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Die Eisenindustrie

1. Oktober 1905.

25. Jahrgang.

Italiens.

Von Ingenieur Carl Brisker in Kladno.

lind es fur den deutschen Leser auch
kleinlich scheinende Verhéltnisse, in

welche er hei der Betrachtung der
italienischen Industrie eingefiihrt wird,

so durfte er ihnen doch einige interessante Seiten
abgewinnen konnen, zumal ja Deutschland in
erster Linie die italienische Industrie beeinfluf3t.
Von der 150 Millionen Lire betragenden Einfuhr
anRoh-, Zwischen- und Fertigprodukten der Eisen-
und Maschinenindnstrie im Jahre 1903 entfallt

auf die aus Deutschland eingefuhrten Mengen
ein Betrag von etwa 58 Millionen Lire, also
nahezu 40 % (Tabelle 1). Aber auch in

anderer Hinsicht sind die zu schildernden wirt-
schaftlichen Verhaltnisse geeignet, Interesse zu
erwecken, da sie bei der Abhé&ngigkeit Italiens
vom Auslandsmarkte ein Spiegelbild der sie be-
einflussenden Faktoren geben. Es wird im fol-
genden nicht immer maoglich 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 kdnnen. Wir
wollen zuerst die grundlegenden Bedingungen
der italienischen Industrie betrachten und be-
ginnen demgemaB mit der Kohle.

1. Kohle und Koks. Italien
bis auf einige Braunkohlenvorkommen (in Tos-
kana, Umbrien, Sardinien und bei Vicenza mit
einer Gesamterzeugung von etwa 300000 t)
vollig der Kohle, Auch das Wenige, was im

XI1X.»5

Lande an Kohlen gewonnen wird, kommt fur
die Industrie nicht sehr in Betracht, da die vor-
handenen Kohlen jeden weiteren Transport so-
wohl wegen der Frachtspeson als auch wegen
der Qualitatsverschlechterung nicht vertragen
kénnen. Italien muR daher seinen Kohlenbedarf,
welcher im Jahre 1903 bereits 5'/& Millionen
Tonnen betrug, durch Einfuhr decken. Schon
durch diesen Umstand allein ist und
bleibt die Eisenindustrie Italiens vom
Ausland abhéangig. Indessen gleicht die
glnstige geographische Lage des Landes diesen
Ubelstand einigermaRen aus, da sie wenigstens
eine billigere Zufuhr auf dem Seewege ermdg-
licht und von den zahlreichen guten Hé&fen ein
relativ kurzer Bahntransport die Kohlo an ihren
Bestimmungsort bringt. Uberdies haben diese
Verhaltnisse naturgem&B die Bildung von In-
dustriezentren an der Meereskuste oder in deren
Néahe zur Folge gehabt. Aus Tabelle 2 kénnen
die Einfnhrverhé&ltnisse leicht Uberblickt werden.
Der Lowenanteil der Einfuhr entfallt auf Eng-
land (1903 94,6 °/o), und jeder Wettbewerb auf
Kosten dieses Staates scheint erfolglos zu
bleiben, wie dies der interessante in den Jahren
1900 und 1901 gemachte, aber vollstandig miR-
glickte Versuch, eine Einfuhr aus Amerika ins

entbehrtverk zu setzen, beweist.

2. Eisenerzgewinnung.
Eisenerzvorkommen Italiens bilden die auf der
Insel Elba gewonnenen Erze. In zweiter Linie
stehen Manganeisenerze vom Monte Argentarlo
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Das wichtigste
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Tabelle 1.
Zusammenstellung der von Deutschland nach Italien eingefihrten Mengen
an Roh-, Zwischen- und Fertigprodukten der Eisen- und Maschinenindustrie.
1903 Menge der Einfuhr geé%ngktegn Wert der Einfuhr Bemerkungen
in Tonnen Einfuhr in Lire
54 895,2 26,4 4 381 616
Roheisen 3863,5 3,0 347 715 Der Gesamtwert der
Bearbeitete GuRwaren.... 2392,2 37,5 1099 425 Einfuhr bezeichneter
SchweiR- und FluReisen 11 548,8 58,9 1732320 Kategorien im gan-
Walzeisen und Draht... 39 053,3 67,1 7 271 828 zen ist
Bleche aus SchweiB- und FluBeisen . 11498,1 47,7 2 603 847 i
Eisenbahnschienen..............o..... 1098,0 9,7 164 700 150017900 L. (mit
RONTE e, 3543,2 59,0 1311 983 Zurechnung der
1832,1 07,8 724 646 Erze);
Eisehkonstruktionen......ccccccoeeveeeicnnneenn. 14 3411 51,6 9 610 035
Bearbeitete, verzinkte usw. Bleche 359,9 43,9 281 881 140729100 L.
® AVEIKZEUQE  .ovoeveeieeiieieie e 2067,4 59,7 1927 713 (ohne Erze).
Kessel, Maschinen und Maschinenteile 21 640,5 40,4 26 557 384
Gesamtwert der Einfuhr 58 015 093
Tabelle 2. Kohlen- und Koks-Einfuhr nach Italien in Tonnen (1000 kg).
Bezugslander 1899 1900 1901 1902 1903 1904
Belgien .. 18 902 3221 10 700 24 798 10 973
Deutschland................. 35969 44 295 m 54794 59 231 80 961
4 649 726 4 606 175 4 493 293 5076 842 5248 000
95,6 > 93,1 % 92,9 "lo 94% 94,6 °/o
10999 21883 34 010 43 873 44 002
Osterreich-Ungarn 135 932 132 649 117 347 125 448 121 303
Nordamerika................ 3807 124 198 103 929 54 860 21 538
Andere Lander 4161 14 759 24 921 21017 20 046
SUMMeEe s 4 859 556 4947 180 4 838 994 5406 069 5546 823
Tabelle 3. Gewinnung von Eisenerzen in Tonnen.
Gewinnung Im Lande . R
Jahr Einfuhr Ausfuhr  verbleibende Roheisen Bemerkungen
Eisenerze Mnnganelsenerze Summe Erzmenge erzeugung
1871 85 517 — 85517 — —
1881 221 065 30 000 251065 - 206 034 45 031 24 700
1891 216 486 — 216 486 1701 202 309 15878 J1 030
1892 214 487 4 622 219 109 2210 124755 56 504 10 887
1893 191 305 8 805 200110 1809 156 273 45 046 7 558
1894 187 728 5810 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 0987
1897 200 709 21000 221 971 5831 207 619 20 183 8 393
1898 190110 11 150 201 260 18 723 207 556 12 427 11587 i
1899 236 549 29 874 266423 20799 234515 52707 19218 \ Hochofen 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 4314 209070 61539 30640 Y Hochofen In
1903 374 790 6 665 381 455 5937 98 319 289073 75 279 [ tagl. Erzeugung)

(Grosseto) und Pyrite, welche hauptsachlich bei
Genna, Turin und Belluno gewonnen werden.
Die Forderung 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 Beifigung der
Werte fir die Roheisenerzeugung soll eine Kon-
trolle dieser Mengen gegeben werden. Wie grof3

der Anteil Elbas an der Eisenerzgewinnung ist,
laBt sich daraus entnehmen, daR von der
247 278 t betragenden Eisenerzférderung des
Jahres 1900 230386 t, also nahezu das Ganze,
auf Elba entfallen. Zur Einfuhr gelangen
groftenteils spanische Erze (etwa 65 %), "'Eh-
rend die Ausfuhr zum groten Teil nach Eng-
land geht (etwa 60 °/o); letztere wird durch die
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Tabelle 4. Ausfuhr von Eisenerzen nach verschiedenen Landern (Tonnen).
1895 1830 1897 1893 1899 1900 19(11
England 1G4 222 186 869 204 793 143 790 120 475 88 632 80 762
Frankreich.. 190 2 826 28 567 21 050 15 181 5770
Holland.. 45 199 53170 42 265 38 890
Vereinigte Staaten 39 740 18 454
Andere Lander 115 — — — 30 754 1242
SUMMEe...coovirres 164 367 187 059 207 619 | 217 556 234 515 170 286 126 664
Tabelle 5. Roheisenindustrie und Roheisenverbrauch.
Roheisen der Lombardei Rkoheisinerzeudgung de(r I"[;O)S-
anischen Industrie (Elba - .
Qesamt- f liohcisen-
Jahr Zahl der Erzeugung in Zahl der Erzeugung in erzeugung Einfuhr verbrnuch
Ofen Tonuen Ofen Tonnen
1881 12 12 300 5 12 400 24 700 _ _
1882 11 12 000 4 9678 21678 —
1883 8 10 800 4 10 556 21 356 —
1884 7 10 878 4 5867 16 745 — —
1885 7 11400 3 4 591 15 991 — —
1886 7 5544 3 6137 11681 — —
1887 7 6 501 3 5064 11 565 — —
1888 6 8520 2 3 880 12 400 - —
1889 6 8 915 2 3034 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 3210 2 4 348 7 558 114 343 121 901
1894 3 5 406 2 4 443 9 849 119 267 129116
1895 5 4473 2 4 260 8 733 131 870 140 203
1896 3 2932 2 4 055 6 987 119 491 126 378
1897 5 3680 2 4713 8 393 156 019 164 412
1898 6 4190 2 7 397 11587 169 059 180 646
1899 4 5440 3 13778 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. Roheisen-Einfuhr (Tonnen).
liezugslandcr 1899 1900 1901 1902 1903 1901
Belgien 312,0 100,4 451,8 2879,7 305,9
Deutschland. 1732,3 1401,2 49923 2392,6 3 863,5
England 122 203,0 105 295,2 104 225,5 96 739,7 98 237,3
Frankreich .. 351.4 119,0 4249,3 10 702,2 6 662,8
Osterreich-Ungarn . 16 705,4 16 848,1 16 614,2 17 866,7 14 629,7
Spanien 10 258,5 4 775,5 10 858.,5 16 742,6 2723,8
Nordamerika.... 39451,4 28 953,9 13 385,3 105,2
Andere Staaten . . . . 595.4 31933 5294,8 77142 333,2
Summe...coneens 191 61353 169 680,6 159 074,7 155 1429 126 756,2
Anwesenheit zahlreicher Kohlenschiffe wesentlich Transport dorthin nur der Wasserweg Uber
geférdert, die hier eine entsprechende Ruck- holliindischo Héafen in Betracht kommt.
fracht finden. Die fur die Ausfuhr in Betracht Die Erzgruben Elbas sind Staatseigentum

kommenden Lander und Mengen zeigt die fol-
gende Tabelle 4. Deutschland erscheint in
dieser der zollamtlichen Statistik entnommenen
Tabelle nicht, allein man wird nicht fehlgehen,
wenn man annimmt, dal dev ganze fur Holland
angegebene Wert sich auf das nach Deutsch-
land eingefuhrte Elbaerz bezieht, da fir den

und werden an Gesellschaften verpachtet. Die
Pachtzeit war urspringlich nur funfJahre, und
erst 1897 wurde ein zwanzigjahriger Pachtver-
trag genehmigt. Im Jahre 1886 veranschlagte
man die Dauer des Erzbergbaues auf der Insel
Elba bei dem damaligen Grade der Fdrderung
auf etwa dreiBig Jahre, neue Aufschlisse haben
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Tabelle 7.

Die Eisenindustrie Italiens.

Zusammenstellung der

Erzeugune

Ver-

Jahr Zahl In vorstehender Summe sind N Schmied*
Schweil- FluB- i Inbegriffen zinkte  stan| GuB-
der elsen . Sumuie usw. Stahl waren
einen ie- ied- . isen- ahl-
Betriebe SChIne Bleche Sthmied- Feder Eisen

ne

1 2 3 4 5

1832 215 90 630 3450 95080
1883 225 125482 2 965 128 447
1884 222 120 129 4645 124774
1885 226 140734 6 370 147 104
1886 233 161633 23760 185393
1887 220 172834 73262 246 096
1888 209 176769 117785 294554 -
1889 323 181623 157899 339522 61994 — ®m
1890 325 176374 107 676 284 050 69 895 24 954

1891 323 152668 75925 228593 47 176 21 433
1892 314 124273 56543 180816 31 303 12816
1893 309 138046 71380 209 426 39 344 18 463
1894 290 141729 54614 196343 25200 16174
1895 248 163824 50314 214 138 17653 19530
1896 254 139991 65955 205946 15741 24105
1897 215 149 944 63 940 213884 16047 21 885

1898 194 167 499 87 467 244966 21 926 30437

6

rohre stahl bleche fiufs

7 8 9 10

1500 - - -
1000 - - -
1150 — —

— —  * 4500 * 9000
50 320 * 6500 * 13 000
82 2500 * 8000 * 16 000

550 2750 * 8000 * 16 000

450 3600 * 9000 * 18 000

450 2918 * 7500 * 15000

480 6500 *10000 *20 000

505 7200 * 8500 * 17 000

1899 200 197 730 108 501 306 231 20734 39613 3500 550 8000 *15000 * 30 000

1900 225 190518 115887 306405 8190 39219 2000 1114 10000 * 8500 * 17 000

1901 ? 190 039 114000 304 039 _
1902 ? 163055 108864 271 919  __ _

1903 . ? 177 392 154 134 331 526 — —

jedocli bewiesen, daB der Erzvorrat bedeutend
groer ist. Immerhin durften aber die Erz-
gruben Elbas bei einer jéhrlichen Férderung von
etwa 400000 t bereits im Jahre 1920 erschopft
sein. Welche Bedeutung dieser Umstand fur
die Lage der Eisenindustrie hat, wird am
besten bei Besprechung der Roheisenerzeugung
ersichtlich gemacht werden, der ich mich jetzt
zuwende.

die Ubersichtliche Zusammenstellung der italieni-
schen Roheisenindustrie auf Tabelle 5, so ist
man Uberrascht, 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. Gegenwartig durfte die Roheisen-

— 10000 * 7500 15071
— 10000 * 6000 12695
— 10000 * 7500 15465

* schatzungsweise.

erzeugung bereits 120000
Italien dadurch in den Stand

eigene Erzeugung zu decken.

einer Produktion von 120000 t

25. Jahrg. Nr. 19.

Eisenerzeugung

(Alle Zahlen

Summe

11

242 093

200 636

235 926

223 093

244 738

231 364

260 384

277 666

359 231

341 905

336 610

300 614

364491

F,1n f

Walz-
cisen

12
67 789
77 898
80 402
84 430

112 524
142 519

85 772

71 019

43 770

40 287

35 754

42 258

42 751

37 864

32 238

32 127

32 536

43 314

43 653

41 807

53 977

58 204

t betragen
gesetzt sein, zwei
Drittel seines normalen Roheisenbedarfs durch
Diese fur Italien
so gunstige Sachlage erhalt jedoch sofort eine
andere Beleuchtung, wenn man erwé&gt, dal mit

sind

uhr

Schie-

18
133 267
118 574

98 801
103 113
51900
67 156
33 933
9 889
4 870
2791
11078
9133
6 639
6 638
3723
11289
14 561
12 551
23 495
36 553
10 415

10 359

und

im Jahr das

Maximum erreicht ist, welches nach menschlichem
Ermessen in diesem Lande jemals mit eigenen
3. Roheisenerzeugung. Betrachtet makErzen erzielt werden kann.

duktionsstatte auf Elba zu

Um dies zu be-
weisen, braucht man nur die dortigen Verhalt-
nisse etwas naher ins Auge zu
Italien gibt es zwei Mittelpunkte der Roheisen-
industrie, namlich die Lombardei
kana, zu welch letzterem auch die neue Pro-

rechnen
lombardische Roheisenerzeugung

und

fassen.

ist.

steht im

In

Tos-

Die
Zu-

sammenhang mit zahlreichen in den Talern von
Brescia und Bergam”sco befindlichen Erzgruben,
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1903).
Yerbrauch
Roheisen in°/o . in Gesamter Inolo  Jahr

s d eigen. Zwischen- eigen. Verbrauch eigen.

umme ur? Er produkte Er- (ohne Roh- Er-

Alteisen zeug. zeug. material) zeug.
22 « R)L 2 <I<_|_

257372 SEaEcNEE 317217 30 1882
257000 EFe~BgEf 350035 36 1883
235440 "=%c2 SE 326594 38 1884
250467 5 5= £g 362010 40 — 1885
230474 §EBIETgE® 378301 49 - 1886
204180 2% .5 583§ 491271 50 1887
210867 25§ _8_ 52 444449 66 1888
184633 228 .£2% 453033 75 1889
123756 D2g225%8 354809 80 1890
101 745 /(2161553 *15 287716 79 343838 70 1891
100 914 izig gg? 42 243806 74 301550 66 1892
101 468 E 29; ggé 2,5 277654 75 337394 70 1893
94 529 1272 gig 34 265080 74 317622 70 1894
88 322 /1 31; %; 2,7 277454 77 333060 73 1895
78 716 /t 282 ggs 2,4 258863 79 310080 74 1896
95 822 /Valg ggg 2r, 280311 76 356206 73 1897
95 933 /\Sﬁggs 34 309860 79 373599 74 1898
113 906 J\4ig ;ig 4,0 385844 79 473137 76 1899
139 975 {3@2% ;Sg 56 406588 75 481880 71 1900
143 466 /I 3212 213 4,6 409397 74 480076 70 1901
137 392 i?’gé gig 7,9 373462 73 438006 68 1902
135 856 /( 33‘5‘ ;?g 18,3 430280 77 500347 73 1903

und des Eisenverbrauch g Italiens (1882 bis
Tonnen zu 1000 kg.)
Elnfuhr
Ver- .
Schmied-  Fe- zinkte  SqimeT e Be
Sieche  eiserae  der-  Summe  UW. ‘ éri?:'nt;
Rohre  stahl Eliescehn-e S;aulgsl- waren waren

1 15 16 17 18 19 20 21
9 364 1717 222 137 6 087 29 148
4 337 779 221 588 5813 29 599
2 089 528 201 820 3471 30149
6 946 417 214 906 4 092 31 469
3528 4284 672 192908 6 427 31 139
3681 7684 2135 245 175 5377 43 637
4800 4558 832 149895 6517 4757 19946 29 752
7405 4469 729 113511 8474 6636 22405 33607
7091 4641 387 70759 6921 6402 12801 26873
2061 3752 232 59123 6796 3738 8887 23201
2029 3761 368 62990 6634 1870 7490 21930
1733 4919 185 68228 3667 2969 9867 16737
4545 4616 186 68 737 1817 2559 6263 15153
4074 4419 321 63316 2153 2893 5393 14567
2386 4225 345 52917 2329 2950 4820 15700
8393 4151 467 66427 2001 3133 3801 20460
2864 4412 521 64894 1670 3780 4075 21514
7818 5562 368 79613 1613 2883 4 158 25639
7279 5282 474 100183 1820 2119 7404 28449
1095 5332 571 105358 1908 2931 5665 27 604
1619 5532 ? 101 543 ? 2502 6603 26744
4149 6042 ? 98 754 ? 2726 6379 27 997

hatte anfanglich einige Bedeutung, konnte sich

jedoch nie besonders entfalten. Schon friuh-

zeitig ist man zu der Erkenntnis gekommen,

daB diese Industrie der Alpentaler, welcher an
und fur sich durch den Mangel ausreichender
Holzkohlenvorrate enge Grenzen gezogen sind,
auch bei reichem Erzvorkommen keine Zukunft
haben kénne. Nach dem Gutachten der ita-
lienischen Bergbehdérden koénnen jedoch in all
diesen Gruben nicht mehr als 30000 t Erz
jahrlich gewonnen werden, was bei einem Aus-
bringen von 45 °/° 0Oine maximale Roheisen-
erzeugung von etwa 12000 t ergeben, also
etwa der Produktion des Jahres 1881 entsprechen
wirde. Die Gestehungskosten des lombardischen
Roheisens stellen sich aber so hoch (110 Lire
die Tonue), dall ein Wettbewerb gegeniber dem
englischen Roheisen, welches loco Hafen etwa
86 Lire kostet, nicht mdoglich ist. Noch schlimmer

ist dies geworden, seitdem durch die Neuanlagen
auf Elba 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 Lage der tos-

kanischen Industrie in der letzten Zeit gestaltet.
Urspringlich fast weniger bedeutend als ihre
lombardische Schwester, erhebt sich ihre Pro-
duktion nach einer Periode des Stillstandes zu
bedeutender Hohe. Die kurzen, eben schon er-
wahnten Vertragszeiten bei Verpachtung der
Elbagruben, die Furcht, durch zu groBe Aus-
beute den Erzbestand zu erschopfen, waren der
AnlaBl, daBR keine fur eine rationelle Gewinnung
notigen Anlagen geschaffen wurden. Der erste
Schritt zur Besserung, die Anlage des Hochofens
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Tabelle 8. SchweiB- und FluBeisen-Erzeugung der einzelnen Provinzen.
Gattung; 1882 1SS5 1800 1802 1895 1900
. . SchweiBeisen... 20 500 24 512 48 410 33930 48 058 56088 1
Lombardei J FluReisen 2 683 5 900 2610 5272 1825 11061
Summe 231S3 30 412 51020 39 202 49 8S3 67 159
. . SchweiBBeisen 5 889 4 808 7 565 7997 10 813 50205 :
Piemont J Flugeisen 820 400 500 4223 ;
Summe 6 709 5208 8 065 7 997 10 813 51428
. . SchweiBeisen... 4 800 6 300 6 380 7 968 6323 i
Venetien J Flureisen.... 70 450 380 100 59
Summe 4 870 6 750 6 760 8 068 6 382
. . SchweilReisen 37 000 65 000 56 400 32 500 41410 27 638 ;
Ligurien I Flugeisen 57450 23350 28910 81197
Summe 37 000 65 000 113 850 55 850 70 320 108 835
. SchweiBeisen........cc..... 20 695 30934 44 343 29 158 30 308 24 450
Toscaua j .
FluBeisen ...
Summe 20 695 30 934 1343 29 158 30 308 24 450
Umbri . SchweiBeisen............... 3000 5000 2 836 4 603 4 600 4824
mbrien L FluBeisen ... 46 666 27541 19479 19347
Summe 3 000 5 000 49 502 32141 24 079 24171 \
Schweieisen........cc..... 350 6 000 8 000 20 000 20 650
Neapel | .
FluBeisen ...
Summe 350 6 000 8 000 20 000 20 650
. Schweilleisen.......cc...... 3546 5 330 4 520 1705 667 340
Andere Prov. j .
FluBeisen ...

