedeutendste dieser Firmen baut je  nach 
W unsch geheizte und ungeheizte Oberkessel, 
w ird sich also wohl hüten, um einige Millimeter 
Blechdicke zu sparen, ihre Fabrikate einer 
solchen Beschränkung zu unterwerfen. Die 
W ürzburger Normen führen dann ferner (Seite 17) 
noch eine Neuerung ein bei:

IV . A b n a h m e  de r  M a t e r i a l i e n  (Absatz 25).
„B e i Blechen über 4,5 m Länge und 

g leichzeitig  1,5 m Breite und darüber sind, 
soweit sie zur Prüfung ausgewählt sind, zwei 
Zerreißproben zu machen, und zwar ist eine 
Längsprobe vom Fußende des Bleches und 
eine Querprobe in der Mitte der entgegen­
gesetzten schmalen Seite zu entnehmen.“ 

Dieser Verschärfung folgend lautet (Seite 18) :

VI.  A n f o r d e r u n g e n  (Absatz 1).
A. Bleche.

„D er Unterschied zwischen Mindest- und 
Höchstfestigkeit der Bleche darf bei einem
einzelnen Blech sowie bei Blechen gleicher 
Qualität innerhalb einer Lieferung

bis 5 m Länge höchstens 6 kg/qmm
über 5— 10 m „ „ 7 „

10 m „ 8 „
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betragen, jedoch  nur innerhalb der für Feuer­
blech und Mantelblech festgesetzten Zugfestig­
keitsgrenzen.“

Dem Sinne nach ist anzunehmen, daß, wenn 
dies Spiel von 7 und 8 kg in Betracht kommt, 
die H öchstfestigkeit von 40 auf 41 und 42 kg 
steigt und nicht die M indestfestigkeit von 34 
auf 33 und 32 kg  herabsinkt; ausdrücklich 
gesagt ist es nicht, da es wohl selbstver­
ständlich erschien. W ürzburg gestattet dann 
noch ausdrücklich die Verwendung von Birnen­
beziehungsweise Thomaseisen, allerdings ver­
langt man eine Prüfung sämtlicher Bleche. 
Die Eisenhüttenleute enthalten über Ofen- und 
Birnenmaterial gar keine Bestimmung, die Eisen­
bahnen verlangen Ofenmaterial. Ob aber in 
Deutschland infolge der W ürzburger Normen 
nun der Gebrauch von Birneneisen zu Kessel- 
zwecken wachsen wird, muß die Zukunft lehren. 
Bei den Unterhandlungen, die den Vorschriften 
vorhergingen, zeigte sich, daß alle großen V er­
braucher und Hersteller durchaus nicht gewillt 
waren, das Ofenmaterial zu verlassen, eine Aus­
nahme machte nur eine kleine österreichische 
Interessentengruppe. Übereinstimmend setzen 
alle droi Parteien ferner fest, daß die Mindest­
dehnung 25 °/° betrage und die Summe aus 
Festigkeit und Dehnung, die sogenannte Güte­
zahl, 62 erreicht.

In den Ansprüchen an das Mantelblech, was, 
wie eben nachgewiesen, nur für Schiffskessel­
mäntel benutzt wird, gehen nun die Forderungen 
nicht so denselben W eg  wie beim Fouerblech, 
es soll auf diese Unterschiede aber nicht weiter 
eingegangen werden, da sie ohne Bedeutung 
sind. Praktisch maßgebend für Schiffskessel ist 
nämlich weder die eine noch die andere V or­
schrift, sondern maßgebend hierfür sind die 
Iilassiflkationsgesellschaften und hiervon beson­
ders, wegen seiner internationalen Bedeutung 
und seinem großen Einfluß, der Englische Lloyd. 
Dies g ilt nicht allein für die Schiffsmaterialien, 
die Deutschland nach dem Ausland liefert, son­
dern ebensogut für die in Deutschland aus 
deutschem Stahl gebauten Schiffe. Im übrigen 
ist der Verbrauch der Schiffswerften in Deutsch­
land an Erzeugnissen der Eisenindustrie beim 
K esselbau 'viel geringer, als bei anderen Eisen- 
und Stahlwaren. Er beträgt für den Handels­
schiffbau etwa 6 ° /o , für den Kriegsschiffbau 
1 °/o des gesamten deutschen Kesselblechver­
brauchs. Von dem Rest von 93 %  gehen an 
die Lokomotivfabriken etwa 7 °/o, und 86 °/o be­
nutzt der Landkesselbau.

Die Hamburger Normen, nach welchen die 
Berechnung des Materials neuer Dampfkessel er­
folgt, enthalten eine neue Bestimmung, die von 
einschneidender W irkung für alle Interessenten 
ist, allerdings auch nur von dem Landkesselbau 
gebraucht werden wird.

Unter VII. B e r e c h n u n g  d e r  B l e c h d i c k e n  
z y l i n d r i s c h  e r  D a m p f k e s s e l  w a n d u n g e n  

m i t  i n n e r e m  Ü b e r d r u c k  

heißt es auf Seite 9 Absatz 1 :

„K  die Zugfestigkeit des zu dem Mantel 
verwendeten Bleches, und zw ar ist zu setzen 
bei Flußeisen-Feuerblecli K =  36 kg/qmm, bei 
Flußeisen-Mantelblech für K die von dem E r­
bauer anzugebende Mindest festigkeit. . . . “

W ie eben nachgewiesen, soll beim Kesselbau 
nur Material von 34 bis 40 kg verwendet werden 
und die Hamburger Normen bestimmen nun, daß 
dies Material mit einer Festigkeit von 36 kg 
in die Rechnung gesetzt werde. Haben also die 
Proben 34 oder 39 kg ergeben, so w ird doch 
mit 36 kg gerechnet, was bisher nicht der Fall 
war, sondern im Gegenteil erhielten die W a lz ­
werke oft Aufträge mit der Angabe, Festigkeit 
34  bis 40  kg, aber möglichst nicht unter 38 kg, 
da diese Zahl der Berechnung zugrunde gelegt 
ist. Es blieb ihnen und ihren Arbeitern an der 
Probiermascliine überlassen, wie weit sie solchen 
Wünschen Rechnung tragen wollten und konnten. 
Der Kesselerbauer pries den Lieferanten als den 
leistungsfähigsten, dessen Probezettel, amtlich 
oder nicht amtlich, Beinen Wünschen am besten 
entsprach. Nun ist es in den Fachkreisen längst 

; kein Geheimnis, daß Zerreißmaschinen nicht mit 
der Genauigkeit arbeiten, wie sie bei solchen 
Unterschieden von 2 bis 3 kg nötig ist. Es 
wird deshalb auch von allen Seiten den Männern, 
die die W ürzburger und Hamburger Normen in 
ihrer jetzigen  Form geschaffen, viel Dank ent- 
gegengebracht, daß sie diesen unhaltbaren Zu­
ständen durch die Festlegung von 36 kg ein 
Endo gemacht haben. Rücksichten auf die 
großen Schiffsklassifikations-Gesellschaften haben 
es verhindert, daß man für Mantelblech dasselbe 
getan, sondern die vorliegende Form gewählt hat.

W ie schon früher, hat man auch die Art 
der Proben nicht unnötig kompliziert, Schliff­
proben, Proben bei niederer Temperatur und 
bei Blauwärme, sowie Schlagproben usw. sind 
nicht vorgesehen, sie haben noch nicht eine 
solche Einfachheit erreicht, daß man sie dem 
W erkm eister der Hüttenwerke bei der Abnahme­
arbeit in die Hand geben kann. Sollte die nie 
rastende technische W issenschaft im Laufe der 
Zeit in dieser Richtung Neues schaffen, so wird 
man auch die Normen entsprechend ändern. Es 
ist dies ja  im weitestgehenden Sinne bisher ge­
schehen, das Jahr 1880 sah die ersten W ü rz­
burger Normen, das Jahr 1905 die neunte Auf­
lage, ein starres Festhalten an einmal gefaßten 
Ansichten kann man den Interessentenkreisen, 
die die W ürzburger Normen geschaffen haben 
und weiter schaffen werden, jedenfalls nicht 
vorwerfen. 0 .  Knaudt.
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Zuschriften an die Redaktion.
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden JLrtlkel übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Die elektrische Kraftübertragung auf Hüttenwerken.*

Zu den in d ieser Z e itsch rift vom  15. S ep­
tem ber veröffentlichten  A nregungen  des Hrn. 
E in beck  m öchte ich  n och  fo lgendes liin zu ftigen : 
Ich  erinnere zunächst daran, daß ich  die B e ­
lastungsausg leicher in dem  erw ähnten  A ufsatz 
nur für H üttenzentralen  g röß eren  U m fanges (bei 
Anschluß v on  E lek tro  - W alzen zu gm otoren  auch 
für s c h w e r e  Straßen) besprochen  habe, ent­
sprechend L eistungsübertragungen  von  8- bis 
10000 P .S . (A ntriebe der T riostraßen ). D ie B e­
schaffung einer P u fferbatterie b ezw . e in er P uffer­
dynam o w äre  zu erörtern  für den Fall, daß die 
Zentrale neben  den  W alzenstraßen  lieg t, so daß 
also eine L eistungsübertragung m it 500 bis 600 
V o lt  G leich strom  w irtschaftlich  n och  m ög lich  ist. 
R ech net man m it P ufferleistungen  von  m axim al 
2- b is 3000 P .S ., so betragen  d ie  A n lagek osten : 
für eine P u fferbatterie  v on  etw a 4400 Am p.-Std., 
550 V o lt  (einstündige E ntladung), etw a  220 000 M ; 
für eine P u fferm asch ine, 2100 K W . Norm al- 
leistung, für stoß w eise  au ftretende Ü berlastung 
von  100 °/o, m it 60 t-Schw ungrad, 375 T ouren  in 
der M inute, e tw a  105 000 M .

D ie  A n lagekosten  ge lten  für d ie betriebs­
fe r t ig  m ontierten  A nlagen, je d o ch  aussch ließlich  
derjen igen  für G ebäude und Fundam ente. D iese 
sind b e i der B atteriean lage  du rch w eg  größ er, 
und erfahren  eine w eitere  Erhöhung durch  die 
eventuell n ö tig  w erdende Beschaffung von  Zusatz­
dynam os b ezw . Spannungsausgleichern (Pirani- 
schaltung). D ie  B atterie  w ird  also w enigstens 
d op p e lt so teuer in der B eschaffung w ie  eine 
g le ich w e rt ig e  Pufferm aschine (rechnet m an m it 
130 M  f. d. K W . nach den A ngaben  des Hrn. E in­
beck , so kostet d ie  P afferbatteriean lage etw a 
315 000 M . D er U nterschied w ird  also n och  b e ­
deutender zuungunsten der B atterie).

D ie  U ntersch iede in  den B etriebskosten  lassen 
sich  ü bersch läglich  w ie  fo lg t  festste llen : D ie  auf­
tretenden  B elastungsschw ankungen w erden  be i 
dem  oben  angenom m enen forcierten  W a lzw erk s­
betrieb  in kurzen In tervallen  sich  w iederholen , 
so daß die U m s e t z v e r l u s t e  in der B atterie 
und in der P ufferm aschine n icht w esentlich  von ­
einander abw eichen . A uch  d ie  B e d i e n u n g s ­
k o s t e n  sind d ie  g le ichen , da b e id e  Einrichtungen

* M it vorliegen d er A n tw ort au f d ie in vorig er 
N um m er veröffen tlich te  Z u sch rift betrachten  w ir 
d iese  A n gelegen h eit als erled igt. Die Redaktion.

innerhalb der Z entra le  A u fstellun g finden. Be- 
m ißt man die A m o r t i s i e r u n g s q u o t e  für be ide  
F ä lle  m it 8  % i  die  V e r z i n s u n g  m it 4 1/* ° / ° j  s c >  

betragen  d ie  jährlichen  A u fw en du ngen  h ierfü r: 
fü r d ie B atterie  27 500 J t,  für d ie  M aschine 
13 125 M. Für die j ä h r l i c h e n  U n t e r h a l t u n g s ­
k o s t e n  der E inrich tung erg ib t s ich : für d ie 
B atterie  7 °/° v on  220000 JC =  15400 Jt\ für die 
M aschine 2 %  von  105000 = 2 1 0 0  M\ G esam t­
kosten  für d ie  B atterie 42900, G esam tkosten  für 
die M aschine 15225 „Vi. Für den B etrieb  g ro ß e r  
R eversierm otoren , für w e lch e  M om entanleistungen 
bis 10000 P .S . verlan gt w erden , w ird  man unter 
allen U m ständen einen U m form er m it puffernden 
Schw ungm assen verw enden , w o b e i d ie  D ynam o 
nach L eon ardsch er S chaltung als Steuerraaschiue 
dient. W erd en  d ie  W alzenstraßen  durch eine 
D rehstrom zentrale v e rso rg t , und verlan gt der 
B etrieb  der Straßen steuerfähige G leichstrom ­
m otoren  (T riostraßen  m it stark veränderlichen  
T ourenzahlen , D uostraßen m it R eversierm otoren), 
so kom m en ebenfa lls aussch ließlich  d ie  e r ­
wähnten U m form er m it Schw ungm assen zur 
V erw endung. D a  man in allen Fällen  durch 
en tsprechende A usbildung der Schw ungräder, 
S ch lup freg ler usw . genügend w irksam e Puffer­
leistungen  zu erzeu gen  verm ag, so dürfte eine 
U nterstützung durch parallel gesch a ltete  P u ffer­
m aschinen —  w ie  von  Hrn. E in beck  em pfoh len  — 
E rsparnisse kaum bringen  können. A u f jed en  
Fall w ürde eine E lek tris ieru n g  der W a lzen ­
stra ß en -A n trieb e  nach diesem  System  außer­
ordentlich  hohe A nlagekosten  bedingen , w e lch e  
die W irtsch aftlich k eit des elektrischen  B etriebes 
von  vornherein  in F rage stellen.

Im  B ergbau  hat der e lek trische  B etrieb  der 
H auptschachtförderm aschinen in größ erem  U m ­
fan ge von der A nw endung der puffernden Schw ung- 

| m assen G ebrauch gem acht, und die h ier erzie lten  
guten E rgebn isse finden b e i e in igen  im  Bau be - 

' griffenen  W alzenstraß en  m it elek trischem  H aupt­
antrieb w eitg eh en d e B erü cksich tigu ng . D ie  
P u fferbatterie als R eserve für d ie Zentralen ­
m aschinen heranzuziehen, ist u nm öglich  zu emp- 

; fehlen , da im H üttenbetrieb  m it e in er M o  m e n t -  
| r e s e r v e ,  d ie nur für e in ige  Stunden einspringen 

kann, w en ig  anzufangen ist. D ie  Zentrale  m uß 
unbedingt über gen ügen de M aschinenreserven 
verfügen , da sonst B etriebsstillstände unverm eid­
lich  w erden. Man kann auch aus diesem  G runde
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die B aukosten  einer P u fferbatterie m it d en jen igen  
für R eservem aschinen  und K essel n ich t ohne 
w eiteres verg le ich en . L eg t man aber dem  V er­
g le ich e  d ie  K osten  für eine gen ügen d  g ro ß e  
K apazitätsbatterie zugrunde, so dürften d ie  B au­
kosten h ierfür den jen igen  für eine M aschinen­
reserve g le ichk om m en  (dieselben  b etrag en  für 
eine 10000 P . S .-G aszen tra le  bezw . Turbodynam o- 
zentrale e in sch ließ lich  G ebäuden  usw. f. d. K ilo ­
watt etw a 270 Jt). D ie  B etriebskosten  entscheiden  
aber in allen Fällen  zugunsten einer M aschinen­
reserve.

M eine B em erkung über d ie  V ergrößeru ng  der 
P ufferleistung b e i M aschinen ein fach  durch Anbau 
w eiterer  Schw ungm assen so llte  d ie  M ög lich k e it 
der Selbsth ilfe  kennzeichnen, d ie ja  für den 
Hiittenm ann im m er von  groß em  W erte  ist. D ie 
von  m ir erw ähnte V ollkom m en heit der T urbinen­
regu lieru ng  bezieh t sich  led ig lich  au f d ie  R egu ­
lierfä h ig k e it d ieses E n erg ieerzeu gers ; d ie N ot­
w en d ig k e it  und d ie  V orte ile  von  Belastungsaus­
g le ich ern  habe ich  w ohl gründlich  gen u g  betont

F. Janssen.

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.

Neues Verfahren zur Bestimmung von Wolfram.

In neuerer Z e it  kom m t für m anche F ä lle  eine 
B estim m ung der S chw efelsäure m it salzsaurem 
B enzidin  in A nw endung. G. v. K n o r r e *  hat 
nun festgestellt, daß dasselbe R eagen s auch zur 
W olfram bestim m ung sich  eignet. A m  besten v er ­
setzt man d ie  zu fällende L ösu n g  erst m it etw as 
verdünnter S chw efelsäure oder A lkalisu lfat und 
fällt dann erst m it der salzsauren B enzidinlösung. 
A u f d iese  W e ise  sch eid et sich kristallinisches 
B enzidinsulfat ab, w elches das sch lecht filtrie­
rende flock ige  B en zid inw olfram at m it n ieder­
reißt, so daß man schon nach 5 M inuten filtrieren 
kann. Man w äscht das G em isch  m it verdünnter 
B enzid inch lorh j’ dratlösung aus und verascht 
sch ließ lich  den n och  feuchten  N ied ersch lag  im 
P latin tiegel. Z ur H erstellu ng der B enzid in lösung 
verreibt man 20 g  Benzidin  m it W asser, spült 
mit etw a  400 ccm  W asser in ein B echerglas, 
setzt, 25 ccm  Salzsäure (1,19 spez. G ew .) hinzu, 
erw ärm t bis eine braune L ösu n g  entsteht, filtriert 
und fü llt zum  L ite r  auf. 1 ccm  o b ig e r  L ösung 
w ürde für 0,025 g  W olfram säu re ausreichen, man 
nimm t aber vorte ilh a fter  einen Ü berschuß von 
20 bis 40 %  der B enzidin lösung. F ä llt man m it 
S chw efelsäure, so ist a u f je d e s  Zentigram m  
S chw efelsäure m indestens 1 ccm  B enzid in lösung 
zu nehm en. B ei w olfram h altigen  Substanzen, die 
m it Soda aufgesch lossen  w erden  müssen und bei 
deren E indam pfen  m it Säure häufig etw as W o lf ­
ram löslich  b le ib t und ins F iltrat geht, hat sich 
das V erfahren  ebenfalls b e w ä h rt ; man neutrali­
siert v ors ich tig  m it Salzsäure, v ersetzt mit ein i­
gen  K ubikzentim etern  '/m N -Schw efelsäure und 
fällt m it B enzidin lösung. Zur A nalyse von 
W  o l f r a m s t a h l  ' und F e r r o w o l f r a m  usw. 
muß man d ie  oxyd ieren de W irk u n g  der F erri- 
salze au fheben . Das könnte durch  W ein - oder 
Zitronensäure geschehen . W olfram  w ird  dabei

aber n icht m ehr quantitativ gefä llt. Man w andelt 
deshalb alles C hlorid in C hlorür um durch 
L ösen  des W olfram stahls unter L u ftabsch lu ß  im 
J a h o d a s c h e n  A pparat m it verdünnter Salz­
od er S chw efelsäure (1,17 spez. G ew .). W olfram  
b le ib t dabei in m etallischer F orm  im  R ü ck stand ; 
da dieses aber an der L u ft  le ich t oxyd iert, 
so w äscht man m it verdünnter B enzid in lösung 
aus, g lüht und schm ilzt das G em isch  von  W o lf ­
ram säure und E isenoxyd  m it Soda. Dann laugt 
man m it W asser, filtriert vom  E isen oxyd  ab, 
neutralisiert m it Salzsäure, säuert m it S ch w efe l­
säure an und fällt m it B enzidinch lorhydrat. Es 
w urden gefunden  1,25 und 1,20 °/»i statt 1 ,11%  
W olfram  nach der alten M ethode.

Zur Schwefelbestimmung nach Eschka.

C. B e n d e r *  hat d ie bekannte E s c h k a  sehe 
M ethode m it der M ethode von  S a u e r  (V er­
brennen  der K oh le  im Sauerstoffstrom ) verg lichen  
und nach beiden  M ethoden übereinstim m ende 
R esu ltate erhalten. Nach einer A bänderung der 
E s c h k a s c h e n  M ethode in w estfä lischen  L abora ­
torien  b rin g t man, um eine B erührung m it F lam ­
m engasen zu verm eiden , das G em isch von  Soda, 
M agnesia und K oh le  in ein 18 cm langes, 2,8 bis 
3 cm  w eites R oh r aus schw erschm elzbarem  Glase, 
w elch es an einem  E nde rund zu gesch m olzen  ist. 
D as R oh r spannt man h o r i z o n t a l  in einen 
B ürettenhalter, nachdem  man dasselbe m it Inhalt 
scharf g e tro ck n e t h a t  B ei B eginn  des Erhitzens 
dreht man das R oh r ein igem al, man begin nt d ie 
E rh itzun g  am E nde und geh t m it der Flam m e 
in dem  M aße vor, w ie  d ie  M ischung w e iß  brennt. 
Das R oh r w ird in eine P orzellanscha le  ausgespült 
und der Inhalt w ie  üblich  w e ite r  behandelt. D ie  
V erbrennung so ll be i h orizon ta ler L a g e  sehr 
schnell verlaufen .

* Ber. d. D eutsch. Chem . G es. 1905, 38, 783. * „ZeitSchr. für angew . C hem ie“  1905, 18, 293.
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Unter Mitwirkung von Professor Dr. W ü s t  in A a c h e n .

Beiträge zur Kenntnis der zwei Kohlenstofformen im Eisen 

„Temperkohle“ und „Graphit“.

Von F. W üst und C. Geiger.

/  um Vergleich des Verhaltens von grauem, 
graphithaltigem und grauem, durch Glühen von 

weißem Eisen entstandenem, temperkohlehaltigem 
Eisen war es erstrebenswert, zwei Eisensorten 
zu besitzen, die bei genau derselben Zusammen­
setzung möglichst wenig Fremdkörper, abgesehen 
von einem hohen Kohlenstoffgehalt, enthielten. 
In der einen Eiseusorte mußte der Kohlenstoff 
zum T eil ah  Graphit vorhanden sein, wahrend 
die zweite Sorte nur gebundenen Kohlenstoff 
enthalten durfte. Ferner mußten die einzelnen 
Probekörper von annähernd denselben Dimensionen 
sein. Da zur Erhitzung der Proben ein elek­
trisch geheizter Laboratoriumsofen für hohe Tem­
peraturen von W . C. Heraeus in Hanau zur Ver­
wendung kommen sollte, jedoch das Bisquitrohr 
dieser Öfen sehr durchlässig für Gase ist, mußte 
in dieses Heizrohr noch ein engeres glasiertes 
Porzellanrohr (20 mm 1. Durchmesser) eingesetzt 
werden, und wurden daher als Probekörper kleine 
Zylinder von 12,7 mm Durchmesser gewählt, 
welche zur Hälfte zwecks raschen Abkiihlens in 
eine K okille gegossen wurden, während die anderen 
möglichst langsam in Sandformen erstarrten, um 
so reichliche Graphitbildung zu erzielen. In­
folge ungünstiger Eesultate entschloß man sich, 
für Grauguß Stäbe von 25 ,4  mm zu gießen und 
dieselben nachher auf die gewünschte Stärke 
von 12,7 mm abzudrehen. Ebenso zeigte es

j  sich erforderlich, den Gehalt an Silizium sela- 
hoch anzusetzen. Zur Verfügung stand also 
folgendes Rohmaterial (vergl. Tabelle I).

Tabelle I. R o h  m a t e r i a l .

Sl Mn
| Oe- Ortt* Cu

; ■
1 c p h i t UrtW.

Kokillenguß 1,62 0,15 0,0210,109! 3,30 0,17 _
Grauguß . . 1,62 0,15 0,021 0,108 3,33 1,85

Der Kokillenguß wurde zwecks Erzielung von 
Temperkohle im elektrischen Ofen geglüht und 
ist dieses Material der Einfachheit halber stets 
mit „T  K Eisen“ bezeichnet, während der Grau­
guß als „G r E isen“ aufgeführt ist.

Ü b e r  T  e m p e r k o h l e ;  G l ü h  v e r s u c h e  
u n d  A b s c h r e c k  v e r s u c h e .

Es liegen drei Annahmen über das W esen 
der Temperkohle vor, nämlich sie kann sein
1. ein Karbid (Ledebur),* 2. eine Modifikation 
des Graphits (James),** 3. selbständiger amor­
pher, reiner Kohlenstoff (W üst und Jüptner).***

* L e d e b u r :  „Eisenhüttenkunde“ , III. Auflage
S. 301 ff. und „Stahl und Eisen“  1902 S. 813.

** „Journal o f the Franklin Inst.“  1900 S. 227 ff.
*** „Stahl und Eisen“  S. 1136; J ü p t n e r : „Sidero- 

logie“ , Bd. I  S. 130 ff.
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Tabelle II . V e r s u c h e  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  B i l d u n g  d e r  T e m p e r k o h l e  I. 
Rohmaterial: 0,90 S i; 0,11 M n; 0,022 P ;  0,024 S ; 0,17 bis 0,24 Graphit.

Nr.
Glüh-

temperatur

o C.

Glüh-

zelt

Stun­
den

Abgekühlt 

im Ofen

Aus
dem
Ofen
ge­

nom ­
men
bei

o C.

Gewichts* 
Verände­
rung in 
°/o des 

Gesamt­
gewichts

°/o

Gesamt-

Kohlenstoff

Graphit
und

Temperkohle
Glüh-
atmo-

sphäre

»/o

Bruch­
aus­

sehenbis 
zu 

0 C.

wäh­
rend
Stun­
den

vor­
her

°/o

nach­
her

°/o

Differenz

%

nach­
her

•/.

ins-
ges.
ge­

bildet
%

1 950 3 650 38 kalt — 0,36 3,30 3,21 -  0,09 0,25 0,34 a § w e iß
2 1050— 1080 3 720 2 400 — 0,30 3,30 3,22 —  0,08 0,32 0,40 n
3 1000— 1030 17 820 3 kalt —  0,44 3,30 3,20 - 0 , 1 0 0,34 0,44 jj W
4 950 3 650 38 — 0,18 3,62 3,58 —  0,04 0,42 0,46 JJ
6 1000— 1015 3 720 6 »> —  0,42 3,62 3,45 — 0,17 0,41 0,58 b n
6 1100-1110 3 800 V« 800 — 0,12 3,70 3,49 —  0,21 0,42 0,63 a
7 1075— 1125 4 V, 800 8 300 — 0,25 3,41 3,32 —  0,09 1,46 1,55 M grau
8 1130 3 900 7* 900 — 0,42 3,41 3,09 —  0,32 1,26 1,58 C
9 1130— 1150 3 kalt 1* halt - 0 , 0 8 3,41 3,38 —  0,03 1,55 1,68 a

10 1155— 1170 3 «/* 770 8 '/» 280 —  0,06 3,62 3,42 —  0,20 1,45 1,65 JJ
11 1110— 1136 33 770 9 270 — 0,36 3,41 3,12 —  0,29 1,52 1,81
12 1130— 1160 3 890 V* 890 —  0,29 3,41 3,13 —  0,28 1,55 1,83 b »

13 1110— 1160 3 625 15 450 —  0,16 3,41 3,26 -  0,15 1,87 2,02
14 1120— 1140 3 900 ’ /< 870 - 6 , 4 9 f 3,41 2,75 —  0,66 1,45 2,11 d »

15 1120— 1150 3 650 4 480 —  0,40 3,41 3,24 — 0,17 2,03 2,20 c

16 1120-1140 13 kalt 1* kalt 4- 0,04 3,41 3,23 —  0,18 2,10 2,28 a
17 1110— 1150 13 640 4 1» +  0,06 3,70 3,51 — 0,19 2,12 2,31 w n
18 1110— 1150 3 640 4 450 —  0,16 3,41 2,83 -  0,58 1,88 2,46 d

Bemerkungen

unverändert

spröde 
weich 

spröde, Glühhaut 
weich 
spröde 

weich, ringförm iger 
dunkler Rand 

sehr feines Korn 
weich, ringförm iger 

dunkler Rand 
deformiert, dunkle und 

helle Schichten 
sehr weich, mürbe 

sehr weich, grobkörnig

Zunächst wurden eine Reihe Versuche an­
gestellt zur Orientierung über die Bildung von 
Temperkohle in zwei weißen Eisensorten (siehe 
Tabelle II und III). Die Gliihversuche fanden 
im elektrischen Ofen statt und wurden verschie­
dene Atmosphären dabei erprobt. Aus Tabelle II 
ist ersichtlich, daß bis zu einer Temperatur von 
1110°  C. die Ausscheidung von Temperkohle 
selbst hei langem Glühen und langsamer, mög­
lichst tief getriebener Abkühlung sehr gering 
w ar; wurde jedoch  diese Temperaturgrenze auch 
nur für kurze Zeit überschritten, so bekam die 
bis dahin stets stralilig, weiß gebliebene Probe 
plötzlich graues Gefüge unter gleichzeitiger A b­
scheidung reichlicher Mengen von Temperkohle. 
Ein ähnliches Verhalten kann bei dem Material 
der Tabelle III angenommen werden, jedoch 
liegt der Punkt bedeutend tiefer, jedenfalls 
zwischen 1000 und 1 0 50 ° C.; also entsprechend 
den R e s u l t a t e n  von W ü st und Schlösser§§ b il­
dete sich die Temperkohle bei höherem Gehalt an 
Silizium in niedrigerer Temperatur. Ist es nun 
an Hand dieser Tabellen auch nicht gelungen, 
irgendwelche zahlenmäßige, genaue Resultate 
oder Kurven aufzustellen, so stehen doch durch

* Ofen defekt geworden.
-{■ Ohne Glühsehicht.
§  a =  Kohlenoxydatmosphäre,

b =  vollständiger Luftabschluß durch Quecksilber,
c —  einseitig möglicher Luftzutritt,
d =  trockener Luftstrom.

§§  „Stahl und Eisen“ 1904 S. 1121.

dieselben nachstehende, teils etwas veränderte 
Sätze fest:

1. Die Bildung der Temperkohle erfolgt 
in geringen Mengen schon bei niedrigerer 
Temperatur in der W eise, daß zwischen Tem­
peratur und Zeitdauer des Glühens ein um­
gekehrtes Verhältnis besteht.

2. Die Hauptmenge an Temperkohle bildet 
sich plötzlich, sobald eine gewisse von der 
Menge der im betreifenden Roheisen enthal­
tenen Fremdkörper abhängige Temperatur er­
reicht ist. Je höher die Temperatur bis in 
die Nähe des Schmelzpunktes gesteigert wird, 
um so größer ist diese augenblickliche Ent­
stehung der Temperkohle.