Summe 3546 5330 4520 1705 ! 667 340
bei Piombino, gegenlUber Elba an der italieni- stande, die allerdings in einem Lande mit weit
schen Kuste, war noch recht schuchtern zu in die Zukunft schauender Industrie nicht schwer
nennen, da man sich mit einem Holzkohlenofen ins Gewicht fallen. In Italien ist jedoch diesem

von 25 t téglicher Erzeugung begniugte.* Bei
dem niedrigen Stande der damaligen Roheisen-
erzeugung war jedoch auch dieser Zuwachs des
im Jahre 1899 in Betrieb gekommenen Ofens
auffallig bemerkbar. Die auf zwanzig Jahre
erfolgte Verpachtung der Elbagruben im Jahre
1897 ermdglichte es jedoch erst, die Roheisen-
erzeugung in gréBerem Malstabe in Angriff zu
nehmen. Es wurden nun auf der Insel selbst
zwei fur eine Erzeugung von je 150 bis 200 t
taglich entworfene Hochéfen mit zugehdrigen
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 unabhéangiger zu machen. Freilich werden
diese Verhaltnisse nicht der gesamten heimischen

Industrie zum Vorteil gereichen, da die mit
diesem billigen Roheisen arbeitenden Werke
gegentber den anderen Hutten ein nicht ge-

ringes Ubergewicht erhalten und damit die Gibrige
Industrie zu erdricken trachten werden, Uiu-

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1902 S. 67.
** Vergl. ,Stahl und Eisen* 1904 S. 54.

einseitigen Aufschwung der Industrie eine viel-
leicht nahe zeitliche Grenze gesetzt und es
mussen daher spater die Abhangigkeitsverhélt-
nisse vom Auslande wiederkehren, da bald nach
dem Ende der Pachtvertrdge der Gesellschaft
Elba im Jahre 1917 auch, wie oben erwéhnt,
im Jahre 1920 die Erschépfung der Gruben er-
wartet wird.

Wie ungunstig die frithere Abhangigkeit vom
Auslande die italienische Industrie beeinfluf3t
hat, wird noch an einer spéateren Stelle gezeigt
werden, hier sei nur auf Tabelle 6 verwiesen,
welche uber die Herkunft des eingefuhrten Roh-
eisens Aufschluf? gibt. Das englische Roheisen
ist wegen der Bestédndigkeit seines Preises am
meisten bevorzugt, jedoch macht sich bei héheren
Preisen in den letzten Jahren sofort der amerika-
nische Wettbewerb geltend. Derselbe wird
Ubrigens auch durch den Umstand erleichtert,
daB tatsachlich billigere Frachten von Amerika
nach italienischen Hé&fen gezahlt wurden, als
von England aus. 1898 kostete die Fracht fur
die Tonne (engl.) von Amerika bis Genua nur
6 sh, wahrend 9 sh von England nach Genua
gezahlt wurden. 1899 stellten sich diese Spesen
auf 8 bezw\ 10 bis 12 sh. Eine Erklarung



1. Oktober 1905.

Tabelle 9. Einfuhr von SchweilR-
1899 1900

Belgien 1548,3 267.9

Deutschland 2 783,8 3063,4

England 2278,4 618,8

Frankreich......ccoccoeee. 90,9 45,5

50.2 204.9

Osterreich-Ungarn . 5177,6 12674,9

Schweden-Norwegen . 15279 192,7
Andere Staaten . . . . 19.2

Summe 13470,3 17 068,1

hierfur ergibt sich aus dem Umstand, daR viele
Baumwoll- und Tabakschiffe amerikanisches Roh-
eisen als Ballast zu sehr niedrigen Frachten be-
fordern. Auf die Einfuhr auf Roheisen wurde
im Jahre 1887 ein Zoll von 1 Lire fur 100 kg
gesetzt. Diese urspriunglich aus rein fiskalischen
Grunden eingefuhrte Abgabe hat im Laufe der
Zeit den Charakter eines niedrigen Schutzzolles
erhalten. Wahrend nun die Elbagruppe diesen
Zoll zu erhalten bestrebt ist, macht sich von
seiten der auBenstehenden Werke gegen diesen
Zoll eine heftige Opposition geltend. Es ist un-
zweifelhaft, daR der Industrie Norditaliens aus
einer eventuellen Abschaffung dieses Zolles Vor-
teile erwachsen wirden, wéahrend die Industrie
Mittelitaliens dadurch keinerlei Schaden erleiden
kénnte.

4. SchweiBeisen- und FluBeis
Erzeugung (hierzu die Tabellen 7, 8, 9, 10
und 11). In einem gunstigeren Licht erscheint
der verarbeitende Zweig der italienischen Eisen-
industrie. Wahrend die eigene Erzeugung an
Rohprodukten nur einen sehr geringen Prozent-
satz des Verbrauchs ausmacht (vergl. Tabelle 7),
halt sich die Erzeugung an Zwischenprodukten
doch auf einer betrachtlichen Hoéhe. Freilich
sah die italienische Industrie einst bessere Zeiten,
und diese einzuholen st erst in den letzten
Jahren gelungen. Dadurch wurde die Einfuhr
betrachtlich zuriiekgedréangt, und von dem Eisen-
verbrauch der letzten zehn Jahre wurden stets
drei Viertel aus eigener Erzeugung gedeckt,
freilich unter drickendem Wettbhewerb, welcher
einen héheren Gewinn und eine weitergehende
Entfaltung der Leistungsféahigkeit kaum zulieBen.
Deutlich Bieht man insbesondere im Jahre 1902
die Einwirkung des um jeden Preis verkaufenden
Auslandsmarktes. Tabelle 7 zeigt auch die
Uberwiegende Bedeutung des SchweiBeisens dem
FluBeisen gegenuber, welch letzteres erst in den
letzten Jahren im Zusammenhang mit der er-

héhten Roheisenerzeugung angemessene Ver-
breitung gefunden hat. Tabelle 8 zeigt die
Verteilung der Px-oduktion auf die einzelnen

Provinzen, Tabelle 9 die betrachtliche Zunahme
der Einfuhr von Halbfabrikaten (Fluf- und
SchweiBeisenzaggel) aus Deutschland.
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und FluBReisen (Zaggel) in Tonnen,
1901 | 1902 1903 1904
1219,7 579,1 2 106,8
7 861,6 10 584,5 11548,8
12.3 329,6 11128
76.4 11,3 14395
4,1 6,3 1457
960,3 3768,6 29037
101,8 49,8 141,4
12,8 215,0
10 249,0 15 329,2 19 613,7
: Tabelle 10. Verarbeitung des Altmaterials.
liehandlung Menggn von Alteisen
des Erzeugnisse in Tonnen
j Alteisens
1899 1900
SchweiBung f Walze_zlsen 215 498,6 1G8 160
in Paketen Schiffs-
( bleche 300.0 200
500.0 400
Schmieden Maschinenteile 250.0 160
Schmelzen f Blécke 20 130,0 13 760
( StahlguR 20,0 30
Loffel,
Zerkleinern Gabeln usw. 520.0 510
und Schuhnéagel 30,0 40
Schmieden Landwirtsch. 1
Geréte 6 900,0 5660 j
Summe 224 158,6 j 188920 j
en-

Eine besondere Bedeutung fur Italien hat
die Verarbeitung des Alteisens. Wir haben unter
SchweiBeisenerzeugung zu drei Viertel eine Ver-
arbeitung von Alteisen in Paketen oder direkt
aus grofReren Abfallen zu verstehen, und nur
ein Viertel ist tatsachlich gepuddeltes Material.
Tabelle 10 gibt Uber diese fur Italien charakte-
ristischen Verhaltnisse Aufschlufl. Tabelle 11
zeigt die bedeutende Zunahme der Alteisen-
einfuhr aus Deutschland. Im folgenden seien
die Verhaltnisse der einzelnen eisenerzeugenden
Bezirke Italiens in knappen Umrissen geschildert.

1. Lombardei. Mit dem Niedergange de
lombardischen Roheisenerzeugung war ein Nieder-
gang der verarbeitenden Eisenindustrie nicht
verbunden. Es mag sich dies durch den Umstand
erklaren, daB diese Provinz den groRten Eisen-
verbrauch aufweist und Uberhaupt das industrie-
reichste Gebiet Italiens ist. An Stelle des
Roheisens trat das Alteisen, und zwar werden
jetzt drei Viertel der Gesamterzeugung auf
diesem Wege dargestellt. Unter den bedeuten-
deren Anlagen, die jedoch auch FluBeisen er-
zeugen und verarbeiten, sind zu nennen Dongo,
Rogoredo, Vobarno, Gregorini di Lovere und
die Acciaieria Milanese, letztere eine Stahl-
gieBerei mit zwei Konvertern und einem Martin-
ofen. Bezuglich der Produktionsziffern sei auf
die beigefugte Tabelle 12 verwiesen.
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Tabelle 11.

Lander 1S99
Deutschland. ... 17 037

6,9 >
England ... 68 085
27,6 °lo
Frankreich ... s 32 082
Osterreich-Ungarn 531
Andere Staaten 127 881
Summe 245 616

2. Piemont. Hierarbeitetdie Eisenindustrie
munter ziemlich &hnlichen Verhaltnissen wie in
dev Lombardei, nur wiegt das ans Alteisen
direkt hergestellte Eisen noch mehr vor (vergl.
Tabelle 8). Von den Werken Piemonts seien
genannt Bussoleno, Omegna, Pont S. Martin,
Villadossola (Ceretti), Susa.

3. Venetien. Die Eisenindustrie dieser
Provinz beschrankt sich nahezu ausschlieflich
auf die Erzeugnisse der Fernere di Udine, da
das Werk in Paderno, welches, Alteisen ver-
arbeitet, ganz unbedeutend ist. Udine kann
jedoch nur als ein nach Italien vorgeschobener
Posten der Osterreichischen Eisenindustrie an-
gesehen werden, denn sowohl Brennstoff als
Rohmaterial stammt aus Osterreich und zwar
vorwiegend aus Steiermark. DaB sich die Er-
zeugung dieses Werkes trotz seiner fur Italien
unglnstigen Lage und im Gegensatz zu den
groBen Schwankungen der Industrien anderer
Provinzen stets auf einer gleichen Ho6he halten
konnte, verdankt dasselbe der Verarbeitung
seines aus steirischem Rohmaterial gewonnenen
Paddeleisens, welches fur Italien gegenuber den
zumeist aus Alteisen hergestellten Erzeugnissen
den Charakter eines Qualitatseisens erworben
hat. Dieses Werk wurde durch die Anlage eines
Martinstahlwerkes und den Neubau von Walzen-
stralen betrachtlich vergroBert, so daR seine
Erzeugung von etwa 6500 t auf mindestens
15 000 t steigen wird.

4. Ligurien. Im Gegensatz zu den anderen
Provinzen Italiens hat liier ein fruhzeitiger Auf-
schwung der FiuBeisenerzeugung stattgefunden,
der hauptsachlich auf den Bedarf an Kon-
struktions- und Blechmaterial fur den Schiffbau
zurickzufuhren ist. An der ligurischen Meeres-
kuste konnte sich, begunstigt durch seine Lage
in Hinsicht auf die Materialzufuhr einerseits
sowie des Absatzgebietes anderseits, ein Mittel-
punkt der italienischen Industrie bilden. Die
fuhrende Gesellschaft ist hier die Société
Siderudrgica ,Savona“, welche neben ihrem
Stammwerke in Savona jetzt auch die Anlagen
der ,Ligure Metallnrgica“ (Sestri. Cornegliano)
umfaBt. Im Besitz der der gleichen Gesellschaft
gehdérenden Hochofenanlage auf Elba, die durch
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Alteisen-Einfuhi (in Tonnen).

1900 1901 1902 1903
20 494 43 012 69 275 54 895
10,3 % 29,0 ojo 34,8 > 26.4 »lo
72,902 24 612 27 677 42 517
36,9 °/o 20.4 %
19 694 19 000 36 370 46 622

5593 2 655 5148 3701
78 732 59 025 60 444 60 267

197 415 148 304 198 914 208 002

ein Stahlwerk mit 500 t taglicher
erweitert werden soll,
montanindustrielle Werk

5. Toskana. Trotz einer Reihe leistungs-
fahiger Anlagen ist die Erzeugung dieses Bezirks
in der letzten Zeit zuriuckgegangen, was seinen
vorwiegenden Grund in der nahezu ausschliel3-
lichen Verarbeitung von Altmaterial, neben dem
nur sehr wenig Puddeleisen und gar kein FluR3-
eisen sich findet, haben durfte. Ein anderes
Bild wiivde sich evgeben, wenn man die ge-
planten Stahlwerksanlagen auf Elba, welche
Insel politisch zu Toskana gehort, wirtschaft-
lich jedoch, wie erwédhnt, zu Ligurien zu rechnen
ist, fur die toskanische Industrie in Anspruch
nehmen wurde. An der Spitze der toskanisclion
Industrie steht die Societd delle Ferriere
Italiano, welche in Toskana die Werke in
San Giovanni, Piombino, die Hochdéfen in Porto
Ferraio besitzt und durch weitere Anlagen in
der Provinz Neapel (Torre Annunziata) als das
zweitgrolBte Werk der italienischen Eisenindu-
strie anzusehen ist.

6. Umbrien. Die bedeutende FluReisen-
erzeugung dieser Provinz wird auf der bekannten
Huttenanlage in Terni (Soc. Altiforni ed Acci-
aieria Terni) hergestellt. Hochéfen sind nicht
mehr im Betriebe, dagegen brachte es die Stahl-
werksanlage in Verbindung mit einer groflen
StahlgielRerei zu einer fur Italien ganz be-
sonderen Bedeutung, da sie fur die Erzeugung
samtlicher Kriegs- und Schiffbaumaterialien ein-
gerichtet ist. Es ware jedoch verfehlt, aus den
Produktionsziffern einen SchluR auf die Leistungs-
fahigkeit dieses Werkes ziehen zu wollen, da
die Zahlen der letzten Jahre kaum die Halfte
der mit den vorhandenen Einrichtungen erziel-
baren Produktion darstellen.

7. Neapel. Auch in dieser Provinz wird,
wie in Toskana, Eisen direkt aus dem Alt-
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 Werk ltaliens sein durfte.

Die italienische Eisenindustrie, in welcher
ein Aktienkapital von 135 Millionen Lire und

Erzeugung
ist, sie als das groRte
Italiens anzusehen.
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Tabelle 12. Relative Produktion sfah

Die Eisenindustrie
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igke it der italienischen Walzwerke

unter Zugrundelegung von 270000 t Gesamtproduktion f (am Schlisse des Jahres 1904).

Walzeisen Bleche Bleche

GroRe

(allgemein) 4 mm 4 mm Trager Profilelsen Rohre Summe
Werke

Menge Menge Menge Menge Menge Menge Menge
int 0O int °l int int 00 int o int °lo int %
1. Avigliana 11 760 7,35 11760 —
2. Bolzaneto 3840 2,40 - - 1500 15,00 6104 15,25 4500 18,00 — — 15944 —
3. Bruzzo — — — — 2 000 20,00 2000 —
4. Busalla 3760 2,35 3760 —
5. Bussoleno 2976 1,86 1650 33,00 4626 —
6. Ceretti . 4128 2,58 4128 —
7. CerutlieGalliano 2512 1,57 2512 —
8. Colle.oireens 2752 1,72 2752 —
9. Cravetto . . . . 1600 1,00 1600 —
10. Dagnino . . . . 4 448 2,78 4448 —
11. DoNngo..coeeveene 6 432 4,02 - — 250 2,50 — — — - - 6682 —
12. Gregorini 6144 3,84 6 144 —
13. Lig. Metallurg.* 7488 4,68 18000 60,00 2250 22,50 5960 14,90 7000 28,00 — — 40698 —
14. Lurani . 3472 2,17 — - — - 2680 6,70 - 1650 33,00 7802 —
15. Omegna . . . . 2672 1,67 2672 —
16. Piombino 4 640 2,90 —_ 4640 —
17. Polotti 416 0,26 416 —
18. Pontedccimo 3360 2,10 3360 —
19. Pont S. Martin 5600 3,50 5600 —
20. Pra~*... 6 800 4,25 - - - — 4200 10,50 4500 18,00 — — 15500 —
21. Ricio.. 3344 2,09 3341 —
22. Rogoredo 5856 3,66 — — 2 000 20,00 7856 —
23. Rossiglione 2928 1,83 2928 —
24. San Giovanni 16 020 9,95 16 020 —
25, Savigliano . 2928 1,83 — - — - — — — — - — 2928 —
26. Savona*. 3840 2,40 12000 40,00 2000 20,00 6300 15,75 9000 36,00 — — 33140 —
27. SUSA .o 3920 2,45 — — - - — — — — - - 3920 —
28. Terni Ferricre 4144 2,59 4144 —

29. Terni Acciaieria’ — Die Produktion dieses Werkes ist In dieser Zusammenstellung nicht berucksichtigt.

30. Torre Annun- (Vergleiche Anmerkung.)

ziata*.....ccoeeeeene 10 048 6,28 — - — - 4120 10,30 — - — — 14168 —
31. Vobarno . . . . 7280 4,55 - - — “‘ 3720 9,30 — — 1700 34,00 12700 —
32. Voltri. 8720 5,45 - — — - 3560 8,90, — - - — 12280 —
33. Udine. 6272 3,92 — — —_ — 3360 8,40 — - - - 9632 —

f Die kursiv gesetzten Betriige in Prozent entsprechen d

Die wirkliche Produktionsfahigkeit kann

auf einen um */» bis ¥4 hoheren Betrag veranschlagt werden.

en Aufteilungsquoten bei den Kartellvorschlagen Im Marz 1904.

Die nicht bericksichtigte

Erzeugung der bedeutenden Anlagen der Acciaieria di Terni, welche sich auf Quadrat-, Rund- und Flacheigen, Trager, Schienen
(auch StraBenbahnschienen) und Bleche erstreckt, kann auf denselben Wert wie jene von Savona geschatzt 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
groBen Schwierigkeiten auf einer Stufe, welche
kaum dem angewendeten Kapital und der
Leistungsfahigkeit der einzelnen Anlagen ent-
spricht; und auch das nur mit Hilfe einer
Einfuhr von ungefdhr 15000 t Blécken und
SchweiBeisen. Die Griunde hierfur 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 fur Kohle folgende Fracht-

satze: 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. Fur eine Durch-

schnittsrecilmung kommen jedoch nur die beiden
ersten Séatze in Betracht, da Entfernungen uber
400 km von der Meereskiste kaum durchfahren
werden. Den hieraus sich ergebenden Mittel-
wert von etwa 0,035 L. f. d. Tonnenkilometer
muf? man im Vergleich zu anderen Landern als
auBerordentlich hoch bezeichnen. Nun liegen
aber, wenn man von der ligurischen Industrie
absieht, die Eisenwerke Piemonts mindestens
150 km, jene der Lombardei 200 bis 250, jene
Toskanas etwa 150, Terni z.B. 200 km von
der Kuste entfernt, so daR auf der Kohle, die,
wie oben erwahnt, nahezu ausschlieRlich auf
dem Seewege aus England eingefihrt wird, ganz
bedeutende Inlandsfrachten lasten. Dies trifft
natldrlich in noch starkerem Grade auf die
Fertigprodukte zu. Ja man kann sogar be-
i haupten, dall die Englander, Belgier und Deut-
( sehen weniger Fracht bezahlen mussen, um ihre
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Produkte nach den italienischen Hafen oder den
Eingangsstationen zu bringen, ah die Italiener
far den Transport von Hafen zu Hafen des
eigenen Landes. Der Bahntransport von West-
falen nach Mailand ist tatsachlich geringer, als
jener von Mittelitalien nach den Stationen der
Lombardei. Ferner sind die auf der Industrie
lastenden Zélle und Abgaben sehr drickend und
beeinflussen daher die Gestehungskosten sehr
unglnstig. Fiar Terni werden samtliche im
Jahre 1900 geleisteten Abgaben und Zé6lle mit
53,25 Lire auf die Tonne Erzeugung angegeben!
Unter den unter den verschiedensten Bezeich-
nungen erhobenen Abgaben mdge hervorgehoben
werden, dall sogar auf die Beleuchtung, sei es
durch Gas oder elektrisches Licht, eine nicht
unbetrachtliche staatliche Steuer gelegt ist. Wie
sehr diese Verhéltnisse die italienische Industrie
im internationalen Wettbewerb schadigen, &Rt
sich an der Schienenvergebung der italienischen
Bahnen zeigen. Die in den Jahren 1899 und
1900 vergebenen Mengen gingen nahezu voll-
stdndig an das Ausland verloren, trotzdem der
italienischen Industrie von vornherein ein Nach-
laB von 5 °i) auf den Ausschreibungspreis ge-
wahrt wurde und die italienischen Schienen-
werke, wie Terni, Savona usw., sehr leistungs-
fahig sein kénnen. Die italienischen Industriellen
wenden sich daher mit Bitterkeit gegen die
vom Auslande geubte Praxis, zu nahe oder selbst
unter den Gestehungskosten liegenden Preisen
zu liefern, und insbesondere ist Deutschland als
der Hauptimporteur die Zielscheibe ihres Un-
mutes. Trager, deren Preis im Inlande auf
115 d | gleich 150 Lire gesetzt ist, werden an
der Grenze des Landes mit 101 Lire angeboten.
So schmerzlich solche Verhéltnisse fur die
Industrie selbst auch sein mdgen, so kommen
sie schlieflich doch dem Verbraucher zugute,
der sonst hohere Preise zahlen mufRite, was
wieder den Verbrauch selbst herabsetzt. Ist
aber einmal ein gewisser Verbrauch, und sei
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es auch mit fremder Hilfe, geschaffen, so wird
eine strebsame Industrie zu Zeiten, wo eine
Einfuhr zu Schleuderpreisen nicht madglich ist,
fur sich selbst den Nutzen ziehen und danach
trachten missen, den alsdann wiedergewonnenen

Markt sich zu erhalten. Ein solches Streben
fordert allerdings den ZusammenschluR aller
Krafte, die rationellste Arbeitsweise und die

vollendetsten Einrichtungen. In dieser Hinsicht
sieht man auch in Italien die guten Fruchte
schlimmer Zeiten. Der ZusammenschluB der
leistungsfahigsten Werke zu wenigen aber mach-
tigen Wirtschaftsgruppen werden der italieni-
schen Industrie in den nachsten Jahren sicher-
lich zu einem Aufschwung verhelfen, der auch
noch durch zufallige Momente, wie eine gunstige
Konjunktur des Weltmarktes, sowie durch die
mit der Verstaatlichung der Eisenbahnen zu
gewartigende Verbilligung der Transportkosten
beglnstigt werden durfte.

Auch &auBerlich ist dieser Wendepunkt der
wirtschaftlichen Lage der italienischen Eisen-
industrie gekennzeichnet. Mit Ende 1904 Idste
sich das Kartell der Walzwerke auf. Die
Wirkung dieses Kartells, welches viele kleine
Industrien zu schitzen hatte, ging in den letzten
Jahren dahin, die Produktionsfahigkeit sehr ein-
zuschranken, was namentlich die leistungsfahi-
geren Werke bitter empfanden. Mit der Auf-
l6sung des Kartells bildeten sich sofort ,natir-
liche* Interessengruppen und zwar die GroRen
und Mé&chtigen gegen die Kleinen und Schwachen.
Ob nun die Méchtigen siegen oder ein neuer-
licher ZusammenschluR stattfindet, jedenfalls
wird dieser Kampf eine erhdhte Unabhangigkeit
der italienischen Eisenindustrie vom Auslande
bringen, da eine Konzentrierung der Betriebe
stattfinden muB. Aus der zum SchluB bei-
gefugten Tabelle 12 der Walzwerke Italiens
kann man deutlich ersehen, in welcher Weise
sich dieser Produktionszweig zersplittert.

Geschichte und Fabrikation gezogener Gasrohre.

Von Anton Bousse, Zivilingenienr, Berlin.

Wohl kein Zweig des Eisenhlttenwesens hat
in der technischen Literatur weniger Berucksich-
tigung gefunden als die Herstellung gewalzter und
gezogener SchweiBnahtrohre. Wahrend sich die
Entwicklung der Fabrikation von nahtlosen Rohren
von ihren ersten Anfangen an an Hand zahl-
reicher Aufsatze verfolgen laRt, sind die Veroffent-
lichungen Uber die Fabrikation von geschweiten
Rohren &uBerst sparlich; selbst die hervorragen-

den Sammelwerke von Karmarsch, Ledebur,
Wedding, Durre, Percy u. a. geben uber
diesen Gegenstand nur geringe Aufschlisse, und
ein Belehrung suchender Interessent wiirde trotz
eifrigen und langen Suchens nur geringe Aus-
beute finden. Der Grund dieser eigenartigen Er-
scheinung mag in der Hauptsache darin liegen,
daB die Erzeugung schmiedeiserner und stahlerner
Schweilnahtrohre im wesentlichen keinen Patent-
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schutz genieBt und die heutige Fabrikationsweise
nichts anderes als eine Summe von groRtenteils
ungeschitzten Vervollkommnungen und Verbesse-
rungen darstellt, die die einzelnen Werke, meistens
unabhangig voneinander, im Laufe der Jahre zum
Teil mit betrachtlichen Geldaufwanden gemacht
haben. Es ware jedenfalls irrig, zu glauben, die
haufig etwas zu éangstliche Vorsicht, mit welcher
Rohrwalzwerke ihre Pforten (noch dichter als

Abbildung 1.
andere Huttenwerke) dem Blicke der Neugier
und Konkurrenz verschlieBen, 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 dberall sich &hnelnd; die
Unterscheidungen, die zu hitenden und nach
Mdoglichkeit geheimgehaltenen Sonderheiten sind
lediglich gewisse FabrikationsknilTe, praktisch ver-
vollkommnete Werkzeuge und
etwaige geschickte Handgriffe
sowie Einrichtungs - Verhalt-
nisse und Organisationsein-
leilungen.

Wann und wo eigentlich
die ersten schmiedeisernen
Rohre geschweillt wurden,
ist heule aus dem sparlichen
Quellemnaterial sehr schwer
mit Sicherheit festzuslellen.
Sicher jedoch ist, dall das
Bedurfnis nach solchen schon
verhéltnismaRig frih auftrat
und wohl mindestens bald
nach Erfindung der Hand-
feuerwaffen sich geltend ge-
macht haben muf3. 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 BlUte stand. Damals und
noch bis zu Ende des 18. Jahrhunderts wurden
solche Rohre aus bestem Holzkohlenroheisen er-
zeugt, indem die glihenden Flacheisenstreifen um
eine runde Eisenstange (Dorn) geh&mmert wurden
(Abbildung 1) und die so entstandene Langs-
iiberlappung hierauf nochmals schrittweise, Zenti-
meter nach Zentimeter, glihend gemacht und
von Hand mittels Hammerschldgen geschweifl3t
wurde. Dabei war es naturlich kaum zu ver-
meiden, daB UnregelméaRigkeiten im inneren
Durchmesser und der Wandstarke vorkamen, und
es bedurfte der saubersten, zeitraubendsten Nach-
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arbeiten, um die so gewonnenen Rohre gebrauchs-
fahig zu machen.

Der stetig wachsende Bedarf zu Kriegs- und Jagd-
zwecken, vor allem aber die von William Mur-
doch zuerst eingefiihrte Verwendung des Leucht-
gases hatten eine derartige Steigerung der Nach-
frage zur Folge, daR die Produktion mit derselben
nicht Schritt halten konnte, und so kam es, daR
selbst die mittlerweile gemachten Fortschritte in
der Ausbildung bestgeeigneter Werkzeuge und vor-
zuglicher Spezialarbeitskrafte nicht gentigten und
man auf weitere Vervollkommnung der Fabri-
kationsmethoden Bedacht nehmen mufite. Der
erste, der das bandartige Jlacheisen nicht mehr
stiuckweise um eine Kkreisrunde Dornslange ham-
merte (nur bei spiralformig geschweilten Gewehr-
laufen erhielt sich dieses Verfahren noch einige
30 Jahre hindurch), war der Englander Henry
Osborn 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 Flintenlaufen und
anderen  hohlzylindrischen  Eisengegenstanden“
erhielt. Der dem Rohrdurchmesser entsprechend
bemessene breite Blechstreifen gelangte auf seiner

L
I Fﬁ]ﬁ
A F u
Abbildung 2.

ganzen Lange in einen Reverberierofen und, sobald
er daselbst die ndtige Rotglut erreicht hatte, auf
eine oval kannelierte Rinne A (Abbildung 2), in
welcher er durch ein der Kannelierung entsprechend
profiliertes Kreissegmentstick 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 Segmentstiick E den Eindruck bis zu einer
halbkreisformig profilierten Hohlleiste vervollstan-
digte, in einer dritten Gesenkrinne F wurde
endlich das oben offene (J-Eisen mit der Offnung
nach unten gelegt und von dem Segmentstick G
so niedergepreBt, daR die Langskanten des Blech-
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streifens sich Ubereinander legten. Der so vor-
gerundete Flintenlauf muRBte nunmehr abermals
in den Ofen zurick, um auf Schweihitze ge-
bracht zu werden, und nachdem dies geschehen
und ein dem inneren Durchmesser des verlangten
Rohres entsprechender Dorn durchgeschoben war,
kamen beide Sticke auf einen AmboR H (Ab-
bildung 3), der eine Reihe von Halbkreisrinnen
aufwies, welche den gebréauchlichsten Aufendurch-
messern entsprachen. Ein Schwanzhammer J,
von einer Pferdekoppel, einem Wasserrade oder
auch einer Dampfmaschine so in Bewegung gesetzt,
dall das Stielende K in gewissen Perioden von
einem Nockenrade L niedergedrickt wurde, trug
die dem Ambosse entsprechenden Rinnenaus-
sparungen und besorgte das Schweil3en.

Es lag indessen in der Natur dieser Arbeits-
weise, daB Rohre oder Flintenldufe Uber 1Va m
Lange nur sehr schwierig bearbeitet werden
konnten, weil sie wahrend der allmahlich er-
folgenden HammerschweiBung zu sehr erkalteten,
bei ofterem Warm machen ferner die bereits ge-

schweillten Stellen angegriffen wurden und uUber-
haupt die SchweiBung nicht gleichm&Rig ausfiel.
Nichtsdestoweniger wurden auflerordentlich grofRe
Mengen von kurzen Réhren oder Flintenlaufen so
hergestellt, und als nach dem Sturze Napoleons I
Europa von einem ewigen Frieden traumte, konnte
man derartige Rohren fir den Preis des alten
Eisens zu Massen erstehen, so daR Murdoch im
Jahre 1815 bei der Einrichtung des neuen Gas-
lichtes in den Soho-Werken, nahe bei Birming-
ham, weil langere Rohre das Funf- bis Sechsfache
kosteten, mehrere tausend Flintenlaufe aneinander-
schraubte.

Auf die Dauer war dies jedoch schon wegen
der vielen Verbindungsstellen nicht gut durchfuhr-
bar und daher ist die Neuerung Osborns, so sehr
sie auch fur die damalige Zeit von Nutzen war,
fur die Gasrohrfabrikation von keiner nachhaltigen
Bedeutung gewesen. Es dauerte indessen noch
13 Jahre, bis der Kunstschmiedemeister Cornelius
Whitehouse aus Wednesbury in der Grafschaft
Stafford den Grund zu einer ganzlich neuen Her-
stellung geschweildter Eisenrohre legte. Schon
1824 war James Russel, ein Rohrfabrikant
aus Birmingham, dem die Erfindung des Rohr-
w al zprozesses zuzuschreiben ist, darauf ge-
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kommen, daR eine dichte und haltbare Schweillung
auch ohne Uberlappung zu erreichen sei. White-
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 vollig neue Bahnen gelenkt und eine
Herstellungsweise eingefiihrt, die unserm heutigen
Gasrohrverfabren schon ziemlich nahe kommt.
Leider hat der verdienstvolle Erfinder, durch
dessen Verfahren die Herstellungskosten erheblich
niedriger, die Schweilung regelméafRiger geworden
war, und die Lange, 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 arger-
liche Prozesse, in welchen seine Patentrechte er-
folglos angefochten wurden, zu bestehen, sondern
er verkaufte auch schlieBlich das alleinige Aus-
fuhrungs- und Weiterverkaufsrecht an den vor-
erwadhnten Roéhrenfabrikanten James Russel, der
ihm dafur wahrend der 14jahrigen Patentdauer

eine Jahresrente von etwa 1000 Ji (50 £)
aussetzle und die Patentkosten von 2500 Ji
(125 bezahlte. Bedenkt man den ungeheuren

Fortschritt und den Nutzen, den diese Erfindung
brachte, und den geringen Lohn, so wird man
es begreiflich finden, daR auf seine Eingabe hin
eine konigliche Verfigung den Patentschutz noch
auf weitere sechs Jahre verlangerte und der da-
durch mittlerweile reich gewordene James Russel
gezwungen wurde, jahrlich nunmehr 12000="
an den Erfinder wé&hrend dieser Zeit zu zahlen.
Am 26. Februar 1845 war das Patent abgelaufen,

Nach Whitehouse wurde das bandartige
Flacheisen, nachdem es gluhend geworden, in eine
U-férmige Rinne gelegt und ein Dorn daraufgepreft,
welcher mit dem inneren Durchmesser des ge-
winschten Rohres korrespondierte, bezw. um ein
geringes starker war. Hieraufwurden entweder zwei
entsprechende PaRleisten niedergedriickt, um so
auch noch den ubriggebliebenen Teil des Blech-
streifens in der gleichen Hitze zu runden, oder
die U-férmige Rinne war so beschaffen, daR an
jeder Seite ein beweglicher Seitenfligel durch
Uberklappen den offenen Trog zu einem fast ge-
schlossenen zylindrischen Hohlraum ergénzte (Ab-
bildung 4 und 5).
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Allein auch diese Methode wurde bald von
Whitehouse durch eine etwas einfachere ersetzt,
wobei er das glihende Blech auf der Ziehbank durch
ein in einem festen Support angebrachtes halbrundes
Gesenk hindurchzog, wéhrend gleichzeitig mittels
Hebelvorrichtung von oben ein dem Gesenk sich
anpassender léanglicher Dorn auf den Eisenstreifen
drickte und ihn so einrollte. Das so entstandene
Schlitzrohr gelangte nun unmittelbar zu etwa drei
Viertel seiner Lange in einen Ofen, in dessen Flammen-
kanal es sich auf die ndtige SchweiBhitze er-
warmte. War dieser Augen-
blick erreicht, so faBte ein
Arbeiter das zur Ofentlr her-
ausragende, also verhaltnis-
méaRig kalte Rohrende mit
einer Zange und zog das-
selbe in eine dickwandige
Manschette, welche nahe der
Ofentur auf einer in der Ver-
langerung des Flammen-
kanals liegenden Ziehbank befestigt war. Das ring-
féormige Zieheisen oder die Manschette bestand aus
zwei Halften, die durch eine PreBschraube genau
Ubereinandergehalten werden konnten. Durch eine
Feder wurden die beiden Manschettenhalften fir
gewdhnlich etwas geluftet, so daR der Arbeiter
das kalte Rohrende bequem durchzustecken ver-
mochte. Sobald es jedoch das zweiteilige Zieh-
eisen passiert hatte, drehte er die PreBschraube
an, und die beiden lagerschalenartigen Ringhalften
formten sich zu einem geschlossenen Kreiskaliber

Abbildung 7.

vom Durchmesser des verlangten Rohres und
schweilRiten — wé&hrend eine in das kalte Rohr-
ende eingehakte, von einer Ziehkette geschleppte
Zange das Schlitzrohr durch die Ziehform zog —
dessen noch offene Kanten auf ungefahr zwei
Drittel seiner Lange zu. Das Rohr wurde hierauf
abermals, und zwar umgekehrt, mit dem friher
kalt gebliebenen Ende zuerst in den SchweilRofen
geschoben und erlitt dieselbe Behandlung — nur
diesmal vom &ndern, schon zugeschweifften und
mittlerweile behufs sicheren Anfassens der Schlepp-
zange kalten Ende aus — von neuem. Demgemaf
mufite jedes Rohr mehrere Male (gewo6hnlich vierm al)
die Manschette passieren, und was noch stérender
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war, durch die erneute hohe Temperaturannahme
litt die bereits gut verschweift gewesene Naht und
buRte an Gute ein. Ferner arbeitete die zum Zu-
sammenpressen der beiden Ziehformhalften benutzte
Schraube zu langsam und zu schwer; man wéhlte
daher eine scharnierartige Verbindung der beiden
Teile und war damit nur noch einen Schritt von
jener Verbesserung entfernt, die fur die né&chsten
dreilig Jahre auf fast allen Rohrwerken Anwendung
fand und mit geringen Modifikationen bis vor
15 Jahren in England ausgelbt 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
Mauléffnungen im geschlossenen Zustande die
Form des Rohrkalibers besalen bezw. durch ein-
gelegte Stahlbacken dieselbe erhielten (Abbild. 6).
Fir dickwandige Rohre und solche von gréReren
Abmessungen wurde die Zange vierarmig aus-
gebildet, um von zwei Arbeitern zugleich, welche
auf verschiedenen Seiten der Ziehbank standen,

Abbildung 8. Abbildung 9.

zugedrickt 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 gelufteten Maul-
o6ffnungen 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 unerwinschten
Auseinandergehen gehindert.

Wie erwahnt, behauptete sich diese Herstellungs-
methode mit einigen Anderungen bis in die jungste
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Zeit hinein, wenngleich nicht zu leugnen ist, daR
sie noch erhebliche Mé&ngel besaR. Vor allem
hatte sie den Nachteil, daR der Blechslreifen auf
eine recht umstandliche Art vorgerundet werden
mufRte; einen ferneren Nachteil bildet der Umstand,
dal immer nur eine Langshalfte des Rohres ge-
zogen und geschweit werden konnte. Dem-
gegenlber hatte man schon Anfang der vierziger
Jahre des vorigen Jahrhunderts erkannt, daR es
wohl méglich sei, die bisher nacheinander vor-

genommenen  Operationen des Biegens und
Schweiflens auf einmal, das heillit in einem ein-
zigen ProzeB vereinigt, auszufuihren. Zu diesem

Zwecke brauchte man nur der Ziehform oder der
Manschette eine neue Gestalt zu geben, indem man
sie nach vorn, dem Ofen zu, trichterférmig er-
weiterte und so den flachen Blechstreifen in seinem
glihend weichen Zustande beim Durchziehen ein-
rollte. Diese Ziehformen, Tiegel genannt, hatten
das Aussehen einer vierseitigen abgestumpften
Pyramide mit innerer kegelférmiger Aushéhlung,
deren kleinster Durchmesser demjenigen
des gewiinschten Rohres entsprach, wé&h-
rend der grofRte Durchmesser etwa vier-
bis fuinfmal so viel betrug (Abbildung 7).
Um dem Blech Zeit zu geben, sich
allmahlich einzurollen, durfte die Konizitat
des abgestumpften I-lohlkegels keine zu
grofRe Steigung haben, und da die Tiegel
auBerdem aus einem fur moderne Be-
griffe nicht hervorragenden Gufeisen-
material bestanden, deren Wandungen,
um dem ausgetbten Druck genigend
Widerstand zu leisten, von angemessener
Starke sein mufRten, so fielen sie ver-
héltnisméaRig sehr schwer und gestreckt
aus, und erreichten fur ein Rohr von beispiels-
weise 120 mm Durchmesser das ganz ansehn-
liche Gewicht von anderthalb Zentner. Zwar
konnte man nun den im Schweiflofen vorgewarmten
Blechstreifen direkt, ohne vorheriges Runden,
durch die Ziehform schicken, indem eine Schlepp-
zange, durch den Tiegel hindurchgesteckt, denselben
erfaRte und sodann in der uUblichen Weise, in die
Kette einer Ziehbank eingehakt, nach sich zog; aber
die gewonnenen Fabrikationsvorteile waren doch mit
so viel neuen Ubelstédnden erkauft, daR viele Werke
noch beim Zangenverfahren blieben oder die Neue-
rung nur fur mittlere Dimensionen annahmen.
Ein Hauptfehler bestand vor allem darin, daB
die Ziehzange in das schweilwarme Material
hineinbeiBen muBte, welches naturgem&Rl ziemlich
weich war und so geringe Zugfestigkeit bot, daR
der Streifen oft abriB, nachdem ein Bruchteil
seiner Lange schon den Trichter durchlaufen hatte.
Dann kostete es Miuhe und Zeit, den slecken-
gebliebenen ,Strips* (Blechstreifen) aus der Zieh-
form herauszubekommen, und wéahrenddessen ver-
brannten im Ofen die nicht rechtzeitig zur Ver-
arbeitung gelangenden Bleche (da immer mehrere

Geschichte und Fabrikat'on gezogener Gasrohre.