3. Hat sich Temperkohle einmal gebildet, 
so wird deren Gehalt durch längeres Glühen 
bei derselben Temperatur nur unbedeutend er­
höht (Gleichgewichtszustand).

4. Eine rasche oder langsame Abkühlung 
der geglühten Probe ist nicht von großem 
Belang auf den Gehalt an Temperkohle, da­
gegen wird das Gefüge und die Festigkeit 
durch rasche Abkühlung beeinträchtigt.

Der Vollständigkeit halber möchte an dieser 
Stelle noch ein Satn beigefügt sein, der durch 
das Verhalten der Glühproben bei den Versuchen 
mit verschiedenen Gasen weiter unten bewiesen 
werden wird.

5. Enthält ein Gußstück bereits durch 
Glühen gebildete Mengen von Temperkohle, 
so kann deren Gehalt durch nochmaliges
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Tabelle III. Versuche zur Feststellung der Bildung der T emp e r k o h 1 e II. 

Rohmaterial: 1,62 Si; 0,15 iln; 0,021 P; 0,109 S; 0,17 Graphit.

Sr.
Glüh-

temperatur

» C.

Glüh-

zelt

Stun­
den

Abgekühlt
Aus
dem
Ofen
ge­

nom ­
men
bei

o C.

Gewlchts- 
veriinde- 
rung ln 
o/e des 

Gesamt­
gewichts

«¡0

Gesamt*

Kohlenstoff

Temperkohle 
und Graphit Bruch­

aus­
sehen

7 »

Bemerkungen
bis
7.U

» c .

wäh­
rend
Stun­
den

vor­
her

°/o

nach­
her

O/o

Differenz,

°/o

nach­
her

0 / 0

Insge­
samt ge­

bildet

°/o

I. Glühen bei Luftabschluß.

1 9
2 0  
2 1  
2 2  
2 3

9 8 0 — 1 0 0 0
1 0 5 0 — 1 0 8 0

1 0 5 0
1 1 3 0

1 1 3 5 — 1 1 6 5

4
3
11

2 V S 
3 - 8  (?)

6 2 0
6 4 0
kalt
6 2 0
kalt

II

2  * /. 
3 V *  

1 *  
3 7 s  
1 *

Glül

4 2 0
4 3 0
kalt
4 2 0
kalt

ten in

—  0 ,3 5  i 3 ,3 0  3 ,1 9
—  0 ,3 1  | 3 ,3 0  2 ,9 6
—  0 ,5 4  | 3 ,3 0  ' 3 ,0 1
—  0 ,3 6  i 3 ,3 0  2 ,9 4
—  0 ,2 1  1 3 ,3 0  2 ,9 5  

Holzkohlenpulver

—  0 ,1 1
—  0 ,3 4
—  0 ,2 9  
- 0 , 3 6
—  0 ,3 5

'erpackt,

0 ,2 8  
1 ,3 9  
1 ,81  
1 ,5 4  
1 ,4 5  

bei Lu

0 ,3 9
1 ,7 3
2 ,1 0
1 ,9 0
1 ,8 0

iabschl

weiß
grau

W
»
y)

aß.

unverändert 
welch 

sehr welch
n n

2 4
2 5
2 6

1 0 7 0 — 1 1 0 0
1 1 4 0
1 1 4 0

3

7 *
7 *

6 2 0
kalt

»

2  * /, -100 —  0 ,2 9  
1 * \ 4 0 0  1 nicht be- 
1 *  i 4 0 0  /  stimmt

III . Glühen im 1

3 .3 0  I 3 ,1 5
3 .3 0  ! 3 ,2 9
3 .3 0  | 3 ,1 3

rockenen, r

—  0 , 1 5 !  1 ,7 2  1 1 ,8 7
—  0 ,0 1  ! 1 ,6 4  i 1 ,6 5
—  0 ,1 7  1 1 ,6 6  1 1 ,8 3

einen Stickstofistrom.

grau hart
etw. spröde, dicht. Stück 

* „ porös. *

2 7
2 8
2 9
3 0
3 1

1 1 0 0  - 1 1 2 0  
1 1 0 0 — 1 1 2 0  
1 1 0 0 — 1 1 2 0  
1 1 1 0 — 1 1 3 0  
1 1 1 0 — 1 1 3 0

l
l
l
l
l

6 5 0
6 5 0
6 5 0
6 0 0
6 0 0

3'/» 
SV. 
3%  
4 V* 
4 1/*

kalt

jj
»

n. best.
rt

IV . Glüh

3 ,3 0
3 .4 0
3 .4 0
3 .4 0
3 .4 0

en im

3 .3 2
3 .3 3
3 .4 0
3 .4 0  
3 ,3 9

Was

+  0 ,0 2  
—  0 ,0 1  
±  0  
±  0  
—  0 ,0 1

serstoffsti

2 ,1 1
1 ,9 7
2 ,0 1
1 ,9 4
1,88

om.

2 ,1 1
1 ,9 8
2 ,0 1
1 ,9 4
1 ,8 9

grau
»

5)

dicht

3 2
3 3

1 1 0 0 — 1 1 2 0
1 1 0 0 — 1 1 2 0

2  */*
2  V s

6 0 0  ! b ' / a 
6 0 0  j 3 ' / »

ki.lt n. best. 3 ,8 0
3 ,3 0

3 ,1 0
3 ,0 8

—  0 ,2 0  
- 0 , 2 2

1 ,9 0
1 ,7 8

2 ,1 0
2 ,0 0

grau
»

dicht
porös

Glühen um so mehr gesteigert werden, je 
mehr die betreffende Temperatur einem be­
stimmten Punkt sich nähert.
Nach den Versuchen der Verfasser betrügt 

die nicht zu unterschreitende Temperatur für das 
Material der Tabelle III etwa 900° C. Diese 
Temperatur wird aber entsprechend der Ent- 
steliungstemperatur der Temperkolile auch von 
dem Gehalt der Probestücke an sonstigen Fremd­
körpern abhängen. Bezüglich des Entstehens 
der Temperkohle im grauen, graphithaltigen 
Eisen wurde ein Versuch angestellt. Derselbe 
zeigte nach einem ]8sttindigen Glühen bei 1060 
bis 1130° und langsamer Abkühlung innerhalb 
3'/ä Stunden bis auf 630°, in Holzkohlenpulver 
verpackt, folgende Veränderungen:

Gesamt- Graphit und Gebundener 
Kohlenstoff Temperkohle Kohlenstoff

°/o  * /o  ° /o

ungeglüht . . 3.33 1,85 1,48
geglüht . . . 3,48 2,18 1,30
Veränderung + 0 ,1 5  + 0 ,3 3  — 0,18

Zunahme des absoluten Gewichts des Probe­
stückes 0,932 °/o.

Trotzdem also der Gesamt-Kohlenstoffgehalt 
zugenommen hatte, eine Erscheinung, die auch 
von Ledebur** u. a. beim Glühen von Eisen­
proben in Holzkohlenpulver beobachtet worden

* Ofen defekt geworden.
** „Stahl und Eisen“ 1886 S. 381 und 777.

ist, war der Gehalt an gebildeter Temperkolile 
nicht bedeutend ausgefallen, jedenfalls weil der 
Gleichgewichtszustand zwischen ausgeschiedener 
Kohle und gebundenem Kohlenstoff bereits er­
reicht war. Nach dem gegenwärtigen Stand der 
Untersuchungen entsteht die Temperkohle wahr­
scheinlich durch Zerfallen des Karbids; damit 
ist jedoch noch nicht gesagt, daß dieselbe nicht 
doch ein Bestandteil eines, wie Ledebur sich 

; ausdrückt, anderen kohlenstoffreichereu, beim 
Glühen sich bildenden Karbids ist. Da das 
charakteristische Merkmal des Karbids nun darin 
bestellt, daß seine Abscheidung durch langsame 

! Abkühlung befördert und durch rasche Abküh­
lung verhindert wird, so müßte, wenn Material 
mit einmal gebildeter Temperkolile auf eine Tem­
peratur erhitzt wird, die höher ist, als für eine 
weitere Vermehrung des Gehaltes an Temper- 

j kohle (vergl. Satz 5) nötig ist, bei raschem Ab­
schrecken auch dieses Karbid ganz oder teilweise 
verschwinden, und müßte sich durch öfteres 
Wiederholen dieses Vorgangs die Temperkohle 
vom Graphit trennen lassen. Dahingehende Ver­
suche wurden folgendermaßen ausgeführt:

Sieben Bruchteile von annähernd derselben 
Größe eines Temperkolile enthaltenden Probe­
stabes wurden zusammen im elektrischen Ofen 
in einer Stickstoffatmosphäre geglüht. Nachdem 
1 0 00 ° C. erreicht waren, wurde diese Tempe­
ratur noch eine Stunde beibehalten, sodann der
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Tabelle IV . I. A b s c b r e c k v e r s u c h .

Nr.

Gesamt-

Kohlenstoff
Graphit 

uad Temperkohle

Gebundener
Kohlenstoff

Gebund.
Kohlen­

stoff
Bemerkungen

°/o

Abnahme

°/o
Abnahme

°/o

Abnahme
Gesamt-
Kohlen­

stoffrelativ absolut relativ absolut relativ j absolut

3 0
3 5
3 6
3 7
3 8
3 9
4 0
4 1

ursprüngl. Material 
nach I mal. Abschrecken 

2

» »  „

« 0 n
„ 7 „ „

3 ,4 0
2 ,8 4
2 ,7 3
2 ,5 3
2 ,4 6
2 ,2 1
2 ,1 2
2 ,1 1

0 ,5 6
0 ,1 1
0 ,2 0
0 ,0 7
0 ,2 5
0 ,0 9
0 ,0 1

I

-  ! 1 ,9 4  
0 ,5 6  ! 1 ,7 0  
0 ,6 7  i 1 ,6 6  
0 ,8 7  1 ,6 6  
0 ,9 4  ! 1 ,6 2  
1 ,1 9  : 1 ,4 0
1 .2 8  ; 1 ,3 5
1 .2 9  1 1 ,3 7

I. A  b s o h r

0 ,2 4
0 ,0 4
0 ,0 0
0 ,0 4
0 ,2 2
0 ,0 5

+ 0 ,0 2 *

ä c k v e

0 ,2 4
0 ,2 8
0 ,2 8
0 ,3 2
0 ,5 4
0 ,5 9
0 ,5 7

r s u c h.

1 ,4 6
1 ,1 4
1 ,0 7
0 ,8 7
0 ,8 4
0 ,8 1
0 ,7 7
0 ,7 4

0,32
0 ,0 7
0,20
0,03
0,03
0 ,0 4
0,03

0,32
0,39
0 ,5 9
0 ,6 2
0 ,6 5
0 ,6 9
0 ,7 2

0 ,4 3
0 ,4 0
0,39
0 ,3 5
0 ,3 4
0 ,3 7
0 ,3 6
0 ,3 5 *  w oh l A n a lysen ­

differenz

3 1  j  u w p rü n g l, M aterial
4 2  n a ch  1 m al. A b sch reck en
4 3  ! Material im Ofen erkaltet

3,39
2,89
3,29

— 0 ,5 0
0,10

1,88
1,77
2 ,0 8

— 0,11
+0,20

1,51
1,12
1,21

— 0,39
0,30

0 ,4 4
0,39
0 ,4 0 1

1

Ofen an einem Ende geöffnet, die Probestücke 
mittels einer besonderen Vorrichtung gleichzeitig 
herausgezogen und in kaltes W asser fallen ge­
lassen. Das abgeschreckte Material wurde ge­
trocknet und abzüglich eines zur Untersuchung 
zurückbehaltenen Bruchstückes der Glühofen 
wieder damit beschickt. Das Eisen zeigte be­
reits nach einmaligem Abschrecken weißen Bruch. 
Nach dreimaligem Abschrecken war die Sprödig- 
keit des Materials so stark geworden, daß das­
selbe allenthalben Sprünge und Risse aufwies. 
Diese Eigenschaft steigerte sich bei den weiteren 
Versuchen immer mehr und konnten nach sechs- 
und siebenmaligem Abschrecken oinzelne Splitter 
von den Probekörpern mit der Hand losgetrennt 
werden. Die Untersuchung auf die Veränderung 
der Kohlenstofformen ergab obige Resultate 
(siehe Tabelle IV ). Aus der Tabelle geht her­
vor, daß zwar eine konstante Abnahme des Ge­
halts an Temperkohle stattfand, doch ist die­
selbe durch die Abnahme des Gesamt-Kohlen­
stoffs bedungen. Jedenfalls bleibt sich das 
Gleichgevvichtsverhältnis zwischen gebundenem 
und Gesamt-Kohlcnstoffgehalt annähernd gleich, 
so oft auch der Versuch wiederholt wurde. 
Trotzdem nun der Ofen vollkommen dicht und 
das verwendete Stickstoffgas rein und trocken 
war, fand eine fortschreitende Entkohlung der 
Probestücke statt. Erklären läßt sich diese Er­
scheinung durch die bekannte Eigenschaft des 
W assers, sich bei Berührung mit glühenden Me­
tallen in W asserstoff und Sauerstoff zu zersetzen. 
Dieser Sauerstoff im Status nascendi konnte also 
möglicherweise in der kürzesten Zeit die Oxy­
dation des Kohlenstoffs bewirkt haben. Ein 
zweiter Versuch erbrachte den Beweis dafür. 
Während bei demselben das abgeschreckte Ma­
terial dasselbo Resultat lieferte wie der erste 
Versuch, hatte das im Ofen zurückgebliebene 

XIX.58

und im Stickstoffstrom erkaltete Probestück 
(Nr. 43 ) nur eine geringe Veränderung zu ver­
zeichnen, wie aus der Tabelle IV  hervorgeht. 
Die Veränderung wurde jedoch ohne Zweifel 
verursacht durch das infolge Öffnens des Ofens 
und Herausnahme der ändern Probe ermöglichte 
Eindringen von Luftsauerstoff in die Gltihröhre. 
Anderseits bestätigen diese Versuche die An­
nahme der Löslichkeit der Temperkohlo beim 
Abschrecken im Metall nicht, da Versuch II 
zeigt, daß beim Glühen auf Kosten des Gehaltes 
an Härtungskohle sich weitere Mengen Temper­
kohle gebildet haben und der Verlust an Kohlen­
stoff beim Abschrecken auf Rechnung der bereits 
vorhandenen und der neu gebildeten Temper­
kohle zu setzen ist.

Durch Untersuchungen von M a n n e s m a n n  
und L e d e b u r *  ist eine Wanderung des gelösten 
Kohlenstoffs sowohl in zwei sich berührenden 
Eisenstücken, als bei dem Zementierverfahren 
bewiesen. Ledebur** überträgt diese Ansicht 
auch auf den Temperprozeß, indem die entstan­
dene Temperkohle zu Kohlenoxyd verbrennt und 
von innen her alsdann gelöster Kohlenstoff nach­
fließt, von Molekül zu Molekül wandernd. V er­
fasser untersuchten daher Proben des abge- 
schreckten Materials (Nr. 35). Die Analyse er­
gab : Kernstück 2,85 °/° Kohlenstoff, Randstück
2,80 °/o Kohlenstoff. Die Kohlenstoffabnahme 
bei diesem Versuch betrug 0 ,56 ° /o . Hätte das 
Abschreckmittel nur auf den Kohlenstoff der 
äußeren Schichten eingewirkt, so mußte der 
Kohlenstoff aus dem Innern mit verhältnismäßig 
großer Geschwindigkeit nachgeflossen sein, um 
die aus der Analyse hervorgehende gleichmäßige 

i Verteilung zu erklären. Eine solche Geschwindig-

* L e d e b u r :  „Eisenhüttenkunde“ III  S. 1027.
* ' L e d e b u r :  „Eisen-und Stahlgießerei“ III. Auf­

lage S. 386.
3
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MVJS
o ° ►

XO 05 05 Oi lß 05 05 cû rf -<Î
•H t-H r—< t—( rH H H

00 CO CD co
rH *H rH r—1

Gr
ap

hit
 u

nd 
Te

m
pe

rk
oh

le

•a»
2o 0
U O*o
aÖ

CD O *—1 <N CD <M 00 CD CO 1-« — 00 01,0,
o "  o" cT o "  c f  o  cT
+ + + + + + 1 +.

0,
17

 
+ 

0,
15

 
— 

0,
10

— 
0,

08

na
ch

he
r 

j
°/o

o  CD N CD o  CO CO «*^t>t-vlOI>xO
CQ *—< r—( r—1 CM ’’H «“H

CQ O XO t"0  O l>» l>_
01 o f  JH r-T

u4>A :,:s> 
5 « >

CD CD CD ^  CD CD CD CD CD CD CD CD CD
r—< rH rH rH rH rH r—t

xO xO xO iO co co oo,oq_
r—« rH H •—1

jjo*8naiqo}i-}ni*s3Q

■aV
X,
S « °
aP

tO H  H  CD H  CD lOo  o  o  o  cvcq^co, 
o~ cT cT cT cT o " cT
+ + +  1 +  1 .1 1

-H CD rH
0 . 0  o  

o  o  o" o"
U N I

% o JS ¿L v ° «s c

^ C D O O îO O O  ce i-  ̂r—o,cq,tr£ O
cd“ «T co co" crf o f  o f h-« >—<

CO CQ t- CMcq_cq_co_co_ 
co" co" co* co-

4>J3 ^ 
O ° ►

05 XO XO XO 05 lOH H H OJ H H
CQ COCO COCO CO CQ

co co co co cq̂ cô cô cô  
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keit der Kohlenstoffmolekiile ist jedoch  von der 
Hand zu weisen, wodurch man zu der Annahme 
genötigt ist, daß die Entkohlung durch eintreten­
den Sauerstoff auf dem ganzen Querschnitt des 
Probestücks vor sich ging.

Stickstoff.
W ährend nach F o r q u ig n o n *  der Stickstoff 

eine tempernde, entkohlende W irkung ausübt, 
finden w ir bei Versuchen von S a n i t e r * *  mit 
Karbidkohle keine Verminderung des Gesamt- 
Kohlenstoffgehalts. Zur Aufklärung wurden nach­
folgende Versuche angestellt (vergl. Tabelle V).

Der Stickstoff wurde vor Einleiten in den 
elektrischen Ofen gereinigt, und zwar von Kohlen­
säure und Sauerstoff in Trockentürmen bezw. 
Waschflaschen mit Natronkalk, weißem Phosphor 
in W asser und alkalischer PyrogaüussäUre ; 
weiterhin folgte, nachdem die Gase durch kon­
zentrierte Schwefelsäure getrocknet waren, zur 
Zersetzung der Stickoxyde ein Verbrennungsrohr 
mit einer Rolle aus blankem Kupferdrahtnetz, 
welche während der ganzen Operation im hellen 
Glühen erhalten wurde.*** Zum Schluß wurde 
das Gas durch konzentrierte Schwefelsäure und 
Phosphorsäureanhydrit getrocknet. Sämtliche Ver­
suche (Nr. 44  bis 48 und Nr. 51 bis 54) er­
gaben keine Verringerung des Gesamt-Kohlen­
stoffgehalts, da die kleinen Differenzen doch wohl 
innerhalb der zulässigen ADalysenfehler sowie 
der in jedem Gußstück vorkommenden geringen 
Schwankungen des Kohlenstoffgebalts liegen, 
wohl aber eine zum T eil bedeutende Steigerung 
der Temperkohle. A u f diesen Punkt wurde be­
reits oben (Satz 5) hingewiesen und wiederholt 
sich dieselbe Erscheinung bei sämtlichen Gliih- 
versuchen. Andere Resultate lieferten zw ei Ver­
suche, bei deren einem (Nr. 49) das Gas nach 
der Reinigung nicht noch einmal getrocknet 
worden war, also die Möglichkeit vorhanden war, 
daß Feuchtigkeit aus den Absorptionsgefäßen 
mitgerissen wurde. Der Gesamt - Kohlenstoff­
gehalt wurde um 0 ,36 °/o =  rund 11 °/o der 
Kohle vermindert, trotzdem mit Ausnahme der 
fehlenden Trockenflaschen der ganze Aufbau des 
Apparates sowohl als der Gang des Verfahrens 
genau derselbe war und also das Gas „re in 1- 
sein mußte, aber nicht trocken. Auch der miß­
glückte Versuch (Nr. 50), bei dem während des 
Prozesses der die Gasreinigung mit dem elek­
trischen Ofen verbindende Kautschukschlauch 
undicht geworden war und ausgewechselt werden 
mußte, weist eine Abnahme des Gesamt-Kohlen­
stoffs auf um 0 ,25  ° /o , entsprechend etwa 8 °/° 
der Kohle. W ar es nun nicht wohl denkbar,

* „Annales de chimie et de physique1", Série V 
Tome X X I I I :  Recherches sur la fonte malléable et 
sur le recnit de l ’acier.

** „Stahl und Eisen“  1897 S. 956.
*** C 1 a s s e n : „Ausgewählte Methoden“ , Band II

S. 735 und 743.
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daß, solange der defekte Schlauch eingeschaltet 
war, infolge des Überdrucks in der Leitung Luft 
von außen hereinkam, so muß doch während 
der kurzen Dauer des Offenstehens des Ofens 
bei der Auswechslung eine kleine Abkühlung 
stattgefunden haben und dadurch Luft ein­
gedrungen sein. Ohne Frage war es dann der 
Sauerstoff der Luft, der ein falsches Bild her­
vorrief. Vergleichen wir von diesem Gesichts­
punkte aus die früheren Versuche, so vermissen 
wir bei den Versuchen Forquignons überhaupt 
jede Vorrichtung für eine Trocknung des Gases, 
da K alihydrat, wenn es auch sehr energisch 
Feuchtigkeit anzieht, doch schlechterdings nicht 
einwandfrei zum Trocknen verwendet werden 
kann. Die Ergebnisse Saniters stimmen mit 
denen der Tabelle V  überein, und erlitten auch 
seine Probestücke fast ausnahmslos durch das 
Glühen eine Gewichtsverminderung. Abgesehen, 
von etwa ursprünglich eingeschlossenen Gasen 
oder Luft, welche durch Stickstoff hätten ersetzt 
werden können, läßt sich sowohl aus den vor­

liegenden, als auch aus den mit anderen Gasen 
veranstalteten Versuchen nicht mit Klarheit her­
leiten, worin dieser Verlust besteht, zumal der­
selbe in keinem Prozentverhältnis zu dem abso­
luten Gewicht der Probestücke steht, überhaupt 
also kein Anhalt geboten ist. Möglich wäre ja  
immerhin eine Verflüchtigung des Siliziums oder 
des Schwefels in Form von Schwefelsilizium.* 
W urde nun schon keine Veränderung des Gesamt- 
Kohlenstoffgehalts konstatiert, so folgt hieraus 
selbstredend, daß auch keine Bildung von Cyan­
gas möglich w ar; trotzdem wurden die dem Ofen 
entweichenden Gase in Kalilauge geleitet, doch 
lieferten sämtliche Versuche keine Reaktion auf 
Berlinerblau. Diese Untersuchungen der ab­
ziehenden Gase auf Cyan dienen zugleich als 
Kontrolle für die Analysen der geglühten Eisen­
proben. Die Versuche zeigen, daß der Stickstoff 
weder auf die Temperkohle, noch den Graphit 
im Eisen von Einwirkung ist. (Schluß folgt.)

* „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1128.

Giesserei-Maschinen und -Einrichtungen.

(Schluß von Seite 1081.)

2. R ö h r e n g i e ß e r e i .
Die Lebensbedingung einer Böhrengießerei ist 

die möglichst billige Herstellung der Formen und 
ein'sauberer, dichter, porenfreier Guß.

Verschiedene Formmethoden gibt es, welche 
diesen Zweck zu erreichen suchen und ihn mit

t z r
Abbildung

Abbildung 35.

mehr oder weniger Glück auch erreicht haben. 
Ihre Leistungsfähigkeit ist eine sehr verschiedene ; 
eine derselben ist in dieser Beziehung jedenfalls 
am weitesten gekommen, weshalb ihre Ein­
richtungen, Maschinen und Arbeitsweise nach­
stehend beschrieben werden sollen. An Ein­

richtungen sind erforder­
lich : Maschinen zum Her­
stellen der Sandringe, 
welche die Formen für 
die Röhren bilden, Dreh­
bänke zur Anfertigung 
von Lehmkernen, Gieß­
kasten zur Aufnahme der 
Ringe, T  rockenöfen, Krane 
und Transportwegen.

Die Formen bauen sich 
folgendermaßen auf: Die 
glatten Ringe aus Form­

sand mit einer Bohrung, die dem äußeren Rohr- 
durchmesser zusätzlich Schwindmaß entspricht, 
reihen sich an einen Sandring, der die Form der 
Muffe enthält; ein weiterer bildet den Einguß­
trichter. Der Kern wird mit Lehm auf einer 
Hohlspindel aufgetragen.

Die Formmaschine für die Sandringe für den 
glatten Teil der Rohre ist so angeordnet, daß 
ein sauber ausgebohrter Gußzylinder C (Ab­
bildung 35) und ein Kernzylinder K die äußeren 
Begrenzungen für den Sandring bilden. Zylinder C 
und K haben den Durchmesser des Formkastens

36 Abbildung 37.
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bezw. des Rohrs zusätzlich Schwindmaß. Den 
Boden bildet ein Ring mit Ausschnitten zum Er­
fassen mit den Fingern, die obere Begrenzung 
wird durch einen Abstreicher fertiggestellt. Der 
Arbeiter füllt den Hohlraum H mit Formsand, 
stampft denselben fest und streicht das Über­
flüssige oben mit dem Abstreicher fort. Der Hohl- 
und Vollzylinder, die beide auf der mit Zahnstange 
versehenen Platte P angeschraubt sind, werden 
jetzt mittels Handrad, das durch Vermittlung des 
Zahnradvorgeleges auf die Zahnstange einwirkt, 
in die Ebene der Formplatte heruntergezogen, 
den Ring frei auf seiner Grundplatte stehen lassend. 
Der Former setzt diesen auf einen mit Etagen 
versehenen Trockenwagen, der, wenn voll, in die

gleiten, bis die Platte auf dem Muffenring aufliegt, 
worauf der Bügel angelegt und die Stellschraube 
vorsichtig angezogen wird. Nach Herumschwenken 
des Gießkastens, bis der Einguß oben sich be­
findet, kann mit dem Gießen begonnen werden.

Der Plan der Gießerei ist in Abbildung 41 
dargestellt und gestaltet sich folgendermaßen: 
Die Mitte der fast quadratischen Grundfläche bildet 
ein Transportgeleise mit drei Drehscheiben und 
einer symmetrischen W eiche in der Mitte des 
Raumes; drei Quergeleise gehen von den Dreh­
scheiben vor die Formmaschinen und in die 
Trockenkammern für Lehmkerne. Je zwei dem 
Mittelgeleise parallele Stränge verbinden die vier 
äußeren, mit je zwei Türen versehenen Trocken-

Trockenkammer gefahren wird.
Der Ring bleibt auf seiner Grund­
platte stehen. Nach Einlegen einer 
ändern Platte und Hochstellen der 
Zylinder ist die Maschine zum Ein­
stampfen eines neuen Ringes bereit.
Auf dieselbe Weise werden Muffe 
und Eingußring geformt, wie Abbild.
36 und 37 veranschaulichen.

In Abbildung 38 bis 40 ist die 
zur Verwendung kommende Dreh­
bank für die Kerne dargestellt.
Dieselbe ist doppelt, so daß zwei 
Kernmacher gleichzeitig arbeiten 
können. Die Kernschablone besteht 
aus T-Eisen, die Schablone für die Muffe wird beson­
ders an geschraubt. Die W ange ist mit Einteilung 
versehen, wodurch ein sofort richtiges Einstellen auf 
den gewünschten Durchmesser ermöglicht wird. 
Die fertigen Kerne werden auf einem Kernständer­
wagen zum Trocknen gebracht.

Das Zusammensetzen der Form erfolgt auf 
nachstehende W eise : Der drehbar gelagerte Gieß­
kasten wird in horizontaler Lage festgestellt und nach 
Lösen der Verschlußbügel geöffnet. Die scharf ge­
trockneten Ringe werden, mit dem Muffenring be­
ginnend, dicht aneinander eingelegt und die Fugen 
mit Lehm verstrichen. Nach Einlegen der Ringe 
wird der Gießkasten geschlossen und die Verschluß­
bügel angezogen; hierauf wird der Kasten gedreht, 
bis das Muffenende oben steht. Mittels des Krans 
erfaßt man den Kern an seinen beiden Ösen und läßt 
ihn langsam und vorsichtig von oben in die Form

kammern. Die Öfen auf der Seite der Maschinen­
formerei dienen zur Aufnahme der Sandkerne, 
die auf der Seite der Kerndrehbänke zur Auf­
nahme der Lehmkerne. Vor den vier nicht durch­
gehenden Kammern liegen Drehscheiben.

In dem Raum zwischen den Trockenöfen und 
dem Maschinenbaus einerseits und der Außenwand 
anderseits sind die sechs Gießgruben angeordnet, 
denen für kleinere Rohre noch zwei weitere bei­
gesellt werden können. Je drei derselben werden 
durch einen freistehenden Kran bedient, bei Ein­
bau der Reservegießkasten kommt noch ein 
weiterer seitlich stehender Kran dazu. Die Kupol­
öfen für 3000  und 4000  kg stündlicher Schmelzung 
haben ihre Plätze rechts und links vom Mitlel- 
geleise in der W andflucht der Trockenöfen. Zum 
Materialtransport nach der Gichtbühne dienen 
zwei Gichtaufzüge, die je in einer Ecke derselben
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Abbilduug 41.

angeordnet sind. Hydraulische Zylinder dienen zum 
Heben der Kranpfannen im Bereich der Drehkrane. 
Die Kerndrehbänke stehen in dem Raum zwischen 
den Trockenöfen und der rechten Außenwand.

Der Betrieb, der naturgemäß von demjenigen 
einer gewöhnlichen Gießerei wesentlich abweicht, 
da ein Handinhandarbeiten hier in erhöhtem 
Maße stattzufinden hat, gestaltet sich folgender­
maßen : Die in der Maschinenformerei beschäftigten 
Leute verarbeiten den aus der nebenanliegenden 
Sandaufbereitung erhaltenen Sand auf die oben 
beschriebene Weise zu Ringen, die auf Wagen in 
die beiden nach der Formerei offenen und in die 
durchgehenden Ofen gelangen. Gleichzeitig fertigen 
die Kernmacher ihre Lehmkenie, zu deren Trocknung 
ihnen ebenfalls vier Öfen zur Verfügung stehen. Die 
Lehmaufbereitung stößt an die Kernmacherei an.