25. Jahrg. Kr. 19.

Bleche zu gleicher Zeit im Feuer liegen, was
sowohl aus warmedkonomischen Griinden als auch
einer rationelleren Fabrikation wegen geboten
erscheint). Ein zweiter recht wunder Punkt
war, dalR es fur die hauptsachlich gebrauchten
kleineren Dimensionen unméglich war, eine hin-
reichend kraftige Zange zum Erfassen des Eisen-
streifens durch den Ziehtrichter zu bringen, somit
also die gefragteste Rohrtype gar nicht erzeugt
werden konnte, und fur groe Rohrdimensionen
wiederum besaB die Methode den erheblichen
Fehler, dalR die Bleche beim Durchgang durch
den Tiegel vermdége ihrer hohen Wandstérke und
Weichheit mit ihren Kanten gern durchhingen,
also uberhaupt nicht zusammenschweiten (Ab-
bildung 8). Spater wurde allerdings dieses
Hindernis dadurch aus dem Wege geraumt, dafl
ein eiférmiger, langlicher Dorn an einer Stange
konzentrisch in die Tiegel6ffnung wa&hrend des
Ziehprozesses hineingehalten wurde. Es verging
indes noch eine geraume Zeit, bis die erwahnten

Mangel gehoben wurden, und dies mag auch die
Ursache sein, weshalb sich das Zangenziehen so
lange und erfolgreich behaupten konnte.
Zunachst galt es, dem Tiegel eine bessere
Form wund 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 Starke zu geben,
wahrend die sich kontinuierlich erweiternde Tiegel-
6ffnung zum Ofen hin an Dicke abnehmen konnte.
Auch erwies es sich als vorteilhaft, die Konizitat
nicht mehr geradlinig, sondern, den Krimmungs-
flachen des im Einrollen begriffenen Blechslreifens
angepallt, kurvenférmig zu wéahlen. Die so ent-
standene Ziehform hatte demnach ungefahr das
Aussehen einer Glocke, deren geschlossener Kopf
mit einer zylindrischen Bohrung, entsprechend
dem AuBendurchmesser 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 vorwéarts im Sinne des Kettenlaufes nicht
nachgeben zu kénnen, rundete und schweillte sie
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den passierenden Blechstreifen zum Rohre. Weit
mehr Schwierigkeiten bereitete es, dem eigent-
lichen Kardinaliibel beizukommen, welches, wie
erwahnt, darin bestand, dall die Zange, falls sie
kraftig 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 Halfte luftete, die Zange
durchlieR und beim Ruckgang, wenn sie den
Strips nach sich zog, schnell niederpreBte. Aber
dabei war es notwendig, den Blechstreifen vorn
spitz zu schneiden sowie zu kuhlen, und die
Zange erhielt so langgestreckte Greiflippen, daR
es bald wieder aufgegeben wurde, auf diese Weise
dem Ziele nédherzukommen, und die Zangenzieh-
methode fur kleinere Bohrdurchmesser weiterhin
vorwiegend im Gebrauch blieb.

Abbildung 11.

Immerhin aber hatten diese Versuche bereits
Erfolge ergeben, denn das Spilzzuschneiden und
Kuhlen des vorderen Blechstreifen-Endes war der
direkte Vorlaufer zu der heute noch vorherrschenden
Fabrikationsart, den Blechstreifen vor dem Ein-
legen in den SchweiRofen an einem Ende mit
einem Rundslab zu verschweilfen. W&é&hrend der
Strips im Flammenkanal seine SchweilRtemperatur
erhalt, ragt er durch einen kleinen Schlitz der
Ofentur heraus, so dalR der Arbeiter die Ziehkuxe
(Trichter) daruberschieben 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 schliefen, zwischen denen das angeschweillte
Rundstabende eingefihrt war (Abbildung 11). Hat
der Blechstreifen so in seiner ganzen Lé&nge die
Ziehform durchlaufen, das heit ist der Zangen-
wagen ungefahr 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-
schweiBung noch ein zweites und, wenn nétig,
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
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ersetzt wird. Das wiederholte Warmmachen der
Rohre ist mit nur sehr geringen Kosten verknupft,
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 allerkiirzester Zeit das gewlnschte
Plus an Temperatur aufnimmt.

Statt die Ziehzange am Ende der Bank durch
Menschenhand auszuklinken, ist es in manchen
Werken gebréuchlich, sie, mit einer geringen
Uméanderung vorsehen, automatisch auszuldsen.
Zu diesem Zwecke erhéalt dann der Eingriffshaken,
der an und fur sich natirlich ganz verschieden
gestaltet sein kann, eine kleine Verlangerung,
welche als stets vorauseilende Nase auf einen am
Ende der Ziehbank aufgeschraubten, schrag anstei-
genden Bock auflauft (vergl. Abbild. 10), oder der
Eingriffshaken besitzt einen wagerechten Stift, der

auf zwei schragen Schienen auflauft und, indem er
auf diese Weise den Haken hochhebt, I6st er den
Zahn aus der Gelenkkette aus.

Obwohl mit dem Anschweiffcn 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, 1aBt es sich doch unschwer ein-
sehen, daR ihr spezielle Nachteile anhaften, denn
die ganze zeitraubende Arbeit des StabanschweiBens
ist unstreitig eine verlorene, da der Stab spater
wieder abgeschnitten werden muf3. Allerdings
findet er mehrmals zum gleichen Zwecke erneute
Verwendung, aber bei einem rationellen Betriebe,
wo pro Ofen, je nach Durchmesser, in zehn-
stundiger Schicht durchschnittlich 400 bis 800
Stick Rohre fertiggestellt werden, summiert sich
der Faktor im Monat auf eine nennenswerte Mehr-
ausgabe. AuRerdem ist der Umstand zu beruck-
sichtigen, daB, wenn die Arbeit des Anschweillens
nicht sorgfaltig und gewissenhaft geschieht, beim
nachfolgenden Ziehproze die verbundenen Teile
leicht voneinander abreiBen, was dann zuweilen

recht unliebsame Stérungen verursacht. Es hat
daher nicht an Bestrebungen gefehlt, auch hier
Wandel zu schaffen. So wird z. B. in einem

franzosischen Werke der glihende Blechstreifen
(ohne Anschwei3slab) einige Zentimeter aus dem
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Ofen gezogen und das Ende (bezw. der Anfang)
in einer direkt vor der Ofentir befindlichen Gesenk-
platte, welche mehrere gréBere und kleinere halb-
kreisformige Rinnen hat, mit wenigen Hammer-
schlagen derart zusammengebogen, daBR es durch
den Ziehtrichter gesteckt werden kann. Naturlich
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zu einem Rohr, welches sodann, von den Walzen
vorwarts gestollen, einen Ziehtrichter passierte,
in dem es geschweilft wurde (Abbildung 12).
Trotz der scheinbar sehr einfachen Arbeitsweise
ist dieser Erzeugungsweg fur Gasrohre doch nur
vereinzelt versucht worden wund insbesondere in

Abbildung 12.

geben diese verlorenen Spitzen,
kurz sein diurfen, mehr Abfall
des StabanschweiBens.

Einen ganz &ndern Weg schlug der Englander

da sie nicht zu
als die Methode

Robertson ein, als er vor etwa 20 Jahren

versuchte, das Rohr gewissermafen durch ein

Zieheisen zu stofRen, welch letzteres, um dem
Abbildung 18.

Reibungswiderstande tunlichst entgegenzuwirken,
in der Langsachse des Rohres rotierte. Der
glihende Blechstreifen wurde dabei aus dem Ofen
geschoben und auf eine Schleppbank gebracht,
deren einzelne Glieder U-férmige Rinnen hatten,
in die sich von oben ein rotierender Dorn hinein-
legte. Am Ende der Schleppbank rundeten zwei
horizontale Walzen das U-férmig gebogene Blech

Deutschland ganz unangewendet geblieben, denn
teils fuhrte schon das Einrollen Kkleinkalibriger
Rohre auf Schwierigkeiten, teils hatte sich ergeben,
dafl durch die innige Berihrung des gluhenden
Blechstreifens mit den Schleppbankbacken, mit
der Dornstange und den Einrollwalzen das dinne
Material auf dem Wege bis zum Kalibrierungs-
trichter seine beste SchweiRtemperatur eingebuRt
hatte. Auch durfte die Bohrung des Trichters
nur um ein Geringes Kkleiner sein als die des
vorgerundeten Rohres, da dieses sonst (ungeachtet
des schnell rotierenden Trichters, der die Reibungs-
kréfte erheblich vermindern sollte) nicht anstands-
los passierte und sich leicht zwischen Walzen
und Trichter staute. Naturlich war auch die
Festigkeit der Schweiflnaht eine sehr minimale,
und obwohl die diesbezuglichen Anforderungen
an stumpfgeschweiBte Rohre an und fur sich
keine hohen sind (gewdhnlich 4 bis 5 Atmosphéaren),
in den meisten Fallen nicht ausreichend. Etwas
glnstiger gestalteten sich die Verhaltnisse, wenn
diese Methode fir gréBere Dimensionen zur An-
wendung kam und statt des Trichters ein zweites
regulares Walzwerk die Aufgabe des SchweiBens
Ubernahm, weil alsdann die Naht mit mehr Druck
geschlossen und die Schweil’schlacke grundlicher
herausgequetscht werden konnte.

Die Nachteile des AnschweiRstabes sind in-
dessen nur zum geringsten Teil in dem mit diesem
Verfahren verbundenen Materialverlust zu suchen;
ein weit groBerer Mangel bildet vielmehr die stete
Gefahr des AbreiRens; es richteten sich daher
die Verbesserungsbestrebungen vielfach dahin, die
Ursache dieses AbreiBens nach Maoglichkeit zu
verhindern, d. h. man suchte Mittel und Wege,
den beim Einhaken der Ziehzange in die Gelenk-
kette plotzlich auftretenden Stof? tunlichst abzu-
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schwéchen. Die einfachste Lésung, namlich die
Geschwindigkeit der Ziehbank wesentlich zu ver-
ringern, ging nicht an, denn dieselbe war ohne-
dies, schon aus anderen Grunden, niedriggehallen,
und ein jweiteres Herabsetzen derselhen halte die

Qualitat der Schweillung beeintrachtigt; es mufite
daher auf ein konstruktive Abhilfe gesonnen
werden. Ausgehend von der Erkenntnis, daB bei

dem ZiehprozeR der erste Zug ganz erhebliche
Arbeitsleistungen zu bewaltigen habe, da er so-
wohl den Vorgang des Rundens wie auch gleich-
zeitig den des Aneinanderschweiens der Blech-
kanten besorgen muf, suchten die beiden Fran-
zosen Gandillot und Pritshard diesen dop-
pelten Vorgang nicht mehr gleichzeitig, sondern
mit einem maéglichst kleinen Zeitintervall hinter-
einander staufinden zu lassen, dadurch wurde die
Arbeit in zwei oder drei getrennte Leistungen
zerlegt, mithin auch die StoBwirkung dem-
entsprechend geteilt. Es traten jetzt beim Ein-

Experimentelle Studien Uber

I1. Die Gleichgewichte im Hochofen.
Von R.Schenck und W. Heller.

A.
Eisen,

Die totalen Gleichgewichte zwischen
Eisenoxydul, Kohlenstoff und dessen gas-
formigen Oxyden.

Die R. Schenck**

die Spaltung

Untersuchungen von
und F. Zimmerinann Uber
dos Kohlenoxydes hatten das Resultat ge-
liefert, daR die Reaktion 2 CO= C+ CO02 nur
in Gegenwart der freien Motalle der Eisen-
gruppe verlauft, daB nur diese und nicht deren
Oxyde den Spaltungsvorgang katalytisch be-
einflussen kénnen. 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
zurltckzufuhren, daR die beiden ersten Metalle
«ds reine Katalysatoren wirken, wahrend Eisen
und Mangan unter gewissen Umstanden an der
Reaktion selbst mit teilnehmen wund oxydiert
werden. Da man im Eisenhochofen eine Re-
duktion der Erze zu Metall durchfihren will,
so muB man die Bedingungen kennen, unter
denen glatte Reduktion durch Kohlenoxyd er-
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i haken des Wagens kurz hintereinander zwei bezw.
drei StolRe auf, aber da jeder einzelne schwacher
1 war als fraher, konnte auch sein schadlicher Ein-
fluR auf die Verbindung des Anschweil3stabes
nicht mehr so unangenehm zur Geltung kommen.
Der Eintritt des Blechstreifens geschah in dem
normal ausgebildeten Trichtermundstick A (Ab-
bildung 13), wo er in der Einschnirung B ge-
rundet wurde und in der zweiten engeren Ein-
schnirung C seine erste Schweillung erhielt, bei
D passierte er ein noch Kkleineres Kaliber und
eventuell noch ein drittes Ansatzstick mit aber-
mals etwas reduzierten Durchmesser. Die in den
hohlkugelartigen Ansatzstiicken befindlichen Seiten-
léocher E sollen der ausgepreBten Schwei3schlacke,

dem Gluhspahn usw. freien Ausweg geben.
(Diese Trichterform eignet sich speziell fur die
Herstellung ovaler, quadratischer und anderer

Ziehrohre von anormalem Querschnitt.)
(SchluR folgt.)

die Vorgange im Hochofen.*

Abscheidung von Kohle ausgeschlossen ist.
Die Oxydation des Metalls durch Kohlenoxyd
ware an und fur sich nicht mdglich, wenn
das Eisen nicht katalytisch das Kohlenoxyd
in Kohlenstoff und Kohlendioxyd zu zerlegen
vermochte. Diese Reaktion erfolgt zunéchst,
das Kohlendioxyd reichert sich im Gase an
und erreicht schlieBlich 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 gasférmigen Oxyden eingetreten ist. Aus
der Pliasenregel laBRt sich ableiten, daB fur 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 Schlufl aber auch,
und zwar sehr Ubersichtlich ableiten, wenn man
daran denkt, daB sich das totalo Gleichgewicht
aus zwei Einzelgleichgewichten zusammensetzt,
namlich 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

folgt, unter denen eine Reoxydation be- Massenwirkungsgesetz erfullt, wenn
reits reduzierten Metalls durch das Gas und 1 POO ¢ P'co
pco, — —p— pco’
x Ausgefuhrt im chemischen Institut der Uni Wir setzen pG + Pco,= P. Die Summe der
versitat Marburg. i . K
* Ber. d. Deutsch. Chem. Ges. 36, 1231 (1903) Partialdrucke der beiden Gase ist deren Ge-

[vergl. auch Heft 13 d. J. S. 758].
XIX.»

samtdruck.
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Das zweite Gleichgewicht gentgt der Be-

dingung pco
pco2 P — pco

(!; und ¥ sind charakteristische, nur von der Tem-
peratur abhangige Konstanten.)

Da in dein Falle des totalen Gleichgewichtes
beide Beziehungen erfillt sein mussen, so folgt

3a. pco= —
P 7
1X V
3b. P = £
V1
Diese Gleichungen zeigen, daBR das totale

Gleichgewicht nur bei einem einzigen Gesamt-
druck P und einem einzigen Partialdruck pco
bestehen kann. Beide GroRBen sind durch kon-
stante GrolRen ausdriickbar und nur von der

Abbildung 1.

Temperatur abhangig. Es lalt sich

nun zeigen, daB eine Oxydation des

Eisens durch Kohlenoxyd und Ab-

scheidung von Kohlenstoff nur dann

erfolgen kann, wenn die Summe des
Partialdruckes von Kohlenmonoxyd

und Kohlendioxyd groBer ist als der <I>
Druck P. Ist er kleiner, so ver-

halt sich das Eisen genau so wie

das Nickel, es kann zwar Kohlen-

monoxyd in Kohlenstoff und Dioxyd spalten, es
kann aber selbst nicht oxydiert werden (ver-
gleiche hiertuber den Vortrag von R. Schenck
tuber den HochofenprozeR).*

Die Reoxydation von Eisen neben star-
ker Kohlenabscheidung kann unter Umstanden
zu Betriebsstérungen fuhren, ein Hangen-
bleiben der Gichten verursachen. Aus diesem
Grunde ist es wichtig, die Drucke des totalen
Gleichgewichtes fur die verschiedenen Tem-
peraturen zu kennen. Wir haben sie bestimmt,
indem wir bei konstanter Temperatur Kohlen-
monoxyd von geeignetem Uberdruck auf fein
verteiltes Eisen einwirken lieBen und den Druck
ermittelten, bei welchem die Reaktion zur Ruhe
kam (Methode 1). Viel sicherer lassen sich die
Gleichgewichte bestimmen, wenn man Oxydul
mit Kohlenstoff mengt und das Gemisch auf kon-
stante Temperatur erhitzt. Es erfolgt Reduktion
unter Entwicklung eines Gemisches von Monoxvd

* LZeitschr. f. angewandte Chemie* XVII, Heft 3Metallen bildet.

1904, und ,Zeitschr. f. Elektrochemie“ 10, 402, 1904.
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und Dioxyd. Die Gasentbindung hort auf, wenn
der Druck des totalen Gleichgewichtes erreicht
ist (Methode 11). Fur beide Methoden hat sich
der gleiche Apparat als brauchbar erwiesen
(vergl. Abbildung 1).

An ein Rohr von Quarzglas ist mit Hilfe
eines Schliffes ein glasernes Manometer angesetzt.
Das Rohr dient zur Aufnahme der festen Sub-
stanzen, von metallischem Eisen bezw. dem Ge-
misch von Kohlenstoff und Oxydul. Durch zwei
Dreiweghdhne steht der Apparat mit einer Queck-
silber-Luftpumpe und dem Gasentwicklungsapparat
in Verbindung. Das Rohr wurde in einem Heré&us-
schen elektrischen Ofen auf eine konstante Tem-
peratur innerhalb des Intervalles 450 bis 8000
erhitzt. Die Temperaturmessung geschah mit
Hilfe eines Le Chatelierschen Pyrometers.

Methode |I. Der mit dem Eisenpréaparat
beschickte Apparat wurde evakuiert, mit Kohlen-
oxyd gefullt und auf die Untersuchungstemperatur
erhitzt. Der Druck im Innern des Apparates
vermindert sich fortwahrend. Das Gasvolumen
wurde konstant gehalten, indem das Quecksilber
im linken Schenkel des Manometers stets auf
dieselbe Marke eingestellt wurde. In der N&he
des Gleichgewichtsdruckes verlauft die Reaktion
sehr langsam, man mufR oft Stunden w'arten,
bis die endgultige Einstellung eingetreten ist.
Als Eisenpraparat diente Bimsstein, der mit
metallischem Eisen impréagniert war, daneben
auch Eisen, das aus Eisenamalgam hergestellt
war und sich durch hohe Reaktionsfahigkeit aus-
zeichnete. Die erhaltenen Druckwerte sind aber
hier samtlich zu hoch, weil von dem Pulver stets
noch etwas Quecksilberdampf abgegeben wird.

Methode Il. Von der &andern Seite aus-
gehend, kann man das Gleichgewicht sehr viel
schneller erreichen. Die fur den Versuch nétige
Mischung von Eisenoxydul und Kohlenstoff wurde
erhalten durch oftmaliges Behandeln von Eisen-
bimsstein im Apparat bei etwa 400°. Wenn
die Umwandlung gentgend 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 Schliusse, welche sich hieraus ableiten
lassen fur die Theorie des Hochofens, finden
sich am SchluR des Referates.

B. Der EinfluB 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
Nun kennen wir auch andere
Kohlenstoff, Diamant und

Formen, amorphen
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Eisenpréaparat:

Bimssteineisen

Amalgam eisen durch CO oxydiert

Bimsateineisen

(C4- FeO)
Bestimmungsmethode
1 1
Tem- Gleich- Tem- Gleich- Tem- Gleich-
gewichts- gcwichta- gewithta*
peratur druck peratur druck peratur druck
oC. mm oC mm oC. mm
— — 469 10,9 468 10,3
500 41,8 - - -
560 133,2 - - 540 30,0
600 201,0 600 65,0 —_— —_—
655 482,1 - - 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,

daR diese verschiedenen Modifikationen, welche
verschiedene freie Energie besitzen, auch ver-
schiedene Gleichgewichte liefern missen. Ilhre
Temperaturen
Abbildung 2,
Reduktionskraft muR eine verschieden grofe
sein. Das kommt nun zum Ausdruck in der

GrolRe von £, der Konstanten des Gleichgewichtes
zwischen dem Kohlenstoff und seinen gasférmi-
gen Oxyden. Wenn nun die Werte dieser Kon-
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stanten verschieden sind, so muB auch bei glei-
cher Temperatur nach Gleichung 3b

der Druck des totalen Gleichgewichtes fur die
verschiedenen Kohlenstoffmodifikationen verschie-
den sein, und zwar sind die Drucke den Werten
von ” proportional. Die Bestimmungen erfolgten
nach Methode Il, mit Mischungen von Eisen-
oxydul (aus Oxalat erhalten) und der Kohlen-
stofform. Wir benutzten einmal Zuckerkohle,
welche als Reprasentant fir amorphen Kohlen-
stoff gelten soll, ferner gereinigten Ceylongraphit
und Diamantpulver, erhalten durch Zerschlagen
kleiner klarer Diamantsplitter im Diamant-
morser. Die Resultate der Messungen zeigt
die Tabelle und das Diagramm (Abbildung 2).

Zucberkohle

Diamant Graphit CO - Kohle
(amorph)

Temp. Druck Temp. Druck Temp. Druck Temp. ; Druck
oC. mm oC. mm oC. mm *0. mm
408 5,6
465 10,4 480 82 — — 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

1 778 750,0
— 1780 780,0
]

Es ergibt sich daraus, dal die Gleichgewichts-
drucke beim amorphen Kohlenstoff wesentlich
héher liegen als beim Diamanten, bei dem Gra-
phit und dem durch Spaltung von Kohlenoxyd'
erhaltenen feinverteilten Kohlenstoff. Amorphe
Kohle und Diamant sind kraftigere Reduktions-
mittel als die anderen beiden Formen. Dis
Kohlenoxydkohle steht, wie aus dem Diagramm
hervorgeht, dem Graphit sehr nahe, denn die
Drucke beider gehéren demselben Kurvenzug an.