Die Gießer holen die trockenen Kerne auf 
ihren Wagen aus dem Ofen heraus und setzen 
ihre Gießkasten in Bereitschaft. Die gefällte Kran­
pfanne wird durch die hydraulischen Zylinder 
hochgehoben und vom Kran erfaßt. Der auf 
einem Holzbock stehende Gießer füllt der Reihe 
nach die Formen. Nach Verlauf von einer viertel 
bis halben Stunde je nach der Größe der Röhre 
wird nach dem Gießen der Kern mittels des Krans 
aus der Form gezogen, diese in ihre horizontale 
Lage gedreht und geöffnet. Das noch glühende Rohr 
kommt auf einen Transportwagen und wird sofort 
von den Gußputzern in Empfang genommen. Nach 
dem Putzen werden die Röhren auf den vorgeschrie­

benen Druck geprüft und hierauf geteert. 
Die Gießer reinigen die Gießkasten 
sofort nach dem Leeren und beginnen 
mit dem Einlegen frischer Ringe. Es ist 
klar, daß bei dieser Art von Betrieb die 
Gießkästen heiß werden, und sind die­
selben deshalb sehr stark konstruiert, 
um einem Verziehen vorzubeugen.

Hugo Laissle,
in Firma Chr. Laissle, Reutlingen.

Verhältnis zwischen dem Arbeitgeber und dom Arbeiter.

Vielfach ist in Industrie und Handwerk an 
die Stelle des patriarchalischen Verhältnisses 
zwischen dem Arbeitgeber und dem Arbeiter das 
reine Rechtsverhältnis getreten. Es ist selbst­
verständlich, daß sich in ein Rechtsverhältnis 
der S ta a t  mischt. Vom Staat geht das Recht 
aus, er bestimmt also im wesentlichen die Be­
ziehungen zwischen Arbeitgeber und Arbeitern. 
In den letzten Jahrzehnten hat der Staat von 
dieser seiner Befugnis in ausgedehntem Maße 
Gebrauch gemacht. Er hat nicht nur, wie alle 
Vertragsverhältnisse, auch das zwischen Arbeit­

geber und Arbeiter dem allgemeinen Rechte 
unterstellt und, wie für die Angestellten des 
Handelsberufes, Sondergesetze geschaffen, er hat 
in die verschiedensten Einzelheiten dieses V er­
hältnisses einschneidend eingegriffen. So hat er 
sich die Fürsorge für die Arbeiter in Krankheits-, 
Unfall-, Invaliditäts- und Alterafällen angelegen 
sein lassen, und zwar dergestalt, daß er nicht 
bloß die Arbeiter zur Bestreitung der dadurch 
entstehenden Kosten heranzog und selbst Gelder 
für diesen Zweck bereitstellte, sondern auch 
von den Arbeitgebern und von diesen am meisten,
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B eiträge für die D eck u ng  dieser K osten  forderte 
und noch  fordert. B is zum A n fan g der 8 0 er  Jahre 
hatte der Staat sich  darauf beschränkt, eine 
V erp flichtung der A rbeitgeber gegenüber den 
A rbeitern  a u f diesem  G ebiete in dem H aftpflicht­
g esetz  zu  konstruieren. Danach mußte der 
A rb e itg eb er, wenn er an der V errin geru ng  der 
E rw erbsfäh igk eit des A rbeiters nachw eislich  
schuld tru g , eine E ntschädigung zahlen. Vom  
B eginn  der 8 0 e r  Jahre an w urde dieser R echts­
standpunkt so en tw ickelt, daß er eigentlich  kein 
R echtsstandpunkt m ehr b lie b , sondern  daß an 
die S telle  des R echts die H um anität trat. Denn 
es is t ganz unbestreitbar, daß mit der gesam ten 
A rbeiterversich erun g D eutschlands n ich t b loß  ein 
R ech ts -, sondern auch ein K u ltu rfortschritt e rz ie lt 
w urde. D ie A rbeitgeber wurden durch G esetz 
zu  L eistungen  verp flich tet, die w eit über das 
rech tlich  zu fordernde Maß hinausgingen. A u f 
diesem  W e g e  soll ja  w eiter fortgefahren  werden, 
die V ersich erun g der H interbliebenen der ver­
storbenen A rbeiter steht in naher A ussicht. D io 
A rb e itg eb er können ziem lich  sicher se in , daß 
sie auch hierbei w erden O pfer bringen müssen, 
w ozu sie vom  Rechtsstandpunkt aus absolut n icht 
verp flichtet sein würden. D er Staat m ischte sich 
aber auch a u f anderem G ebiete in das Verhältn is 
zw ischen  A rbeitgeber und A rbeiter. E r schu f 
die sogenannte A r b e i t e r s c h u t z g e s e t z g e b n n g .  
K ein  ob jek tiv  denkender A rbeitgeber w ird es 
dem Staat verü beln , daß er mit seinem Schutz 
an die Seite des A rbeiters t r it t , wenn dies in 
G renzen gesch ieht, die zw eck m äßig  sind. Ob diese 
G renzen  gegen w ä rtig  n icht schon überschritten 
sind, das ist frag lich . W enn  man die letzten  
Jahresberich te der G ew erbeaufsichtsbeam ten 
P reußens durchsieht, so findet man hier und da 
M itteilungen darü ber, daß die A rbeiter selbst 
sich  gegen  den ihnen vom Staat gew ährten Schutz 
auflehnen , w eil er für sie mit einer M inderung 
des A rbeitsverdienstes verbunden ist. D iese M it­
teilungen geben  zu denken. In der G ew erbe­
ordnung hat der Staat den A rbeitgebern  viele 
Verpflichtungen au ferleg t, um bestim m te K ate­
gorien  von  A rbeitern  vor zu langer A rbeit zu 
bew ahren. 'Es sind das nam entlich A rbeiterinnen, 
ju geu d liclie  A rbeiter und K inder. D er Staat hat 
bestim m t, daß die B etriebseinrichtungen  zum 
Schutze von Leben und Gesundheit der A rbeiter 
an den verschiedensten Stellen  ganz genau v or­
geschriebene Form en annehm en, er hat für ein­
zelne B erufe die G röße der A rbeitsräum e v or­
gesch rieb en , er hat Bestim m ungen über die 
L ohnzahlung erlassen, er hat Arbeitsordnungen 
vorgeschrieben  und vieles andere mehr. W enn 
man die L iste  dieser V orsch riften  durchsieht, so 
kann man w ohl behaupten, daß, da der Staats- 
le itung noch außerdem  besondere V ollm achten 
zur R egelu n g  der V erhältn isse e inzelner B erufe 
gegeben  s ind , sich kaum irgend noch in dem

V erhältn is zw ischen  A rb e itgeb er und A rbeiter 
au f diesem G ebiete etw as findet, was noch zu 
regeln  m öglich  w äro. A bei' auch dam it begnügte 
sich der Staat n icht. E r  g r iff  auch in die 
S t r e i t i g k e i t e n  zw isch en  A rbeitgeber und 
A rbeiter ein. Zu diesem B eh uf sch u f er zu ­
nächst die G ew erbegerich te , dann die Kaufm anns­
gerich te . D ie w esentliche A u fgabe  beider besteht 
ja  in der S ch lichtung kleiner L oh nstre itigk eiten ; 
aber es w urde diesen G erich ten  auch die B efugnis 
e r te ilt , als E in igungsäm ter bei größ eren  D iffe­
renzen  zw ischen  den beiden P arteien  zu dienen. 
E inzelne G ew erbegerich te  haben sich  dieser ihrer 
A u fgabe  rech t häufig gew idm et. So sehen w ir, 
daß der Staat durch G esetze  das Verhältn is 
zw ischen A rbeitgebern  und A rbeitern  nach einer 
ganzen  A n zahl von R ich tungen  hin regelte . Das 
R echtsverhältn is , das zw ischen  beiden  P arteien  
besteh t, ist in folgedessen  so k om p liziert ge ­
w ord en , daß ein ausgedehntes Studium dazu 
g eh ört, um darin genügend in form iert zu sein.

G egen das E in greifen  des Staates in das 
Verhältn is zw ischen  A rbeitgebern  und A rbeitern  
in zw eckm äßigen  G renzen  w ird , w ie gesagt, 
niemand etw as einwenden kön nen ; wrohl aber 
w ird es nachdrücklich  zurückgew iesen  werden 
m üssen, daß sicli neben dem Staat auch p o ­
l i t i s c h e  P a r t e i e n  die A u fgabe s te llten , dieses 
Verhältn is zu  bestim men. D iese politischen  
Parteien  sind ja  so bekannt, daß sie h ier n icht 
bezeich net zu w erden brauchen. E in sehr groß er 
T e il der industriellen  A rbeiterschaft steht im 
L a ger dieser P arteien  und sucht aus dem Um­
stande, daß die P arteien  aus politischen  R ü ck ­
sichten F orderungen  behufs U m gestaltung des 
V erhältn isses zu den A rbeitgebern  unterstützen, 
m öglichst v ie l V orte ile  für sich  herauszuschlagen. 
In der ersten Z eit des E indringens der politischen  
P arteien  in das Verhältn is zw ischen  A rbeitgebern  
und Arbeitnehm ern handelte es sich  hauptsächlich 
noch um die V erbesserung der Lohnverhältn isse 
und anderer A rbeitsbed ingungen . Späterhin aber 
drehte sich das R latt. Die politischen  Parteien  
benutzten  die Arbeiterm assen zu r E rlangung 
größ erer politisch er M acht, und um dies zu er­
reichen, g in gen  sie darau f aus, das M achtverhältn is 
ihrer A rbeiteranhängerschaft gegen  über der A rbeit­
gebersch aft um zugestalten. Sie setzten  sich  das 
Z ie l, daß die A rbeiter m ehr M acht in den B e­
trieben erhielton  und a llm ählich  die H errschaft 
im B etriebe an sich  rissen. G elänge dies, so 
würde das V erhältn is zw isch en  A rbeitgebern  und 
A rbeitern , w ie es trotz  des E in greifens des Staates 
in den letzten  Jahrzehnten  im m er noch  bestanden 
hat, ein von Grund auf anderes, es w ürde geradezu 
auf den K o p f g este llt w erden. D ie politischen  
Parteien  zusammen mit der A rbeiterscha ft ringen 
nach diesem  Z ie le  auf versch iedene A rt. Nam ent- 
sich  sucht man die M acht der A r b e i t e r o r g a n i ­
s a t i o n e n  zu heben, und zw ar d ad u rch , daß



1. Oktober 1905. Verhältnis zwischen dem Arbeitgeber und dem Arbeiter. Stahl und Eisen. 1143

diese letzteren  direkt m it dem A rb e itg eb er  iu 
Verbindung- treten . Dadurch w ürden die A rbeiter 
des einzelnen  B etriebes v ö llig  ausgeschaltet 
w erden und dio A rb e itgeb er hatten überhaupt 
n icht mehr bei der F estsetzu n g  der A rb e its ­
bedingungen  m it den einzelnen A rbeitern  oder 
mit der G em einschaft der A rbeiter ih rer B etriebe 
zu verhandeln , um das A rboitsV erhältnis fest­
zusetzen , sondern  m it einer ihnen ganz frem den 
M acht. D iese E n tw ick lu ng  kom m t überall dort 
ganz ch arakteristisch  zur E rscheinung , wo es 
sich  um den A bsch luß  von T a r i f v e r t r ä g e n  
zw ischen  einer A rbeiterorgan isation  und einem 
U nternehm er handelt. A uch h ierüber geben die 
letzten  Jahresberich te  der preußischen  G ew erbe­
aufsichtsbeam ten gan z bezeichnende A ufsch lüsse. 
Es konnte natürlich n icht ausbleiben , daß die 
A rbeitgeber die G efah r, die in diesem  V o r­
dringen der A rbeitersch a ft oder vielm ehr der 
mit ihnen verbündeten  politischen  P arteien  lieg t, 
erkannten. S ie schlossen  sich  deshalb zur A b ­
w ehr dieser G efahr zusam m en, und so stehen denn 
den A rbeiterorgan isationen  je t z t  gesch lossene 
A rbeitgeberverbänd e gegenüber. B eide treten 
bei größ eren  D ifferenzen zw ischen A rbeitgebern  
und A rbeitern  in A ktion . W ie  sich  die K äm pfe 
zw isch en  beiden O rganisationen w egen  des A r­
beitsverhältn isses abspielen  w erden, b le ib t a b ­
zuw arten . B ish er sind dort, wo die beiden Or­
ganisationen in den K am p f traten , stets dio der, 
A rbeiter unterlegen. D ie  M acht der politischen  
P arteien , dio mit den A rbeitern  zusam m enstehen, 
ist zw ar g r o ß ; wenn jed och  die A rbeitgeber 
D eutschlands Zusam m enhalten, w ie  dies b isher 
der F a ll w ar, so ist kaum zu fürchten , daß der 
K am p f in Zukunft anders verlau fen  könnte. 
W ürde dem n icht so sein, s o  w ü r d e  s i c h  
d i e  S a c h e  s o  z u s p i t z e n ,  d a ß  d e r  S t a a t ,  
um eine geregel te Produkt ion zu er­
ha l ten ,  gezwungen wäre,  nachdem 
e r  j a h r z e h n t e l a n g  d e n  A r b e i t e r s c h ü t z  
d u r c h  G e s e t z  g e f ö r d e r t  h a t ,  d e n  A r ­
b e i t g e b e r s c h u t z  e b e n s o  i n  d i e  H a n d  z u  
n e h m e n .  D ieser w ird von  den A rbeitgebern  
g egen w ä rtig  n icht ge ford ert. W a s  aber unter 
allen Um ständen stets und von neuem durch die 
A rb e itgeb er betont w erden m uß, ist, daß der 
Staat durch seine G esetzgebu n g  und seine V er- 
waltungsraaßnahm en w enigstens n icht dazu bei­
trägt, daß die gekennzeichneten  politischen  P a r­
teien und die A rbeiterorgan isationen  im mer mehr 
M acht erlangen, so daß sie sch ließ lich  in dem 
K am p fe , der um das A rbeitsverhältn is  geführt 
w ird , die S ieger b leiben  müssen. D iese R ich ­
tung m üßte der Staat überall innehalten , nam ent­
lich  da, w o es sich  um die V erhältn isse  der 
A rbeiterorgan isationen  handelt, deren R ege lu n g  
ja  aktuell sein soll.

W e d e r  durch den Staat noch durch die 
A rbeiterorgan isationen  noch durch die politischen

P arteien  haben sich aber d ie A rb e itgeb er abhalten 
lassen, p ersön lich  b ezw . als G esellschaften  den 
A rbeitern  F ü r s o r g e  im w eitesten  U m fange 
angedeihen zu lassen . Es ist ja  gan z natür­
lich , daß , nachdem  der Staat einen bedeutenden 
T e il d ieser F ü rsorge  gesetz lich  gereg e lt  hat, 
sie v ie lfach  andere Bahnen als früher hat ein- 
sch lagen  m üssen. Ehe die staatliche Inva lid itä ts­
versich eru ng b esta n d , hatten v iele  B etriebe 
bereits  P ensionskassen , die gut funktionierten , 
w ie ja  beisp ielsw eise  die K nappschaftskassen  
schon längst den A rbeitern  V orte ile  brachten , 
ehe der Staat eingriff. In den vom  Staat in 
A nspruch  genom m enen R ich tungen  ist die F ü r­
sorge  der A rb e itg eb er  für die A rbeiter ganz 
naturgem äß etw as zu rü ckgetreten . E s ist auch 
durch den Staat au f diesen G ebieten  h inreichend 
g esorg t , so daß irgendeine L ü ck e  h ier n icht 
ein tritt. Um so k rä ftig er  hat sich  der gute 
W il le  der A rb e itgeb er nach anderen R ichtungen  
betätigen  können. W en n  man die B erich te  der 
G ew erbeaufsichtsbeam ten  durchsieht, so findet 
man eine solch e F ü lle  von  W o h l f a h r t s e i n ­
r i c h t u n g e n ,  die die A rbeitgeber getroffen  
haben, daß man sich sagen m uß: E ine durch­
aus unüberbrückbare K lu ft zw ischen  A rbeitgebern  
und A rbeitern  hat w eder die T ä tig k e it des Staates 
noch die der A rbeiterorgan isationen  noch  der 
politischen  P arteien  schaffen k ön n en ; denn eine 
so um fassende F ü rsorge  kann unm öglich  von 
A rbeitgebern  aufgew endet w erden , d ie in einem 
bloßen  R echtsverhältn is zu ihren A rbeitern  stehen. 
Und anderseits kann von  einer solchen  F ü lle  
von  W olilfah rtsein rich tn ngen  von A rbeitern  n icht 
G ebrauch gem acht w erden, die in ihren A rb e it­
gebern  nach der T h eorie  gew isser  p o litisch er 
P arteien  nur A usbeuter erb lick en . D iese Seito 
des V erhältn isses zw ischen  A rbeitgebern  und 
A rbeitern  stellt ein versöhnendes C harakteristi­
kum dar und w ird  deshalb stets von allen , die 
die L eh re von der H arm onie der Interessen 
zw ischen  A rbeitgebern  und A rbeitern  für zu ­
treffend e ra ch te n , eine besondere B eachtung 
erfahren. In  erster L in ie  d a rf a u f diesem  G e­
b iete  die T ä t ig k e it  der A rb e itgeb er im W o h ­
n u n g s w e s e n  betont w erden. E s is t  ja  le id er 
v ie lfach  w ahr, daß die A rbeiter unter W oh n u n g s­
m angel leiden . Das W ohnungsprob lem  ist eine 
der w ich tigsten  sozia len  F ragen . E s gu t zu 
lösen , dazu sind a llerd ings die A rb e itg eb er  
allein  n icht im stande. A ber es w äre .durchaus 
verkeh rt, w ollte  nun auch h ier der Staat se ine  
Hand dazw-ischenstecken und Zw angsm ittel zu r 
A nw endung brin gen . E r hat es g a r  n ich t n ö t ig ; 
denn es w ird  au f diesem  G ebiete  bereits eine 
T ä tig k e it  en tfaltet, die rege  gen ug  ist. N atür­
lich  sind einzelne p o litisch e  P arteien  und nam ent­
lich  diejenigen, die A rb eitgeber und A rbeiter 
durchaus scheiden w ollen , von dieser T ä tigk e it 
w en ig  en tzü ck t; aber sie haben sie n ich t au f­
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halten können, um so w eniger, als neben den 
A rbeitgebern  sich die Gem einden, K orporationen , 
die T räg er der verschiedenen V ersich erun gs­
arten , ja  die A rbeiter selbst an der L ösu ng  des 
P roblem s bete iligen . R eich  und Staat haben 
sich  w ohlw eislich  a u f den Bau von W ohnungen  
b ezw . die U nterstützung solcher W oh nu ngs­
bauten für die A rbeiter und g er in g  besoldeten  
Beam ten i h r e r  B etriebe beschränkt. Es ist 
auch als sicher anzusehen, daß sich  R eich  und 
Staat in diesen G renzen fernerhin halten  w erden. 
W a s seitens der E iuzelstaaten  späterhin g e ­
schaffen w ird , bezieh t Bich auf ein ige allgem ein ­
rechtliche R egelungen  des W ohnungsw esens. In 
Preußen  ist j a  ein G esetzentw u rf in d ieser B e­
ziehung bereits ausgearbeitet. E r ist in Um­
arbeit begriffen  und w ird dem L an dtage  w ohl 
in einer der nächsten  T agungen  v org e leg t w erden. 
E r g re ift  in das V erhältn is zw ischen  A rbeitgeber 
und A rbeiter n icht ein und ist deshalb p r in zi­
p ie ll zu b illigen . D en A rbeitgebern  kann nur 
geraten  w erden, gerade au f diesem G ebiete ihre 
T ä tig k e it  nie erlahmen zu lassen. A rbeiter, 
die eine ordnungsm äßige, anheim elnde W oh nu ng 
haben, sind den B estrebungen der politischen  
P arteien , die einen K eil in das Verhältn is 
zw ischen  ihnen und den A rbeitgebern  treiben 
w ollen , w eniger zu gänglich  als a n d e r e .—  Neben 
der T ä tig k e it  der A rb e itgeb er a u f dem G ebiete 
des W ohnungsw esens w ird  in  den B erichten  der 
G ew erbeaufsichtsbeam ten nun einer U nzahl 
anderer W oh lfahrtseinrich tungen  E rw ähnung 
getan. R ech t w ich tig  ist darunter auch noch 
die F örderung des S p a r  t r i e b  e s  in der A r ­
beiterschaft. D io  E inrich tung von Sparkassen 
in den Fabriken m acht im mer m ehr F ortschritte  
und hat sich im mer m ehr bew ährt. A uch der 
Spartrieb w ird  ja  von  ein igen politischen  P a r ­
teien in den A rbeitern  m ög lich st zu ersticken  
gesucht. Schon desw egen  m üßte er seitens der 
A rbeitgeb ersch a ft g e förd ert w erden. Es ist 
auch ganz sicher, daß A rbeiter m it einem kleinen 
K apita l gan z andere A nschauungen über Staat, 
G esellschaft und W irtsch aftsord nu ng  bekom m en, 
als die N ichtsbesitzenden. E tw as muß eben der 
Mensch sein eigen nennen, oder er w ird m orden

und brennen. W ic h t ig  ist sch ließ lich  die T ä t ig ­
keit au f dem G ebiete der E r z i e h u n g  d e r  
j u n g e n  G e n e r a t i o n e n  d e r  A r b e i t e r s c h a f t .  
Es handelt sich dabei sow'ohl um die m ännliche 
w ie um die w eib lich e  Jugend. E ine B esch äfti­
gu ng der ju gen d lich en  A rbeiter durch B ib lio ­
theken, durch L eseabende und anderes ist durch­
aus nützlich . V on  a llergrößtem  W e r te  aber ist 
die A n legun g  von  H aushaltungsschulen  für die 
heranw achsenden A rbeiterinnen . Auch die beste 
W oh nu ng , auch ein beträch tliche  B eträge  ent­
haltendes Sparkassenbuch w ird  den A rbeiter 
n icht gan z in eine angenehm e L a g e  bringen, 
wenn seine Frau  sich  der H ausw irtschaft n icht 
so widm en kann, w ie dies n ö tig  ist und w ie 
das in anderen B evölkerungskreisen  der F a ll 
ist. H ier ist noch  m anches zu tun, und die 
A rbeitgebersch a ft w ird  sich  in ein gutes V e r­
hältnis zu ihren A rbeitern  setzen , w enn sie in 
d ieser B eziehu ng noch  größ ere  A nstrengungen  
als b isher m acht.

So verb leib t im m er noch trotz  des E ingreifens 
des Staates, w ie  es sich in der letzten  Z e it in 
um fassender W e ise  bem erkbar gem acht hat, ein 
w eites G ebiet für die A rbeitgeberscha ft, au f die 
G estaltung ihres V erhältn isses zu  den A rbeitern  
gü nstig  e inzuw irken. D ort, w o es angebracht 
ist, und nam entlich wro es durchaus n otw end ig  
ist, w ird ein festes Zusam m enstehen der A rb e it­
geb er gegenüber den A rbeiterorgan isationen  und 
den po litisch en  P arteien  durchaus zu begrüßen  
sein, und der S taat so llte  w enigstens in allen 
diesen F ä llen  n ich t a u f die Seite der letzteren  
treten . W o  aber die F ü rsorge  für die A rb e iter­
schaft, w ie sie vom  Staat noch  der freien  T ä t ig ­
keit überlassen ist, in F rag e  kom m t, so llte  die 
A rbeitgobersclia ft unerm iidet das N ützliche, R echte 
suchen. W ir d  nach diesem  R ezep t in D eutsch ­
land verfahren , s o  w i r d  s i c h  a u c h  d a s  
V e r h ä l t n i s  z w i s c h e n  A r b e i t g e b e r n  u n d  
A r b e i t e r n  n a m e n t l i c h  d a n n ,  w e n n  d e r  
S t a a t  d e n  r e c h t e n  W e g  i n n e h ä l t ,  i n  
d e r  H a u p t s a c h e  n i c h t  a n d e r s  g e s t a l t e n ,  
a l s  e s  d e m  A l l g e m e i n w o h l  e n t s p r i c h t .

li. Krause.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-ßerufsgcnossenscliaft 

in Düsseldorf.

Aus dem  V erw altun gsberich t fü r 1904 teilen  
w ir fo lg en d es  m it:

D er B esch äftigun gsgrad  hat sich  geh oben  
und kann als befr ied igen d  bezeichnet w’ erden. 
D aß d ie  a llgem eine L age  der M aschinenbau- und 
K leineisenindustrie trotzdem  v ie l zu w ünschen

ü brig  läßt, l ie g t  einerseits an der S te igeru n g  der 
H erstellungskosten  durch höhere L öh n e und Ma­
teria lpreise  und anderseits an dem n iedrigen  
P reisstande der E rzeugnisse. D ie  Zahl der neu 
h inzugetretenen  entschäd igungspflich tigen  U nfälle 
hat sich  v erg röß ert , w as als eine natürliche F o lg e
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der V erm ehrung der A rbeiterzah l anzusehen ist. 
D ie E ntschädigungszahlungen  sind um m ehr als 
143000 Jl (133000 Jl i. V.) g estiegen , da die Zahl 
der neu h inzutretenden  E n tsch äd igu ngsfä lle  d ie  
der A bgän ge  ü b erste ig t ; es w ird  d ies n och  eine 
lange R e ih e  von  Jahren hindurch der F all sein. 
D er R eservefond szusch lag  ist g er in g er  g ew ord en , 
w ird  aber, im  nächsten Jahre w ied er ste igen . D ie  
laufenden V erw altungskosten  haben sich trotz 
der n ich t unerheblichen Zunahm e d er G eschäfte 
verringert. Im  allgem einen  is t d ie E n tw ick lu ng 
der B. G. g ü n stig  gew esen , da die B elastungs­
ziffer für 1000 Jl L öh n e etw as gerin ger gew ord en  
ist, in erster L in ie  in fo lg e  der verm ehrten  A rbeits ­
gelegenheit. In den 19 Jahren des B estehens der 
B. G. (das le tzte  V ierteljah r des Jahres 1885 nicht 
m itgerechnet) haben d ie  M itg lieder rund 23 M il­
lionen M ark für d ie  U nfallversicherung auf­
gebracht, darunter 17 M illionen  M ark an E nt­
schädigungsbeträgen. D er R est en tfä llt au f den R e ­
servefonds, d ie  K osten  d er U nfalluntersuchungen, 
die Sch iedsgerichts-, d ie U nfa jjyerh iltungs- und 
die laufenden  V erw altungskosten .

D ie  Anzahl der B etriebe  ist w ährend des 
Jahres 1904 v on  7097 a u f 7232 gestiegen , also 
Z ugan g  135. Insgesam t sind 415 B etriebe  neu 
in das K ataster aufgenom m en w orden , ge lösch t 
w urden dagegen  280.

D ie  A nzahl der versich erten  P ersonen  und 
die H öh e  der G ehälter und L öh n e w eisen  g e g e n ­
über dem  Jahre 1903 im  E n dergebn is  eine Z u ­
nahme auf. Aus den H eberollen  ergeben  s ich :

• Personen
Verdiente 
Gehälter 

und Lohne

für 1904 . . 
„  1903 . . 

mithin für 
1904 mehr

Anrechnunga- 
fähige 

Gehälter 
und Löhne 

J l  J l

181.304 204 854 315 206 452 837 
168 844 184 077 694 187 330 410

12 460 20 776 651 19 121 927

D er jä h rlich e  D urchschnittsverd ienst erw ach ­
sener A rb e ite r  betru g  1310 (1277) Jt.

An neuen entscliäd igungspfliclitigen  U nfällen 
kamen 1607 v o r  gegen  1556 im Jahre 1903 und 
1581 im  Jahre 1902. Im  Verhältn is zu 1000 der 
V ersich erten  b e tru g  d ie  Zahl der neuen U nfälle 
8,86 (9,22). Es sind die neuen U nfälle a u f fo l ­
gende hauptsächlichste Veranlassungen zurück­
zuführen : Unfälle

a) auf Verschulden des Arbeitgebers (mangel­
hafte Betriebseinrichtungen, keine oder 
ungenügende Anweisungen, Fehlen von 
Schutzvorrichtungen) oder auf Verschulden
des Arbeitgebers u. des Arbeiters zugleich 22

b) auf Verschulden des Arbeiters (Nicht­
benutzung oder Beseitigung vorhandener 
Schutzvorrichtungen, Handeln wider be­
stehende Vorschriften oder erhaltene An­
weisungen, Leichtsinn, Balgerei, Neckerei,

Trunkenheit usw., Ungeschicklichkeit und unfüiie 
Unachtsamkeit, ungeeignete Kleidung) oder 
auf Verschulden von Mitarbeitern oder
dritten P e r s o n e n ...................... ....  820

c) auf sonstige Ursachen (Gefährlichkeit des 
Betriebs an sich, nicht zu ermittelnde Ur­
sachen, Zufälligkeit, höhere Gewalt) . . 765

Summe 1607
N ach den A rbeitsverrich tu ngen  getrennt, er­

geben  sich  624 U nfälle an m aschinellen  E in rich ­
tungen und 983 U nfälle anderer Art.

D ie E utschädigungsaufw endungen b etru g en :
Unfälle J l

8 897 aus früh. Jahren 1 758 302,60 
1 607 a. d. Jahre 1904 318 426,62

für . , 
und für 
Sa. für
Im Jahre 

1903 da­
gegen

Zugang

.1 0  504  .......................  2 076 729,22

j 9 898 ...........................  1933 276,54

606 und Entschädig. 143 452,68

An laufenden  R euten  für Invaliden , W itw en , 
K in d er und A szendenten  w aren am Sch luß des 
Jahres 1904 z u g e b illig t :

Personen J {

F ü r ...................................... 9824 1792 906,80
Am Anfänge des Jahres 

1904 betrugen die laufen­
den Renten für . . . .  9179 1 649 039,—

Der Zugang an laufenden 
Kenten Verpflichtungen

beträgt demnach für . . 645 143 867,80

D ie  G esam tum lage für 1904 (2 531578,50 ,.//) 
überstieg  die des Jahres 1903 (2427 782,47 Jl) um 
103796,03 Jl, d. h. um  etw a 4,3 v . H. R ech n et 
man zu diesen 103 796,03 J l  noch d ie  13900,21 J l, 
um w elch e  d ie  V erw altungseinnahm en für 1904 
(R eservefon dszinsen ,N ach tragsbeiträge und dergl., 
einschl. der B eitragsabfindungen) gew achsen  sind, 
so erg ib t sich, daß d ie  M ehraufw endungen gegen  
das V orjahr im ganzen  117 696,24 Jl betragen.

V on  der G esam tum lage b e tra g en :
M

1. die Entschädigungen usw. 2 081 449,26
2. der Reservefondszuschlag,

abzüglich der Zinsen des 
R e se rv e fo n d s .......................