C. EinfluB des Mangans auf das Gleichgewicht«

Das metallische Mangan verhalt sich dem
Kohlenoxyd gegeniuber genau wie das Eisen.
Da es aber viel leichter oxydiert werden kann
als das Eisen, so muB die Gleichgewichts-
konstante rj fur das System Mangan, Mangan-

oxydul, Kohlenmonoxyd, Kohlendioxyd gréRer sein.
Aus Gleichung 3b

P=f.i*3

V2
gleichem ~
Mit wachsendem r]

folgt dann bei
von P.

eine Verminderung
nimmt P ab. Das
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ist nun tatsachlich der
Temperaturintervalles, welches beim Eisen gut
meRBbare Werte liefert, sind die Drucke so klein,
daR man sie nicht ablesen kann. Die Reaktions-
fahigkeit des metallischen Mangans — es war
nach dem Verfahren von Goldschmidt dar-
gestellt — , war aulerordentlich groB, die Zer-
setzung des Kohlenoxydes erfolgte nahezu
momentan. Erst bei Temperaturen von 1200°
konnten Gleichgewichtsdrncke gemessen werden.
Sie wurden genau wie beim Eisen nach Me-

Fall. Innerhalb des

thode | bestimmt. Es ergaben sich folgende
Resultate:

Temperatur Glclchgewichtsdruck

1200° C. 10 mm

1229° 153 ,

Bei noch hdheren Temperaturen konnten Be-
obachtungen nicht mehr angestellt werden, da
das Mangan anfangt, das Quarzglas zu redu-
zieren. AuBerdem trat Entglasung, Kristallinisch-
werden des Quarzglases ein, so daB die Ver-
suche abgebrochen werden muBten. Versuche
mit Ferromanganen sind in Aussicht genommen,
ebenso Untersuchungen uber die Bedingungen,
unter denen aus den Silikaten der Schlacke
Silizium entsteht.

D. Folgerungen fur die Theorie des
Hochofenprozesses.

Aus den experimentellen Ergebnissen der
Untersuchung laRt sich eine Reihe von Schlissen
ziehen, welche fur den Hochofenbetrieb
Wichtigkeit sind:

von

1. Um die Reduktion des Eisenoxyduls
Hochofen zu erzielen, muR 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 gréBRer, so oxydieren die beiden
Gase, bereits fertig gebildetes Eisen zu Oxydul
unter gleichzeitiger Abscheidung von feinverteilter
Kohle. Wenn als Wind atmosphéarische Luft
benutzt wird, so kann die Summe der Partial-
drucke der beiden Gase nicht Uber ein Drittel
Atmosphare hinausgehen. Die Gleichgew'ichts-
drucke sind nun groéfRer als 250 mm, wenn die
Temperatur im Hochofen Uber 690° liegt. Ober-
halb dieser Temperatur kann das Kohlenoxyd
des Hochofengases nur reduzierend wirken. Diese
Verhaltnisse wurden sich verschieben, wenn man
an Stelle atmosphéarischen Windes 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 fur den
betreffenden Druck. Wiurde man reinen Sauer-
stoff verwenden, bo wuirde die Drucksumme der
gasformigen Oxyde des Kohlenstoffs eine Atmo-
sphare betragen. Die niedrigste Temperatur,
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bei welcher noch Reduktion
hier 780°.

2. Sinkt die Temperatur durch irgendwelche
Umstande an solchen Stellen, an denen vorher
Reduktionstemperaturen geherrscht haben und
metallisches Eisen gebildet ist, so kommt es zur
Reoxydation des Metalls und Abscheidung feiner
Kohle, welche unter Umstanden ein Hangen-
bleiben der Gichten verursachen kann.

3. Anderungen der Grenztemperaturen treten
auf, wenn man manganhaltige Erze verwendet.
Da die Temperaturen desselben Gleichgewichts-
druckes fur Mangan sehr viel héher liegen als
fur Eisen, so kann bei manganhaltigem Eisen
sehr viel leichter Reoxydation wund Kolilen-
abscheidung eintreten als bei manganfreiem.

4. Oberhalb der Temperatur des totalen Gleich-
gewichts wird die Zusammensetzung der Hoch-
ofengase, das Verhaltnis CO : C02 lediglich durch
das Gleichgewicht Kohlenstoff, Kohlenmonoxyd,
Kohlendioxyd bedingt. Das Eisen selbst kann
das Verhaltnis nicht beeinflussen, es sorgt nur
infolge seiner katalytischen Eigenschaften dafur,
daB die Gleichgewichte sich schnell einstellen.
Da in dem Hochofen ein Temperaturgefalle von
unten nach oben besteht und mit fallender Tem-
peratur das Gleichgewicht sich zugunsten des
Kohlendioxyds verschiebt, so muB die Konzen-
tration des letzteren von unten nach oben zu-
nehmen. Wenn die Zone des totalen Gleich-
gewichts erreicht ist, so ist kein freies kata-
lytisch wirkendes Metall mehr da. Es konnen
nur noch Reduktionen hdherer Oxyde zu Oxydul
inerfolgen; deren Gleichgewichtskonstante f)' be-
dingt im wesentlichen die Zusammensetzung der
Gase, welche aus der Gicht entweichen (vergl.
hierzu Baur* und Glaessner).

5. Das Gleichgewicht zwischen Kohlenstoff,
Kohlenmonoxyd und Kohlendioxyd wird sehr be-
einfluBt durch die Art der verwendeten Kohle.
Infolgedessen muB die Zusammensetzung der
Gase innerhalb des Hochofens bei Verwendung
amoipher Holzkohle — natirlich gleiche Tem-
peratur vorausgesetzt — eine andere sein als
bei der Verwendung von Koks, welcher sich in
seinem Verhalten dem Graphit nahert. Ein
Holzkohlengas ist unter gleichen Umstanden
reicher an Kohlenoxyd als Koksgas. DiegroRBere
Reduktionskraft der Holzkohle ist nicht allein
auf ihre groBere Porositat zuridckzufihren, son-
dern vor allen Dingen auf den héheren 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 grofR als bei der
Verwendung von Koks.

erfolgt, betragt

* L,Zeitschr. f. phys. Chem.” 43, 354, 1903; ,Stahl

and Eisen* 1903 Heft 9 S. 556.
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Kombiniertes Bessemer - Martin - Verfahren.
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Chemische Vorgange beim kombinierten Besseiner-Martin-

Yerfahren zu

Witkowitz.

Von Dipl.-Ing. C. Canaris, Niederrheiuisclie Hitte zu Duisburg-Hochfeld.

Durch besondere Verhéltnisse gezwungen, hat
man sich auf dem Osterreichischen Eisenwerk
zu Witkowitz schon frihzeitig mit der wichtigen
Frage der Martinierung von flissigem Roheisen
ohne wesentlichen Schrottzusatz beschaftigt. Die
Erze, auf die das Werk angewiesen ist, ergeben
namlich ein Roheisen von mittlerem Phosphor-
gehalt (nicht unter 0,3 °/°)- AuBerdem verlangt
das o6sterreichische Baugesetz, daBR alles Eisen
fur Bauzwecke aus basischem MartinfluBeisen
bestehe. Nach langjahrigen Versuchen ist nun
in Witkowitz ein Verfahren entstanden, welches
als eines der altesten auf diesem Gebiete an-

Fe
1. Ungarischer Brauneisenstein: Rudobanya. 45—48
2. Schwedische Magneteisensteine:
a) Gellivara c 65-66
b) Freya (eigene Grube) 65—66
3. Spateisensteine vom steirischen Erzberg:
Innerberger, gerostet......vniciinnnne. 46—48
4. Kiesabbrande von der eigenen Kupferhutte:
Purple-ore, gerdstet und gelaugt 62
5. Spateisenstein von Kotterbach:
@) gerdstet ... 51
35
6. Schweillschlacke ..., 48—50
7. Puddelschlacke. ... 50
8. Martinschlacke.........ccocooiiiiiiiiiiiice 16
Der Koks enthalt im Durchschnitt 12 °/o
Asche, 3 % Feuchtigkeit und 0,08 °/o Phosphor;

der Kalkstein zeigt folgende Zusammensetzung:
Gluhverlust 42 °/o, Si02 1 °/o, CaO 56 °/o.

Ein Mdller von Ofen Il wurde mir folgender-
maflen angegeben:

Rudobanya, gerdstet 3500 kg
Rudobanya, ro h 1600 r
Innerberg 600
Kotterbach, gerostet 600
Kotterbach, 300
Kiesabbrande... 700
Gellivara C 1400
700
Schwei3schlacke 400
Puddelschlacke.. 200
Sa. Erz 10000 kg
Kalkstein 2260

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

zusehen und daher von besonderem Interesse ist.
Das kombinierte Bessemer - Martin - Verfahren
zu Witkowitz besteht im wesentlichen darin,
daB das Roheisen in einer sauer ausgekleideten
Birne vorgeblasen, das heilBt vom grofRten Teil
seines Gehalts an Silizium, Mangan und Kohlen-
stoff befreit, und dann im basisch zugestellten
Martinofen entphosphort und die Charge fertig-
gemacht wird. Das Roheisen fur das kombinierte
Verfahren wird in zwei Hochdéfen aus Erzen er-
blasen, die zum groBten Teil aus eigenen Gruben
der Gewerkschaft geférdert werden. Sie zeigen
folgende durchschnittliche Zusammensetzung:

Zusammensetzung In Prozenten

Mn p sio, c»0 Alsoj MgO
2,4 0,03 10 2,0 1,5 1
0,16 0,6 3,5-4  1,7-2  </*-*i \p—T<
0,20 0,03 3,5-4 1-1Y* 2—2'/i 05

2,5-3 0,03 10 5-7 2-3 3,5-4
0,1—0,2 0,01 5-7 0,5—1,2 1,5-2 0,3

2,5 0,01 7—9 7.-1 2—2V 6-8

2 0,01 «5-7 7* 2 4—5

0,7 0,04 28—35 0,6 2,5 0,3
10 1 16,5 0,5 2 —

6 1-2 15 41 1-2 7—9

das kombinierte Verfahren besteht aus zwei
Bessemerbirnen von je 10500 kg Inhalt und

aus 5 Martinéfen von je 25000 kg Fassungs-
vermoégen (von denen stets drei in Betrieb sind)
mit den ndtigen Hilfsapparaten. Von der An-
wendung eines Mischers hat man abgesehen, da
man infolge der gleichbleibenden Qualitat der
Erze in der Lage ist, ein Eisen von wenig
schwankender Zusammensetzung herzustellen.
Der Schwefelgehalt bleibt infolge der basisch
zu fuhrenden Schlacke unter der Schéadlichkeits-
grenze. Das in eine Roheisenpfanne abgestochene
Eisen wird sofort zur Bessemerhitte gefahren
und durch einen Aufzug auf die Arbeitsbihne
der Bessemerbirnen und Martinéfen gehoben.
Den Inhalt der Pfanne entleert man mit Hilfe
einer drehbaren Rinne in die Birne. Die Blaso-
zeit betragt 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 MartinCharge dauertetwa 3 Stunden.
Nach erfolgter Desoxydation und eventueller
Ruckkohlung wird das FluReisen abgestochen
und mit Hilfe eines GieRBkranes in Kokillen ge-
gossen. Auf diese Weise werden 450 bis 500 t
Roheisen taglich verarbeitet und in FluReisen
fur folgende Verwendungszwecke umgesetzt:
Schienenstahl, Federstahl, Schiffsblech, Stahl fur
Schmiedezwecke, Briuckenmaterial, Kesselblech
und Rohrbandeisen; ferner verschiedene Sorten
Spezialstahle fur Gabeln usw. sowie weiches
FInBeisen fur Profileisen, Platinen, Knuppel usw.

Zum eingehenden Studium des Prozesses
wurden zwei Chargen, namlich 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. Charge Nr. 7001. A. Bessemerhitzen.

Kombiniertes Bessemer - Martin - Verfahren.

25. Jahrg. Nr. 19.

B. Martincharge.

Es wird neben dem aus A erblasenen Mittel-

produkt eingesetzt:

Gebrannter K alk
Gellivara-Erz
Festes Martinroheisen . . . .
s Schrott. e, 1000 »

Zusatz 210 kg 77 prozentiges Ferromangan.

Das Ausbringen war:

Stahlo e 20 345 kg
Schrott 366 "
Eingusse... 258 ”
Stahl i. d. Schlacke..... 27

Konverterschlacke..
Martinschlacke

Es betrug also 90,1 “k=

Um mir ein genaues Studium der chemischen
Vorgdnge beim Witkowitzer Verfahren zu er-
moglichen, stellte mir Huttenverwalter Justus
Hofmann in liebenswiurdiger Weise eine Anzahl
von Proben zur Verfugung, die aus dem flUs-
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 GielRhalle.

Die Analysenresultate find
Tabellen vereinigt.

in den folgenden

1. Pfanne 8 IGOkg flilss. Roheisen, 9%« Min. Blasezeit AN Hand dieser Zahlen laRt sich der ProzeR
2., oo D N 8 " " genau verfolgen. In der Birne verbrennen zu-
¥ 20 5y " Q'ji 73 T nachst Si und Mn (sowie Fe) ziemlich gleich-
Zus. 22 280 kg fluss. Roheisen. maRig und schnell; durch die gebildeten Silikate,

. bezw. durch das darin aufgeléste Eisenoxyd-

B. Martincharge. oydul beginnt langsam die Oxydation des Kohlen-

Es wurde neben dem aus A erblasenen Mittel- stoffs (Fein- oder Schlackenbildungsperiode).

produkt an festen Materialien eingesetzt.

Gebrannter K alk
Gellivara-Erz
Festes Martinroheisen

Stahlspane. ..o

Zusatz 200 kg 77 prozentiges Ferromangan.

Dus Ausbringen betrug:

20698 kg
Schrott...... 272 »
Eingusse 147 ”
Konverterschlacke 1540
Martinschlacke 2685

Die Menge des eingesetzten Eisens betrug nach

obigen Angaben:

Flussiges Roheisen 22280 kg
Festes Roheisen.... . 500 »
Stahlspane......ooeviiinenicinns 1000 "

Zusammen 23 780 kg.

20 698 -f 272 -f- 147
Das Ausbringen betrug also

Daraus wurden gewonnen:
= 21117 kg FluBeisen.
88,8 %

Il. Charge Nr. 7085. A. Bessemerhitzen.

1. Pfanne 5910kg fluss. Roheisen, 6 Min. Blasezeit

2- ” 6420 , ” 7

3' ” 9460 "m » » 87* »
Zus. 21790 kg fluss. Roheisen.

Mit Eintritt der hoéheren Temperatur und der
Verringerung des Mangangehaltes (welcher die
Entkohlung verzégert) wéchst das Verbrennungs-
bestreben des Kohlenstoffs mehr und mehr: die
Kochperiode beginnt; ihr Eintritt ist an dem plotz-
lichen Fallen des C-Gehaltes deutlich erkennbar.
Diese plotzliche Kohlenoxydbildung tritt ein: bei
Charge 7001 durchweg zwischen der vierten und
sechsten Minute, und zwar fallt der C-Gelialt mit
groBer RegelmaBigkeit plétzlich von Gbor 2 °/o bis
unter 0,7 °/o, bei Charge 7085 zwischen der
vierten und sechsten Minute in &ahnlicher Weise.
Infolge der wahrend der Kochperiode erreichten
hohen Temperatur verbrennen zum SchluB auch
Silizium und Mangan lebhafter als zuvor. Der
Siliziumgehalt, der im allgemeinen wahrend der
ersten Minuten ziemlich gleichmé&Rig abnimmt,
fallt 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 ‘li Minuten von 0,250 auf 0,053.

Der Phosphorgehalt bleibt im allgemeinen
auf der Hoéhe, auf der er zu Anfang des Pro-
zesses gestanden hat. Er steigt meist etwas,
da sich die Menge des Eisens infolge des Ab-
brandes verringert, wahrend die vorhandene
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I. Charge Nr. 7001. A. Bessemerhitzen.

1 Pfanne nach 2. Pfanne nach 3. Pfanne nach

00124 416 8 ow 0o 21 4 6 18 g/; 0 2014 16 18 18V

Si. .. 1,45 :0,92 0,63 0,42 041 0,044 1,40 0,94 0,58 0,47 041 0,14 1,35 0,9950,538 0,526{0,25 0,053
Mn .. 3,67 1323 2,81 2,72 0,96 0,31 3,28 2,79 2,59 1,02 062 0,29 3,02 2,91 :,97 1,29 ,044 ;025
C... 302 291 272 2,06 06430,1433,75 3,68 2,99 2,32 ;066 0,12 3,26 3,19 2,68 250 0,664 0,129
p ... 0,303:0,312 0,315 0,316 0,314 0,318 0,296 0,304 0,319 0,320:0,320 0,326 0,296 0,2940,301 0,306 0,297 0,298
s ... 0,025:0,024 0,025 0,029 0,024 0,029 0,030 0,018 0,018 0,017 0,019 0,018 0,026 0,028 0,022 0,022j0,024 0,026
Phosphormenge unverandert bleibt. Der Schwefel- B. Martinhitze.
gehalt schwankt zuweilen ziemlich betréchtlich; Nach Nach Nach
jedoch ist er zu gering, als dal man aus seinem Einlassen Einlassen Einlassen VYOI dem In der
Verhalten irgendwelche Schlusse ziehen kdnnte. der der der  Abstechen GieRhalle

Die Nachblaseperiode wird beim Witkowitzer L. Pfanne 2. Pfanne 3. Pfanne

Verfahren durch das Fertigmachen im Martin-

" Si. .. 0,034 0,022 0,023 0,016 Spuren
ofen ersetzt. Uber die Vorgange im Martinofen Mn .. 0,29 0,22 0,25 m °:56 0,30
ist folgendes zu sagen: C. 0,083 0,245 0,084 0,120 0,100
. . P . 0,049 0,069 0,047 0,014 0,013
Der Phosphor wird hier von -Anfang an sehr s 0028 0028 0014 0.031 0.021
schnell verschlackt, da der Einsatz arm an ]
Il. Charge Nr. 7085. A. Bessemerhitzen.
1. Pfanne nach 2. Pfanne nach 3. Pfanne nach
o 2 4 o 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 1,68 037 356 290 262 065 0,16 3,68 343 292 212 094 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 B. Martinhitze.

beiden folgenden Gleichungen angegebenen Vor-

ange unmdglich sind: Nach Nach Nach 1 :
gange u ol ! ) . Einladen Einlassen Elnlaasen jVor (leni In der
1. 10 Fe+ 2PsOe+ 5 SiOa= 5Fes SiOi -f-4 P. der der der Abstechen Giehalle
2. C+ Ps06= 5CO + (fP» 1. Pfanne 2. Pfanne 3.Pfanne i
Mangan geht wenig in die Schlacke, solange
9 9 9 . . . 9 Si. .. 0,016 0,049 0,030 1 0,028 Spuren
noch Phosphor zugegen ist; es wird immer Mn . . 019 0.25 0.18 047 0.29
wieder nach folgender Gleichung reduziert: Cc... 0,052 0,094 0,065 0,113 0,105
4 CaO + 5 MnO -f- Pa.= 4 CaO . Ps05+ 5 Mn. P... 009 0087 0,098 : 0,039 0,020

) ) S ... 0,045 0,025 0,040 1 0,039 0,020
Der Ferromangauzusatz, der bei beiden 1

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 groBten Teil
zur Entfernung des aufgenommenen Sauerstoffs

Tragern und zu Rohrbandeisen verwalzt. Die
Priufung auf der ZerreiBmaschine ergab folgende
Resultate: Festigkeit 37,8 kg/gmm; Kontraktion
G3,3 % ; Dehnung 29,0 %.

verbraucht; der Kohlenstoff verbrennt schnell Charge Nr. 7085 ergab folgendes Material:
bei der hohen Temperatur. 0,105 °/o C; 0,29% Mn; 0,020% P; 0,020°/0 S.
Das Endprodukt von Charge Nr. 7001 besal Die mechanische Prifung ergab: Festigkeit

folgende Zusammensetzung: 0,1 % C; 0,30 °/o 37,6 kg/gmm; Kontraktion 59,3%; Dehnung
Mn; 0,013 % P; 0,021 % S. Es wurde zu 30,0 % .



1128 Stahl und Eisen.

Neue Untersuchungen uber Hochofenschlacke.

25. Jahrg. Nr. 19.

Neue Untersuchungen uber Hochofenschlacke.

Der weitaus groRBte Teil der letzten ,Mit-
teilungen aus dem Koniglichen Materialprifungs.
amt“* ist der in letzter Zeit besonders haufig
besprochenen Hochofenschlacke gewidmet.
Der erste Artikel von Professor Gary und
S. von Wrochem handelt Uber den Nachweis
freier Hochofenschlacke im Zement. Die Ver-
fasser schildern die verschiedenen Methoden zum
Nachweis von Hochofenschlacken im Zement sehr
eingehend und kommen zu dem SchluB, daB es
bei aufmerksamen und durch Erfahrung gelbten
Arbeiten angangig 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 (Klinker und Schlacken) in
sich ungleichartig zusammengesetzt, z. B. in sich
wieder aus verschiedenen Stoffen gemischt sind.
Bei Handelszementen durfte das kanm Vorkommen.

Ich kann mich dieser Ansicht der Verfasser
nicht anschlieBen. In Heft IImeiner ,Mitteilungen®
habe ich mich im Verein mit Dr. Koch gegen
die Verwendung der Schwebeanalyse in der
Praxis ausgesprochen und nachgewiesen, welche
groen Fehler auch bei dem sorgféltigsten Ar-
beiten mdoglich sind. Tatsachlich hat die Ver-
wendung der Schwebeanalyse durch das Koénig-
liche Materialpriifungsamt schon zu verschiedenen
Malen Konsumenten zu einer abfalligen Beurteilung
von Eisen-Portlandzement verleitet und die be-

treffenden Fabrikanten dadurch geschadigt. Ich
halte die Schwebeanalyse in allen bisher au-
gewendeten Formen einzig und allein zum

qualitativen Nachweis von Hochofenschlacke im
Portlandzement fur geeignet. Hierfur gibt es
aber weit einfachere und ebenso sichere Me-
thoden. Mit Hilfe des Mikroskopes kann man
z. B. bei einiger Ubung stets das Vorhandensein
auch sehr geringer Mengen von ,Hochofen-
schlacke im Zement* nacliweisen.