3. die laufenden Verwaltungs­
kosten, abzüglich der Ver­
waltungseinnahmen und der 
Abfindungen...........................

4. die Unfalluntcrsuchungs-,
Schiedsgerichts- und die 
Unfallverhütungskosten . .

5. die Ausfälle . . . . . .
6. die Erneuerungsfonds
7. die Ergänzung des Betriebs­

fonds ........................................

vom
Hundert
82,2

213 512,12 8,4

118 460,35 4,7

110519,82 
4 245,97 

750,00

2 640,98

4,4

0.3

Summe 2 531 578,50 100
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D er H aftp flichtverbaw l der deutschen Eisen- 
und Stahlindustrie (V . a. G.) hat inzw ischen  seinen 
ersten Jahresabschluß hinter sich. D ie  E rgebn isse 
des ersten G eschäftsjahres, das nur den Zeitraum  
von neun M onaten um faßt (1. A pril bis e in sch ließ ­
lich  letzten  D ezem ber 1904), sind erfreulich. D ie 
versich erte  Lohnsum m e betru g  am Sch luß  des 
ersten G eschäftsjahres über 150 M illionen Mark 
und ist inzw ischen  noch  erheblich  gestiegen . Da 
die gezah lten  S chadenersatzleistungen  unerheb­
lich  sind, ergab sich  am Schluß des ersten G e­

schäftsjahres ein G ew inn, der in das neue Jahr 
übernom m en w urde. D ie  zunehm ende Zahl der 
V ersicherungen  bew eist, daß der V erband einem 
w irk lichen  Bedürfnis en tgegenkom m t. D ie  An­
lehnung des V erbandes an d ie  B . G. erm ög lich t 
es, d ie  V erw allu ngskosten  n iedrig  zu erhalten. 
D ie V orte ile , d ie der V erband gew ährt, ent­
sprechen natürlich der G röß e  der B ete iligu n g ; 
je  reg er  le tz tere  ist, desto m ehr w ird  der V er­
band der Eisen- und Stahlindustrie zum S egen  
gere ich en  können.

Bericht Uber in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
w e lch e  von  dem angegebenen T a g e  an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  z u r  E in sic h tn a h m e  fü r je d e rm a n n  

im K a is e rlic h e n  Patentam t in B e rlin  a usliege n.

28. August 1905. Kl. 10a, D 14223. Verfahren 
zur Herstellung von Koks aus Teer, Petroleum und 
dergleichen. Franz Ritter von Dahmen und P. Hagyi 
Risto & Co., W ien; V ertr.: Dr. Julius Ephraim, 
Pat.-Anwalt, Berlin N W . 7.

Kl. 19a, B. 34444. Schienenfußverlaschung mit 
Unterlagsplatte. August Bayer aus Ruhrort und Joseph 
Stamm aus Bochum, zurzeit Taganrog, Südrußland; 
Vertr.: C. v. Ossowski, Pat.-Anwalt, Berlin W . 9.

Kl. 49e, D 15 781. Nietgegenhalter, welcher durch 
Druckluft oder dergl. in die Arbeitsstellung gebracht 
wird. Deutsche Niles-Werkzeugmaschinenfabrik, Ober­
schöneweide.

31. August 1905. Kl. la , Z 3873. Verfahren 
und Vorrichtung zum Ausräumen der in einem Sammel­
behälter aus Abwässern z. B. der Kohlenwäsche nach 
Aufrühren in verschiedenartigen Schichten auf einem 
Siebboden abgesetzten festen Stoffe. Richard Zörner, 
Kalk b. Köln a. Rh.

4. September 1905. Kl. 18 b, G 20517. Be­
schickungsvorrichtung für Martinöfen und dergleichen 
mit an einer Kranbrücke dreh- und hebbar angeord­
netem Schwengel. Bernhard Geßner, Friedrich-W il- 
helmshütte a. u. Sieg.

Gobrnuchsmustercintragungen.
28. August 1905. Kl. 18b, Nr. 258361. Durch­

fluß-Ringschieber für heiße Gase mit oberen und 
unteren Dichtungsringen und an herabklappbaren Türen 
vertikal angeordneten Abstreichmessern. Jean Keriger, 
Brüssel; Vertr.: Julius Küster, Berlin, Großbeeren­
straße 87.

K l. 24a, .Nr. 258055. Feuerungsanlage mit be­
sonderem, durch die Abzugsgase zu erwärmendem 
Heizraum zur Vorwärmung von Frischluft und Brenn­
material. Bernhard Haslinde jun., Ohmstede.

Kl. 24 e, Nr. 258403. Generator mit in einen 
Ringkanal mündenden Kanälen im unteren Teile der 
Ausmauerung. Alwin Lüderitz, Köln, Dasselstr. 41.

4. September 1905. Kl. 7 f, Nr. 258 642. Walz- 
vorrichtung mit von dachförmigen Aufsätzen auf den 
Walzen getragenen, die Kaliber enthaltenden Ring­
stücken. Ferdinand Vorstcr, nagen i. W ., Wehring- 
hauserstraße 102.

Deutsche Reichspatente.

K l. lS b , Nr. 1C1199, vom 3. August 1904. 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 . -  Ge s .  in B e n ­
r a t h  b e i  D ü s s e l d o r f .  Zylindrischer Roheisen­
mischer mit exzentrisch anschließender Gasfeuerung.

Die Laufflächen der das zylindrische Mischgefäß a 
tragenden Schienen 6 besitzen eine solche Krümmung, 
dai'i der Krümmungsmittelpunkt mit dem Mittelpunkt

der Heizzüge d zusammenfällt, welche, um den Mischer 
möglichst weit füllen zu können, in der oberen Hälfte 
des Mischers angeordnet sind. Hierdurch wird der 
Vorteil erzielt, daß die Heizöffnungen d auch beim 
Kippen mit den anliegenden Heizzügen in vollem Zu­
sammenhang bleiben, so daß während dieser Zeit die 
Heizung nicht abgcstellt zu werden braucht.

K l. 7 c , Jir. 160 5G6, vom 3. Februar 1903. F i r m a  
L o u i s  H e r r  m a n n  in D r e s d e n .  Verfahren zum 
Pressen der Zellen von Trieur- 
blechen mittels Stempel und 
Matrizen.

Im Gegensatz zu dem bis­
her üblichen Verfahren, bei 
welchem zum Pressen der 
Zellen Stempel mit scharfen 
Kanten verwendet wurden, 
die nicht nur pressend, son­
dern auch fräsend wirkten, 
werden gemäß der Erfindung 
Stempel a ohne scharfe A r­
beitskanten benutzt, die während des Pressens um ihre 
Achsen gedreht werden. Hierdurch soll jegliche Risse­
bildung, die bei den Stempeln mit scharfer Arbeits­
kante besonders bei Eisen- und Stahlblech auftrat, 
gänzlich vermieden werden.
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KI. 1SI), S r . 160510, vom 24. April 1904. D u i s ­
b u r g e r  M a s c h i n e n b a u - A k t .  - Ges .  v o r m a l s  
Bechern & K e e t m a n  i n D u i s b u r g .  Blockzange 
fü r  Einsetzlaufkrane mit wagerecht ausladenden Armen 
zum seitlichen Erfassen des Blockes.

Die Zangenarme f, welche Greifer g tragen, sind 
in Querträgern e und l drehbar gelagert, die in 
Führungen scnkrecht verschiebbar sind, und von denen 
der vordere e an Ketten h aufgeliängt ist. Letztere laufen 
über Kettenräder c, welche von dem Motor a an­
getrieben werden. Außerdem sind die Zangenarme f  
mittels sich kreuzender Hebelpaare dm  und Hänge-

Zur Verhütung des Schmelzens der äußeren Metall­
lage kann dieselbe auf ihrer Innenfläche mit dünnen 
mit Kupfer überzogenen Eisenlagen bedeckt werden.

schienen i aufgehängt, so daß jede Bewegung der 
Arme f  in senkrechter Richtung gleichzeitig auch eine 
Drehbewegung derselben zur l<olge hat, derart, daß 
sich die Greifer g beim Anheben öffnen und beim 
Senken schließen. Hierbei legen sich die Greifer g 
seitlich an den Block und pressen ihn beim Anheben 
der Zange durch den auf der Laufkatze befindlichen 
Motor infolge des Eigengewichts der Arme und des 
Blockes fest zwischen sich. Zum Ablegen wird der 
Block in derselben W eise bis zum Auf liegen gesenkt 
und dann die Zangenarme f  mittels des Motors a 
geöffnet.

K l. 81 e, Nr. 160 S64, vom 30. Oktober 1903.
E. M e y e r  i n  D u i s b u r g .  Rollgang mit einer Reihe 
durch gemeinsame Verbindungsstangen angetriebener 
Rollen.

Die gemeinsamen Verbindungsstangen k für die 
Rollen r  sind nur mit zwei derselben durch feste

Kurbelzapfen x  zwangläufig verbunden, mit den übrigen 
hingegen nachgiebig mittels sich in Schlitzen s der 
Kurbelscheiben führender Zapfen z. Es soll hierdurch 
eine sichere Drehbewegung der Rollen r  gewährleistet 
werden, selbst wenn sie nachträglich infolge Auf­
schlagen des Fördergutes, Nachgeben der Fundamente 
usw. ihre ursprüngliche Lage geändert haben.

Kl. 31 c, Nr. 160992, vom 22. Mai 1904. H e n r i  
H a r m e t  in St.  E t i e n n e ,  Loire, Frankreich. Ver­
fahren zur Herstellung von ous zwei verschiedenen 
Metall arten bestehenden Blöcken unter gleichzeitiger 
Verdichtung der flüssigen Metallmasse in einer sich 

verjüngenden Form.
Gemäß der Erfindung soll Flußeisen oder Fluß­

stahl beim Gießen in eisernen, sich verjüngenden 
Formen auf seiner Außenfläche mit einer Schicht 
Kupfer, Silber oder dergl. innig verschweißt werden. 
Die Gußformen werden mit Platten aus Kupfer, Silber 
oder dergl. belegt, dann wird das Flußeisen oder der 
Flußstahl eingegossen und durch Verdichten in der 
Gußform mit dem Kupfer oder dergl. zu einem einheit­
lichen Ganzen verbunden.

Kl. l b ,  Nr. 161020, vom 30. Dezember 1903. 
E l e k t r o  - M a g n e t i s c h e  G e s e l l s c h a f t  m. b. H.  
i n  F r a n k f u r t  a. M. Einrichtung zu r Ausführung 
der elektromagnetischen Scheidung im Feld einer 
dynamoelektrischen Maschine.

Der Vorschlag, das magnetische Feld einer dynamo­
elektrischen Maschine für die magnetische Scheidung 

zu benutzen, womit der Vorteil der gleich­
zeitigen Verwendung der elektrischen 
Energie zu magnetischer wie zu mechani­
scher Arbeit unter Fortfall besonderer 
mechanischer Antriebsvorricktuugen ver­
knüpft ist, ist bereits vor längerer Zeit 
gomacht worden, jedoch die praktische 
Ausführung daran gescheitert, daß der 
dynamoelektrische Anker mit Tüchern um­
geben werden mußte, welche die Stärke 
des Magnetfeldes beeinträchtigten und 
eine reinliche Scheidung verhinderten. 
Gemäß der vorliegenden Erfindung wird 

dieser Übelstand dadurch beseitigt, daß der Anker der 
Dynamomaschine mit einer eisernen Umhiillungversehen 
wird. Hierdurch wird der Kraftlinienstrom der Feld­
magnete in Wechselwirkung mit dem des Ankers teil­
weise um den Anker herumgeführt und teilweise durch 
ihn durchtreten gelassen. Die magnetische Scheidung 
findet an der Oberfläche der eisernen Ankerumhüllung 
statt, indem das Uninagnetische unbeeinflußt bleibt und 
sofort abfällt, das Magnetische hingegen an der Um­
mantelung haftend aus dem Magnetfelde herausgeführt 
und dann erst fallen gelassen wird.

Kl. 18a , Nr. 161207, vom 2. Juli 1904. J a me s  
G a y l e y  i n  N e w  Y o r k .  Vorrichtung zum Trocknen 
von Luft fü r hüttentechnische Zwecke durch Abkühlung.

Dife Gebläseluft, welche durch ein Gebläse a an­
gesaugt und in den unter den Kühlschlangen b ge­

legenen Raum c gedrückt wird,  wird hier durch 
Flügelräder d oder dergleichen in wirbelnde Bewegung 
versetzt, um eine bessere Verteilung der Luft in der 
Kühlkammer und eine innigere Berührung der Luft­
teilchen mit den in der Kammer liegenden Kühlvor­
richtungen zu erzielen.

Kl. 1 8 c, Nr. 160687, vom 12. Dezember 1903. 
D r. E w a l d  E n g e l s  in D ü s s e l d o r f .  Verfahren 
zur Vorbereitung von Gegenständen aus Stahl fü r  die 
Oberflächenkohlung.

Gegenstand des französischen Patentes Nr. 341503 
(vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 S. 302).
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K l. 7 b, Nr. 160413, vom 17. Dezember 1902. 
N a t i o n a l  T u b e  C o m p a n y  in P i t t s b u r g ,  Penns., 
V. St. A . Vorrichtung zum Schweißen von Kohren.

Die Ziehbank a ist mit dem Kalibriertrog b starr 
verbanden und beide auf einem Gestell c befestigt, 
welches auf Rollen d läuft und um den Zapfen e durch

die Druckzylinder f  vor dem Schweißofen g so bewegt 
werden kann, daß die auf Schweißhitze gebrachten 
Bleche h von der beweglichen Ziehbank der Reihe 
nach erfaßt werden können. Von dieser werden die 
Rohre mittels der Transportvorrichtung i zu dem K ali­
briertrog b geschafft.

K l. 1 0a , Xr. 160272, vom 17. Juli 1903. P o e t t o r  
& Co., A k t . - G e s .  in D o r t m u n d .  Liegender Koks­
ofen mit einzeln beheizbaren, senkrechten Jleizzägen.

Der Koksofen gehört zu der Gattung von Koks­
öfen mit Unterfeuerung, bei welchem die Gasverteilungs­
kanüle unter den Heizzügen im Mauerwerk selbst

liegen und die Gasausmündungen in die Heizzüge von 
den Fundamentkanälen aus zugänglich sind.

Gemäß der Erfindung gehen mehrere der Gas­
zufuhrkanäle b strahlenförmig von einer Stelle des 
Gasverteilnngskanals a aus nach mehreren Heizzügen c. 
Es wird hierdurch möglich, von je  einer Schauöffnung d 
aus mehrere Gaskanäle b überwachen und reinigen 
zu können.

K l. ln ,  Nr. 160269, vom 13. Januar 1904. M a­
s c h i n e n b a u - A n s t a l t  H u m b o l d t  u n d  A l f o n s  
J e r u s a l e m in K a l k  b. Kö l n .  Verfahren und Ein­
richtung zum Durchsetzen beliebiger Korngrößen auf 
Setzmaschinen unter Benutzung eines Setzsiebes mit 
verstellbarer Lochung

Das Verfahren besteht darin, daß nach Aufbringen 
des Gutes auf ein Setzsieb mit verstellbarer Lochung 
die letztere zuerst so eng eingestellt wird, daß nur 
das feine Korn des unten liegenden schweren Setzgutes 
durchfällt, das gröbere schwere Korn jedoch, ein 
natürliches Filterbett bildend, liegen bleibt, und daß 
dann, wenn sich dieses Bett allmählich zu hoch an- 
gehiiuft hat, die Sieblochung so eingestellt wird, daß 
alles schwere Korn, auch das gröbste, durchfallen 
kann. Hat sich dabei die Betthöhe wieder bis auf 
das beabsichtigte Maß vermindert, so wird die enge

Lochung wieder hergestellt. Die leichteren Teilo des 
Gutes werden auch hier, wie üblich, übergetragen. 
Die Verstellung der Lochung geschieht während der 
Setzarbeit.

Die Verstellbarkeit der Sieblochung wird erreicht 
durch zwei übereinanderliegende Siebe, welche so 

vorstellbar angeordnet sind, daß sie wäh­
rend der Setzarbeit beliebig gegeneinander 
verschoben werden können.

Das Verfahren ermöglicht, auf einem 
Siebe mehrere Produkte abzuziehen, indem 
man das Sieb in verschiedene Teile trennt 
und jeden mit einer für sich einstellbaren 
Lochung versieht.

K l. 7 f ,  Nr. 100527, vom 15. Sep'.cmbcr 1904. 
W . S c h n e l l  in W e t t e r  a. d. R u h r .  Scheibenrad- 
ualzwerk.

Die Verstellung der konischen Seitenwalzen w 
während des Walzens erfolgt von der Gewindespinde! <i, 
welche durch den Motor m gedreht wird unter Ein-

l
Schaltung eines Kurbelgetriebes k z .  Durch diese werden 
die Arme h bewegt, und die Seitenwalzen dem W erk­
stück genähert. Die Einschaltung des Kurbelgetriebes 
hat den Zweck, die Geschwindigkeit der Verstellung 
der Walzen entsprechend dem größer werdenden Arbeits- 
aufwande stetig zu verlangsamen.

K l. 18 a, Nr. 161278, vom 11. Juni 1904; Zu­
satz zu Nr. 137 588 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1903
S. 895). K ö l n  - M ü s e n  er  B e r g w e r k s - A k t i e n -  
V e r e i n  in C r e u z t h a l  i. W . Verfahren zum  
Durchschmelzen von Eisenmassen mittels einer unter 
hohem Druck stehenden Stichflamme.

Gemäß der Patentschrift 151299 (vergl. „Stahl
und Eisen“  1904 S. 1200) werden Eisenmassen mittels
unter hohem Druck stellender Stichflammen durch­
geschmolzen, wobei das das Gas zuleitende Rohr aus 
einem elektrisch leitenden Stoff besteht und dazu dient, 
an der Stelle, wo die Schmelzung erfolgen soll, einen 
elektrischen Lichtbogen zu erzeugen, der die Schmelzung 
durch die Stichflammen einleitct und unterstützt.

Gemäß der vorliegenden Erfindung wird dieses
Verfahren sowie das der Patentschrift 137 588 in der
W  eise weiter ausgebildet, daß zunächst mittels einer ersten 
Düse durch den elektrischen Lichtbogen und Stichflammen 
die Schmelzung eingeleitet (Patent 151299) und die 
Schmelzstelle dann allmählich der Einwirkung von nur 
mit Druckgas gespeisten, hintereinander angeordneten 
Düsen zugeführt wird, w'elche sie erweitern und vertiefen.
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Nr. 707243. J o s e f  R e u l e a u x  i n  W i  1 k in s-  
b u r g ,  Pa. Anwärmofen für kontinuierlichen Betrirb.

Die Bauart des Ofens weist mehrere Vorteile auf. 
Der von den Blöcken abfallende Glühspan versperrt 
nicht den Feuerraum und kann entfernt werden, ohne 
daß der Ofen außer Betrieb gesetzt zu werden braucht. 
Die Verbrennungsgase werden vorder ChargieröfFnung 
abgelenkt, und ein Zutritt kalter Luft durch diese ist 
möglichst vermieden. Die Verbrennungsluft wird vor 
ihrer Vereinigung mit dem Gase energisch vor­
gewärmt. Die Blöcke treten bei a in den Ofen ein, 
bei b aus und werden über Lager c bewegt, die so 
gestaltet sind, daß die Verbrennungsgase durch die 
Blockreihe hindurchtreten und die Blöcke namentlich

auf der Unterseite erhitzen, mit der sie auf den Kalt- 
wasserröhren, die die Lager c bilden, ruhen. Dem 
Verbrennungsraum d wird das Gas durch den Kanal 
e, die Luft durch f  zugeführt. Und zwar streicht die 
Luft vorher in Kanälen g auf und nieder, die die in ent­
gegengesetzter Richtung strömenden Verbrennungsgase, 
erhitzen. Die von den Eisenblöcken abfallenden Be­
standteile gelangen in einen,Sack h, woselbst sie ent­
weder seitlich durch die Öffnung l oder auch nach 
unten durch die Öffnung m entfernt werden können. 
Im letzteren Pall nimmt ein "Wagen «  dieselben auf. 
Die Verbrennungsgase werden durch eine Platte o von 
der Chargieröffnung a abgelenkt; außerdem wird hier­
durch auch das Eindringen kalter Luft eingeschränkt.

Nr. 701319. W . P a t t e r s o n  und A.  M. A c k l i n  
in P i t t s b u r g ,  Pa. Gießpfannen-Kippvorrichtung.

Die Vorrichtung soll vorwiegend für den Guß von 
Masseln Verwendung finden und die beschwerliche und 
kostspielige Handarbeit bei dem Kippen der Gießpfanne 
durch Maschinenkraft ersetzen. Sie besteht im wesent­
lichen aus einem Arm a, der, frei beweglich, von einer

oberhalbdesGieß- 
raumes befindli­
chen Plattform b 
herabhängt und 
durch ein Trieb­
werk c mit Hilfe 
der Zahnstange d 
gehoben und ge­

senkt werden . 
kann. Der Arm 
trägt an seinem 

unteren Ende 
einen Hakene und 
erfaßt mit diesem 
die auf einem W a­
gen f  in Drehzap­
fen g gelagerte 
Gießpfanne ge­

lenkartig. Da eine Sicherung das unbeabsichtigte Lösen 
des Hakens unmöglich macht, erfolgt beim Anheben 
des Armes das Kippen sicher und gleichmäßig, und ein

Überschlagen der Pfanne ist ausgeschlossen. Wenn 
ein Wechsel der Gießpfanne vorzunehmen ist, wird 
der Arm mit der Kette h und W inde i zurückgezogen. 
Das Metall ergießt sich in eine Rinne k  und aus dieser 
gleichzeitig nach zwei Seiten in die auf endlosen 
Ketten l befindlichen Formen.

Nr. 701393. W . J. P a t t e r s o n  in P i t t s ­
b u r g ,  Pa. Gießpfannenkipnvorrichtung.

Die Vorrichtung bestellt im wesentlichen aus 
einem aus Winkeleisen genieteten Arm «, der beweg-

c

lieh auf einer W elle b gelagert ist. Ausgleichs­
gewichte c sollen die Beweglichkeit noch erhöhen. 
Die W elle b ist durch Kuppelungen n und ein W ende­
getriebe mit einer zweiten durch einen Elektromotor 
d angetriebenen W elle e verbunden. Zwischen den 
Eckeisen des Armes ist ein Kettenrad f  auf die Welle 
b gesetzt, das durch eine Kette ein zweites Rad <j 
und eine W elle h antreibt. Mit dieser “Welle h wird 
das Kippwerk einer Gießpfanne durch Universal­
gelenke i gekuppelt. Ein Steuerseil k, das mit Hand­
griffen l versehen ist, schaltet durch einen Hebel m 
die Wellenkuppelung n aus und ein.

Nr. 700434. V i c t o r  E d w a r d s  in W o r c e s t e r ,  
Mass. Neuerung bei Walzicerken.

Das Walzgut wird durch eine Führung o  den 
beiden Walzen b zugeführt und gelangt aus diesen in 
eine Rinne c, die es dem nächsten Walzenpaar zuleitet. 
Diese Rinne besitzt konische W ände, so daß ein 
Herausspringen des Walzgutes vermieden wird. Da 

aber hierdurch die Möglich­
keit besteht, daß sich das 
Eisen staucht oder festklemmt, 
ordnet der Erfinder ein durch 
eine Platte abgeschlossenes 
Gehäuse d an der Führungs­
rinne an. In diesem ist um 
einen Zapfen ein Block e dreh­
bar gelagert, dessen eine Seite 
genau der Gestalt der Rinnen­
wandung entspricht und als 
ein Teil derselben in sie ein­
gefügt ist. Durch einen Zahn­

stangentrieb, der hydraulisch oder in anderer W eise 
betätigt wird, kann der Block um 180 0 gedreht wer­
den, so daß seine andere Seite, die im Gegensatz zu 
der ersten keinen spitzen, sondern einen stumpfen 
Winkel mit dem Boden der Führungsrinne einschließt, 
in die Rinne verengend eintritt und hierdurch ein 
Herausbeben des Walzgutes an dieser Stelle bewirkt. 
Der Übergang der beiden Seiten des Blockes ist ein 
ganz allmählicher.
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Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im August 1905.

B e z i r k e

Anzahl 
der 

Werke 
Im Be­
rich ts- 
Monat

E r z e u g u a S E r z e u g u n g

Im 
Juli 1905 

Tonnen

im 
Aug. 1905 

Tonnen

Yom 1 Jan. 
b. U .Aug.

1905
Tonnen

im 
Aug. 1904 

Tonnen

Vom  l.Jan. 
b. 31. Aug. 

1904 
Tonnen

i fco=3
ca J3 
a B
a ^' Z, cS-J=>

4  2
s  ►

o

R h ein la n d -W estfa len .............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n ...................................................................
P o m m e r n ...................................................................
Königreich Sach sen .................................................
Hannover und B raunschweig...............................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . .
S aarbezirk ...................................................................
Lothringen und L u x e m b u rg ...............................

Gießerei-Roheisen Sa.

12

7
1

2

} 10

76917
16120
8837

12845

5316
2332
7476

42164

82060
13431
7499

12920

5478
2389
6496

38482

552267
111281
58218

101855

32122
18384
55077

280955

71239
15469
7893

11871

4178
2641
7072

33213

567600
121571
46676
88564

27292
21128
52702

270510
— 172007 168755 1210159 153576 1196043

R h oin lan d -W estfa len ............................................. 8 22001! 35764 172929 19649 178150
eS !  ’S Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau — 4577 3112 25620 2731 21525

S c h le s ie n ................................................................... 2 4938 5771 32121 3516 41056
2  2  tii Hannover und B raunschweig............................... 1 6740 7270 50310 5930 46884

CO «»
Bessemer-Roheisen Sa. — 38256 51917 280980 31826 287615

R h ein lan d-W estfa len ............................................. 10 241765 260072 1797739 217433 1644795
a  <•» Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau — — — 3 758 4231

.2  «  jä S c h le s ie n ................................................................... 2 17828 20648 160981 19881 163102
aa b— Hannover und Braunschweig............................... 1 20071 20077 157428 19599 158297

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . 1 11580 11710 85860 9800 77463
E "2 S aarbezirk .................................................................. 65626 66567 472102 57999 459152

-  Ä Lothringen und L u x e m b u rg ................................ 241472 255534 1877942 213561 1747676
Thomas-Roheisen Sa. — 598342 634608 4552055 539031 4254716

1  r „ f R h ein lan d-W estfa len .................................... 6 31603 16890 195178 32821 218369• “  EJ M~  «o a Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau — 22986 24319 177184 13305 125401
|f | | S c h le s ie n ...................................................... 5 10468 9803 62328 6635 53235

P o m m e r n ........................... __ — — __ 592 6325
a  — 2  

3  "S £ Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — — — 1130 — 2792
«  B&»

oo ’ S  '—' Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. — 65057 51012 435820 53353 406122
a Rheinland-Westfalen __ 1986 1336 17023 4886 41003IM Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau — 18083 18861 134497 14842 114710

S c h le s ie n .................. 8 29581 28588 244674 32777 238427
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . 1 1680 1570 8160 990 7430

Lothringen und L u x e m b u r g ................................ 8 17913 11676 126448 20370 151325
Puddel-Roheisen Sa. — 69243 • 62031 530802 73865 652895

Rheinland-Westfalen . . . . __ 374272 396122 2735136 346028 2649917
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 61766 59723 448585 47105 387438

WJa Schlesien ........................................ — 71652 72309 558322 70702 542496
& 5 P o m m e r n ........................... __ 12845 12920 101855 12463 94889
C s Königreich Sach sen ................................................. __ — — __ __ __

tw 03 Hannover und Braunschweig . . . — 32127 32825 239860 29707 232473
E £ Bayern, Württemberg und Thüringen . . — 15592 16669 113534 13431 108813

C33 S aarbezirk ...................... — 73102 73063 627179 65071 511854
Lothringen und L u x e m b u rg ............................... — 301549 305692 2285345 267144 2169511

Gesamt-Erzeugung Sa. — 942905 968323 7009816 851651 6697391
feo*3 Gießerei-Roheisen ...................... __ 172007 168755 1210159 153576 1196043
^  2 B essem er-R oheisen ....................... — 38256 51917 280980 31826 287615
J3 o T hom as-R oheisen ............................... — 598342 634608 4552055 539031 4254716

°? __ Stahleisen und Spiegeleisen . — 65057 51012 435820 53353 406122
§ 5 P u dd el-R oh eisen ............................... — 69243 62031 530802 73865 552895

Gesamt-Erzeugung Sa. — 942905 968323 7009816 851651 6697391
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n fu h  r 
Januar/August

A u s f u h r
Januar/August

1904 1905 1904 1905

E rze: t t » t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken 4 137 711 3 980 659 11 088 22 466
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -W olle . . 
Thomasschlacken, gemahl. (Thomasphosphatmehl)

Roheisen. Abfälle nnd H albfabrikate:
Bruchcisen und E isenabfälle,........................................

576 940 591 297 23 974 17 496
103 860 149 021 153 387 149 629

41 182 28 884 57 007 74 659
Roheisen ............................................................................ 120 580 97 057 155 289 238 863
Luppeneisen, Rohschienen, B l ö c k e ........................... 7 012 4 331 258 407 303 216

Roheisen, Abfälle u. Halbfabrikate zusammen 168 774 130 275 470 703 616 738

Fabrikale wie Fassoneisen, Schienen, Bleche 
u sw .:

Eck- und W in k e le is e n ................................................. 652 219 259 789 248 626
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................... 21 47 52 921 60 951
U nterlagsp latteh ............................................................... 4 11 6 481 6132
E isenbahnsch ienen .......................................................... 207 454 150 098 171741
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

Pflugschareneisen.......................................................... 17 231 15616 199 362 186 803
Platten und Bleche aus schiedbarem Eisen, roh . 788 973 170 892 176 142
Desgl. poliert, gefirnißt etc............................................. 1 285 1245 11069 10 348
W eiß b lech ............................................................................ 10 982 20 019 99 94
Eisendraht, r o h ................................................................... 4 026 4126 112 156 123 444
Desgl. verkupfert, verzinnt etc...................................... 1 174 1 144 66 425 68 668

Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im ganzen 36 370 43 854 1 029 292 1 052 949

Ganz grobe Eisenwaren:
Ganz grobe E ise n g u ß w a re n ........................................ 5176 7 128 32 921 43 HO
Ambosse, Brecheisen etc.................................................. 454 583 7 308 5 981
Anker, K e t t e n ................................................................... 847 1 165 721 947
Brücken und Brückenbestandteile............................... _ 1 5 899 5 650
D ra h tse ile ............................................................................ 142 174 2 335 2912
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgeschmied. 120 129 2 420 5 769
Eisenbahnachsen, Räder etc............................................ 285 667 30 568 33 421
K a n on en roh re ................................................................... 2 4 64 347
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 8 911 9 234 42 130 45 878

Ganz grobe Eisenwaren im ganzen 15 937 19 085 124 360 144 015

Grobe Eisenwaren:
Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 5 594 4 839 82 289 77 078
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet 1 — 24 1
D rahtstifte............................................................................ 27 23 38126 41 784
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . 1 — 14 232
Schrauben, Schraubbolzen etc. . . ....................... 362 890 4 168 5 374
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiert1 ................................................. 232 214 __ —
Waren, e m a il lie r te .......................................................... 243 198 15 813 17 043

„ abgeschliffen, gefirnißt, v erz in k t.................. 3 808 4 219 57 404 62 364
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 .................. 211 254 — —
Bajonette, Degen- und Säbelluingen1 ...................... 1 1 — —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge.................. 125 125 — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 226 234 2 208 3 051

Grobe Eisenwaren im ganzen 10 831 10 997 200 046 206 927

Feine Eisenwaren:
G u ß w a ren ............................................................................ 470 490 6 602 7 049
Geschosse, vernick. oder m. Blcimänteln, Kupferringen 1 4 645 1036
Waren aus schmiedbarem E i s e n ...................... ....  . 1074 1 235 16 427 17 395
Nähmaschinen ohne Gestell etc.......................
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbin :.;ng 

mit Antriebsmaschinen; Fahrradteile außer A -

1500 1412 4 740 4 833

triebsinaschinen und Teilen von solchen . . . . 185 233 3192 4 688

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

A u s f u h r  
Januar/August

1904 1005 1!>04 1905

Fortsetzung. t
Í

t 1 t

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . . . 60 56 95 129

Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, außer 
chirurgischen In stru m e n te n ................................... 60 70 5 859 6 788

Schreib- und Rechenmaschinen........................... 121 99 94 99
4 2 664 467

Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile . . . . 97 117 93 95
Näh-, Stick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln . 7 7 789 889

76 77 43 45
Uhrwerke und Uhrfurnituren............................... 35 30 627 384
Eisenwaren, unvollständig angemeldet . . . . — _ 224 288

Feine Eisenwaren im ganzen 3 690 3 832 40 094 44185

M aschinen:

Lokom otiven .............................................................. 528 619 9 519 13 695
Lokom obilen .............................................................. 1 200 1 135 5 427 5 038
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . . 23 90 1 14(3 1069

„  nicht zum Fahren auf Schienen­
geleisen: Personenwagen............................................ 613 1017 976 1 199

Desgl., a n d e r e .......................................................... 54 65 222 434
Dampfkessel mit R ö h r e n .................................... 81 223 3 035 3 927

» ohne „ .................................... 101 212 1256 1401
Nähmaschinen mit Gestell, iiberwieg. aus Gußeisen 3 466 3 471 5 414 5 747
Desgl., überwiegend aus schmiedbarem Eisen 33 44 — —

Kratzen und K ratzenbeschläge........................... 116 98 271 325

A ndere M aschinen und M aschinenteile

Landwirtschaftliche M aschinen ........................... 14 144 19 046 10 159 10 545
Brauerei- und Brennereigeräte (Maschinen) 40 101 2 249 2120
M üllerei-M aschinen................................................. 501 506 5 299 5 845
Elektrische M a s c h in e n ........................................ 864 960 8 584 8 849
Baumwollspinn-Maschinen.................................... 8 684 5 490 1990 2 208 :
W eberei-M aschinen................................................. 3 732 3 039 4 878 5 362
D am pfm aschinen..................................................... 2 526 2 501 16 573 16 308 ;
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrikation . . 203 253 4 621 5 114
Werkzeugmaschinen................................................. 2 715 3135 15 304 18921
T u r b in e n ................................................................... 180 127 1246 1731
Transmissionen.......................................................... 182 147 2 207 2 780
Maschinen zur Bearbeitung von W olle . . . 715 594 3 298 2 958
P u m p en ....................................................................... 782 791 6 042 6 854
Ventilatoren für F abrikbetrieb ........................... 49 67 454 540
Gebläsemaschinen..................................................... 151 80 125 639
W alzmaschinen.......................................................... 400 324 5 307 7 401
D am pfhäm m er...................................................... . 36 24 221 204
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen 

von M etallen ................................................................... 347 325 1 882 2 532
Hebemaschinen.......................................................... 605 790 6 832 6 480
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . 9 582 9 916 47 007 52 777
Maschinen, unvollständig angemeldet . . . . . . — 9 32

Maschinen und Maschinenteile im ganzen 52 653 55 390 172 547 193 035

Andere Fabrikate:

Eisenbahnfahrzeuge............................................ 44 171 17 171 19 509
Andere Wagen und Schlitten ....................... 187 153 101 98
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz O 11 17 16 14
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 1 4 10 1
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von Holz . .................................................. 65 101 101 122
Zusammen: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t 288 255■ 263 433 2 037 042 2 257 849

Zusammen: Eisen und E ise n w a re n .................. 235 602 208 043 1 864 495 2 064 814
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Berichte Uber Versammlungen aus Fach vereinen.

Verein deutscher Eisengiefsereien.

Und mit den mächtigsten
Sturmesakkorden
Greif auch ln* Herz dir
Heute von u n s
Der eherne Treugruß
Der Treusten
Vom E in e  n.

So lautet die Schlußstrophe des Festgesauges, 
mit dem

E r n s t  S c h o r e n b e r g ’

die am 1. April 1895 zur 80stcu Geburtstagsfeier 
unseres Nationalhclden versammelten Mitglieder des 
Vereins deutscher Eisonhüttenleute zu hoher Begeiste­
rung entflammt hatte. In ihrer dankbaren Erinnerung 
an diesen herrlichen Tag wie 
an andere Gelegenheiten, 
bei denen Scherenberg mit 
seinen poetischen Gaben den 
Verein erfreut hat, wird daher 
schmerzlichen AViderhall die 
Trauerbotschaft gefunden ha­
ben, die verkündete, daß mit­
ten in den Vorarbeiten zur 
diesjährigen Hauptversamm­
lung des Vereins deutscher 
Eisengießereien der Tod den 
Dichter plötzlich dahingerafft 
hat. Er war ein Nelle des 
ebenfalls als preußisch-patrio­
tischer Sänger bekannten Chri­
stian Friedrich Scherenborg 
und in Swinemünde am 2 1. Juli 
1839 geboren. Zunächst wollte 
er sich zum Techniker, dann 
zum Künstler ausbilden, und 
schließlich wandte er sich der 
Literatur zu. Erst war er Re­
dakteur des Braunschweiger 
Tageblatts, dann leitete er 
längere Zeit die Elberfelder 
Zeitung, um später das Sekre­
tariat der dortigen Handels­
kammer und die Geschäfts­
führung des Vereins deutscher 
Eisengießereien und indu­
strieller Körperschaften zu übernehmen. Ernst Scheren­
bergs Glanzzeit fällt zusammen mit der großen politischen 
Bewegung, die zur Einigung des Reiches führte, für 
die er mit inniger Begeisterung eintrat. Zur Begeiste­
rung fügte er aber noch eine große Formvollendung 
und eine sicher gestaltende bilderreiche Phantasie. 
Kaiser Wilhelm I. und Bismarck sind von ihm in 
Dichtungen verherrlicht worden, die als Muster vater­
ländischer Lyrik gelten können, und mit glänzendem 
Rüstzeug und männlicher Tapferkeit verfocht er die Sache 
des nationalen Liberalismus. Aber auch auf anderen 
lyrischen Gebieten leistete er, wie die „Kölnische 
Zeitung“  mit Recht hervorhebt, Hervorragendes, und 
er unterschied sich dabei immer durch einen kräftigen 
Manneston von den entweder sentimental oder roman­
tisch verwässerten Dichtern früherer Jahrzehnte. Ein 
ehrenvolles Andenken ist ihm gesichert! —

In der zahlreich besuchten Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Eisengießereien, die am 18. Sep­
tember in Eisenach vor sich ging, widmete der Vor­
sitzende Generaldirektor L e i s t i k o w  dem eben dahin­
geschiedenen Geschäftsführer des Vereins einleitend
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einen warmen Nachruf. Er rühmte die Pflichttreue 
und Hingabe des Verstorbenen an die ihm obliegenden 
Arbeiten, in  Scherenberg habe das deutsche Vater­
land einen für seine Größe glühend begeisterten Sohn 
verloren. Die Versammlung ehrte tiefergriffen das 
Andenken Scherenbergs durch Erheben von den Sitzen.

In die Tagesordnung eintretend, nahm man zunächst 
folgenden Beschlußantrag einstimmig an: „Es wird 
festgestellt, daß die W erke allseitig mit Aufträgen 
reichlich versehen sind, daß aber infolge erhöhter 
Rohstoffpreise die erzielten Warenpreise sich nicht im 
Einklang mit den Gestehungskosten befinden. Die 
Versammlung beschließt daher, mit einer allgemeinen 
Preiserhöhung vorzugehen, und die Gruppen werden 
ersucht, für die baldige Durchführung dieses Be­
schlusses Sorge zu tragen.“ Sodann erfolgte die Vor­

lage des Jahresberichts, der 
der Vorsitzende den Ausdruck 
der Freude darüber voraus­
schickte, daß der Verein sich 
in aufsteigender Richtung be­
finde. Nach dem Spruch 
„Unser Feld ist die W elt“ 
sorge er dafür, daß die deut­
schen Eisengießerei - Erzeug­
nisse ihren W eg in das Inland 
und das Ausland finden und 
daß die wissenschaftliche For­
schung des Gewerbes vertieft 
werde, was u. a. durch den 
Anschluß an die Zeitschrift 
„Stahl und Eisen“ aufs 
beste gelinge. (Lebhafte Zu­
stimmung.)

Der vom Syndikus S c h e ­
ren b erg -E lb erfe ld  verfaßte

Jahresbericht
— seine letzte Arbeit vor dem 
Tode —  wirft zunächst einen 
Rückblick auf die Handels­
verträge die ein Element der 
Unruhe und Unsicherheit aus 
der W elt geschafft haben, 
wenn auch die übrigen Er­
werbsstände das Gefühl einer 
starkenBeeinträchtigung ihrer 

i Interessen zugunsten der Landwirtschaft durch die Tarif- 
I vertrage nicht unterdrücken können. Die allgemeinen 
| Bestimmungen der Handelsverträge weisen erhebliche 

Verbesserungen auf. Es ist zu hoffen, daß nach den 
von der Industrie erhobenon gerechten Beschwerden ihre 
Wünsche bei den weiter abzuschließenden Tarifver­
trägen besser berücksichtigt werden. Nachdem der Be­
richt sodann des Bergarbeiterausstandes und seiner Übeln 
Folgen sowie der w a s s e r w i r t s c h a f t l i c h e n  V o r ­
l age  gedacht hat, stellt er fest, daß die volkswirtschaft­
lichen Verhältnisse in Deutschland eine fortschreitende 
Besserung aufweisen, die ihre Wirkung auf den E i s e n ­
mar kt  nicht verfehlte. Währond des letzten Vierteljahres
1904 herrschte freilich noch eine gewisse Unsicherheit 
vor, und der große Bergarbeiterstreik im Ruhrgebiet 
konnte zu Anfang 1905 nicht ohne störende Einwirkung 
auf die Produktion der Eisenwerke bleiben. Nach 
seiner Beendigung aber machte sich auf dem Eisen­
markt erhöhte Nachfrage geltend, die nicht nur das 
Frühjahr überdauerte, sondern unter Einwirkung der 
vorteilhaften amerikanischen Verhältnisse zeitweise 
noch zunahm. So ist die Lage gegenwärtig recht
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günstig, Die Gesundnng des inländischen Marktes j 
spiegelte sich, wenigstens was die fast durchweg gute 
Beschäftigung betrifft, im allgemeinen auch in der 
Lage unseres Eisengießereigewerbes wider. Die Ge­
stehungskosten haben sich freilich nicht unwesentlich 
erhöht, während demgegenüber mir mäßige Aufbesse­
rungen der Preise za erzielen waren. Erfreulicher­
weise hat sich auch in dem seit mehreren Jahren am 
ungünstigsten liegenden Zweige, im Bau- und Ma­
schinenguß, die Nachfrage gebessert. Bezüglich der 
Preise wurden die Abnehmer von Bau- und Maschinen­
guß allerdings während der letzten schlechten Jahre 
so verwöhnt, daß sie sich zur Zahlung höherer Preise 
schwer bereit finden. Die Konkurrenz der Hochofen­
werke wird von den Eisengießereien dieser Zweige 
nach wie vor aufs unangenehmste empfunden, und die ! 
sich hieraus ergebenden Verhältnisse tragen wesent- 
lieh dazu bei, eine allgemeine Aufbesserung der Preise 
für Eisenguß zu erschweren. Vollauf beschäftigt waren 
während des ganzen Berichtsjahres die Handelsgieße- ] 
rcien. Ganz besonders rege trat die Nachfrage für 
Handelsgußwaren gegen Ende 1904 auf, und zwar 
teilweise so stark, daß sie kaum befriedigt werden 
konnte.

Der Bericht schildert weiter die Vorgänge auf 
dem Gebiete des notwendigen Z u s a m m e n s c h l u s s e s  
d e r  A r b e i t g e b e r  und geht dann auf die B r u c h ­
s c h ä d e n v e r s i c h e r u n g  ein, die vom Landes­
eisenbahnrat und auch von der Generalkonferenz der 
deutschen Eisenbahn V e rw a ltu ng e n  abgelehnt wurde. 
Inzwischen hat die Eisenbahndirektion Münster mit- I 
geteilt, daß sie nunmehr bei der ständigen Tarif- ! 
kommission einen Antrag dahin gestellt habe, daß die 
den beschädigten unverpackten Eisengußwaren durch 
die Zusatzbestimmung III  zu §  77 der Eisenbahn­
verkehrsordnung eingeräumte frachtfreie Rückbeförde­
rung auch den Ersatzstücken und den wiederher- 
gestellten Eisengußstücken zugebilligt werde. Am 
25. Januar hat. in Berlin eine gemeinsame Sitzung 
des Vereinsausschusses und des Ausschusses vom Ver­
bände deutscher Eisenwarenhändler stattgefunden. Sie 
darf wohl als erster Schritt zu einem gedeihlichen 
Zusammenwirken auf den beide Parteien berührenden 
Gebieten hüben wie drüben beifällig begrüßt werden. 
Znr Förderung dieses Zweckes wurde eine ständige 
Vcrtrauensmänncr-Kommission eingesetzt, die zum 
erstenmal am 1. Juli d. J. zu Köln getagt hat. Der 
Bericht gedenkt weiterhin der erfreulichen Wirkungen, 
die der A u s s c h u ß  z u r  F ö r d e r u n g  d e r  t e c h ­
n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e n  Fortschritte auf dem 
Gebiete des Gießereiwesens und seine Verbindung mit 
der Zeitschrift „Stahl und Eisen“ aufzuweisen hat. 
Geheinirat Jüngst hat für den Verein metallographische 
Untersuchungen des Gußeisens vorgenoinmen; dem 
Minister für Handel und Gewerbe sind die vom Verein 
aufgestellten „Vorschriften für die Lieferung von 
Gaßeisen“  als Unterlage für die von ihm angeregte 
Feststellung von Grundsätzen bei der Ausführung von 
Dampfleitungen für hohen Dampfdruck eingcreicht 
worden. Beim Minister der öffentlichen Arbeiten ist 
beantragt, daß gußeiserne Rippenröhren, die nach den 
Eisenbahntarifbestiminungen in offenen W agen, auf 
Wunsch der Besteller aber meist ohne Anstrich ver­
sendet werden und dadurch der Gefahr des Röstens 
in hohem Grade ausgesetzt sind, für die Folge ohne 
Preisaufschlag (bisher 10 °/o) in gedeckten Güterwagen 
verladen werden können. Der Mitgliederbestand des 
Vereins ist in erfreulicherw eise von 297 auf 356 ge­
stiegen, wovon 344 Firmenmitglieder und 12 persön­
liche Mitglieder sind. Vorsitzender des Vereins wurde 
Generaldirektor L e i s t i k o w ,  seine Stellvertreter sind 
Direktor U g e  und Direktor K o h l s c h ü t t e r .  Eine 
neue Ortsgruppe Berlin hat sich unter dem Vorsitz des 
Kommerzienrats K e y l i n g  gebildet. Die Rheinisch- 
Westfälische Hüttenschule in Duisburg hat in ihrem j

metallurgisch-elektrolytischen Laboratorium 102 Unter­
suchungen für Vereinsmitglieder vorgenommen.

In den sich an den Jahresbericht anschließenden 
Erörterungen machte u. a. Reichstagsabgeordneter 
Dr. Be u me r - Dü s s e l d o r f  auf Wunsch des Vorsitzen­
den einige Mitteilungen über den Mitteleuropäischen 
Wirtschaftsverein und dessen bisherige Arbeiten. So­
dann berichtete Direktor K o h 1 sch  ü t t e r  - Norden 
über Bruchschädenversicherung und teilte mit, daß die 
Versicherung durch Privatversicherungs-Gesellschafteu 
auf Grund eines Mindestsatzes von 15 Pfg. sich bis 
jetzt durchaus bewährt habe. Derselbe Berichterstatter 
machte Mitteilungen über die befriedigend verlaufenen 
Verhandlungen mit den Eisenwarenhändlern über Ofen- 
ersatzteile. AVciter berichtete Direktor U gć-K a isers - 

; lautern über die Klassifikation von Gußeisen. Er hob 
im Anschluß an die Mitteilungen von Professor 
Dr. W üst* zunächst hervor, daß sich die deutsche 
Gießerei-Erzeugung innerhalb der letzten zwanzig 

] Jahre verfünffacht, die Zahl der Arbeiter verdreifacht 
habe und daß in keiner ändern Industrie der Anteil 
des Arbeiters durch Lohn an dem Erzeugungs- und 
Verkaufswert der W are so groß sei wie in der Gießerei. 
Seine sorgsame Klassifikation liegt im Interesse so­
wohl der Hochöfen als der Gießereien. Der Redner 
schlägt sodann eine Klassifikation vor, und die Ver­
sammlung ermächtigt den für die Klassifikation ein- 

esetzten Sonderausschuß, auf dieser Grundlage mit 
en Roheisensyndikaten zu verhandeln. Es folgt der 

Bericht des Geh. Bergrats J ün g s t - Be r l i n  über Prü- 
j fung des Gußeisens unter Vorführung eines sehr inter­

essanten Tabellenstoffs. Hervorgehoben sei hier nur, 
daß der jetzt 74jährige Vortragende im vorigen Semester 
noch einmal ein Kolleg belegt und im chemischen La­
boratorium praktisch gearbeitet hat, um das Ergebnis 
seiner metallographischen Studien der Versammlung 
darzulegen. Die Ausführungen des Redners ernteten 
den lebhaftesten Beifall. Direktor U g é -  Kaiserslautern 
ergänzt unter besonderer Anerkennung der Verdienste 
des Geh. Rats Jüngst diese Mitteilungen aus dem 
reichen Schatz seiner praktischen Erfahrungen und be­
antragt, daß der Bericht der Kommission, der im Vorjahr 
in Hamburg angenommen w'urde, zur nochmaligen Prü­
fung an die Kommission zurückverwiesen werde. Dieser 
Antrag wird mit großer Mehrheit angenommen und 
die Kommission um vier Mitglieder verstärkt. Zum 
Schluß erstattet Generalsekretär Dr. G r a b e n s t ä d t -  
Berlin einen Bericht über die vom Gesamtverband 
deutscher Metallindustrieller gebildete Gesellschaft zur 
Entschädigung bei Arbeitseinstellungen. Es handelt 
sich hierbei nicht um eine Versicherungsgesellschaft 
im Sinne unserer Feuerversicherungs-Gesellschaften 
usw., sondern um eine Entschädigungsgesellschaft. 
Ihre Notwendigkeit erweist der Vortragende aus den 
fortwährend in die Erscheinung tretenden Arbeits­
einstellungen namentlich gewerkschaftlich organisierter 
Arbeiter, deren Deutschland zurzeit l 3/* Millionen 
zählen dürfte, die über eine Jahreseinnahme von min­
destens 24 Millionen Mark verfügen und ein Vermögen 
von mindestens 25 bis 28 Millionen Mark besitzen. 
Die genannte Entschädigungsgesellschaft will nicht 
den ganzen Schaden und insbesondere nicht den infolge 
des Streiks entgangenen Gewinn ersetzen, sondern 
eine nach der in Betracht kommenden Lohnsumme 
bemessene Entschädigung gewähren, die durchweg die 
Höhe der Generalunkosten erreicht. Sie hat die Form 
der Gegenseitigkeitsgesellschaft, der sich schon 18 Be­
zirksverbände des Gesamtverbandes deutscher Metall­
industrieller angeschlossen haben. Damit war die 
Tagesordnung erschöpft, und die Verhandlungen wurden 
vom Vorsitzenden mit dem Ausdruck der Hoffnung 
auf ein frohes Wiedersehen in Nürnberg geschlossen.

* Vergl. „Stahl und Eisen“  1905 S. 222 u. ff.
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Am folgenden Tage fanden noch Ausflüge in die 
Umgehung statt, während an dem voraufgegangenen 
Tage die V e r s a m m l u n g  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i  - 
F a c h m ä n n e r  getagt hatte. Alle vier angekündigten 
Vorträge* gelangten zum Vortrag, freilich zum leb­
haften Bedauern vieler Zuhörer ohne sich anschließende 
Besprechung. Die Vorträge werden demnächst in 
dieser Zeitschrift veröffentlicht werden.

Lake Superior M ining Institute.

Die zehnte Jahresversammlung, über deren V er­
lauf der kürzlich erschienene 10. Band der Verhand­
lungen berichtet, fand am 16., 17. und 18. August 1904 
zu Ironwood, Michigan, im Gogebic-Revier und zu 
Milwaukee, Wisc., statt. Das Programm umfaßte außer 
einer Reihe von Vorträgen, von denen im folgenden 
diejenigen, welche für Eisenhüttenleute Interesse bieten, 
in kurzem Auszug wiedergegeben sind, zahlreiche 
Ausflüge nach Gruben des Gogebic-Reviers und inter­
essanten in und bei Milwaukee gelegenen AVerken;
u. a. wurden die W erke der Allis-Chalmers Company, 
der Semet Solvay Company und der Bucyrus Company 
besichtigt. Die letztgenannte Firma beschäftigt sich 
insbesondere mit dem Bau von Dampfschaufeln, welche 
bekanntlich im Abbaubetrieb, am Oberen See eine 
große Rolle spielen. Die Erzeugung des Werkes be­
trägt zwei Dampfschaufeln wöchentlich; eine 70 t- 
Dampfschaufel wurde den Besuchern in Tätigkeit vor­
geführt.

In der ersten Versammlung zu Ironwood sprach 
der Vorsitzende G. H. A b e e l  aus Hurley, W isc., über 

Eisen- und Stahlverbrauch .
Er wies einleitend auf die Steigerung des Eisenver­
brauches in allen Kulturländern hin. Für amerika­
nische Verhältnisse bildet in dieser Beziehung der 
Eisenerzbergbau am Oberen See bei der bekannten 
"Wichtigkeit dieses Reviers für die amerikanische Eisen­
industrie einen guten Mußstab. Derselbe ist in den 
Jahren 1896 bis 1903 um 244 °/° gewachsen. Der 
Verbrauch von Roheisen stellte sich in den Ver­
einigten Staaten auf 18297306 t, woraus sich bei 
einer durchschnittlichen Bevölkeiung von 80 Millionen 
ein Verbrauch von 228,7 kg auf den K opf ergibt. In 
manchen Ländern ist der Eisenverbrauch außerordent­
lich gering. Zieht man von dem gesamten W eltver­
brauch den Verbrauch der drei wichtigsten eisen­
erzeugenden Länder, Vereinigte Staaten, Deutschland 
und England, ab, so bleiben nach Abeel für die übrigen 
Länder nur etwa 15000000 t Roheisen, entsprechend 
einem Verbrauch auf den K opf von nur 10,9 kg. Be­
züglich der Verwendung von Stahl und Eisen als 
Konstruktionsmaterial verwies der Vortragende auf 
einige große Unglücksfälle, die hätten vermieden werden 
können, wenn man Eisen und Stahl anstatt Holz ver­
wendet hätte. Besonders das Baltimorefeuer habe ge­
zeigt, daß man, um ein Geschäftsviertel vor Feuers­
brünsten sicherzustellen, nicht nur das eine oder 
andere Haus, sondern alle Häuser so feuersicher als 
möglich bauen solle. Der Brand des Dampfers 
„Slocum“ , dem bekanntlich eine Menge Menschenleben 
zum Opfer gefallen sind, sei, welche Mängel auch 
sonst vorhanden gewesen sein mögen, in der Haupt­
sache auf den Umstand zurückzufiihren, daß das Schiff 
aus Holz erbaut war.

Von den in Milwaukee gehaltenen Vorträgen ist 
zunächst derjenige von N. P. H u i s t  über 

Titan und titanhaltige  E isenerze 
bemerkenswert. Bezüglich des Vorkommens von Titan 
führt der Redner aus, daß es ein Irrtum sei, wenn man

* Vergl.'„Stahl und Eisen“ Heft 17 1905 S. 1040.

das Titan als ein seltenes Element bezeichne. In der 
festen Erdrinde sei nach der Schätzung von F. W . 
C l a r k  Titan in Mengen von etwa 0,33 “/o vorhanden, 
es sei verhältnismäßig häufiger als Mangan, Kohlen­
stoff und Schwefel. Kleine Mengen Titan kämen bei­
nahe in allen älteren Gesteinen vor, obgleich sie meistens 
nicht nachgewiesen würden, weil man auf dieses 
Element nicht prüfe. Hauptsächlich findet sich aber 
das Titan in der Form von Titansäure in Verbindung 
mit Magneteisenerz. Roteisenerze führen selten Titan 
in bemerkenswerter Menge. Die titanhaltigen Magnet­
eisenerze enthalten fast immer wenig, zuweilen sehr 
wenig Phosphor, welchem Umstande wahrscheinlich 
die vorzügliche Qualität des aus diesen Erzen zuweilen 
erzeugten Eisens zuzuschreiben ist. Der Gehalt an 
Titansäure in titanhaltigen Erzen ist sehr wechselnd, 
er steigt zuweilen bis 50 °/o. Bekanntlich wird selbst 
ein geringer Gehalt von Titan in Eisenerzen von vielen 
Hüttenleuten als schädlich angesehen. Da nun ander­
seits titanhaltiges Erz nach angestellten Versuchen 
meistens aus einer Mischung von titanfreiem Magnetit 
und mehr oder minder unreinem Jlmenit (bis 57,717») 
besteht, hat man versucht, die Titansäure durch 
magnetische Aufbereitung zu entfernen. Dies ist auch 
bis zu einem gewissen Grade möglich, da Jlmenit nur 
schwach magnetisch ist. Doch haben mehrfache zu 
verschiedenen Zeiten unternommene Versuche in dieser 
Richtung bewiesen, daß die magnetische Aufbereitung 
titanhaltiger Eisenerze mit großem Verlust von Eisen 
verbunden ist.* Ferner erfordert dieselbe, wenn sie 
einigermaßen erfolgreich sein soll, eine sehr weit­
gehende Zerkleinerung und eine nachfolgende Bri­
kettierung der erhaltenen Schließe. Es ist daher nach 
Ansicht des Vortragenden wenig Aussicht für eine 
erfolgreiche Verhüttung von Titanerzen vorhanden. 
H u i s t  erwähnte alsdann die verschiedenen mit titan­
haltigen Erzen in Schweden und England gemachten 
Schmelzversuche und führt dann die von I i oss i  bei 
seinen bekannten Schmelzversuchen gemachten Er­
fahrungen an.** Er will die Behauptung Rossis, daß 
man Eisen mit beträchtlichem Titangchalt mit tech­
nischem und wirtschaftlichem Erfolge verschmelzen 
könne, nicht bestreiten, weist aber darauf hin, daß die 
Rossischen Versuche in einem kleiuen Ofen vor­
genommen wurden. Jedenfalls sei cs bemerkenswert, 
daß, trotzdem über acht Jahre seit Veröffentlichung 
der Rossischen Ergebnisse verflossen sind, kein H och­
ofenwerk sich entschlossen habe, die Versuche in 
einem modernen Hochofen zu wiederholen. A uf die 
späteren Schmelzversuche mit Titaneisenerzen nach 
dem Goldschmidtschen Verfahren oder im elektrischen 
Ofen ging der Vortragende nicht ein.***

Unter den übrigen Vortragenden sei noch J. R. 
T h o m p s o n  aus Ironwood erwähnt, der über den

Schm iedeisernen Ausbau von Schlichten
einige kurze Angaben machte. Es handelte sich ins­
besondere um den Schacht „K “  der Newport Mining 
Company zu Ironwood. Derselbe war ursprünglich 
mit einem Fördertrumm abgeteuft worden, wurde aber 
später erweitert, so daß zwei Fördertrümmer eingebaut 
werden konnten. Im ganzen wurden 670 Fuß (rund 
204 m) mit schmiedeisernem Ausbau versehen, die 
Arbeit war in 71 Tagen vollendet. Die eisernen Ge- 
vicre wurden in der Grubenschmiede hergestellt und 
die Kosten stellten sich bei einem lichten Querschnitt 
des Schachtes von 5,25 X  2,44 m auf 61,67 §  für das

* Eine erfolgreiche naßmechanische Aufbereitung 
titanhaltigen Erzes ist bei dem geringen Unterschied 
in den spezifischen Gewichten der beiden Mineralien 
ausgeschlossen.

** „Stahl und Eisen“ 1896 S. 310.
*** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 547, 1902 S. 326.
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Gevier oder 10,278 §  f. d. Fuß. Der Schacht war zu schmiedeiserne Ausbau von Schächten im Lake Snperior-
der Zeit, wo diese Angaben niedergeschrieben wurden, Revier mehrfach ausgeführt worden ist und bereits
2 '/s Monate in Betrieb und inan war bis dahin mit den Gegenstand eines früheren Yortrages vor dem Lake
dem eisernen Ausbau in jeder Beziehung zufrieden. : Superior Mining Institut gebildet hat.*
Betreffs Einzelheiten der Konstruktion sei auf die ---------------------
.Quelle verwiesen; erwähnt sei aber noch, daß der j * „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1241.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Auslande.