Der zweite Artikel der vorliegenden »Mit-
teilungen«: ,Warmeerhéhung geglihter, granu-
lierter Hochofenschlacken im Kohlensdaurestrom
und dessen Ursachen von Dr. M. Heidrich* ist
auf Anregung einer Arbeit entstanden, die ich
indem ersten Hefts meiner ,Mitteilungen* (Verlag
von Veit & Co. in Leipzig) veroffentlicht habe.
Gegen diesen Artikel, auf dessen Inhalt ich an
anderer Stelle noch eingehender zurickkommen
werde, ist folgendes einzuwenden: Will man die
durch einen Kohlensédurestrom entstandene Warme-

* 1. Heft 23. Jahrgim:; 1905.

erholiung von geglihten Schlacken beobachten

und deren Ursachen erforschen, so hat man in
erster Linie seine Versuche so einzurichten, daR
die Kohlensaure auf die Hochofenschlacke ihre
Wirkung auszutben vermag; man mu3 mit

anderen Worten jedes Hindernis vermeiden, das
den Zutritt der Kohlensaure zur Hochofenschlacke
hemmt oder ganz und gar aufhebt. Als ich vor
neun Jahren anfing, die Einwirkung von Kohlen-
saure auf Zementmértel zu studieren, fand ich
bei meinem Experimentieren, daB die Einwirkung
der Kohlensdure von der gréBeren oder gerin-
geren Menge des Wasserzusatzes abhéngig war.
Meine Untersuchungen ergaben den Lehrsatz:
Die Kohlensaure wirkt auf Kalkverbindungen
nur dann ein, wenn der Mdrtel mit wenig Wasser
angemacht wird. Sobald der Wasserzusatz einen
bestimmten Prozentsatz Uberschreitet, hért die
Reaktion fast ganz, oder ganz auf. Diese Tat-
sache ist leicht erklarlich; das uUberschissige,
die Mortelteilchen umhillende Wasser verhindert
das Reagieren der Kohlensdaure mit dem Kalk.
Erst wenn der Wasseriibersehnz sich durch Ver-
dunstung verringert hat, ist ein Eintritt der Re-
aktion maglich.

Ich habe diese Beobachtungen dem Koénig-
lichen Materialprifungsamt auf dessen Anfrage
am 27. Oktober 1904 mitgeteilt und dabei meine
Prufungsmethode genau geschildert. Ich schrieb:
,lch wende bei meinen Prufungen stets 60 ¢
Substanz und 5 ccm Wasser an“. Ich flugte
hinzu, daBR die Korper nicht eingeschlagen, son-
dern gepref3t werden mussen, und gab die Be-
zugsquelle der kleinen Handpresse an. Warum
hat Dr. Heidrich diese durchaus erforderlichen,
genau ausprobierten Priifungsvorschriften voéllig
unbericksichtigt gelassen?

Dr. M. Heidrich fertigte aus reinem Kalk-
hydrat Wiurfel an, indem er das Pulver normen-
gemaR einschlug. Er gab also mit anderen
Worten seinen Probekdrpern einen Wasserzusatz,
dessen Hoéhe die Einwirkung der Kohlensaure
verhinderte. Er erhielt bei einer Ca(OH)2-Probe
als hochste Temperatur 23,5° C bei einer Anfangs-
temperatur von 19,5° C. und einer Prifungs-
dauer von 30 Minuten; bei einer zweiten Probe
Kalkhydrat erhielt er bei einer Anfangstempe-
ratur von 20° C. in 60 Minuten als héchste
Temperatur 25,6° C. Hatte er nach meiner
Vorschrift zylindrsich gepre3te Kérper aus Kalk-
hydrat mit 8 % Wasser angemacht, so wiurde
er als hdchste Temperatur 90 bis 94° C. er-
halten haben. Die Reaktion ware dann sofort
nach dem Einleiten der CO02 eingetreten. Die-
selbe pflegt sehr stirmisch zu verlaufen; es
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kommt sogar vor, daB die Korper dabei zer-
springen. Dr. Heidrich hat bei Portlandzementen
nur eine Wéarmeerhdéhung von 9° C. beobachtet
und glaubt, daR diese Beobachtung eventuell zur
Aurklérung der Konstitution des Portlandzementes
beitragen konnte. Ich habe eine auflerordent-
lich groBe Anzahl von Portlandzementen und
Eisen-Portlandzementen, die der Verfasser vdllig
unberiucksichtigt gelassen hat, im CO02 Strom
gepruft und bei Anwendung meiner Methode bei
beiden Zementen als hdchste Temperatur fast
stets gleichméafRig 90° G. erhalten.

Dr. Heidrich zieht aus seinen Versuchen fol-
gende SchluBfolgerungen: ,Die hohe Warme-
steigerung der Schlacken im Kohlensdurestrom
kann nicht durch Bindung der Kohlensaure mit
basischen Verbindungen zustande kommen, .da die
Kohlensaure nur unwesentlich an dem chenuschen
Vorgang teilnimmt, sie wird vielmehr bedingt:
1. durch Beschleunigung der Wasseraufnahme
unter dem EinfluR der Kohlensaure, 2. durch
Erhéhung der Basizitat infolge der durch das
Gluhen eintretenden chemischen Veranderung des
Schlackenpulvers (einschl. der Beimengungen).
Hierbei kommt a) sicherlich Atzkalk, entstanden
durch Zersetzung mechanisch beigemengten kohlen-
sauren Kalkes; b) mdoglicherweise auch geringe
Zersetzung der Schlacke selbst in Frage ; 3. die
groBe Wéarmeerhohung kann auch durch Ver-
wendung alkalischer Lésungen als Anmache-
flussigkeit erzielt werden.

Es bedarf nach meinen obigen Ausfihrungen
kaum noch der Erwé&hnung, daBR diese SchluR-
folgerungen falsch sind. Schlagt man einen
falschen Weg ein, kommt man natirlich nicht
an das rechte Ziel. Die Kohlensdure wirkt
chemisch verhaltnisméafig 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: Si02 30,94, A1203 15,50,
CaO 44,00, CaCO03 1,66, MgO 3,79, CaS 4,32,
CaSO”™ 0,44, I1LO 0,42. Das Pulver dieser
Schlacken wurde zunéchst nach meinem Ver-
fahren im Kohlensdurestrom behandelt. Die
héchste hierbei beobachtete Temperatur betrug
350 C. Der schwach erhartete Probekdrper
wurde zerstoRBen, wieder gepreft und nochmals
dem EinfluB des Kohlensdurestroms ausgesetzt.
Es trat jetzt nur noch eine Erhéhung auf 24° C.

ein. Die Korper wurden zum zweitenmal zer-
stoBen, schwach angefeuchtet und das feuchte
Pulver 15 Stunden lang im Kohlensaurestrom

stehen gelassen. Die mit dem bei 110° ge-
trockneten Pulver vorgenommene Analyse ergab
folgende Resultate: Si02 29,95, A1203 15,15,

CaO 39,42, CaCO03 6,32 MgO 3,69, CaS 4,30,
CasSOj 0,45, H20 0,75. Der
nutzte Schlackensand wurde durch Gluhen
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Tiegel entglast. Die Analyse ergab : Si02 31,00,
A1203 15,40, CaO 44,65, CaC03 0,41, MgO 3,85,

CaS 4,15, CasoO., 0,87, 1120 0,13. Das Pulver
dieser Schlacke wurde im Kohlensaurestrom
in der namlichen Weise behandelt, wie das
der glasigen Schlacke. Der Probekdrper er-
héartete im Gegensatz zu der glasigen Schlacke
sehr stark. Er zeigte bei der ersten Einwir-

kung als hoéchste Temperatur 71° C., bei der
zweiten 34° C. Die Analyse ergab: Si02 27,12,
A1203 13,55, CaO 22,16, CaC03 31,57, MgO 3,78,
CaS 1,55, Cas04 0,61, HaO 1,71.

Die glasige Schlacke hatte also nur 2,78 °/o
C02 aufgenommen und demnach nur 6,32 °/o
CaC03 gebildet, wahrend die entglaste Schlacke
13,89 °/o Kohlensdure 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 Wasser-
anfnahme ist so gering, dall sie bei der aufler-
ordentlich starken Einwirkung der Kohlensaure
auf die Kalkverbindungen nur von untergeord-
netem EinfluR auf die Temperaturerhdhung sein
kann. Die Temperaturerhéhung der entglasten
Schlacken im Kohlensaurestrom ist auf die Ab-
spaltung reaktionsfahiger Kalkverbindungen beim
Entglasungsprozel zuriickzufihren. Diegeringeu,
bei der Analyse der glasigen Schlacken ge-
fundenen Mengen kohlensauren Kalkes, die auf
eine geringe teilweise Zersetzung der Schlacken
zurtckzufuhren sind, entstehen dadurch, daR die
Schlacken beim Granulationsprozel entweder zu
langsam abgekdulilt waren, oder daR sie bei der
Wassergranulation zu heiBes Wasser erhalten
oder langere Zeit feucht gelagert hatten. Me-
chanisch beigemengter Atzkalk oder kohlensaurer
Kalk durfte in Hochofenschlacken nacli ihrer
Entstehungsart nicht Vorkommen. Durch An-
wendung alkalischer Ldsungen kann man selbst
bei glasigen Schlacken Temperaturerhdohung er-

zielen. Dieser Satz ist aber langst nicht in
dem Umfange gultig, in dem ihn Dr. Heidrich
aufstellt. Da Prof. Gary bereits in einer

frUheren Arbeit Uber das Verhalten von Schlacken-
proben im CO2-Strom nicht genau nach meinem
Prufungsverfahren gearbeitet hatte, war er zu
vollig anderen Resultaten und Schlissen als
ich gekommen und hatte meine Prifungsmethode
ungerechtfertigterweise fur vdllig versagend
erklart. 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 Schlusse
daraus gezogen werden mussen.

Der dritte Artikel: ,Hochofenschlacke und
Portlandzement von Prof. M. Gary*“ hat einen
irrefuhrenden Titel. Er enthalt keine Arbeit

urspriinglich be* ! Gber diese Materialien, sondern eine Auseinander-
im [ setzung mit dem Verein deutscher Eisen-Port-
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landzement-Werke. Prof. Gary hat néamlich ein
Schreiben, das das Koénigl. Materialprifungsamt
am 17. Marz 1902 von jenem Verein erhalten
hatte, géanzlich ubersehen und sich dessen erst
infolge eines zweiten Briefes vom 13. Januar
1905 erinnert. Er bedauert es lebhaft, daR er
durch dieses Vergessen in seinen Veréffent-
lichungen keine Notiz von dem Inhalt des ersten
Vereinsschreibens genommen hat. Ferner gibt
er dem Verein die beruhigende Versicherung,
daR er den Vorwurf der Geheimniskramerei, den
er im Jahre 1904 S. 123 seiner ,Mitteilungen”
ausgesprochen habe, nicht gegen ihn (den Verein),
sondern gegen mich (Dr. Passow) gerichtet habe.

Die Wirzburger und

Die soeben bei Boysen & Maasch in Hamburg
erschienene nennte Auflage Wdurzburger und
Hamburger Normen fir das Material und den
Bau von Dampfkesseln stimmen mit den Vor-
schriften fur Lieferung von Eisen und Stahl,
aufgestellt vom Vorein deutscher Eisenhitten-
leute (Ausgabe 1901), gut Uberein, in verschie-
denen wesentlichen Punkten unterscheiden sie
sich kaum von den betreffenden Forderungen
der Konigl. PreuBischen bezw. der Ubrigen
deutschen Eisenbahnen. In erster Linie ist fur
alles Kesselblech in allen drei Vorschriften eine
Mindestfestigkeit von 34 kg festgesetzt, eine
Hochstfestigkeit von 40 kg verlangt Wiirzburg
und Huttenleute, wahrend die Eisenbahn 41 kg

angibt. Wdurzburg und Huttenleute haben aller-
dings noch eine hartere Mantelblechqualitat,
deren Verwendung aber durch andere Vor-

schriften stark beschrankt ist und die praktisch
genommen nur fur die Mantel der Schiffskessel
angewendet werden darf. Die Wirzburger Normen
sagen (Seite 18) unter:

V. Bezeichnung der Bleche (Absatz 4).

,Aus Mantelblech dirfen nur solche Teile
des Kesselmantels gefertigt werden, welche mit
den Feuergasen nicht in Berihrung kommen.”

Die Eisenhittenleute sagen (Seite 25) unter:

C. Bleche (Absatz 4b).

,Das Mantelblech darf nur fur die zylin-
drischen Méantel der Schiffskessel verwendet
werden, ratsam ist es aber, auch diese Teile
aus Feuerblech herzustellen.”

In der Praxis decken sich beide Vorschriften
vollkommen, nach dem Wortlaut gestattet Wirz-
burg die Herstellung von Lokomotiv- und Loko-
mobillangkesseln aus Mantelblech, ferner ist es

Hamburger Normen. 25. Jahrg. Nr. 19.

Er fugt hinzu, daB ich die einschlagigen tech-
nisch wichtigen Fragen nicht ,erschopfend &éffent-
lich“ behandelte. In diesem Ausspruch liegt
fur mich eine Ermutigung zur Weiterarbeit. Ich
glaube zwar, dalR das betreffende Thema viel
zu umfangreich ist, um es in einem Menschen-

alter erschopfen zu kénnen. Ich werde aber
im Laufe der Zeit nach dieser Richtung hin
tun, was in meinen Kraften steht. Auch hoffe
ich im Einverstandnis mit Hrn. Prof. Gary

darauf, dal sich mit der Zeit immer mehr Mit-
arbeiter an diesem Werke finden werden.

Dr. Hermann Passow.

Hamburger Normen.

zulassig, nicht geheizte Oberkessel der Wasser-
rohrkessel aus demselben Material zu machen.
Unsere groRen deutschen Eisenbahnen benutzen,
wie bereits erwahnt, schon seit Jahren nur das
weiche Feuerblech und werden nach ihren lang-
jahrigen Erfahrungen auch wohl nicht davon
abgehen. Denselben Standpunkt werden unsere
maRgebenden Lokomobilfabrikanten einnehmen,
die auch schon lange nur Feuerblech verwenden.
Ganz ahnlich werden die Hersteller von Wasser-
rohrkesseln handeln, von denen nur einige
wenige Firmen Oberkessel ohne Heizung bauen.
Die bedeutendste dieser Firmen baut je nach
Wunsch geheizte und ungeheizte Oberkessel,
wird sich also wohl hiten, um einige Millimeter
Blechdicke zu sparen, ihre Fabrikate einer
solchen Beschrankung zu unterwerfen. Die
W irzburger Normen fuhren dann ferner (Seite 17)
noch eine Neuerung ein bei:

IV. Abnahme der Materialien (Absatz 25).

,Bei Blechen uber 4,5 m Lé&nge und
gleichzeitig 1,5 m Breite und daruber sind,
soweit sie zur Priafung ausgewdahlt sind, zwei
ZerreiBproben zu machen, und zwar ist eine
Langsprobe vom Fuflende des Bleches und
eine Querprobe in der Mitte der entgegen-
gesetzten schmalen Seite zu entnehmen.”

Dieser Verscharfung folgend lautet (Seite 18):

VI. Anforderungen (Absatz 1).
A. Bleche.

.Der Unterschied zwischen Mindest- und
Hochstfestigkeit derBleche darf bei einem
einzelnen Blech sowie bei Blechen gleicher
Qualitat innerhalb einer Lieferung

bis 5 mL&angehdchstens 6kg/gmm
Uber 5—10 m " N 7 »
10 m . 8 .
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betragen, jedoch nur innerhalb der fur Feuer-
blech und Mantelblech festgesetzten Zugfestig-
keitsgrenzen.”

Dem Sinne nach ist anzunehmen, daB, wenn
dies Spiel von 7 und 8 kg in Betracht kommt,
die Hochstfestigkeit von 40 auf 41 und 42 kg
steigt und nicht die Mindestfestigkeit von 34

auf 33 wund 32 kg herabsinkt; ausdricklich
gesagt ist es nicht, da es wohl selbstver-
standlich erschien. Wdilrzburg gestattet dann

noch ausdricklich die Verwendung von Birnen-
beziehungsweise Thomaseisen, allerdings ver-
langt man eine Priafung samtlicher Bleche.
Die Eisenhuttenleute enthalten uber Ofen- und
Birnenmaterial gar keine Bestimmung, die Eisen-
bahnen verlangen Ofenmaterial. Ob aber in
Deutschland infolge der Wdurzburger Normen
nun der Gebrauch von Birneneisen zu Kessel-
zwecken wachsen wird, muf} die Zukunft lehren.
Bei den Unterhandlungen, die den Vorschriften
vorhergingen, zeigte sich, daR alle groBen Ver-
braucher und Hersteller durchaus nicht gewillt
waren, das Ofenmaterial zu verlassen, eine Aus-
nahme machte nur eine Kkleine §sterreichische
Interessentengruppe. Ubereinstimmend  setzen
alle droi Parteien ferner fest, dalR die Mindest-
dehnung 25 °/° betrage und die Summe aus
Festigkeit und Dehnung, die sogenannte Gute-
zahl, 62 erreicht.

In den Ansprichen an das Mantelblech, was,
wie eben nachgewiesen, nur fur Schiffskessel-
méantel benutzt wird, gehen nun die Forderungen
nicht so denselben Weg wie beim Fouerblech,
es soll auf diese Unterschiede aber nicht weiter
eingegangen werden, da sie ohne Bedeutung
sind. Praktisch maflgebend fur Schiffskessel ist
namlich weder die eine noch die andere Vor-
schrift, sondern maligebend hierfur sind die
lilassiflkationsgesellschaften und hiervon beson-
ders, wegen seiner internationalen Bedeutung
und seinem groBen Einflu, der Englische Lloyd.
Dies gilt nicht allein fur die Schiffsmaterialien,
die Deutschland nach dem Ausland liefert, son-
dern ebensogut fur die in Deutschland aus
deutschem Stahl gebauten Schiffe. Im Ubrigen
ist der Verbrauch der Schiffswerften in Deutsch-
land an Erzeugnissen der Eisenindustrie beim
Kesselbau'viel geringer, als bei anderen Eisen-
und Stahlwaren. Er betragt fur den Handels-

schiffbau etwa 6 °/o, fur den Kriegsschiffbau
1°/0 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 Wirkung fiur alle Interessenten
ist, allerdings auch nur von dem Landkesselbau

gebraucht werden wird.

Die Wirzburger und Hamburger Normen,

Stahl and Eisen. 1131

Unter VII. Berechnung der Blechdicken

zylindrisch er Dampfkessel wandungen

mit innerem Uberdruck

heiBt es auf Seite 9 Absatz 1:

,K die Zugfestigkeit des zu dem Mantel
verwendeten Bleches, und zwar ist zu setzen
bei FluReisen-Feuerblecli K = 36 kg/gmm, bei
FluReisen-Mantelblech fur K die von dem Er-
bauer anzugebende Mindestfestigkeit. . . .“

Wie eben nachgewiesen, soll beim Kesselbau
nur Material von 34 bis 40 kg verwendet werden
und die Hamburger Normen bestimmen nun, daf
dies Material mit einer Festigkeit von 36 kg
in die Rechnung gesetzt werde. Haben also die
Proben 34 oder 39 kg ergeben, so wird doch
mit 36 kg gerechnet, was bisher nicht der Fall
war, sondern im Gegenteil erhielten die Walz-
werke oft Auftrdge mit der Angabe, Festigkeit
34 bis 40 kg, aber mdglichst nicht unter 38 kg,
da diese Zahl der Berechnung zugrunde gelegt
ist. Es blieb ihnen und ihren Arbeitern an der
Probiermascliine Uberlassen, wie weit sie solchen
Winschen Rechnung tragen wollten und konnten.
Der Kesselerbauer pries den Lieferanten als den
leistungsfahigsten, dessen Probezettel, amtlich
oder nicht amtlich, Beinen Wunschen am besten
entsprach. Nun ist es in den Fachkreisen langst
kein Geheimnis, daB ZerreiBRmaschinen nicht mit
der Genauigkeit arbeiten, wie sie bei solchen
Unterschieden von 2 bis 3 kg notig ist. Es
wird deshalb auch von allen Seiten den Méannern,
die die Wirzburger und Hamburger Normen in
ihrer jetzigen Form geschaffen, viel Dank ent-
gegengebracht, daB sie diesen unhaltbaren Zu-
standen durch die Festlegung von 36 kg ein
Endo gemacht haben. Rucksichten auf die
groBen Schiffsklassifikations-Gesellschaften haben
es verhindert, daB man fur Mantelblech dasselbe
getan, sondern die vorliegende Form gewéhlt hat.