D e u t s c h l a n d .  In Nr. 17 von „Stahl und Eisen“ 
behandelte ein Artikel

„Ü ber die Entleerung von K lärteichen  m ittels 
T rock enbagger“

die Methode, die Abwässer oder Trüben in Klärbassins 
oder Rinnen sich absetzen zu lassen und durch ge­
eignete Vorrichtungen den rückständigen Schlamm zu 
heben. Diese Methode, den Schlamm auf maschi­
nellem W ege zu bewältigen, anstatt ihn wie bisher 
durch Arbeiter ausheben zu lassen, bricht sich der 
bedeutend geringeren Kosten wegen, immer mehr 
Bahn. Besonders bei Hüttenwerken ist man darauf

bedacht, die vielen bei diesen Betrieben vorkommen- 
den Trüben zu klären und event. das abgeklärte Wasser 
wieder zu verwenden. Die Firma L. S o e s t  & Co. 
in Reisholz bei Düsseldorf lieferte vor kurzem auf 
Anregung der Hütte Phönix in Laar bei Ruhrort 
dieser eine Vorrichtung, die den sogenannten Hoch­
ofenschlamm aus den Klärbassins fördert. Das Hütten­
werk, welches die Abgase seiner Hochöfen zum Be­
triebe seiner Hochofen-Gasmotoren benutzt, reinigt 
diese Gase in den Gasreinigungs- Apparaten durch 
Wasser in bekannter Weise. Diese Abwässer werden 
nun durch Leitungen in nebeneinander und parallel 
liegende Klärbassins geführt, wo die festen Bestand­
teile sich absetzen können. Ist das erste Bassin ge­
füllt, so läuft das überflüssige, schon etwas klare 
Wasser in das nächste Bassin und so fort, so daß das 
Wasser in dem letzten Bassin nur noch sehr wenig 
Rückstände enthält. Durch Schleusen kann jedes

Bassin mit der Zuführungsleitung in direkte Ver­
bindunggesetztwerden. Zwischen den parallel laufenden 
Klärbassins befindet sich ein Schienenstrang von 2,9 m 
Spurweite, auf welchem sich die Baggermaschine be­
wegt, die den außerordentlich zähen Hochofenschianim 
aushebt. Nebenstehende Abbildung 1 zeigt die Bagger­
maschine, die als Doppel-Bagger ausgeführt ist. Ein 
bis zur Plattform des Wellblechhäuschens etwa 4,4 m 
hohes Eisengerüst trägt an beiden Seiten die Stützen 
für die Becherketten, welch letztere beide durch Draht­
seilzüge in die horizontale Lage gehoben werden 
können, wenn der Bagger hin und her fahren soll. 
Die Becher entleeren „sich in die unter dem Gerüst 
stehenden Muldenkipper. Der ganze Arbeitsmechanismus 
für sämtliche Bewegungen befindet sich in dem Well- 
blechhäuschen und wird durch einen Elektromotor be­
tätigt. Jede Baggerseite kann in beliebiger Lage so­
wohl allein als auch mit der ändern zusammen ar­
beiten und ebenfalls unabhängig von der ändern ge­
hoben oder gesenkt werden. Zur Bedienung der Ge­
samtanlage ist nur ein Mann erforderlich.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Die Geschichte der 
amerikanischen Eisenindustrie bietet ein lehrreiches 
Beispiel dafür, welch außerordentlichen Einfluß der 
Ausbau von Wasserstraßen unter günstigen Umständen 
auf die Entwicklung der Industrie haben kann. Ist 
doch der Aufschwung des amerikanischen Eisen­
gewerbes nicht zum wenigsten auf den Bau des Kanals 
von Sault Ste. Marie zurückzuführen, durch welchen, 
in Umgehung der in St. Maryfluß gelegenen Wasser­
fälle, eine schiffbare Wasserstraße zwischen dem Oberen 
See und dem Huron - See geschaffen wurde. Die 
Amerikaner hatten daher alle Veranlassung, die 
50 jäh rige  J u b o lfe icr  der V ollendung des Kanals 

von Sault Ste. M arie 
festlich zu begehen. Die Feier, zu welcher sowohl 
von der Bundesregierung in Washington als auch von 
dem Staat Michigan Beiträge gestiftet worden waren, 
fand am 2. August in Sault Ste. Marie statt. Der 
Hauptredner des Tages war P. W h i t e ,  einer der 
Pioniere des Eisenerzbergbaues am Oberen See, welcher 
über die Entwicklung- des Oberen Seebezirks sprach. 
Er erwähnte die Entdeckung der ersten Fundstätte, 
für Eisenerz im Jahre 1844 durch W m . A. B u r t ,  
welcher bei Vermessung der oberen Halbinsel von 
Michigan durch Störungen der Magnetnadel auf das 
Vorhandensein von Erzlagern aufmerksam wurde. Die 
Jacksongrube bei Negaunee wurde im Jahre 1845 
entdeckt; im Jahre 1847 baute die Jackson Iron 
Company am Carpfluß, etwa 5 km von der Grube, das 
erste Rennfeuer, in dem im Jahre 1848 das erste Eisen 
im Lake Superior-Bezirk hergestellt wurde. Der erste 
Kanal bei Sault Ste. Marie wurde im Frühjahr 1853 
begonnen und im April 1855 vollendet. Das erste 
Schiff, der Dampfer „Jllinois**, lief in denselben am 
18. Juni 1855 ein. Im Jahre 1881, mit welchem die 
offizielle Statistik der Verladungen beginnt, belief sich 
der Frachten verkehr im Kanal Sault Ste. Marie bereits 
auf 1421941 t. W elchen Aufschwung der Schiffs­
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verkehr seitdem genommen hat, erhellt aus folgenden 
Angaben: Die bisher größte Leistung wurde iin Jahre
1902 mit 32 616759 t erreicht, 1903 wurden 31428714 t 
und 1904 28612 318 t durch den Kanal befördert. 
In dem letzten, für die amerikanische Eisenindustrie 
relativ ungünstigen Jahr durchfuhren den Kanal

welche in den Häfen an der Westseite des Oberen 
Sees verschifft werden. Hand in Hand mit der Steige­
rung des Verkehrs ging naturgemäß die Verminderung 
der Frachten. Im Jahre 1866 bezahlte mau für den 
Binnensee-Transport 6,50 £ für die Tonne Eisenerz, 
und im Jahre 1871 stieg die Fracht sogar auf 7 §.

Abbildung 2.

Abbildung 3.

A =  Hochbahn und Taschenanlage. B =  Brechcr. C — Becherwerk. D =  Erztrichter. E =  Drehofen. F =  Becherwerk.

G =  Behälter für gemahlene Kohlen. II =  Erzbehalter. J =  Ventilator. K =  Kohlentrichter. L =  Trockner. M =  Mühle.

N ä= Maschinenhalle. 0  =  Kesselhaus. P =  Dock am H ackensack*Fluß.

16120 Schiffe, mehr als in diesem Zeitraum in den 
Hafen von New York einliefen; dieselben hatten Güter 
im Werte von 340 Millionen Dollar an Bord, und 
die Tonnenzahl erreichte den Betrag der im New 
Yorker Zollamt in demselben Jahr gebuchten Ein- 
und Ausfuhr. Die höchste Zahl der den Kanal in 
einem Tag passierenden Schiffe war 99, mit einer 
Gesamtladung von 260 671 t. Die Frachtgüter be­
stehen vorwiegend aus Eisenerz, Kupfererz und Korn,

Jetzt beträgt der Kontraktpreis f. d. Tonne von den 
oberen Häfen 75 Cents. Angesichts dieses Umschwungs 
der Verhältnisse kaun man der „Irou Trade Review“ 
nicht unrecht geben, wenn sie den Ausspruch tut: 
„W enn die Natur es möglich gemacht hat, den Trans­
port durch Benutzung bedeutender Wasserstraßen, 
wenn auch unter künstlicher Nachhilfe zu verbilligen, 
so ist es eine an Verbrechen streifende Torheit, diese 
Nachhilfe nicht vorzunehmen.“
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Über die zahlreichen Versuche, aus pulvrigen 
Eisenerzen, Kiesabbränden und ähnlichen Materialien 
für den Hochofenbetrieb geeignete Briketts heizustellen, 
ist in dieser Zeitschrift in den letzten Jahren wieder­
holt berichtet worden. Bekanntlich ist es bis jetzt 
nur in seltenen Fällen gelungen, diese wichtige Frage 
befriedigend zu lösen. Eine im August dieses Jahres 
auf den Hackensack Meadows in New Jersey in Be­
trieb gesetzte

Anlage zur Verarbeitung von Sdiw efelkics- 
abbränden

dürfte daher das Interesse der Fachgenossen verdienen- 
Das angewandte Verfahren beruht nach der Angabe 
des Erfinders* auf der Anwendung von Teer und 
anderen Bindemitteln, welche mit Schwefel, Arsen 
und ähnlichen Verunreinigungen der Erze flüchtige 
Verbindungen bilden. Die Verflüchtigung dieser Körper 
soll gleichzeitig mit der Umwandlung des Erzes in 
wasserfreie Stücke erfolgen.

Die Größe der Stücke hängt nach den gemachten 
Erfahrungen von der Menge und Qualität des Binde­

gehaltes besonders gesucht sind.* Die Kiesabbrände 
sollen nach der Behandlung im Drehofen 60 °/o Eisen, 
5 °/o Kieselsäure, 1 °/o Tonerde, 1 °/o Kalk und Mag­
nesia und Spuren von Phosphor enthalten. Eine Tonne 
Schwefelkies ergibt bei der Verarbeitung auf Schwefel­
säure G/io t Abbräude.

"Wie aus den Abbildungen 2 und 3 hervorgeht, 
wird das Erz in eine Reihe von Taschen ausgestürzt, 
aus welchen es in einen Brecher oder, wenn es bereits 
fein genug ist, in einen Erzbehälter gelangt. Von 
hier wird es mittels einer Schnecke dem Füllrohr des 
Ofens zugeführt, während gleichzeitig Teer zugegeben 
wird, so daß bereits vor Eintritt des Erzes in den 
Ofen eine gründliche Mischung der Materialien statt­
findet. Der Teerbehälter ist um den Schornstein des 
Ofens gebaut, um den Teer warm und flüssig zu er­
halten. Das mit Teer angemengte Erz rutscht jetzt 
den in Drehbewegung befindlichen Ofen hinab, wobei 
es fortschreitend in heißere Zonen gelangt. Bevor 
das Erz aus dem Ofen ausgetragen wird, ist es zu 
Stücken „zusammengeballt oder halb geschmolzen“ , in 
welchem Zustande es in einen am Ende des Ofens 
liegenden Behälter fällt, aus dem es durch ein Becher-

Abbildung 4.

mittels, der Höhe dor Temperatur und der Geschwindig­
keit ab, mit welcher sich das Erz durch den zur 
Verarbeitung dienenden Drehofen bewegt. Im vor­
liegenden ii'alle werden bei Zusatz von 1 °/o Pech 
zu 99 °/o Erz mit 67 °/o Eisen und 1 °/o Kieselsäure 
Stücke von der Größe eines Gänseeies erzeugt, welche 
im Martinofen verarbeitet werden, während man bei 
Zusatz von ’ /a °/o Pech zu 99 'h°/o desselben Erzes 
Stücke von der Größe eines Feldhuhneies erhält. Im 
letzteren Fall werden die erhaltenen Stücke im 
Hochofen verschmolzen. Die von der National Me­
tallurgie Company errichtete Anlage liegt an der Ver­
einigung der Flüsse Hackensack und Passaic, welche 
zusammen die Newark-Bucht bilden; sie soll eine 
Leistungsfähigkeit von 200 t täglich besitzen. Die 
auf der Eisenbahn oder auf dem Wasserwege an- 
kommenden Kiesabbrände werden in Taschen entladen 
oder zu Haufen aufgestürzt, von wo sie dem Drehofen 
zugeführt werden. Das ursprüngliche Rohmaterial 
bilden auf Pilleys Island gewonnene Schwefelkiese 
mit 48 °/o Schwefel, die wegen ihres geringen Arsen-

* Das an Tom Cobb King verliehene und von der 
National Metallurgie Company in New York erworbene 
Patent lautet auf ein Verfahren, „metallhaltige Ma­
terialien zu reinigen und in Klumpenform zu bringen“ .

werk einem Vorratstrichter zugeführt wird. Die 
Schmelzung des Erzes wird durch Einblasen von ge­
pulverter Kohle in das Austragjende des Ofens bewirkt 
und der Kohlentrockner ist daher ein wichtiger Be­
standteil der Anlage. Die Anordnung desselben er­
gibt sich aus Abbildung 4. Die Verbrennungsgase 
steigen von der Feuerung A aufwärts, umspülen den 
Zylinder B, gelangen alsdann durch den feststehenden 
Zylinder C und den Kanal D in den Zylinder B, der sie 
dem Schornstein zuführt. In dem Zylinder B bewegt 
sich die aufgegebene Klarkohlc der Richtung der Heiz­
gase entgegen, wobei durch Drehung des Zylinders 
alle Kohleteilchen mit den Heizgasen in innige Be­
rührung gebracht werden. Von hier wandert die Kohle 
in eine Griffith-Mühle, welche ein Kohlenpulver erzeugt, 
von dem 90°/o durch ein 100-Maschensieb gehen. Eine 
Transportschnecke bringt die Kohle alsdann in einen 
Kohlenbehälter (vergl. Abbildung 2), aus welchem sie 
durch eine zweite Transportschnecke in ein Blasrohr 
eingeführt und von hier mittels eines Ventilators in 
den Ofen an der Austragsseite eingeblasen wird. Die 
Temperatur des Ofens hängt von der Windpressung

* Übrigens wird behauptet, daß das in Rede stehende 
Verfahren auch für arsen- und schwefelreichere Erze 
anwendbar ist, da Arsen und Schwefel entfernt werden.
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ab, mit deren Hilfe die Schmelzzone nach der Auf- 
gebe- oder der Austragseite zu, je  nach der ge­
wünschten Größe der Erzstiicke, verschoben werden 
kann. Der aus starkem Blech bestehende Drehofen 
ist 30,5 m lang und hat einen Durchmesser von 2,13 m, 
der sich nach beiden Enden zu auf 1,8 m verjüngt. 
Die Umdrehungszahl richtet sich nach der Schmelz­
barkeit der Materialien; unter normalen Verhältnissen 
geht das Erz durch den Ofen in 1 */a Stunden hin- ; 
durch. Zum Antrieb der Anlage dient eine Corliß- 
maschine von 150 P. S. Bis jetzt sind vorwiegend j 
Kiesabbrände zur Verarbeitung gelangt, welche ein 
Produkt mit 55 bis 68 °/° Eisen ergaben. Man geht 
aber mit dem Gedanken um, ähnliche Anlagen zur 
Verhüttung von Flugstaub und Verarbeitung von 
Feinerzen auf den Lake Superior-Erzfeldern zu erbauen.

Vor einer Ende Juni d. J. in Atlantic City abgehal­
tenen Versammlung der American Society for Testing 
Materials hat L. H, B a r k e r  einen Vortrag über die

Verwendung: von Papier zum Rostschulz von 
Eisen und Stahl

gehalten, in welchem er über seine mit diesem Rost­
schutzmittel gemachten Erfahrungen berichtet. Die 
vor etwa elf Jahren begonnenen Ermittlungen hatten 
ursprünglich den Zweck, festzustellen, welches von 
den bekannten Rostschutzmitteln am besten der W ir­
kung von schwefligsauren Gasen, wie sie in einer 
Mischung von Raucli und Wasserdampf enthalten sind, 
widerstehen könne. Innerhalb dieses Zeitraumes sind 
über 50 Anstriche versucht worden, u. a. Asphalt, 
Kautschuk, Blei- und Eisenmennige. Das Ergebnis 
der Versuche war, daß zwar alle diese Mittel der 
Einwirkung der rosterzeugenden Gase einen größeren 
öder geringeren Widerstand entgegensetzten, aber 
keines derselben imstande war, selbst bei dreifachem 
Anstrich ein Kosten der Probe innerhalb eines Jahres 
zu verhindern, wobei indessen berücksichtigt werden 
muß, daß man, um zu schnellen Ergebnissen zu 
kommen, die Gase so stark als tunlich auf die Proben 
einwirken ließ. Bei der ersten Probenreihe verwendete 
man neue quadratische Stahlbleche von 10 Zoll Seiten­
lange. Da indessen rostiger Stahl schwerer zu schützen 
ist als neuer Stahl, so ersetzte man dieselben bei 
allen späteren Versuchen durch rostige Bleche. Om 
ferner den tatsächlichen Verhältnissen möglichst Rech­
nung zu tragen, wurden neue Bleche aufgehängt und 
dem Ranch ausgesetzt, bis sie mit Rost bedeckt waren. 
Da die Rostbildung sich indessen, vermutlich infolge 
abweichender chemischer Zusammensetzung des Probe­
materials, bei den einzelnen Blechen in sehr ver­
schiedener W eise vollzog, stellte man, um zu möglichst 
einheitlichen Ergebnissen zu gelangen, schließlich 
Winkeleisen von 11 Fuß (3353 mm) Länge her, bängte 
dieselben in den Rauch, bis sich ein Rostansatz ge­
bildet hatte, reinigte sie alsdann mit Drahtbürsten, 
strich jeden Fuß der Probestäbe mit einem ändern Rost­
schutzmittel an und hing sie wieder auf; doch auch auf 
diese W eise wurden keine befriedigenden Ergebnisse 
erzielt. Eine Besichtigung der Probestücke ergab, 
daß der Anstrich zwar vielfach unversehrt geblieben 
war, daß sich aber auf demselben Erhöhungen gebildet 
hatten, die sich beim Ätzen als kleine Rostansätze 
erwiesen, durch die der Anstrich von rückwärts ab­
gehoben wurde. Man schloß hieraus, daß sich die 
Rostbildung von innen vollzog. Da sich nun kein 
Rost ohne Hilfe von Feuchtigkeit bilden kann und 
alle Anstriche für Feuchtigkeit durchlässig sind, suchte 
man einen vollständig wasserdichten Abschluß her­
zustellen und entschied sich, nachdem man eine große 
Reihe von Mitteln versucht hatte, _ vor etwa drei Jahren 
für einen Überzug von billigem Ölpapier, welcher sich 
am besten bewährt hat. Seit dieser Zeit haben sieh 
alle ferneren Versuche in dieser Richtung bewegt. 
Außer an den Probestäben hat man den Papierüberzug

auch praktisch in kleinem Maßstabe als Schutzmittel 
gegen Raucli angewandt und bei einer kürzlich nach 
2 ‘/.ijühriger Versuchsdauer angestellten Besichtigung 
gefunden, daß der äußere Anstrich, das Papier und 
der erste Anstrich unversehrt geblieben waren, während 
an vielen Stellen, an denen man das Papier versuchs­
halber entfernt hatte, der erste Anstrich noch nicht 
trockcn war und die Oberfläche des Stahles die gleiche 
Beschaffenheit zeigte, wie bei einem nur mit Anstrich 
versehenen Stahl. Durch dieses befriedigende Ergebnis 
ermutigt, entschloß man sich hierauf zu einem Ver­
such in größeiem Maßstabe und versah eine größere 
Zahl von T-Trägern, welche einen wenige Fuß über 
Salzwasser liegenden Boden tragen, mit einer Papier­
umhüllung. Wenn diese Träger auch nicht mit Rauch­
gasen in Berührung kommen, so sind sie doch einer 
fast beständigen Feuchtigkeit und der Einwirkung von 
Kloakengasen ausgesetzt. An denselben ist, trotzdem 
sie schon über ein Jahr an Ort und Stelle liegen, 
kein Zeichen von Rost bemerkbar geworden. Die Um­
kleidung mit Papier geschieht in folgender W eise: 
Nachdem der Rost mittels steifer Drahtbürsten sorg­
fältig beseitigt ist, gibt man den ersten Anstrich, legt 
alsdann das Papier auf und preßt dasselbe dicht auf 
die angestricbene Fläche, wobei die Ränder der ein­
zelnen Papierstreifen ein wenig übereinandergreifen 
müssen, und gibt hierauf den zweiten Anstrich. Dieses 
Verfahren bietet noch den Vorteil, daß das Auf bringen 
der beiden Anstriche sowie das Umkleiden mit Papier 
kurz hintereinander vorgenomraen werden kann, wo­
durch die Kosten vermindert werden. Da sich die 
Dauer dieser Versuche nur über einen Zeitraum von 
drei Jahren erstreckt hat, so lassen sich aus denselben 
keine sicheren Schlüsse über den W ert von Papier 
als Rostschutzmittel von Eisen und Stahl ziehen; sie 
scheinen aber zu beweisen, daß wenigstens bei einem 
Gemisch von Rauch und Wasserdampf die Rostbildung 
hinter dem Anstrich beginnt und nicht von außen 
durch Zerstörung des Anstrichs.

Die Ingenieure der Carnegie Steel Co. in Pitts­
burg beschäftigen sich seit Jahren mit der Frage der

Verwendung von eisernen Schwellen im Eisen­
bahnbetrieb.

Unter den für diesen Zweck geschaffenen Kon­
struktionen hat man schließlich das in den bei­
stehenden, den „Engineering News“ entnommenen 
Abbildungen dargesteilte Profil mit sehr breitem
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Fuß gewählt, das nach Ansicht der dortigen Sach­
verständigen eine breite Tragfläche mit der größten 
Steifigkeit und Biegungsfestigkeit für ein gegebenes 
Gcwicht verbindet, ferner eine genügende Auflager- 
flache für den Schienenfuß bietet und sich leicht lagern 
und unterstopfen läßt. Die Befestigung der Schiene 
auf der Schwelle ist aus Abbildung-? ersichtlich. Die 
dargestellte Schwelle ist 2,59 m lang, 140 mm hoch, 
oben 114 mm und unten 203 mm breit; sie wiegt 
28,8 kg f. d. laufende Meter. Es sind von diesen 
Schwellen jetzt 30000 Stück in Gebrauch; 20 000 sind 
von der Union-Eisenbahn und in der Nähe der oben­

genannten Werke, die übrigen von anderen amerika­
nischen Eisenbahnen verlegt. Unter letzteren befindet 
sich auch eine Pittsburger Straßenbahngesellschaft. 
Ferner sind noch weitere 25000 Schwellen für die 
Bessemer- und Lake Erie-Eisenbahn bestellt worden. 
Laut einer in der „Iron Trade Review“ angsstellten Be­
rechnung würden sich bei Herstellung in großem Maß­
stabe die Gestehungskosten für eine Schwelle auf un­
gefähr 2 $ das StUck stellen. Von diesen Schwellen 
gehen etwa 13 auf die Tonne; rechnet man etwa 
2800 Stück auf die englische Meile, so entfällt auf 
diese Strecke ein Schwellcngewicht von 215 tons. Da 
in den Vereinigten Staaten mehr als 200000 englische 
Meilen Eisenbahn mit 275000 Meilen Geleise vorhan­
den sind, so würde das Belegen des ganzen Geleis-

Abbildung 7.

netzes mit Stahlschwellen einen Verbrauch von 
60 Millionen Tonnen Stahl ergeben. Zieht man ferner 
die elektrischen Bahnen und die Erbauung neuer 
Linien in Betracht, so könnte man selbst bei lang­
samer Auswechslung der Schwellen mit einem nach 
Millionen Tonnen zählenden jährlichen Stahlverbrauch 
rechnen.

N o r w e g e n .  Seit Eröffnung der Ofotenbahn 
und dem Beginn der Ausfuhr schwedischer Erze von 
Kiiruna über Narvik hat sich ein verstärktes Interesse 
für die

E isen erzlager im nördlichen  N orwegen 
eltend gemacht, und sind es vor allem mehrere schwc- 
ische Gesellschaften gewesen, die Grubenfelder im nörd­

lichen Norwegen, besonders im Tromsö-Amt, erworben 
haben. Eine dieser Gesellschaften ist die „Nordiska 
Grufaktiebolaget“ , welche auf der Lütticher W elt­

ausstellung Karten und Eisenerzproben ausgestellt 
hatte,* begleitet von einem Bericht des Geologen 
C a r l  M o r t o n ,  dessen Angaben zwar etwas opti­
mistisch klingen, immerhin aber darauf schließen 
lassen, daß man es hier teilweise mit ansehnlichen 
Lagern leicht gewinnbarer Erze zu tun hat. Das 
erste der von Morton beschriebenen Vorkommen 
hat den Namen B ö r i n g e n -  u n d  L u o k a k o k k a -  
Eisenerzfeld erhalten. Dasselbe umfaßt ein Gebiet 
zwischen dem Reisenfjord im Norden und Salangen 
mit dem Sagfjord im Süden. Im Westen wird das 
Feld von dem Solbergsfjord, dem Dyrösund und dem 

Faxeifjord und in dem Osten 
von dem Wasserbecken Skö- 
vattnet begrenzt. In topogra­
phischer Hinsicht besteht das 
Feld aus einein langgestreckten 
Bergrücken, den Böringen, von 
Norden nach Süden gehend, 
mit dem über 1000 m hohen 
Spitzen Akset und Böringen, 
sowie aus den beiden Massiven 
Rundfjället und Luokukokka 
im südlichen Teile des Feldes 
mit Spitzen bis zu 1000 m 
Höhe. Nach den Fjorden und 
dem Dyrösund zu ist das Land 

niedrig gelegen und reich bebaut. Innerhalb des Feldes 
und in der Nähe desselben befinden sich mehrere
größere Flüsse mit guten Wasserfällen. Das ganze 
Feld ist etwa 30 km lang und etwa 15 km breit. 
Das Eisenerz tritt stets in Verbindung mit Kalklagern 
auf, das Liegende des Eisenerzes wird gewöhnlich 
von einem geringeren Schieferlager begrenzt. Das 
Erz besteht aus grobkörnigem Magnetit, mehr oder
weniger mit Quarz sowie Glimmer, Hornblende und
anderen Silikaten durchsetzt; nur an zwei Stellen in 
dem ganzen Felde hat man Eisenglanz oder Eisen­
glimmer auffinden können.

Die Erzlager haben verschiedene Mächtigkeit, von 
einigen Metern bis 50 m und mehr, dies letztere ist 
indessen nicht absolut sicher, da schmalere Bänder 
eisenhaltigen Schiefers zwischen den Lagern Vorkommen 
können. Die größten Erzlager dürften an der Mündung 
des Sköelven im nördlichen Teil des Feldes sowie 
unter der mächtigen Kalksteinschicht Vorkommen, 
welche an der westlichen Abdachung des Böringen 
unter den sogenannten Kleinen Böringen liegt. Unter 
den verschiedenen Erzlagern hat man drei in beinahe 
ununterbrochener Erstreckung von etwa 12 km verfolgen 
können. In dem sogenannten Svinryggen und Hompan 
kommen mehrere Lager vor, möglicherweise als Fort­
setzung derjenigen von Sköelven. In der Nachbar­
schaft der Höfe Finnfjället kommen sieben verschie­
dene Lager vor und mehrere Lager in Gaukftsen, 
außerdem treten weniger mächtige Lager sowohl an 
der westlichen Seite von Böringen nach dem Meere 
hinab und oberhalb des Hofes Mobacken auf, wie auch 
an den Abdachungen nördlich der Höfe Finlandsnäset, 
Brödstad und Säter. Im südlichen Teil des Feldes, 
wenn man von Seljeskog gegen Norden quer über die 
Lager nach dem Rundfjället hinaufgeht, trifft man auf 
nicht weniger als zehn verschiedene Lager ans Eisen­
erz auf einer Strecke von 1 km; die größte Mächtig­
keit derselben dürfte 25 bis 30 m nicht übersteigen. 
Die größte Erzmenge dürfte in der Talsenknng 
zwischen dem Rundfjället und dem Luokakokka sowie 
auf der Südabdachung des Luokakokka liegen. An 
der südlichen Abdachung des Rundfjället gegen Seljes­
kog haben sich Erzlager verfolgen lassen, welche hier 
und da in einer Erstreckung bis zu 8 km zutage 
ausstreichen.

* „Stahl und Eisen“ 1905 Heft 15 S. 892.
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Zehn aus verschiedenen Lagern entnommene Durch- 
sehnittsproben von unaufbereitetem zutage liegendem 
Erz ergaben einen zwischen den Grenzen von 21,28 “/« 
und 87,58 u/o schwankenden Eisengehalt. Der Phos­
phorgehalt bewegte sich zwischen 0,179 und 2,27 °/o- 
Versuche, die Erze anzureichern, welche sowohl von 
Ingenieur G r ö n d a h l  in Stockholm als von In­
genieur E r i c k s o n  in Griingesberg gemacht wurden, 
ergaben eine Steigerung des Eisengehaltes auf 63 bis 
69 °/o und eine bemerkenswerte Verminderung des 
Phosphorgehaltes. Wenn der Abbau des Erzes bis 
200 m Teufe fortsehreiten kann, so glaubt man in 
diesem Felde etwa 33 Millionen t angereichertes Erz 
gewinnen zu können. Unter Rücksichtnahme auf die 
bei anderen ähnlichen Erzfeldern in den Nordländern 
ausgeführten Berechnungen werden die Gewinnungs­
und Anreicherungskosten auf etwa 5,60 Kr. f. d. Tonne 
einschließlich der Ladekosten geschätzt. Die Trans­
portkosten sind naturgemäß von der Entfernung der 
verschiedenen Erzfelder von dem Meere abhängig, 
übersteigen aber angeblich nicht deu Betrag von 
50 Öre f. d. Tonne Schlich. Zur Beschaffung elek­
trischer Kraft sowohl zur Aufbereitung des Erzes wie 
auch zum Betrieb der Transportanlagen befinden sich 
sowohl im nördlichen und südlichen Teil des Feldes 
wie in der Mitto desselben große Wasserfälle.

Das zweite in Frage kommende Feld liegt auf der 
Insel Dyrö, welche von dem Festlande durch den 
Dyrösund getrennt ist. Die Insel ist etwa 16 km 
lang, während die größte Breite 6 km beträgt; sie 
besteht geologisch aus gewaltigen Kalksteinbetten, 
denen Glimmer- und Hornblendeschiefer zwischen­
gelagert ist, und welche etwas Granat und Quarz führen. 
Das Erz besteht fast ausschließlich aus Magnetit, es 
enthält etwa 38 %  Eisen, einige Prozent Mangan, 
etwa 0,2 °/o Phosphor, wenig Schwefel und Spuren 
von Titan. Die mächtigsten und zahlreichsten Eisen­
erzlager kommen im südöstlichen Teil der Insel vor, 
wo sich mehrere Erzlager von 15 bis 20 m Mächtig­
keit verfolgen lassen. Nach den Mortonschen Be­
rechnungen sollen sich hier 100000 t Erz auf das 
Meter Teufenerstreckung gewinnen lassen. Die Erz­
lager reichen ganz bis an die Sec hinab mit steilem 
Abfall gegen dieselbe und in unmittelbarer Nähe des 
Hafens von Dyrö. Die Gewinnungskosten werden 
auf nur 80 Öre für die Tonne berechnet und der 
Transport nach dem Hafen auf einen Bruchteil dieses 
Betrages.

Reicher als die Erze der zuvor genannten Felder 
scheinen diejenigen der Lager am Ö x e f  j o rd zu sein, die 
bis zu 53 °/o Eisen enthalten mit niedrigem Phosphor­
gehalt, stellenweise jedoch höherem Schwefelgehalt. 
Das den Fjord an beiden Seiten umgebende Ge­
stein besteht bis ungefähr zwei Drittel der Fjord­
länge aus grobkörnigem roten Granit; daran schließt 
sich eine Zone von Kontaktgesteinsarten, die von dem 
Kontakt zwischen dem Granit und den nördlich von 
dem Fjord gelegenen Schiefern, Hornblende und 
Glimmerschiefern herrühren. In dieser Zone treten 
teils dichte, reine eisenreiche Lager, teils grobkörnige 
eisenärmere Lager auf. Die Erze bestehen teils aus 
Roteisenerz, teils aus Magnetit. Das gemeinsame Erz­
areal wird auf 100000 Quadratmeter geschätzt und 
man glaubt auf jedes Meter Teufenerstreckung 30 0 00 0 1 
Erz gewinnen zu können. Das Feld liegt etwa 300 
bis 600 m vom Meer, die Abbaukosten sollen 1 bis 
1,50. Kronen für Roherz und die Transportkosten 
30 Öre f. d. Tonne nicht übersteigen.

Das Eisenerzvorkommen auf M e l ö ,  auf einer an 
der äußeren Haupteinfahrt nach Tromsö liegenden 
Insel, besteht aus einer größeren Linse von etwa 150 m 
Länge und 12 m Breite, welche sich zu einem Drittel 
ihrer Ausdehnung unter See erstreckt. Das Erz enthält 
nach einer genommenen Durchschnittsprobe etwa 55 °/'o 
Eisen, 0,020 %  Phosphor und 0,01 °/° Schwefel. Die

Kosten für Gewinnung, Förderung und Transport des 
Erzes werden auf 2 Kronen f. d. Tonne angegeben.

Zum Schluß ist noch das K j e n g s n a e s f e l d  zu 
erwähnen, mit welchem Namen mehrere in einem Tale 
des Kjengsnaesgebirges liegende, in grauem Gneis- 
Granit auftretende Eisenerzflöze bezeichnet werden. 
Das bedeutendste von diesen hat eine Mächtigkeit von 
etwa 20 m und man hat dasselbe auf ein Ausstreichen 
von etwa 200 m verfolgen können. An der steilen 
Querwand des Tales kann man das Niedergehen des 
Erzes bis zu 130 m verfolgen, die Menge des an­
stehenden Erzes ist auf 1300000 t veranschlagt worden. 
Man rechnet mit einem Eisengehalt von etwa 50 °/o; 
Phosphor ist in ganz geringen Mengen vorhanden, 
dagegen ist der Schwefelgehalt bedeutend. Mit den 
nicht direkt verschiffbaren Erzen hat man Aufbereitungs­
versuche unternommen. Aus dem gewonnenen Schlich 
wurden auf dem Bredsjö-Hüttenwerk Briketts her- 
gestellt, welche 66,15 °/o Eisen enthielten. Die Kosten 
der Erzgewinnung sollen 1 bis 1,20 Kronen f. d. Tonne 
nicht übersteigen. Die Transportkosten nach dem 
1,4 km entfernten Hafen werden auf 25 Öre für die 
Tonne veranschlagt. E  Bahlsen.

Die Eisenindustrie Österreichs im Jahre 1904.
Nach dem statistischen Jahrbuch des k. k. Acker- 

baumiuisteriums für das Jahr 1904 betrug die Eisen­
erzförderung Österreichs 1719 219 t, während sich die 
Steinkohlenförderung auf 11868 245 t und die Braun­
kohlenförderung auf 21987 651 t stellte. Ferner 
wurden 10189 t Maganerze und 52 t Wolframerze 
gewonnen. Die österreichischen Eisenhütten lioferten 
820055 t Frischroheisen und 168309 t Gießereiroh­
eisen, insgesamt an Roheisen 988364 t; an Koks 
wurden 1282473 t hergestellt. Die Verteilung der 
Eisenerz- und Roheisengewinnung auf die einzelnen 
Kronländer ergibt sich aus folgender Zusammenstellung:

Kronland
Eisenerze

1

Frisch-
rohclsen

t

Gießerei-
rolieUen

t

Roheisen
überhaupt

t

Böhmen . . . 757 124 253 299 42 989 296 288
Niederösterr.. 1800 — — —
Salzburg . . . 14 634 — 4 268 4 268
Mähren. . . . 2 385 198 574 96 350 294 924
Schlesien . . . 97 50 552 13 559 64111
Steiermark . . 916 376 268 029 3 751 271 780
Kärnten . . . 21 114 7 980 68 8 048

1 622 1 151 760 1911
275 — — —

Triest.............. — 40 471 2 522 42 993
Galizien . . . 3 792 — 4 041 4 041

Summe 1 719 219 820 055 168 309 988 364

Zur Verhüttung gelangten 2035139 t Eisenerze 
und 30724 t Manganerze; von den Eisenerzen stammten 
593 752 t (29,18°/o) aus dem Auslände, und zwar 
378088 t aus Ungarn, 141727 t aus Schweden, 29 510 t 
aus Griechenland, 26 034 t aus Bosnien, 1 1 113 t aus Ruß­
land, 3164 t aus Amerika USW. („Österr. Ztscbr. für B irg-

und Hüttenwesen“ .)

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.
Die Statistik des „Iron A ge“ für den Monat 

August zeigt, daß die Wochenleistung der Hochofen­
werke in dem genannten Zeitraum ziemlich unverändert 
geblieben ist und noch beträchtlich hinter den in 
diesem Frühjahr erzielten Leistungen zurücksteht. Sie 
betrug in den letzten vier Monaten:

1. Juni 1. Juli 1. August 1. September
t t t t 

449 064 415 155 416 649 419 428
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Die Erzeugung der Anthrazit- und Kokshochöfen 
in demselben Zeitraum war:

Mai Juni Juü August

1999*067 1 821982 1769 806 1 870*876
Der Anteil der Stahlgesellscbaften belief sich auf 

1 205027 t. Zieht man diesen Betrag von der Gesamt- 
erzengung des Monats August ab, so ergibt sich für 
die reinen Hoehofenwerke eine Monatserzeugung von 
665 849 t. Über die Vorräte auf den reinen Hoch­
ofenwerken sind in dem vorliegenden Bericht keine 
Angaben enthalten.

ltlsse in großen ilußeisernen Kesselblechen.
Vor der am 20. Juli d. .T. stattgehabten Ver­

sammlung der Institution o f Naval Architects hat 
J. T. M i l t o n ,  Chief Engineer Surveyor von Lloyds 
Register, einen Vortrag über ..R isse  in  g r o ß e n  
f l u ß e i s e r n e n  K e s s e l b l e c h e n “ gehalten, dem wir 
nach der englischen Zeitschrift „Engineering“ folgendes 
entnehmen:

Schon seit einer Reihe von Jahren ist als Material 
für Schiffskessel fast ausschließlich Flußeisen zur Ver­
wendung gekommen, und die Seltenheit der Unfälle, 
welche auf fehlerhafte Bleche zurückzuführen sind, 
zeugen für die Sorgfalt, welche seitens der Stahl­
fabrikanten im allgemeinen auf Anfertigung und Prüfung 
des Materials verwendet wird. Aber gerade durch die 
Seltenheit der Unfälle machen diese um so mehr Auf­
sehen und liinterlassen dann in den beteiligten Kreisen 
ein gewisses Gefühl der Unsicherheit.

Einen charakteristischen Fall dieser Art, bei dem 
eine besonders große Sorgfalt aufgewendet wurde, um 
die Ursache des entstandenen Risses zu ergründen, bot 
ein amerikanischer Schiffskessel, der bei einem W asser­
druck von 18 A ta . fast der ganzen Länge nach durch- 
riß, nachdem er einen solchen von 20 Atm. anstandslos 
ausgehalten hatte. Die Zug- und Biegeproben, welche 
mit einer Anzahl aus den gerissenen Blechen ge­
schnittener Stücke gemacht wurden, verliefen durchaus 
befriedigend. Verschiedene Analysen ergaben, daß 
die Zusammensetzung des Materials eine ganz normale 
war. Probestücke der fehlerhaften Bleche und solche 
von gleicher Dicke und von anerkannt guter Qualität 
eines ändern Stahlwerks wurden sodann dem Professor 
Arnold zur weiteren Untersuchung bezw. Vergleichung 
übergeben.

Nach dem von Arnold auf Grund einer eingehen­
den Untersuchung abgegebenen Gutachten war die Zug­
festigkeit der Vergleichsstücke dieselbe. Die chemische 
Analyse von zwei,-,Stücken, von denen das eine (Nr. 1) 
nahe der Bruchstelle, das andere (Nr. 2) entfernt von 
dieser abgeschnitten war, ergab:

Nr. 1 Xr. 2
Kohlenstoff . . . 0,195 %  0,200 %
Silizium .................. 0,008 u/o 0,009 %
Man'gan.................. 0,524 °/o 0,520 u/o
Schwefel . . . .  0,052 °/o 0,050 °/o
Phosphor . . . .  0,050 °/o 0,053 °/o

Die beiden Analysen waren also fast gleich. Die 
verschiedenen mechanischen Proben und die Analysen 
zeigten, daß das Material des gerissenen Bleches mit 
Recht als gut und geeignet zur Verwendung als Kessel­
bloch angesprochen werden durfte. Dio Tatsache, 
daß unter dem beständigen Wasserdruck die Mantel­
bleche eher dem Glas als dehnbarem Stahl eigen­
tümliche Brüche zeigten, tut dar, daß chemische Ana­
lysen und mechanische Zug- und Biegeproben nicht 
immer völlige Sicherheit bieten, wenn es sich um ge­
fährlichen und spröden Stahl handelt. Vier mikro­
skopische Untersuchungen der beiden Stücke zeigten

keine anormalen Seigerungen, wohl aber alle vier die 
mit dem Namen „Ghosts“  bezeichneten Linien (von stark 
Schwefel- und phosphorhaltigem Metall), die indessen 
kaum zu dem Riß Veranlassung gegeben haben dürften, 
da dieser rechtwinklig stattfand zu der Richtung, in 
welcher diese Seigernngen ihren üblen Einfluß geltend 
gemacht haben würden. Wahrscheinlich waren die 
Blöcke, ans welchen die Bleche gewalzt wurden, ent­
weder auf einen zu hohen Hitzegrad gebracht, oder zu 
lange in den Wärmöfen oder den Durchweichungsgruben 
belassen. Die Struktur des fertigen Stahls läßt eine 
hohe Anfangstemperatur vor dem Walzen und ent­
sprechend langsameres inneres Abkühlen erkennen. 
Aus all diesem geht hervor, daß man durch gewöhn­
liche mechanische Proben nicht immer guten von 
schlechtem Stahl unterscheiden kann, daß irgend eine 
anormale Hitzebehandlung in dem Walzwerk die bröck­
lige Kristallisation des in Frage kommenden Stahls 
herbeiführte, (was man aber, beim heutigen Stand 
der metallurgischen Wissenschaft, nicht auf Nach­
lässigkeit seitens de3 Fabrikanten zurückführen kann), 
und wahrscheinlich der Riß durch kleine Sprünge ent­
stand, die durch die Erschütterung beim Nieten in 
der Nähe der Nietlöcher veranlaßt wurden und sich 
dann unter der Einwirkung der wiederholten Wasser­
druckproben vergrößerten. Versuche, welche ein her­
vorragender Kesselingenieur mit Stahl ändern Ur­
sprungs machte, beweisen, daß Seher-R isse, welche 
bei gutem Stahl keinen nachteiligen Einfluß ausüben, 
in durch Überhitzen hochgradig kristallinisch ge­
wordenem Stahl gefährliche innere Ausdehnungen 
annehmen können. Alle bis jetzt gemachten Versuche, 
Stahlblechen durch Wärmebehandlungihreursprüngliche 
Zähigkeit zurückzugeben, sind fehlgeschlagen und man 
sollte deshalb darauf verzichten, spröde Kesselbleche 
durch Wärmebehandlung für ihren Zweck geeigneter 
machen zu wollen. In bezug auf die Herstellung 
von Stahlblechen würde es von Interesse sein, die 
Temperaturverschiedenheiten der Bleche, wenn sie aus 
den Walzen kommen, durch Wanners optisches Pyro­
meter festzustellen. Für die Praxis sind weder die 
Fremontschen Schlagproben, noch die Arnoldschcn 
Wechsel-Druck-Schlag-Proben von großer W ichtigkeit. 
Überhitzte Bleche sind so unregelmäßig iu der Qualität, 
daß Nachproben mit denselben Blechen den Stahl 
ebenso oft als gut, wie als schlecht ergeben würden. 
Es würden wenigstens zwanzig Proben von jedem 
Blech genommen werden müssen, uud dagegen würden 
die Fabrikanten sich mit Recht verwahren. Es würde 
sich empfehlen, die Probestücke nicht von Mannloch- 
Ausschnitten, sondern von den Rändern der geschnittenen 
Bleche zu nehmen und sie der äußersten Biegeprobe 
zu unterwerfen; guter Stahl wird diese aushalten, und 
Bleche, welche dies nicht tun, sollten zurückgesetzt 
werden, um sie weiteren Proben —  entweder Schlag­
oder W echsel-Schlag-Proben —  zu unterwerfen, ln 
diesem Fälle sollte aber vorher ein starker Streifen
—  bedeutend mehr als 6 mm, wenn eben tunlich —  
von den Rändern der mit der Schere geschnittenen 
Bleche abgehobelt werden. A ll diese und weitere Ver­
suche und Untersuchungen scheinen die Annahme zu 
bestätigen, daß bei ursprünglich gutem Stahl eine 
mehr als gewöhnliche Erhitzung der Blöcke keinen 
großen Einfluß auf die mechanischen Proben hat. 
Ebenso scheint das Überhitzen der fertigen Bleche 
dieselben nicht ernstlich zu schädigen; in einigen 
Fällen scheint es sogar ihre Dehnbarkeit beträchtlich 
vergrößert zu haben. Bleche mit bedeutenden Seige­
rungen zeigen aber ein wesentlich anderes Verhalten 
den verschiedenen Hitzegraden gegenüber. Wenn aber 
diese Seigerung nur gering ist, so mag ein solches 
Blech —  wenn auch von geringerer Güte als ein 
von Seigerung freies — doch verwendbar sein in An­
betracht, daß die Seigerung nur in der Mitte seiner Dicke, 
nahe der neutralen Achse in bezug auf Biegungs­
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beanspruchung. stattfinden kann. Bei der Größe der 
Kesselmantelbleche, wie sie heutzutage hergestellt 
werden, wirft sich die Frage auf, ob eine innere 
Spannung bei ihrer Herstellung vermieden werden 
kann. Durch unvorsichtiges Walzen werden Bleche 
hervorgebracht, die nicht vollständig eben, sondern 
in der Mitte etwas ausgebuchtet oder an den Rändern 
gewellt sind. Durch einen Versuch wurde festgestellt, 
daß ein Stahlblech von 7620 mm Länge, 1830 mm 
Breite und 34 mm Dicke vollständig eben nnd ohne 
Eigenspannung aus den Walzen hervorgegangen war. 
Die abnehmenden Ingenieure sollten also ausgebuchtete 
und gewellte Bleche zurückweisen und darauf bestehen, 
daß der Stahlfabrikant diese Unebenheiten der Bleche 
beseitigt und diese dann ausglüht. Die Bleche sollten 
stets in derartigem Zustand an die Kesselfabrik ab­
geliefert werden, daß diese sie ohne vorheriges Richten 
usw. anstandslos verarbeiten kann. Daß auch durch 
ungleichmäßiges Abkühlen auf dem Flur des Walzwerks 
innere Spannung entstehen kann, ist zwar nicht wahr­
scheinlich, aber immerhin nicht ausgeschlossen. Wenn 
nun auch alle Proben, Versuche und Untersuchungen 
zu einer endgültigen Entscheidung in dieser Sache 
noch nicht geführt haben, so werden sie doch wohl 
die Anregung zu weiteren Nachforschungen geben, 
und es ist zu hoffen, daß besonders die Stahlfabri­
kanten, denen bei ihrer großen Produktion die meiste 
Gelegenheit dazu geboten ist, die Frage zu beantworten 
versuchen, weshalb in einzelnen Fällen Stahl von guter 
chemischer Beschaffenheit und sorgfältiger Herstellung 
derartige anormale Eigenschaften annimmt, daß er 
vollständig ungeeignet wird für den Zweck, für welchen 
er hergestellt wurde.

.Schmieden von AYerkzcugstah).
Das Recken von Werkzeugstahl zerfällt in zwei 

Arbeitsstufen: in ein Vorschmieden ohne Messen und 
in ein Fertigschmieden mit Messen. Das Vorschmieden 
erfordert starke Schläge, da die Formveränderung eine 
beträchtliche ist, die der Schlag bewirken muß. Beim 
Fertigschmieden wird mit Wasser gearbeitet, wodurch 
der Stahl abgekühlt wird. Es sollte daher möglichst 
rasch fertiggeschmiedet werden; der verwendete Hammer 
sollte möglichst viele Schläge machen, die nicht stark 
zu sein brauchen, da die Formveränderung, die er 
durch Schlag hervorbringen muß, nur eint) geringe ist. 
Die Anforderungen, welche das Vor- und Fertig­
schmieden an die Hämmer stellt, sind demnach ver­
schiedene; zum Vorschmieden wird ein kräftig 
schlagender, zum Fertigschmieden ein rasch schlagen­
der Hammer gebraucht. Wenn man daher das Recken 
von AVerkzeugstahl auf einen stärker schlagenden und 
auf einen rascher schlagenden Hammer verteilt, erzielt 
man die denkbar größte Verbilligung der Schmiede­
kosten. Man erzielt dadurch auch eine Verbesserung 
des fertigen Stahles. Das Vorschmieden dauert länger 
als das Fertigschmieden, daher bleibt dem Schmied, 
der dieses besorgt, Zeit, es sorgfältig und mit großer 
Genauigkeit auszuführen. Ein weiterer Vorzug des 
Verteilens der Reckarbeit auf zwei Hämmer ist eine 
bessere Leistung des Helfers. Wenn bei jedem Hammer 
ein Helfer arbeitet, hat er zu heizen, dem Schmied 
den gewärmten Knüppel zuzureichen, beim Fertig­
schmieden zu messen, die ganze oder zur Hälfte fertige 
Stange abzunehmen und einen erwärmten neuen Knüppel 
bezw. eine erwärmte halbfertige Stange zuzureichen. 
Außerdem hat der Helfer die nach zweimaligem 
Schmieden fertig werdende Stange zu richten und 
abzukürzen. Diese Arbeit nimmt wenig Zeit in An­
spruch und ist außerdem nach zweimaligem Schmieden 
nur einmal zu verrichten. Es bleibt demnach eine 
geraume Zeit übrig, in welcher der Helfer nicht be­
schäftigt ist. Wenn man dagegen einen Helfer bei 
zwei Hämmern verwendet, wird er voll beschäftigt.

Allenfalls wird man ihm etwas mehr zahlen und hat 
doch noch Vorteil.

Da die Verteilung der Reckarbeit auf zwei Häm­
mer bei Verwendung von zwei Schmieden und einem 
Helfer zuerst in Steiermark eingeführt wurde, nennt 
man sie die „ s t e i r i s c h e  A r b e i t s w e i s e “ . Man 
stellt bei derselben einen größeren und einen kleineren 
Hammer nebeneinander. Der Helfer reicht dem 
ersten Schmied den erwärmten Knüppel, der vor­
geschmiedet w ird ; der erste Schmied reicht die vor­
geschmiedete Stange dem zweiten Schmied und erhält 
dagegen vom Helfer einen zweiten Knüppel. Während 
er diesen vorschmiedet, wird die erste vorgeschmiedete 
Stange auf dem zweiten Hammer fertiggeschmiedet, 
wobei der Helfer mißt. Die zur Hälfte fertiggeschmie­
dete erste Stange bringt der Helfer wieder ins Feuer, 
reicht darauf dem ersten Schmied, der die vor­
geschmiedete zweite Stange inzwischen dem zweiten 
Schmied zum Fertigschmieden gegeben hat, den dritten 
erwärmten Knüppel usf. Es bleibt dem Helfer dabei 
immer noch genügend Zeit zum Richten und A b­
kürzen. Die Vorteile der steirischen Arbeitsweise 
kommen in einer Verminderung der Schmiedekosten 
zum Ausdruck. Mit einem Ajax-Verbundfederhammer* 
Nr. 3 und einem solchen Nr. 2, bedient durch zwei 
Schmiede und einen Helfer, reckt man in neun Stunden 
Arbeitszeit z. B. aus 30 mra - Knüppeln zn 7 kg 
150 Stangen Werkzeugstahl mit 80 kg Festigkeit; 
20 mm achtkant, etwa 3 m lang, 1050 kg. Die Schmiede­
kosten stellen sich dabei, nach Angabe der Firma 
Br ü d e r  B o y e  in Berlin, wie fo lg t:

Betriebskosten für einen Ajax-Verbund-
federhammer Nr. 3 ...............................  4,48 Jl

Betriebskosten für einen solchen Nr. 2 2,72 ,,
Schmiedelohn für zwei Schmiede zu

T JC — H J l ,  Helferlohn 5 J l . . .  19,00 ..
Schmiedekosten für 1050 kg Werkzeng-

stahl 20 mm ach tkant........................... 20,20 Jt
Schmiedekosten für 100 kg W erkzeug­

stahl 20 mm achtkant...........................  2,50 Jl
Im gewöhnlichen Arbeitsverfahren stellen sich die 

Kosten für das Schmieden von 100 kg AVerkzeugstahl 
20 mm achtkant auf 2,76 somit erzielt man beim 
steirischen Schmiedeverfahren trotz höherer Entlohnung 
des Helfers (5 J l  gegen 4 Jl) eine Verminderung der 
Schmiedekosten um 0 ,2 6 ^ ! oder nahezu 10 °/o- In den 
Schmiedekosten ist das Anwärmen (Heizen) nicht ent­
halten, da dessen Kosten zu verschiedenartig sind und 
sich auch für die Art der verwendeten Hämmer stets 
gleich bleiben. Die Arbeitszeit ist reine Schmiedezeit 
nach Abzug aller Betriebspausen.

D oktor-In gen leu r-P rom otion  der F reiberger 
B erg- und H ütteningenieure.

Durch eine unter dem 7. Juli 1905 neu erlassene 
Promotionsordnung für die Erteilung der AVürde eines 
Doktor-Ingenieurs an der „Königl. Sachs. Technischen 
Hochschule zu Dresden“ ist das Verfahren bei der 
Promotion von Diplom-Ingenieuren der Königl. Sachs. 
Bergakademie zu Freiberg in folgender Weise ge­
regelt worden: Die Promotion findet bei der Tech­
nischen Hochschule zu Dresden, aber unter voller 
Mitwirkung der Bergakademie Freiberg und in ihrem 
wesentlichen Teile in Freiberg selbst statt. Die 
Dissertation ist bei der Technischen Hochschule ein­
zureichen, die sie gegebenenfalls dem durch den 
Rektor und zwei weitere Mitglieder des Senates der 
Bergakademie verstärkten Senate überweist. Die 
Prüfungskommission wird unter Zuziehung eines Mit­
gliedes der Technischen Hochschule bei der Berg­
akademie gebildet, die Beurteilung der Dissertation 
und die mündliche Prüfung erfolgen in Freiberg.

* „Stahl und Eisen“ 1905 S. 378.



1164 Stahl und Eisen. Bilcherschau. 25. Jahrg. Nr. 19.

Über die Erteilung des Diploms beschließt wieder der 
„verstärkte Senat“ ; das Diplom wird vom Rektor der 
Bergakademie mitunterzeichnet. Die Verhandlungen 
über die Erlangung des Promotionsrechtes sind von 
seiten der Freiberger Akademie seit länger als fünf 
Jahren geführt worden. Das erste Ergebnis war, daß 
die an der Bergakademie schon seit 1872 bestehenden 
Diplomprüfungen als mit denen der Technischen Hoch­
schule gleichberechtigt anerkannt wurden nnd die In ­
haber Freiberger Diplome das Recht erhielten, außer 
ihren hergebrachten bergakademischen und nunmehr 
für das Königreich Sachsen gesetzlich geschützten 
Titeln den Titel eines „Diplom-Ingenieurs“ zu führen. 
Das jüngste Ergebnis der Verhandlungen konnte, da 
der Verleihung des selbständigen Doktor-Promotions-

| rechtes an die deutschen Bergakademien bekanntlich 
nicht leicht überwindbare Schwierigkeiten entgegen­
stehen, zunächst nur ein Kompromiß sein. Immerhin 
aber kommt in diesem zum Ausdruck, daß die zu­
ständige oberste Unterrichtsbehörde dem wissenschaft­
lichen Ansehen der Freiberger Akademie Rechnung zu 
tragen geneigt ist. Die Freiberger Akademie hat 
noch nicht alles das erreicht, was sie bei der ehren­
vollen Stellung, die sie im deutschen Hochschulwesen 
einnimmt, wünschen muß und darf. Das selbständige 

I Doktor-Ingenieur-Promotionsrecht, wie es seit Juli 
vorigen Jahres den österreichischen „Montanistischen 
Hochschulen“  verliehen ist, deren Rektoren nun den 
Titel „Magnifizenz“ führen, bleibt für sie und nicht 
minder für die preußischen Bergakademien zu erstreben.

Bücherschau.

D i e  F a b r i k a t i o n  d e r  f e u e r f e s t e n  S t e in e  von 
F r ie d r ic h  W e r n ic k e .  107 Seiten. Berlin 
1905, Jul. Springer. Geb. 3 d l .

Der Verfasser, Fabrikdirektor in Oberkassel, 
Siegkreis, hat es verstanden, alles Wissenswerte über 
die Fabrikation der Dinas-, Schamotte- und Bauxit­
steine, der Schmelztiegel, der Magnesit-, Kohlenstoff-, 
Dolomit- und anderer feuerfester Steine sowie der 
feuerfesteu Mörtel in möglichst sachlicher Kürze zu­
sammenzufassen und sowohl für den Steinfabrikanten 
als auch für den Hüttenmann einen vorzüglichen Leit­
faden zu schaffen, dessen Erscheinen von den be­
teiligten Kreisen seit langem gewünscht worden ist.

Auf Seite 56 könnte eventuell zu Mißverständ­
nissen der Satz Veranlassung gehen, daß „die Eisen­
hochöfen für das Gestell meist einen sehr festen Stein 
beanspruchen, der gleichzeitig eine möglichst große 
Wasseraufnahmefähigkeit besitzen soll“ . Letzteres 
gilt nur für die äußeren, mit Wasser gekühlten Stein­
lagen des Gestells, während die inneren, direkt der 
auflösenden Einwirkung der Schlacke ausgesetzten 
Lagen möglichst dicht sein müssen.

Das Werkchen kann allen Praktikern, die mit 
der Herstellung oder Verwendung feuerfester Materialien j 
zu tun haben, aufs beste empfohlen werden.

Oskar Simmersbach.

B r e a r le y ,  H a r r y ,  nnd J b b o t s o n ,  F r e d . :  
„ A n a ly s e s  d e s  M a t é r ia u x  d ’ a c ié r i e s “ . Traduit 
et augmenté par E. B a z in ,  Ing.-Chimiste, 
Préface de C. A r t  h , Professeur de Chim. ind. 
Paris. Verlag Béranger 1905. Preis 25 Fr.

Das vorliegende W erk ist offenbar als Handbuch 
für alle im Kisenhüttenlaboratorium vorkommenden 
Arbeiten gedacht, es ist eine Übersetzung des Werkes 
von B r e a r l e y  und J b b o t s o n  mit Zusätzen von 
Bazi n.  (Die eigentlichen Verfasser werden außer auf 
dem Titel im ganzen Buche mit keinem W orte er­
wähnt, dagegen erscheint der Name des Übersetzers 
einige hundertmal, offenbar hei jeder Einschiebung!) 
Behandelt sind die Untersuchungsmethodcn des Stahls, 
Gußeisens, der Ferrolegierungen, Erze, der feuerfesten 
Materialien, Schlacken, Brennstoffe, des Wassers und 
der Legierungen anderer Metalle. Dann folgen noch 
Kapitel über mikroskopische Analysen, Pyrometrie, 
Kalorimetrie und Tabellen, zum Schluß ein Anhang 
von 169 Seiten mit Literaturangaben (die zum Teil in

gar keinem Zusammenhänge mit dem eigentlichen 
Gegenstände stehen). Die Menge des behandelten 
Materials würde das Buch zu einem brauchbaren Nach- 
schlagebuch machen, wenn nicht, wie bei allen fran­
zösischen Büchern, die Literatur unvollständig benutzt 
wäre. Am besten ist die englische und amerikanische 
Literatur vertreten. Von deutschen Werken sind nach 
der angegebenen „Bibliographie“ nur „Ledeburs Leit­
faden“ und — die „Berichte“ !! —  benutzt. Von der 
Existenz von „Stahl und Eisen“ und anderen Zeit­
schriften haben Verfasser und Übersetzer, wie es 
scheint, noch nie etwas gehört. Die Kapitel über 
Pyrometrie und Metallographie würden gewiß sehr 
freudig zu begrüßen sein , wenn der Übersetzer nicht 
auch hier die Jlethode verfolgte, in betreff der Apparatur 
usw. zur näheren Auskunft auf andere französische 
W erke zu verweisen. Was nützen dann die Photo­
graphien und Kurven? Hieraus ergibt sich, daß der 
Wert des Buches den für praktische Zwecke zu stellen­
den Anforderungen nur unvollständig genügt.

l i .  b ie u m a n n .

B Ü B ing, F. W .,  weiland Dozent an der Tech­
nischen Hochschule zu Berlin , und S c h u ­
m a n n , D r. C ., Chemiker: D e r  P o r t l a n d ­

z e m e n t  u n d  s e in e  A n w e n d u n g e n  i m  B a u w e s e n .  

3. vollständig umgearbeitete Auflage. Mit 
etwa 400 Abbildungen im Text. Berlin 1905, 
Kommissions - Verlag der „Deutschen Bau­
zeitung“ , G. m. b. H. Preis 9 d l ,  geb.
10,50 o f t .

Im Vergleich zur zweiten weist die vorliegende 
dritte Auflage des bekannten Werkes, deren Redak­
tion nach Professor Büsings Tode von Regierungsbau­
meister a. D, F. Eiselen zu Ende geführt wurde, in 
allen Teilen wesentliche Erweiterungen und Verbesse­
rungen auf. Sie sind namentlich auch dem Abschnitte: 
„Beispiele für Ausführungen in Beton- und E i s e n ­
beton“  zugute gekommen. Ganz neu ist die ebenfalls 
für Eisenlnittenleute besonders interessante Abhandlung 
über „Statische Berechnung von Beton- und E i s e n ­
beton - Konstruktionen“ , die Professor H. Boost-Berlin 
zum Verfasser lmt.