Wie schon fruher, hat man auch die Art
der Proben nicht unnoétig kompliziert, Schliff-
proben, Proben bei niederer Temperatur und
bei Blauwarme, sowie Schlagproben usw. sind
nicht vorgesehen, sie haben noch nicht eine
solche Einfachheit erreicht, dalR man sie dem
Werkmeister der Huttenwerke bei der Abnahme-
arbeit in die Hand geben kann. Sollte die nie
rastende technische Wissenschaft im Laufe der
Zeit in dieser Richtung Neues schaffen, so wird
man auch die Normen entsprechend &ndern. Es
ist dies ja im weitestgehenden Sinne bisher ge-
schehen, das Jahr 1880 sah die ersten Wirz-
burger Normen, das Jahr 1905 die neunte Auf-
lage, ein starres Festhalten an einmal gefaBten
Ansichten kann man den Interessentenkreisen,
die die Wirzburger Normen geschaffen haben
und weiter schaffen werden, jedenfalls nicht
vorwerfen. 0. Knaudt.
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Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden JLrtlkel Gbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Die elektrische Kraftiibertragung auf Hittenwerken.*

Zu den in dieser Zeitschrift vom 15. Sep-
tember verdffentlichten Anregungen des Hrn.
Einbeck mochte ich noch folgendes liinzuftigen:
Ich erinnere zunachst daran, daR ich die Be-
lastungsausgleicher dem erwahnten Aufsatz
nur fur Hlttenzentralen gréBeren Umfanges (bei

in

Anschlul von Elektro-Walzenzugmotoren auch
fur schwere StralRen) besprochen habe, ent-
sprechend Leistungsiubertragungen von 8- bis
10000 P.S. (Antriebe der TriostraBen). Die Be-

schaffung einer Pufferbatterie bezw. einer Puffer-
dynamo wéare zu erortern fur den Fall, daB die
Zentrale neben den WalzenstraBen liegt, so daR
also eine Leistungsibertragung mit 500 bis 600
Volt Gleichstrom wirtschaftlich noch méglich ist.
Rechnet man mit Pufferleistungen von maximal
2- bis 3000 P.S., so betragen die Anlagekosten:
fur eine Pufferbatterie von etwa 4400 Amp.-Std.,
550 Volt (einstindige Entladung), etwa 220000 M ;

fur eine Puffermaschine, 2100 KW. Normal-
leistung, fir stoBweise auftretende Uberlastung
von 100 °/o, mit 60 t-Schwungrad, 375 Touren in

der Minute, etwa 105000 M.

Die Anlagekosten gelten fiur die betriebs-
fertig montierten Anlagen, jedoch ausschlieBlich
derjenigen fur Gebdude und Fundamente. Diese
sind bei der Batterieanlage durchweg groBer,
und erfahren eine weitere Erhéhung durch die
eventuell notig werdende Beschaffung von Zusatz-
dynamos bezw. Spannungsausgleichern (Pirani-
schaltung). Die Batterie wird also wenigstens
doppelt so teuer in der Beschaffung wie eine
gleichwertige Puffermaschine (rechnet man mit
130 M f. d. KW. nach den Angaben des Hrn. Ein-
beck, so kostet die Pafferbatterieanlage
315000 M. Der Unterschied wird also noch be-
deutender zuungunsten der Batterie).

Die Unterschiede in den Betriebskosten lassen
sich Uberschlaglich wie folgt feststellen: Die auf-
tretenden Belastungsschwankungen werden bei
dem oben angenommenen forcierten Walzwerks-
betrieb Intervallen sich wiederholen,
so daB die Umsetzverluste in der Batterie
und in der Puffermaschine nicht wesentlich von-
einander abweichen. Auch die Bedienungs-
kosten sind die gleichen, da beide Einrichtungen

etwa

in kurzen

* Mit vorliegender Antwort aufdie in vorigeanbedingt

Nummer verdffentlichte Zuschrift betrachten wir
diese Angelegenheit als erledigt. Die Redaktion.

,

innerhalb der Zentrale Aufstellung finden. Be-
milRt man die Amortisierungsquote fir beide
Falle mit s w i die Verzinsung mit 41* .
betragen die jahrlichen Aufwendungen hierflur:

sc>

fur die Batterie 27500 Jt, fur die Maschine
13125 M. Fur diejahrlichen Unterhaltungs-
kosten der Einrichtung ergibt sich: fur die

Batterie 7 °/° von 220000 JC= 15400 Jt\ far die
Maschine 2% von 105000 =2100 M\ Gesamt-
kosten fur die Batterie 42900, Gesamtkosten fur
die Maschine 15225 ,Vi. Fur den Betrieb groBer
Reversiermotoren, fir welche Momentanleistungen
bis 10000 P.S. verlangt werden, wird man unter
allen Umstédnden einen Umformer mit puffernden
Schwungmassen verwenden, wobei die Dynamo
nach Leonardscher Schaltung als Steuerraaschiue
dient. Werden die Walzenstralen durch eine
Drehstromzentrale versorgt, und verlangt der
Betrieb der StralRen steuerfédhige Gleichstrom-
motoren (Triostralen mit stark ver&anderlichen
Tourenzahlen, DuostraBen mit Reversiermotoren),
so kommen ebenfalls ausschlieflich die
wahnten Umformer mit Schwungmassen zur
Verwendung. Da man allen Fallen durch
entsprechende Ausbildung der Schwungrader,
Schlupfregler usw. gentgend wirksame Puffer-

er-

in

leistungen zu erzeugen vermag, so durfte eine
Unterstutzung durch parallel geschaltete Puffer-
maschinen — wie von Hrn. Einbeck empfohlen —
Ersparnisse kaum bringen kénnen. Auf jeden
Fall wiurde Elektrisierung der Walzen-
straBen-Antriebe nach diesem System auler-
ordentlich hohe Anlagekosten bedingen, welche
die Wirtschaftlichkeit des elektrischen Betriebes
von vornherein in Frage stellen.

eine

Im Bergbau hat der elektrische Betrieb der
Hauptschachtférdermaschinen in gréferem Um-
fange von der Anwendung der puffernden Schwung-
massen Gebrauch gemacht, und die hier erzielten
guten Ergebnisse finden bei einigen im Bau be-
griffenen WalzenstraBen mit elektrischem Haupt-
antrieb weitgehende Bertcksichtigung. Die
Pufferbatterie als Reserve fur die Zentralen-
maschinen heranzuziehen, ist unmadglich zu emp-

; fehlen, da im Huttenbetrieb mit einer Mo ment-

reserve, die nur fur einige Stunden einspringen
kann, wenig anzufangen ist. Die Zentrale muR
uber gentugende Maschinenreserven

verfugen, da sonst Betriebsstillstdnde unvermeid-
lich werden. Man kann auch aus diesem Grunde
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die Baukosten einer Pufferbatterie mit denjenigen
fur Reservemaschinen und Kessel nicht ohne
weiteres vergleichen. Legt man aber dem Ver-
gleiche die Kosten fur eine gentugend groBe
Kapazitatsbatterie zugrunde, so durften die Bau-
kosten hierfur denjenigen far Maschinen-
gleichkommen (dieselben betragen fur
eine 10000 P. S.-Gaszentrale bezw. Turbodynamo-
zentrale einschlielich Geb&uden usw. f. d. Kilo-
watt etwa 270 Jt). Die Betriebskosten entscheiden
aber in allen Fallen zugunsten einer Maschinen-
reserve.

eine
reserve

Eisenhuttenlaboratorium.

Stahl und Eisen. 1133

Meine Bemerkung Uber die VergroRerung der
Pufferleistung bei Maschinen einfach durch Anbau
weiterer Schwungmassen sollte die Mdglichkeit
der Selbsthilfe kennzeichnen, die ja fur den
Hiittenmann immer von groBem Werte ist. Die
von mir erwéhnte Vollkommenheit der Turbinen-
regulierung bezieht sich lediglich auf die Regu-
lierfahigkeit dieses Energieerzeugers; die Not-
wendigkeit und die Vorteile von Belastungsaus-
gleichern habe ich wohl griundlich genug betont

F. Janssen.

Mitteilungen aus dem Eisenhuttenlaboratorium.

Neues Verfahren zur Bestimmung von Wolfram.

In neuerer Zeit kommt fur manche Félle eine
Bestimmung der Schwefelsdure mit salzsaurem
Benzidin in Anwendung. G. v. Knorre* hat
nun festgestellt, dalR dasselbe Reagens auch zur
Wolframbestimmung sich eignet. Am besten ver-
setzt man die zu fallende Ldsung erst mit etwas
verdinnter Schwefelsdure oder Alkalisulfat und
fallt dann erst mit der salzsauren Benzidinldsung.
Auf diese Weise scheidet sich kristallinisches
Benzidinsulfat ab, welches das schlecht filtrie-
rende flockige Benzidinwolframat mit nieder-
reilt, so daB man schon nach 5 Minuten filtrieren
kann. Man wascht das Gemisch mit verdinnter
Benzidinchlorhj'dratlésung aus und verascht
schlieBlich den noch feuchten Niederschlag im
Platintiegel. Zur Herstellung der Benzidinldésung
verreibt man 20 g Benzidin mit Wasser, spult
mit etwa 400 ccm Wasser in ein Becherglas,
setzt, 25 ccm Salzsadure (1,19 spez. Gew.) hinzu,
erwarmt bis eine braune Lésung entsteht, filtriert
und fallt zum Liter auf. 1 ccm obiger Ldsung
wirde far 0,025 g Wolframsédure ausreichen, man
nimmt aber vorteilhafter einen Uberschuf von
20 bis 40 % der Benzidinlésung. Fallt man mit
Schwefelsdure, so ist auf jedes Zentigramm
Schwefelsdure mindestens 1 ccm Benzidinlésung
zu nehmen. Bei wolframhaltigen Substanzen, die
mit Soda aufgeschlossen werden missen und bei
deren Eindampfen mit S&ure haufig etwas Wolf-
ram ldslich bleibt und ins Filtrat geht, hat sich
das Verfahren ebenfalls bewahrt; man neutrali-
siert vorsichtig mit Salzsdure, versetzt mit eini-
gen Kubikzentimetern '/m N-Schwefelsdure und
fallt mit Benzidinlésung. Zur Analyse von
W olframstahl "und Ferrowolfram usw.
mufl man die oxydierende Wirkung der Ferri-
salze aufheben. Das kdénnte durch Wein- oder
Wolfram wird dabei

Zitronensaure geschehen.

* Ber. d. Deutsch. Chem. Ges. 1905, 38, 783.

aber nicht mehr quantitativ gefallt. Man wandelt
deshalb alles Chlorid in Chlordr um durch
Lésen des Wolframstahls unter Luftabschlufl im
Jahodaschen Apparat mit verdiunnter Salz-
oder Schwefelsdure (1,17 spez. Gew.). Wolfram
bleibt dabei in metallischer Form im Riuckstand;
da dieses aber an der Luft leicht oxydiert,
so wascht man mit verdinnter Benzidinlésung
aus, gluht und schmilzt das Gemisch von Wolf-
ramsaure und Eisenoxyd mit Soda. Dann laugt
man mit Wasser, filtriert vom Eisenoxyd ab,
neutralisiert mit Salzsdure, s&uert mit Schwefel-
sédure an und fallt mit Benzidinchlorhydrat. Es
wurden gefunden 1,25 und 1,20 °/»i statt 1,11%
Wolfram nach der alten Methode.

Zur Schwefelbestimmung nach Eschka.

C. Bender™
Methode mit der Methode von Sauer (Ver-
brennen der Kohle im Sauerstoffstrom) verglichen
und nach beiden Methoden GUbereinstimmende
Resultate erhalten. Nach einer Abadnderung der
Eschkaschen Methode in westfalischen Labora-
torien bringt man, um eine Berihrung mit Flam-
mengasen zu vermeiden, das Gemisch von Soda,
Magnesia und Kohle in ein 18 cm langes, 2,8 bis
3 cm weites Rohr aus schwerschmelzbarem Glase,
welches an einem Ende rund zugeschmolzen ist.
Das Rohr spannt man horizontal
Biurettenhalter, nachdem man dasselbe mit Inhalt
scharf getrocknet hat Bei Beginn des Erhitzens
dreht man das Rohr einigemal, man beginnt die
Erhitzung am Ende und geht mit der Flamme

in einen

in dem MaRe vor, wie die Mischung weill brennt.
Das Rohr wird in eine Porzellanschale ausgespult
und der Inhalt wie Ublich weiter behandelt. Die
Verbrennung soll bei horizontaler Lage sehr
schnell verlaufen.

* ,ZeitSchr. fur angew. Chemie® 1905, 18, 293.

hat die bekannte Eschka sehe
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Unter Mitwirkung von Professor Dr. Wist in Aachen.

Beitrdge zur Kenntnis der zwei Kohlenstofformen im Eisen
»lremperkohle*“ und ,,Graphit®.

Von F. Wist und C. Geiger.

/" um Vergleich des Verhaltens von grauem, | sich erforderlich, den Gehalt an Silizium sela-
graphithaltigem und grauem, durch Glihen von hoch anzusetzen. Zur Verfugung stand also

weilem Eisen entstandenem, temperkohlehaltigem folgendes Rohmaterial (vergl. Tabelle 1).

Eisen war es erstrebenswert, zwei Eisensorten

zu besitzen, die bei genau derselben Zusammen- Tabelle 1. Roh material.

setzung moglichst wenig Fremdkoérper, abgesehen | 0c o oy
von einem hohen Kohlenstoffgehalt, enthielten. ;i Mn S
In der einen Eiseusorte muBte der Kohlenstoff 1C

zum Teil ah Graphit vorhanden sein, wahrend KokillenguB 1,62 0,15 0,0210,109! 3,30 0,17 —
die zweite Sorte nur gebundenen Kohlenstoff Graugu . . 162 0,15 0,021 0,108 333 185
enthalten durfte. Ferner mufiten die einzelnen

Probekorper von annahernd denselben Dimensionen Der Kokillengu wurde zwecks Erzielung von
sein. Da zur Erhitzung der Proben ein elek- Temperkohle im elektrischen Ofen gegliht und
trisch geheizter Laboratoriumsofen fur hohe Tem- ist dieses Material der Einfachheit halber stets

peraturen von W. C. Heraeus in Hanau zur Ver- mit T K Eisen“ beZeiChnet, wahrend der Grau-
wendung kommen sollte, jedoch das Bisquitrohr 9uB als ,Gr Eisen* aufgeflhrt ist.
dieser Ofen sehr durchlassig fir Gase ist, muRte

in dieses Heizrohr noch ein engeres glasiertes Uber Temperkohle; Glihversuche
Porzellanrohr (20 mm 1 Durchmesser) eingesetzt und Abschreck versuche.
werden, und wurden daher als Probekérper kleine Es liegen drei Annahmen iber das Wesen

Zylinder von 12,7 mm Durchmesser gew&hlt, gor Temperkohle vor, namlich sie kann sein
welche zur Halfte zwecks raschen Abkiihlens in 1. ein Karbid (Ledebur),* 2. eine Modifikation
eine Kokille gegossen wurden, wéhrend die anderen g Graphits (James),** 3. selbstandiger amor-
moglichst langsam in Sandformen erstarrten, um pher, reiner Kohlenstoff (Wist und Juptner).***
so reichliche Graphitbildung zu erzielen. In-
folge unginstiger Eesultate entschloB man sich, * Ledebur: ,Eisenhlttenkunde”, 11l1. Auflage
o 5 : S. 301 ff. und ,Stahl und Eisen* 1902 S. 813.

fl'_lr Graugul Stabe von 25_'4 mm"zu gielten “und ** Journal of the Franklin Inst.* 1900 S. 227 ff.
dieselben nachher auf die gewilnschte Starke

**x Stahl und Eisen* S. 1136; Juptner: ,Sidero-
von 12,7 mm abzudrehen. Ebenso zeigte es logie“, Bd. I S. 130 ff.
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Tabelle Il. Versuche

zur Feststellung der

Beitruge zur Kenntnis der zwei Kthlensiofformen usw.

Stahl und Eisen.
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Bildung der Temperkohle 1.

Rohmaterial: 0,90 Si; 0,11 Mn; 0,022 P; 0,024 S; 0,17 bis 0,24 Graphit.
, Graphit
A-bgekuhlt ﬁ:,f, Gew‘i'chts* Gesamt- r:npd'
. Glih-  im Ofen ogf:n \rls:lf;m:re] Kohlenstoff Temperkohle Gt“h' Bruch-
- o atmo-
Nr. temperatur zelt wah. nom- G{eosadlfli- ins- o aus- Bemerkungen
i - - S| are
l;'us rend T)g? gewichts Y]Oerr nﬁecr Differenz nﬁg::" ggees-l P sehen
Stun- Stun- bildet
oC. den 0C. den oC. °/o °/o °lo % /. % »lo
1 950 3 650 38 kalt  — 0,36 3,30 321 - 0,09 0,25 0,34 a§ weiB unverandert
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 -0,10 0,34 0,44 i w
4 950 3 650 38 — 0,18 3,62 358 — 0,04 0,42 0,46 0
6 1000—1015 3 720 6 » — 0,42 362 345 —0,17 041 058 b n
6 1100-1110 3 800 Ve 800 — 0,12 3,70 3,49 — 0,21 0,42 0,63 a
7 1075—1125 4V, 800 8 300 — 0,25 341 3,32 — 0,09 1,46 1,55 v grau
8 1130 3 900 7* 900 — 0,42 3,41 3,09 — 0,32 1,26 1,58 [ sprode
9 1130—1150 3 kalt 1* halt -0,08 3,41 3,38 — 0,03 155 168 a weich
10 1155—1170 3 «+ 770 8v» 280 — 0,06 3,62 3,42 — 0,20 145 1,65 » sprode, Gluhhaut
11 1110—1136 33 770 9 270 — 0,36 341 3,12 _ 0,29 152 1,81 weich
12 1130—1160 3 890  \x 890 — 029 3,41 3,13 _ 028 155 1,83 b , Sprode
13 1110—1160 3 625 15 450 _ 0,16 3,41 3,26 - 0,15 187 2,02 Kl Rand "
14 1120—1140 3 900 'I< 870 -6,49f 3,41 2,75 _ 0,66 1,45 211 d sehr feines Korn
weich, ringférmiger
15 1120—1150 3 650 4 480 _ 0,40 341 324 — 017 2,03 2,20 o aierm,
16 1120-1140 13  kalt 1% kait 4-0,04 341 3,23 _ 0,18 2,10 2,28 a deformiert, dunkle und
elle Schichten
17 1110— 1150 13 640 4 b + 0,06 3,70 351 — 0,19 2,12 231 w n sehr weich, mirbe
18 1110—1150 3 640 4 450 — 0,16 3,41 2,83 058 188 246 d sehr weich, grobkérnig

Zunéchst wurden eine Reihe Versuche an-
gestellt zur Orientierung Uber die Bildung von
Temperkohle in zwei weien Eisensorten (siehe
Tabelle 11 und 111). Die Gliihversuche fanden
im elektrischen Ofen statt und wurden verschie-
dene Atmospharen dabei erprobt. Aus Tabelle I1
ist ersichtlich, daR bis zu einer Temperatur von
1110° C. die Ausscheidung von Temperkohle
selbst hei langem Glihen und langsamer, maog-
lichst tief getriebener Abkuhlung sehr gering
war; wurde jedoch diese Temperaturgrenze auch
nur fur kurze Zeit Uberschritten, so bekam die
bis dahin stets stralilig, weil gebliebene Probe
plotzlich graues Geflige unter gleichzeitiger Ab-
scheidung reichlicher Mengen von Temperkohle.
Ein &hnliches Verhalten kann bei dem Material
der Tabelle 11l angenommen werden, jedoch
liegt der Punkt bedeutend tiefer, jedenfalls
zwischen 1000 und 1050° C.; also entsprechend
den Resultaten von Wust und Schlésser§§ bil-
dete sich die Temperkohle bei hoherem Gehalt an
Silizium in niedrigerer Temperatur. Ist es nun
an Hand dieser Tabellen auch nicht gelungen,
irgendwelche zahlenmé&fRige, genaue Resultate
oder Kurven aufzustellen, so stehen doch durch

* Ofen defekt geworden.
{@ Ohne Glihsehicht.
§ a = Kohlenoxydatmosphare,
b = vollstandiger LuftabschluR durch Quecksilber,
¢ — einseitig moglicher Luftzutritt,
d = trockener Luftstrom.
8§ ,Stahl und Eisen“ 1904 S. 1121.

dieselben nachstehende, teils etwas veranderte
Satze fest:
1. Die Bildung der Temperkohle erfolgt

in geringen

Mengen

Temperatur in der Weise,

peratur und Zeitdauer

schon

bei niedrigerer

dalR zwischen Tem-
des Glihens ein um-

gekehrtes Verhaltnis besteht.
2. Die Hauptmenge an Temperkohle bildet

sich plétzlich,

Menge der

reicht

ist.

sobald eine gewisse von der

im betreifenden Roheisen enthal-
tenen Fremdkdérper abhangige Temperatur er-

Je hoher die Temperatur bis

in

die Nahe des Schmelzpunktes gesteigert wird,

um so groBer

stehung der Temperkohle.
3. Hat sich Temperkohle einmal gebildet,

so wird deren Gehalt durch

ist diese augenblickliche Ent-

langeres Gliuhen

bei derselben Temperatur nur unbedeutend er-
hoht (Gleichgewichtszustand).
4. Eine rasche oder langsame Abkuhlung

der gegluhten Probe
Belang auf den Gehalt an Temperkohle,

ist nicht von grofRem

da-

gegen wird das Gefliige und die Festigkeit
durch rasche Abkuhlung beeintrachtigt.

Der Vollstandigkeit halber mdchte an dieser
Stelle noch ein Satn beigefugt sein, der durch
das Verhalten der Glihproben bei den Versuchen
mit verschiedenen Gasen weiter unten bewiesen
werden wird.