Das Buch stellt eine sehr tüchtige Arbeit dar. 
Um so mehr muß der Eisenhüttenmann den einseitigen 
Standpunkt bedauern, den es gegenüber dem Eisen - 
Portlandzement einnimmt; dieser wird nur erwähnt, 
um an ihm abfällige Kritik zu iibeu.



1. Oktober 1905. Bücherschau. Stahl und Eisen. 1165

WeltaU und Menschheit. G eschichte der E rfor­
schung der N atur und der V erw ertu n g  der 
N aturkräfte im D ienste der V ö lk er . H eraus­
gegeben  von H a n s  K r a e m e r .  B erlin , D eut­
sches V erlagshaus B on g  &  Co. 5 Bände, in 
P rachtband geb . j e  16 J t .

Als die bekannte Verlagshandlung vor längerer 
Frist mit dem Plane hervortrat, in einer Weltgeschichte 
auf naturwissenschaftlicher Grundlage eine dem Ver­
ständnis weiterer Kreise angepaßte Schilderung der 
Beziehungen des Menschengeschlechts zum Weltall und 
seinen Kräften zu veröffentlichen, durfte man an­
gesichts der unleugbaren Schwierigkeiten, die allein 
der Stoff bot, auf den Ausgang des Unternehmens mit 
Recht gespannt sein. Heute liegt die Arbeit, auf die 
wir schon in Nr. 7 hingewiesen haben, abgeschlossen 
vor, und man muß anerkennen, daß nicht nur 
jene Schwierigkeiten überwunden sind, sondern auch 
das Ziel des Herausgebers, ein g e m e i n f a ß l i c h e s  
W erk zu schaffen, erreicht ist. Bei sämtlichen Mit­
arbeitern, von denen wir nur Geh. Hofrat Max v. Eyth- 
Ulm, Geh. R eg .-R a t Professor Dr. W illi. Foerster- 
ßerlin und Professor Dr. W illiam Marshall - Leipzig 
als Beispiele für das Bestreben des Herausgebers, 
wirklich hervorragende Männer heranzuziehen, nennen 
möchten, waltet augenscheinlich das gleiche Bestreben 
vor, und so ist dem leitenden Thema eine im guten 
Sinne des Wortes populäre und zugleich fesselnde Dar­
stellung zuteil geworden, wie sie viel früher schon, 
als in Deutschland, bedeutende englische Gelehrte 
angewendet haben, um die Ergebnisse der For­
schung auch dem Laien zu erschließen. Sie gewinnt 
noch durch die zahlreichen Abbildungen, die,  im 
Texte enthalten oder in besonderen Tafeln beigegeben, 
einen nicht unwesentlichen Bestandteil des Werkes 
ausmachen. V iel Interesse beanspruchen darunter die 

etreuen Faksimiles historisch gewordener Gemälde, 
tiche und Karten, die die Anschauungen älterer Gene­

rationen über naturwissenschaftliche Fragen wider­
spiegeln, nur dürfte in der reichen Auswahl gerade 
dieser Nachbildungen für manchen Leser die Gefahr 
liegen, dem Texte nicht die genügende Aufmerksamkeit 
zu schenken.

Der e r s t e  der fünf Bände bringt neben der Ein­
leitung des Herausgebers eine Schilderung der „E r­
forschung der Erdrinde“ in 7 Abschnitten aus der 
Feder des Tübinger Universitätsprofessors Dr. Karl 
Sapper und Ausführungen desselben Verfassers über 
„Erdrinde und Menschheit“ in 3 Kapiteln. Hier 
zeigt sich in charakteristischer W eise der Unter­
schied der Darstellung gegenüber älteren Werken, die 
die Geschichte des Menschen zum Gegenstände haben. 
Ein Abriß der Erdphysik von Dr. A dolf Marcuse- 
Berlin bildet den Schluß des ersten Bandes. Von den 
Abbildungen des letzteren möge als besonders an­
schaulich die farbige schematische AViedergabe eines 
Geiser-Ausbruclies —  mit Erklärungen der Ursachen 
nach Mackenzie, Bunsen und Lang — hervorgehoben 
werden, desgleichen ein Transparentbild: Die Ent­
stehung der Mondphasen. Der Inhalt der folgenden 
Bände soll einer weiteren Besprechung Vorbehalten 
bleiben; doch sei auf das ganze Werk schon an dieser 
Stelle empfehlend hingewiesen.

H. A . B u e c k :  D er Zentralverband deutscher In ­
dustrieller 1 8 7 0  — 1 9 0 1 .  II . und III. Band. 
B erlin , J . G uttentag, G. m. b . H ., 1905 .

H. A. Bueck, der nunmehr 75jährige, hat dem im 
Jahre 1902 erschienenen ersten Bande der Geschichte 
des Zentralverbandes deutscher Industrieller zwei 
weitere Bände folgen lassen, deren jeder 810 Seiten

stark ist und die Sozialpolitik, das heißt das Arbeiter­
versicherungswesen und den Arbeiterschutz, behandelt, 
während der erste Band die Zollpolitik zum Gegen­
stand der Darstellung hatte. Der Verfasser hofft, in 
einem vierten Bande die Tätigkeit des Zentralverbandcs 
auf den nicht wenigen anderen Gebieten darzulegen. 
Aber auch so stellt das vorliegende Werk eine Riesen­
arbeit dar, auf die als Quelle jeder zurückgreifen muß, 
der die AVirtschaftsgeschichte Deutschlands in dem 
seit dem Beginn der 70er Jahre des vorigen Jahr­
hunderts hinter uns liegenden Zeitraum schreiben will. 
Bueck bezeichnet als den Hauptzweck seines AYerkes, 
die immer wiederkehrende Anschuldigung zu wider­
legen, daß der Zentralverband der von dem ersten 
Kaiser und seinem treuen Berater, dem Alt-Reichs­
kanzler, eingeleiteten Arbeiterfürsorge auf allen Ge­
bieten in scharfer AAreise widerstrebt habe. Dem­
gegenüber will er für alle Zeiten den aktenmäßigen 
Beweis liefern, daß der Zentralverband die in der 
ewig denkwürdigen Botschaft des ersten deutschen 
Kaisers vom 17. November 1881 verkündeten sozialen 
Reformen und deren spätere Durchführung auf den 
Gebieten der Arbeiterversicherung und des Arbeiter­
schutzes nachdrücklich und wirkungsvoll, wie wenige, 
in ernster, mühevoller und umfassender Arbeit gestützt 
und gefördert habe. Und da die sozialpolitische Gesetz­
gebung nicht als abgeschlossen betrachtet werden kann, 
sondern fortlaufender umgestaltcnder Arbeit bedarf, 
die neue und harte Kämpfe heraufbeschw'ören wird, 
so soll das Werk denen, die die Aufgabe haben werden, 
in diesen Kämpfen mitzuwirken, die Möglichkeit geben, 
sich auf die frühere Tätigkeit des Zentralverbandes, 
»eine Verhandlungen und Beschlüsse berufen zu können. 
Es ist aber ein Irrtum, wenn man danach annehmen 
wollte, Bueck biete in dem vorliegenden AVerke ledig­
lich eine Sammlung von Materialien. Das, was hier 
vorliegt, ist vielmehr eine lichtvolle, wissenschaftlich 
zusammenhängende Darlegung der auf sozialpolitischem 
Gebiete in Betracht kommenden Fragen, die an der 
Hand jener Materialien und durch sie ihre kritische 
Beleuchtung erfahren. So geht Bueck bei der Be­
sprechung der Arbeiterversicheruug von einem Rück­
blick auf die Entwicklung der Verhältnisse der gewerb­
lichen Arbeiter und der Armenunterstützung in Deutsch­
land aus, bespricht die Gewerbegesetze vom 7. Sep­
tember 1811, 17. Januar 1845, 9. Februar 1849 und 
das Gesetz vom 3. Februar 1854, um dann auf die 
freien Kassen, auf die neuen Anschauungen im Hand­
werk, auf das von Schulze-Delitzsch begründete Ge­
nossenschaftswesen, auf die Gewerbeordnung vom 
21. Juni 1869, auf den Gegensatz zwischen Schulze- 
Delitzsch und Lassalle, anf die von Dr. Hirsch 
und F. Duncker gegründeten Gewerkvereine über­
zugehen und im weiteren Verlauf die reichsgesetz­
liche Regslung der Arbeiterversicherung zu be­
sprechen. Und beim Arbeiterschutz betrachtet er 
zunächst die traurige Zeit nach dem 30 jährigen Kriege 
und die Erhebung der Völker durch die Fürsten, be­
sonders des preußischen Volkes durch den Großen 
Kurfürsten, die Förderung der Industrie durch die 
Fürsten im Gegensatz zu den Zünften, den Merkantilis­
mus, die Dampfmaschine, den Bergbau als Großbetrieb, 
die gewerblichen Zustände unter dem Allgemeinen 
Landrecht zu Ende des 18. Jahrhunderts, die fran­
zösische Revolution, Preußens Zusammenbruch und die 
Stein-Hardenbergschc Reformpolitik u. a.in, um dann auf 
die Gewerbegesetzgebung inPreußen, im Norddeutschen 
Bund und im Deutschen Reich überzugehen. Durch 
eine aktenmäßige Beweisführung will er dabei die Be­
schuldigung der Arbeiterfeindlichkeit des Zentralver­
bandes widerlegen, der vielmehr sowohl bei der A r­
beiterversicherung als beim Arbeiterschutz in seiner 
Tätigkeit durchaus von arbeiterfreundlichen Gesichts­
punkten, dabei aber auch in vollem Maße von den 
Rücksichten auf das allgemeine AVohl geleitet worden
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sei. Insbesondere eingehend wird hierbei der Stand­
punkt des Zenlralverbandes gegenüber der Sozial­
demokratie beleuchtet, die er im Interesse der In ­
dustrie sowohl als der Arbeiter ständig bekämpft habe 
und weiter bekämpfen werde in der Erkenntnis der 
großen von ihr ausgehenden Gefahren. In dieser Be­
ziehung sagt ßueck mit vollem Recht: „D ie leitenden 
Männer im Zentralverbande verkennen nicht die tief­
gehenden, mächtig wirkenden Ursachen, von denen 
diese, der Sozialdemokratie die W ege ebnende Strö­
mung in Bewegung gesetzt und im Fluß erhalten wird; 
sie glauben sich jedoch in der Annahme nicht zu 
täuschen, daß jene Strömung zurückgedrängt werden 
wird von der zunehmenden Erkenntnis der von der 
sozialdemokratischen Bewegung ausgehenden Gefahren. 
Diese Erkenntnis wird sicherlich gefördert werden 
durch die. immer größere Machtentfaltung der Sozial­
demokratie in ihrem Streben, die friedliche Arbeit zn 
stören und in ihrer segenbringenden Entwicklung zu 
behindern. Deswegen wird der Zentralverband auch 
den Kampf gegen die Sozialdemokratie mit voller 
Kraft fortführen; denn er ist überzeugt, daß der Um­
schlag in den maßgebenden Kreisen, wie in der von 
jener Strömung beherrschten öffentlichen Meinung 
eintreten wird. Bis dieser Umschlag wirkungsvoll ein- 
setzen wird, kann freilich noch geraume Zeit vergehen ; 
er wird aber sicher dem Zentral verband die verdiente 
Rechtfertigung seiner Haltung bringen.“ Das Buecksche 
Werk wird vervollständigt durch eine große Zahl 
statistisch wertvoller Anhänge, die es zugleich zum 
Nachschlagewerk auf dem Gebiete der Sozialpolitik 
machen. So darf ihm eine dankbare Aufnahme nicht 
in industriellen Kreisen allein vorausgesagt werden; 
denn auch der Gegner wird in ihm eine reiche Quelle 
von Belehrung finden, die zugleich manches bisher 
bestehende Vorurteil zu entkräften geeignet sein wird. 
Jeder unparteiische Leser aber wird die Frische der 
Darstellung bewundern, die dem kampfesfreudigen 
75jährigen Verfasser eigen ist und die in uns den 
aufrichtigen Wunsch zeitigt, von ihm auch noch den 

-vierten Band der Geschichte des Zentralverbandes zu 
erhalten. Dr. W. Beumer.

Bürgerliches Gesetzbuch fü r  das Deutsche Reich.
(L il ip u t -A u s g a b e , B d. I .)  F ünfte  A u flage .
B erlin  1 9 0 5 , Otto L iebm ann. G eb. 1 J l .

Bei dieser weitverbreiteten Miniaturausgabe hat 
cs der Verleger fertiggebracht, durch äußerst ge­
schickte Anordnung des Druckes und die W ahl eines 
sehr leichten l ’apiers das ganze Bürgerliche Gesetz­
buch nebst Sachregister in einem Bändchen zusammen­
zudrängen, das kaum stärker als ein Finger ist. Das 
dauerhaft in Leinen gebundene Büchlein eignet sich 
vermöge seines geringen Umfanges besonders zum 
Handgebrauch für den Schreibtisch.

E n glish -F ren ch -Ita lia n  - Germ an Technical pocket 
Dictionary  by  H. O f  f i n g e r .  P a rt  II . T h e 
lead in g  language being  E nglish . T h ird  
E dition . S tu ttg a rt ,J .B . M etzler. G eb. 4 ,2 0  

Die Bestrebungen, durch Schaffung geeigneter 
Wörterbücher dem Techniker das Verständnis der 
internationalen Fachliteratur zn erschließen bezw. zu 
erleichtern, verdienen volle Anerkennung, und in dieser 
Hinsicht kann auch das vorliegende Werkchen als ein 
brauchbares Hilfsmittel angesehen werden. Für den 
Eisenhüttenmann bietet es allerdings leider keinen 
besonderen Fortschritt, da der neueren Entwicklung 
des Eisenhüttenwesens nicht genügend Rechnung ge­
tragen ist und Ausdrücke fehlen, die in der dies­
bezüglichen Fachliteratur täglich Vorkommen, wie bei­

spielsweise Basic Bessemerprocess, open hearth process, 
hot blast stove, standard section usw. Doch muß 
hierzu bemerkt werden, daß es ein in dieser Beziehung 
durchaus befriedigendes Wörterbuch unseres Wissens 
überhaupt noch nicht gibt.

Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:
Die russischen Vorschriften über die Errichtung, In ­

standhaltung und Revision elektrischer Anlagen mit 
Niederspannung (bis zu 250 Volt). Aus dem Russi­
schen übersetzt von E d . B i n g ,  Fabrikdirektor in 
Riga. (Veröffentlichungen des Vereins zur Wahrung 
gemeinsamer Wirtschaftsinteressen der deutschen 
Elektrotechnik. Nr. 5.) Berlin 1905, Georg Siemens 
(in Kommission). 0,50 Jl.

B a u e r s f e l d ,  W a l t e r ,  Dr.-Ing., Assistent an der 
Kgl. Techn. Hochschule Berlin: Die automatische
Regelung der Turbinen. Mit 126 Textfiguren. 
Berlin 1905, Julius Springer. 6 Jl.

Annual Statistical Report to the Members o f the British 
Iron Trade Association on the Home and Foreign 
Iron and Allied Industries for  the Year 1901. By 
J. S t e p h e n  J e a n s ,  Secretary. London 1905, 
Offices of the British Iron Trade Association.

B r a u n ,  Hauptmann: Das Maxim-Maschinengewehr und 
seine Verwendung. Mit 59 Abbildungen, 19 Tafeln 
einschließlich 2 Karten in Steindruck. Dritte Auf­
lage. Berlin 1905, R. Eisenschmidt. 4 Jl.

J u b z i  W . : Die deutsche Montanindustrie au f dem
Wege zum Trust. Jena 1905, Gustav Fischer. 1 Jl.

F r i t z ,  W ., Dipl. Bergingenieur: Die Steinkohlen­
brikettfabrikation in Deutschland und die günstigen 
Bedingungen zu deren Entwicklung in Rußland. 
Mit 30 Figuren. Odessa 1905. 1 Iibl. 50 Kop.

— Xebenproduktengewinnung beim Kokereibetriebe in 
Westfalen. Mit 2 Tafeln. Odessa 1905. 1 Rbl.

— Förderschachteinrichtung einer Steinkohlengrube in 
Westfalen. Mit 1 Tafel. Odessa 1905. 65 Kop.

— Die Wasserabdämmung beim Schachtabteufen durch 
Versteinerung der natürlichen >Vasseradern. Mit 
1 Tafel. Charkow 1905. 35 Kop.

Diese vier Schriften, die vom Verfasser ein- 
gesandt wurden, sind in r u s s i s c h e r  Sprache er­
schienen und durch die Buchhandlung von Craz & 
Gerlach in Freiberg i. S. zu beziehen.

W ü s t e n d ö r f e r ,  Dr. jur. Ha n s ,  Gerichtsassessor: 
Studien zur modernen Entwicklung des Seefracht­
vertrags. Teil I I :  Die Rechtsentwicklung in ihren 
Grundzügen, Abschnitt I  und II  (Mitteilungen der 
Gesellschaft für wirtschaftliche Ausbildung, E. V., 
Frankfurt a. M., Heft 5, Teil II). Dresden 1905,
0 . V. Böhmert. 3 Jl.

A d a m ,  Dr.  G e o r g :  Der gegenwärtige Stand der 
Abwässerfrage, dargestellt für die Industrie unter 
besonderer Berücksichtigung der Textilveredlungs­
industrie auf Veranlassung des Vereins der deut­
schen Tcxtilveredlungsindustrie. Braunschweig 1905, 
Friedrich Vieweg & Sohn. 3 Jl.

A. Grundsätze fü r  die Berechnung der Materialdicken 
neuer Dampfkessel (Hamburger Normen 1905). Nennte 
umgearbeitete Auflage. Hamburg, Boysen & Maasch.
0,80 Jl.

B. Grundsätze für die Prüfung ton Schweiß- und 
Flußeisen zum Bau von Dampfkesseln (Würzburger 
Normen 1905). Neunte umgearbeitete Auflage. Eben­
daselbst. 0,40 J l. (Vergleiche den Artikel auf S. 1130 
dieses Heftes.)



1. Oktober 1905. Industrielle Rundschau. Stahl und Eisen. 1167

Industrielle Rundschau.

Rhciiilscli-Westfiilisches Kohleusyndikat in Essen.
In der am 14. September 1. J. abgehaltenen Zechen­

beisitzer- Versammlung erstattete der Vorstand Bericht, 
woraus wir folgendes hervorheben: Durch Beschluß 
der Zechenbesitzer-Versaminlung vom 20. Juni d. J. ist 
der voraussichtliche Absatz für die Monate Juli und 
August des laufenden Jahres auf 77 °/o der Beteili­
gungsziffern veranschlagt worden. A uf die Arbeits­
tage berechnet, ergibt dieser Anschlag für Juli bei 
26 Arbeitstagen eine Menge von 5063066 t, für August 
bei 27 Arbeitstagen eine Menge von 5257799 t. Dem­
gegenüber hat der tatsächliche Absatz betragen im 
Juli 5082 647 t, im August 5 198908 t. Der Gesarnt- 
absatz der Syndikatszechen im Juli stellt sich auf 
6007709 t — arbeitstäglich 231066 t, für August 
auf 6152 555 t — arbeitstäglich 227 872 t. Die För­
derung stellte sich im Juli insgesamt auf 6070953 t, 
im August auf 6205025 t. Der tatsächliche Absatz 
vom Januar bis einschl. August hat betragen 35587309 t; 
derselbe ist gegen den Voranschlag zurückgeblieben 
um 3877571 t.

Im Anschluß daran bemerkte der Vorstand u. a.: 
Bei einer Vergleichung der zurückliegenden Monate 
Mai und Juni muß berücksichtigt werden, daß in 
diesen Monaten noch recht erhebliche Mengen bezogen 
worden sind, um die durch den Bergarbeiteransstand 
beigegangenen Bestände wieder auf die normale Höhe 
zu bringen. Während naturgemäß der Abruf in Haus­
brandkohlen zu wünschen übrig gelassen hat, ist der 
von Industriekohlen, dank der vorzüglichen Beschäfti­
gung fast sämtlicher kohlenverbrauchenden Gewerbe, 
ganz besonders aber der Eisenindustrie, recht gut 
gewesen. Auch sind nicht selten zu den abgeschlossenen 
Mengen infolge stärkerer Beschäftigung wie ursprüng­
lich angenommen, Zukäufe getätigt worden. Der Be­
darf in Kokskohlen hat nur knapp gedeckt werden 
können. Tn Gaskohlen ist der Bedarf in den Sommer­
monaten weniger stark gowesen, doch muß der Abruf 
als durchaus befriedigend bezeichnet werden. Der 
Syudikatsversand in Koks bezifferte sich im Juli auf 
737 883 t, im August auf 770078 t. Das günstige 
Eigebnis ist in erster Linie auf die verstärkten A b­
rufe der Hochofenwerke zurürkzufnhren und kann als 
Beweis für die anhaltend gute Beschäftigung der Eisen­
werke betrachtet werden. Die überseeische Ausfuhr 
betrug im Juli 30500 t und im August 63000 t. Der 
Verkehr nach den Ruhr- und Rheinhäfen bewegte sich 
in regelmäßigen Bahnen. Das Geschäft über die 
Wasserstraßen hat dank des durchweg guten Wasser­
standes einen durchaus regelmäßigen und günstigen 
Verlauf genommen. In den letzten Monaten ist die 
Ausfuhr nach den oberrheinischen Häfen derart ge­
wesen, daß die oberrheinischen Lager als normal 
gefüllt anzusehen sind, und daß die Mengen, die jetzt 
rheinaufwärts geschafft werden, unmittelbar in den 
Verbranch übergehen, ja  daß sogar jetzt schon die 
Bestände wieder angegriffen werden, wenn auch nur 
in geringen Mengen. Nicht unerwähnt ist zu lassen, 
daß die Braunkohlenindustrie einen immer stärkeren 
Wettbewerb macht.

Die Abschlüsse für das Halbjahr vom 1. Oktober
1905 bis zum 1. April 1906 sind im großen und ganzen 
in sämtlichen Erzeugnissen getätigt, und es kann fest- 
gestellt werden, besonders was Koks anbelangt, daß 
fast überall sich ein Mehrbedarf herausgestellt hat, 
so daß für die in Frage stehende Abschlußzcit, wenn 
nicht besondere Ereignisse eintreten, ein günstiges

Geschäftsergebnis in Aussicht gestellt werden kann, 
um so mehr als durch die Beendigung des Krieges 
zwischen Rußland und Japan ein nicht unbeträchtlicher 
Aufschwung von Handel und Gewerbe allgemein er­
wartet wird.

Eächweilcr A.-G. für Dralitfabrikatlon 
in Esclnveiler.

Der Gesamtumschlag des W erkes hat sich trotz 
mannigfacher Störungen durch Feuersbrunst, Streiks 
usw. von 3944000 Jt im Vorjahr auf 4240000 Jt 
im Berichtsjahr erhöht. Die Bilanz schließt zuzüg­
lich des Vortrages aus dem Vorjahr mit einem Über­
schuß von 366 553,26 Jl, welcher nach 169 008,58 Jl 
Abschreibungen und nach Abzug der Tantiemen und 
einer Überweisung an die Unterstützungskasse zur 
Verteilung einer 8prozentigen Dividende im Betrage 
von 1 0 0 0 0 0 ^  verwendet wird. Ferner sei aus dem 
Bericht noch erwähnt, daß im Berichtsjahr die neue 
Kettenfabrik in Betrieb gesetzt, und ferner die An­
lagen der Rheinischen Drahtindustrie angekauft wurden. 
Im Februar des Jahres wurde das Aktienkapital um 
250000 J t  erhöht.

Kalker Workzeuginaschlnenfabrik Breuer, 
Schumacher & Co. A.-G. zu Kalk bei Köln a. Rh.

Trotz einiger außergewöhnlicher Abschreibungen 
für abgängige Maschinen und dergleichen gelang es, 
ein befriedigendes Ergebnis zu erzielen. Der Rohgewinn 
beträgt 487 808,75 Jl, hiervon wurden 194 870,79 J l  zu 
Abschreibungen verwendet, so daß ein Reingewinn von 
292 928,96 verbleibt, der sich durch Hinzurechnung 
des Gewinnvortrages aus dem vorigen Geschäftsjahr 
im Betrage von 136 626,68 Jl. auf 429555,64 J t erhöht. 
Nach dem Vorschlag des Vorstandes sollen hiervon 
14646,45 J t dem Reservefonds überwiesen und 
216 000 J t  als Oprozentige Dividende auf ein Kapital 
von 3 600000 Jt verteilt werden, so daß nach Deckung 
der vertragsmäßigen und statutarischen Tantiemen ein 
Vortrag auf neue Rechnung von 166219,76 J l verbleibt.

Maschinenbau-A.-G. vorm. Starke & Hoffmann 
in Hirschborg i. Schl.

Das Gewinn- und Verlustkonto schließt, nachdem 
die normalen Abschreibungen mit 42 271,84 J l  und 
Extra-Abschreibungen mit 16500 Jl abgesetzt sind, 
mit einem Saldo von 61044,84 Jl, aus dem eine D ivi­
dende von 4 ‘/> °/o mit 5 1 9 3 0 ^  ausgeschüttet wird.

Noue Werksanlagen.
Nach einer der Redaktion zugegangenen Mit­

teilung beabsichtigt, die „Hüstener Gewerkschaft, A.-G. 
in Hüsten (W estfalen)“ , eine zwei Öfen umfassende 
Hochofenanlage zu erbauen. —  Ferner ist von der 
„Société des Laminoirs de la Sambre in Hautmont 
(Nordfrankreich)“ eine Martinstahlwerksanlage mit 
allem Zubehör zur Verarbeitung von etwa 100 t flüssi-

gen Roheisens unmittelbar vom Hochofen geplant, 
'en Auftrag zur Lieferung aller Pläne und Einzel­

zeichnungen für beide Anlagen hat das Hüttentechnische 
Bureau von F r i t z  W.  L ü r m a n n ,  Dr.-Ing. h. c. in 
Berlin, erhalten.
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V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Für die Y ereinsbibliothok
sind eingegangen :
Happort Consulaire sur Vannée 1904, par Gust .

H. Mü l l e r ,  Consul Général de Roumanie à Rotter­
dam. (Rotterdam 1905, Nijgh & van Ditmar.)

Year Book o f the Michigan College o f  Mines 190i— 1905. 
(Houghton, Michigan, 1905.)

Views at the Michigan College o f Mines. (Houghtoni 
Michigan.)

The Kjellin Process for the Production of Steel by \ 
Electricity. By Chief Engineer V. E n g e l h a r d t .  ! 
Reprinted from the Journal „Stahl und Eisen“ . 

E i s e n m e n g e r ,  Dr. R u d o l f :  Ein neues I Viedei -
belcbungsverfahren. (Eingesandt von Herrn. Straube, 
Dresden-N.)

internationaler Kongreß für Bergbau usw. Lüttich 1905.
B i an , E m i l :  Reinigung der Hochofengase.

Die Programme:
I. der B e r g a k a d e m i e n  zu C l a u s t h a l  und 

F r e i b e r g  für 1905 6 ;
2. der T e ch  n i s c h e n H o c h  sch ulen zu A a c h e n ,  

B e r l i n ,  B r a u n s c h w e i g ,  D a n z i g ,  D a r m -  
s t a d t ,  H a n n o v e r ,  K a r l s r u h e ,  M ü n c h e n  
und S t u t t g a r t  für 1905,6, D r e s d e n  für das 
Wintersemester 1905/6 ;

3. der Kg l .  H ö h e r e n  M as  c h in en b au s ch u 1 e 
zu B r e s l a u  für 1905.

Änderungen Im M itg llcd er-V erzeich n ls.
Beckert, Komm. Regierungs- und Gewerbeschulrat, 

Schleswig.
Bock. Emil, Ingenieur und Geschäftsführer der Firma I 

J. & A. Bock, G. m. b. H., Hamburg, St. Georgsstr. 13. 
Breuer, Hermann, Ingenieur im Martinwerk des 

Bochumer Vereins, Bochum, Blücherstr.
Eichner, Wilhelm, Ingenieur, Bau von Drahtseilbahnen, 

Berlin-Charlottenburg, Grolmanstr. 59a.

Fritz, F. J., Zivilingenieur, Düsseldorf, Kronprinzen­
straße 82.

Greving, Hermann, Betriebschef, Z61yom, Comitat 
Zölyom, Ungarn.

Hoos, G., Rheinische Stahlwerke, Duisburg-Meiderich.
Kayßer, A ., Hütteningenieur, Mainz, Kaiserstr. 22.
Koenig, 0., Zivilingenieur, Vertreter desBocliumer Ver­

eins für Bergbau und Gußstahlfabrikation, Nürnberg.
Lampe, Wilhelm, Kaufm. Direktor der Aktiengesell­

schaft für Kessel- und Apparatebau vorm. F. C. 
Keller & Co., Stolberg, Aachen, Kongreßstraße 10.

Langenfurt, Gießereichef, Frankenthal (Pfalz).
Melchior, Jul., Ingenieur, 5 Avenue de la Salle, Frouard, 

Meurthe-et-Moselle, Frankreich.
Prieger, Heinrich, Fabrikdirektor der Deutschen Niles- 

Werkzeugmaschinen - Fabrik, Oberschöneweide bei 
Berlin, Berlin W ., Kurfürstendamm 199.

Reuss, Adolf, Direktor und Mitbesitzer der Chemnitzer 
Eisengießerei-Gesellschaft m. b. H., Chemnitz, Mark- 
grafenstr. 1 1 1

von Schroe/er, Landrat a. D ., Geh. Regierungsrat, 
Schyglowitz, Post Nieborowitz b. Gleiwitz, O.-S.

Schroeter, Emil, Oberhausen, Rhld., Beaumontstr. 39.
Schilttrop, H., Öberingenieur, Steele a. d. Ruhr, Frie- 

drichstraße 25.
Schwatze, A., Ingenieur, Dortmund, Sonnenstr. 140.
Sorge, Kurt, Mitglied des Direktoriums der Firma 

Fried. Krupp Aktiengesellschaft, Essen-Ruhr, und 
Vorsitzender der Direktion von Fried. Krupp, Aktien­
gesellschaft Grnsonwerk, Magdeburg-Buckau, Freie 
Straße 23.

Zedlitz, Otto, Ingenieur, Hannover, Kollenrodtstr. 15.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Böcking, Ferdinand, Dipl.-Ingenieur, Haibergerhütte, 

Post Brebach a. d. Saar.
Kampmann, Fr., Teilhaber der Firma Gebr. Kamp­

mann, Wattenscheid.
Schmitz, August, Walzmaschinenfabrikant, Düsseldorf, 

Neußerstr. 103.
V e r s t o r b e n .

Thiry, Joseph, Ingénieur-Directeur, Paris.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet statt am

Sonntag den 3. Dezem ber 1905 in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.