5. Enthalt ein
Glihen
so kann

GuBstuck bereits durch
gebildete Mengen von Temperkohle,
deren Gehalt durch nochmaliges



1136 Stahl und Eisen. Aus Praxis und Wissenschaft des GieRereiwesens. 25. Jahrg. Nr. 19.
Tabdlle 11, Versuche zur Feststellung der Bildung der Temperkohlell.
Rohmaterial: 1,62 Si; 015 iln; 021 P; 0109 S; 017 Graphit.
Aus Gesamt* Temperkohle
_ Abgekiihlt dem Gewlchts- )
. Gliih- Ofen Veriinde- Kohlenstoff und Graphit Bruch-
Glih- | ge rung In aus
zelt - -
Sr. temperatur R nom- o/e des Bemerkungen
. wéah- Gesamt- Insge- sehen
bis rend men ewichts  VOr~ nach- Dif nach- t
u bei 9 her her iferenz, her Sat)rflldge-
Stun- Stun- ildet
» C. den » C. den o C. «i0 °lo Qb °lo °/o 7»
I. Gluhen bei Luftabschlu3.
19 980— 1000 4 620 2*/. 420 — 0,35 i3,30 3,19 — 0,11 0,28 0,39  weil} unverandert
20 1050— 1080 3 640 3V* 430 — 0,31 3,30 2,96 — 0,34 1,39 1,73 grau welch
21 1050 11 kalt 1+ kalt — 0,54 13,30 '3,01 — 0,29 1,81 2,10 W sehr welch
22 1130 2VS 620 37s 420 — 0,36 i3,30 2,94 -0,36 1,54 1,90 N n n
23 1135— 1165 3-8 () kalt 1 kalt — 0,21 13,30 2,95 — 0,35 1,45 1,80 M
Il Glilten in Holzkohlenpulver ‘erpackt, bei Lu iabschlaB.
24 1070— 1100 3 620 2*/, -100 — 0,29 3.30 13,15 — 0,15! 1,72 1,87 grau hart
25 1140 7+« Kkalt 1% \400 1nichtbe- 3.30!3,29 — 0,01 ! 1,64 i 1,65 etw. sprode, dicht. Stiick
26 1140 7% N 1* i400 / stimmt 3.30 |3,13 — 0,17 1 1,66 1 1,83 * porés. *
I11. Glihen im 1rockenen, reinen Stickstofistrom.
27 1100 -1120 | 650 3'/» kalt n.best. 3,30 3.32 + 0,02 211 2,11 grau dicht
28 1100— 1120 | 650 SV. It 3.40 3.33 — 0,01 1,97 1,98 »
29 1100— 1120 | 650 3% 3.40 3.40 « 2,01 2,01
30 1110— 1130 | 600 4V¥ g 3.40 3.40 1,94 1,94
31 1110— 1130 | 600 4% » 3.40 3,39 — 0,01 1,88 1,89 5
1V. Gluhen im Wasserstoffstiom.
32 1100— 1120 2** 600 !b'/a Kkilt n. best. 3,80 3,10 — 0,20 1,90 2,10 grau dicht
33 1100— 1120 ,¢ 600 j3'/» 3,30 3,08 -0,22 1,78 2,00 N porés

Glihen um so mehr gesteigert werden, je
mehr die betreffende Temperatur einem be-
stimmten Punkt sich néhert.

Nach den Versuchen der Verfasser betrigt
die nicht zu unterschreitende Temperatur fir das
Material der Tabelle 111 etwa 900° C. Diese
Temperatur wird aber entsprechend der Ent-
steliungstemperatur der Temperkolile auch von
dem Gehalt der Probestiicke an sonstigen Fremd-
kérpern abhdngen. Bezlglich des Entstehens
der Temperkohle im grauen, graphithaltigen
Eisen wurde ein Versuch angestellt. Derselbe
zeigte nach einem ]8sttindigen Glihen bei 1060
bis 1130° und langsamer Abklhlung innerhalb
3'/a Stunden bis auf 630°, in Holzkohlenpulver
verpackt, folgende Veranderungen:

Gesamt- Graphit und Gebundener
Kohlenstoff Temperkohle Kohlenstoff
°lo *lo °lo
ungegliht . . 3.33 1,85 1,48
gegliht 3,48 2,18 1,30
Veranderung +0,15 +0,33 — 0,18
Zunahme des absoluten Gewichts des Probe-

sttickes 0,932 °/o.

Trotzdem also der Gesamt—Kohlenstoffgehalt
zugenommen hatte, eine Erscheinung, die auch
von Ledebur** u. a beim Glihen wvon 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 gegenwdrtigen Stand der
Untersuchungen entsteht die Temperkohle wahr-
scheinlich durch Zerfallen des Karbids; damit
ist jedoch noch nicht gesagt, dafd dieselbe nicht
doch ein Bestandteil eines, wie Ledebur sich
ausdriickt, anderen kohlenstoffreichereu, beim
Glilhen sich bildenden Karbids ist. Da des
charakteristische Merkmal des Karbids nun darin
bestellt, da? seine Abscheidung durch langsame
Abkiihlung beférdert und durch rasche Abkih-
lung verhindert wird, so mifite, wenn Material
mit einmal gebildeter Temperkolile auf eine Tem-
peratur erhitzt wird, die hther ist, als fur eine
weitere Vermehrung des Gehaltes an Tenper-
kohle (vergl. Satz 5) nétig ist, bei raschem Ab-
schrecken auch dieses Karbid ganz oder teilweise
verschwinden, und mite sich durch Ofteres
Wiederholen dieses Vorgangs die Temperkohle
vom Graphit trennen lassen. Dahingehende Ver-
suche wurden folgendermal3en ausgefuhrt:
Sieben Bruchteile von annahernd derselben
GroBe eines Temperkolile enthaltenden Probe-
stabes wurden zusammen im elektrischen Ofen
in einer Stickstoffatmosphéare gegliuht. Nachdem
1000° C. erreicht waren, wurde diese Tempe-
ratur noch eine Stunde beibehalten, sodann der
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Tabelle IV. 1. Abscbreckversuch.
Gesamt- Graphit Gebundener Gebund.
Kohlenstoff Kohl f Kohlen-
ohlensto uad Temperkohle ohlensto stoff
Nr. Bemerkungen
Abnahme Abnahme Abnahme
Gesamt-
°lo °lo °lo . Kohlen-
relativ  absolut relativ  absolut relativ ] absolut stoff
30 urspringl. Material 3,40 - 11,94 1,46 0,43
35 nach Imal. Abschrecken 2 84 0,56 0,56 11,70 0,24 0,24 1,14 0,32 0,32 0,40
36 2 2,73 0,11 0,67 11,66 0,04 0,28 1,07 0,07 0,39 0,39
37 . 2,53 0,20 0,87 1,66 0,00 0,28 0,87 0,20 0,59 0,35
38 2,46 0,07 0,94 11,62 0,04 0,32 0,84 0,03 0,62 0,34
39 2,21 0,25 1,19 :1,40 0,22 0,54 0,81 0,03 0,65 0,37
40 « 0 n 2,12 0,09 1.28 ;1,35 0,05 0,59 0,77 0,04 0,69 0,36
41 w T 2,11 0,01 1.29 11,37 +0,02* 0,57 0,74 0,03 0,72 0,35 * wohlAnalysen-
differenz
Il. Absohréackversuch.
31 uwpriingl, Material 3,:9 1,& 1,51 0,44
42 nach 1mal. Abschrecken 2& — 0,50 :L77 — 0,]_1_ 1,12 J— 0,% 0,&
43 1 Material im Ofen erkaltet 3,2 0, 2,08 o) :LZ_ 0,3) 0,40 1
Ofen an einem Ende gedffnet, die Probesticke und im Stickstoffstrom erkaltete Probestick
mittels einer besonderen Vorrichtung gleichzeitig (Nr. 43) nur eine geringe Veranderung zu ver-

herausgezogen und in kaltes Wasser fallen ge-
lassen. Das abgeschreckte Material wurde ge-
trocknet und abzuglich eines zur Untersuchung
zuruckbehaltenen Bruchstiuckes der Gluhofen
wieder damit beschickt. Das Eisen zeigte be-
reits nach einmaligem Abschrecken weilen Bruch.
Nach dreimaligem Abschrecken war die Sprédig-
keit des Materials so stark geworden, daB das-
selbe allenthalben Springe und Risse aufwies.
Diese Eigenschaft steigerte sich bei den weiteren
Versuchen immer mehr und konnten nach sechs-
und siebenmaligem Abschrecken oinzelne Splitter
von den Probekérpern mit der Hand losgetrennt
werden. Die Untersuchung auf die Veranderung
der Kohlenstofformen ergab obige Resultate
(siehe Tabelle 1V). Aus der Tabelle geht her-
vor, dalR 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
Gleichgevvichtsverhaltnis zwischen gebundenem
und Gesamt-Kohlcnstoffgehalt annahernd 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
Probestiucke statt. Erklaren laRt sich diese Er-
scheinung durch die bekannte Eigenschaft des
Wassers, sich bei Berihrung mit glihenden Me-
tallen in Wasserstoff und Sauerstoff zu zersetzen.
Dieser Sauerstoff im Status nascendi konnte also
moglicherweise in der kurzesten Zeit die Oxy-
dation des Kohlenstoffs bewirkt haben. Ein
zweiter Versuch erbrachte den Beweis dafur.
Wahrend bei demselben das abgeschreckte Ma-
terial dasselbo Resultat lieferte wie der erste
Versuch, hatte das im Ofen zurickgebliebene

XIX.38B

i Verteilung zu erkléaren.

zeichnen, wie aus der Tabelle IV hervorgeht.
Die Veranderung wurde jedoch ohne Zweifel
verursacht durch das infolge Offnens des Ofens
und Herausnahme der &ndern Probe ermdglichte
Eindringen von Luftsauerstoff in die Gltihrohre.
Anderseits bestatigen diese Versuche die An-
nahme der Ldslichkeit der Temperkohlo beim
Abschrecken im Metall nicht, da Versuch 11
zeigt, dal beim Gluhen auf Kosten des Gehaltes
an Hartungskohle 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 Mannesmann
und Ledebur* ist eine Wanderung des geldsten
Kohlenstoffs sowohl in zwei sich berUhrenden
Eisensticken, als bei dem Zementierverfahren
bewiesen. Ledebur** Uubertragt diese Ansicht
auch auf den Temperprozef3, indem die entstan-
dene Temperkohle zu Kohlenoxyd verbrennt und

von innen her alsdann geldéster Kohlenstoff nach-
flieRt, von Molekul zu Molekul wandernd. Ver-
fasser untersuchten daher Proben des abge-

schreckten Materials (Nr. 35). Die Analyse er-
gab: Kernstick 2,85 °/° Kohlenstoff, Randstick
2,80 °/o Kohlenstoff.
bei diesem Versuch betrug 0,56 °/o. Haéatte das
Abschreckmittel nur auf den Kohlenstoff der
aulleren Schichten eingewirkt, so mufte der
Kohlenstoff aus dem Innern mit verhéaltnismaRig
grofRer Geschwindigkeit nachgeflossen sein, um
die aus der Analyse hervorgehende gleichmaRige
Eine solche Geschwindig-

* Ledebur: ,Eisenhuttenkunde“ 111 S. 1027.
*' Ledebur: ,Eisen-und StahlgieBerei“ I1l. Auf-
lage S. 386.

Die Kohlenstoffabnahme
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keit der Kohlenstoffmolekiile ist jedoch von der
Hand zu weisen, wodurch man zu der Annahme
gendétigt ist, dal die Entkohlung durch eintreten-
den Sauerstoff auf dem ganzen Querschnitt des
Probesticks vor sich ging.

Stickstoff.

Wahrend nach Forquignon* der Stickstoff
eine tempernde, entkohlende Wirkung auslbt,
finden wir bei Versuchen von Saniter** mit
Karbidkohle keine Verminderung des Gesamt-
Kohlenstoffgehalts. Zur Aufklarung wurden nach-
folgende Versuche angestellt (vergl. Tabelle V).

Der Stickstoff wurde vor Einleiten in den
elektrischen Ofen gereinigt, und zwar von Kohlen-
saure und Sauerstoff in Trockentlirmen bezw.
Waschflaschen mit Natronkalk, weiRem Phosphor
in Wasser und alkalischer PyrogatussaUre;
weiterhin folgte, nachdem die Gase durch kon-
zentrierte Schwefelsdure getrocknet waren, zur
Zersetzung der Stickoxyde ein Verbrennungsrohr
mit einer Rolle aus blankem Kupferdrahtnetz,
welche wéhrend der ganzen Operation im hellen
Gluhen erhalten wurde.*** Zum SchluB wurde
das Gas durch konzentrierte Schwefelsaure und
Phosphorsaureanhydrit getrocknet. Sdmtliche 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 zuldssigen ADalysenfehler sowie
der in jedem Gufistick vorkommenden geringen
Schwankungen des Kohlenstoffgebalts liegen,
wohl aber eine zum Teil bedeutende Steigerung
der Temperkohle. Auf diesen Punkt wurde be-
reits oben (Satz 5) hingewiesen und wiederholt
sich dieselbe Erscheinung bei samtlichen Gliih-
versuchen. Andere Resultate lieferten zwei Ver-
suche, bei deren einem (Nr. 49) das Gas nach
der Reinigung nicht noch einmal getrocknet
worden war, also die Méglichkeit vorhanden war,
dal Feuchtigkeit aus den Absorptionsgefalen
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 ,reint
sein mufRte, aber nicht trocken. Auch der miR-
glickte Versuch (Nr. 50), bei dem wahrend des
Prozesses der die Gasreinigung mit dem elek-
trischen Ofen verbindende Kautschukschlauch
undicht geworden war und ausgewechselt werden
mufRte, weist eine Abnahme des Gesamt-Kohlen-
stoffs auf um 0,25 °/o, entsprechend etwa 8 °/°

der Kohle. War es nun nicht wohl denkbar,
* J2Annales de chimie et de physiquel,
Tome X XI1I1: Recherches sur la fonte malléable et

sur le recnit de I'acier.

** ,Stahl und Eisen“ 1897 S. 956.

*** Classen: ,Ausgewahlte Methoden“, Band Il
S. 735 und 743.

Série V
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daR, solange der defekte Schlauch eingeschaltet
war, infolge des Uberdrucks in der Leitung Luft
von auRen hereinkam, so muB doch wéahrend
der kurzen Dauer des Offenstehens des Ofens
bei der Auswechslung eine Kkleine Abkuhlung
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 friheren Versuche, so vermissen
wir bei den Versuchen Forquignons Uberhaupt
jede Vorrichtung fur eine Trocknung des Gases,
da Kalihydrat, 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 uberein, und erlitten auch
seine Probesticke fast ausnahmslos durch das
Gluhen eine Gewichtsverminderung. Abgesehen,
von etwa urspringlich eingeschlossenen Gasen
oder Luft, welche durch Stickstoff hatten ersetzt
werden koénnen, laRt sich sowohl aus den vor-

Giesserei-Maschinen

(Schluf? von

2. RéhrengielRerei.

Die Lebensbedingung einer BohrengieRerei ist

die maéglichst billige Herstellung der Formen und
ein'sauberer, dichter, porenfreier GuR.

Verschiedene Formmethoden gibt es,

diesen Zweck zu erreichen suchen und

welche
ihn mit

tzr

Abbildung 36

Abbildung 35.

GieBerei - Maschinen und -Einrichtungen.

Stahl und Eisen. 1139
liegenden, als auch aus den mit anderen Gasen
veranstalteten Versuchen nicht mit Klarheit her-
leiten, worin dieser Verlust besteht, zumal der-
selbe in keinem Prozentverhaltnis zu dem abso-
luten Gewicht der Probestiicke steht, Uberhaupt
also kein Anhalt geboten ist. Médoglich ware ja
immerhin eine Verflichtigung des Siliziums oder
des Schwefels in Form von Schwefelsilizium.*
Wurde nun schon keine Veranderung des Gesamt-
Kohlenstoffgehalts konstatiert, so folgt hieraus
selbstredend, dal auch keine Bildung von Cyan-
gas moglich war; trotzdem wurden die dem Ofen
entweichenden Gase in Kalilauge geleitet, doch
lieferten samtliche Versuche keine Reaktion auf
Berlinerblau. Diese Untersuchungen der ab-
ziehenden Gase auf Cyan dienen zugleich als
Kontrolle fir die Analysen der geglihten Eisen-
proben. Die Versuche zeigen, daB der Stickstoff
weder auf die Temperkohle, noch den Graphit
im Eisen von Einwirkung ist. (Schluf? folgt.)

* ,Stahl und Eisen“ 1903 S. 1128.

und -Einrichtungen.

Seite 1081.)

mehr oder weniger Glick auch erreicht haben.
lhre Leistungsfahigkeit ist eine sehr verschiedene ;
eine derselben st 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 fur
die Réhren bilden, Dreh-
banke zur Anfertigung
von Lehmkernen, Giel-
kasten zur Aufnahme der
Ringe, Trockendéfen, Krane
und Transportwegen.

Die Formen bauen sich
folgendermafRen auf: Die
glatten Ringe aus Form-
sand mit einer Bohrung, die dem &aufleren Rohr-
durchmesser zusatzlich SchwindmaB entspricht,
reihen sich an einen Sandring, der die Form der
Muffe enthalt; ein weiterer bildet den EinguR-
trichter. Der Kern wird mit Lehm auf einer
Hohlspindel aufgetragen.

Die Formmaschine fur die Sandringe fur den
glatten Teil der Rohre ist so angeordnet, daR
ein sauber ausgebohrter GufRzylinder C (Ab-
bildung 35) und ein Kernzylinder K die &auBeren
Begrenzungen fur den Sandring bilden. Zylinder C
und K haben den Durchmesser des Formkastens

Abbildung 37.
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bezw. des Rohrs zuséatzlich SchwindmaB. Den
Boden bildet ein Ring mit Ausschnitten zum Er-
fassen mit den Fingern, die obere Begrenzung
wird durch einen Abstreicher fertiggestellt. Der
Arbeiter fullt den Hohlraum H mit Formsand,
stampft denselben fest und streicht das Uber-
flussige 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

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

In Abbildung 38 bis 40 ist die
zur Verwendung kommende Dreh-
bank fur die Kerne dargestellt.

Dieselbe ist doppelt, so daR zwei

Kernmacher gleichzeitig arbeiten

koénnen. Die Kernschablone besteht

aus T-Eisen, die Schablone fur die Muffe wird beson-
ders an geschraubt. Die Wange ist mit Einteilung
versehen, wodurch ein sofort richtiges Einstellen auf
den gewulnschten Durchmesser ermdéglicht wird.
Die fertigen Kerne werden auf einem Kernstander-
wagen zum Trocknen gebracht.

Das Zusammensetzen der Form erfolgt auf
nachstehende Weise: Der drehbar gelagerte Giel3-
kasten wird in horizontaler Lage festgestellt und nach
Lésen der VerschluBbugel gedffnet. 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 GieBkasten geschlossen und die Verschluf3-
bligel angezogen; hierauf wird der Kasten gedreht,
bis das Muffenende oben steht. Mittels des Krans
erfalt man den Kern an seinen beiden Osen und laRt
ihn langsam und vorsichtig von oben in die Form

Aus Praxis und Wissenschaft des GieRereiwesens.
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gleiten, bis die Platte auf dem Muffenring aufliegt,
worauf der Bugel angelegt und die Stellschraube
vorsichtig angezogen wird. Nach Herumschwenken
des GieBkastens, bis der EinguB oben sich be-
findet, kann mit dem Giellen begonnen werden.

Der Plan der GieBerei ist in Abbildung 41
dargestellt und gestaltet sich folgendermalien:
Die Mitte der fast quadratischen Grundflache bildet
ein Transportgeleise mit drei Drehscheiben und
einer symmetrischen Weiche in der Mitte des
Raumes; drei Quergeleise gehen von den Dreh-
scheiben vor die Formmaschinen und in die
Trockenkammern fur Lehmkerne. Je zwei dem
Mittelgeleise parallele Strange verbinden die vier

aufleren, mit je zwei Turen versehenen Trocken-
kammern. Die Ofen auf der Seite der Maschinen-
formerei dienen zur Aufnahme der Sandkerne,

die auf der Seite der Kerndrehbanke zur Auf-
nahme der Lehmkerne. Vor den vier nicht durch-
gehenden Kammern liegen Drehscheiben.

In dem Raum zwischen den Trockenéfen und
dem Maschinenbaus einerseits und der Auflenwand
anderseits sind die sechs GielRgruben angeordnet,
denen fur kleinere Rohre noch zwei weitere bei-
gesellt werden kénnen. Je drei derselben werden

durch einen freistehenden Kran bedient, bei Ein-
bau der ReservegieBkasten kommt noch ein
weiterer seitlich stehender Kran dazu. Die Kupol-

6fen fur 3000 und 4000 kg stundlicher Schmelzung

haben ihre Platze rechts und links vom Mitlel-
geleise in der Wandflucht der Trockendéfen. Zum
Materialtransport nach der Gichtbtihne dienen

zwei Gichtaufziige, die je in einer Ecke derselben
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angeordnet sind. Hydraulische Zylinder dienen zum
Heben der Kranpfannen im Bereich der Drehkrane.
Die Kerndrehbédnke stehen in dem Raum zwischen
den Trockendfen und der rechten AuBenwand.
Der Betrieb, der naturgemaf von demjenigen
einer gewdhnlichen GieBerei wesentlich abweicht,
da ein Handinhandarbeiten hier in erhdhtem
MaRe stattzufinden hat, gestaltet sich folgender-
mafen : Die in der Maschinenformerei beschaftigten
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 Ofen zur Verfiigung stehen. Die
Lehmaufbereitung stéRt an die Kernmacherei an.
Die GieRer holen die trockenen Kerne auf
ihren Wagen aus dem Ofen heraus und setzen
ihre GieRBkasten in Bereitschaft. Die gefallte Kran-
pfanne wird durch die hydraulischen Zylinder
hochgehoben und vom Kran erfallit. Der auf
einem Holzbock stehende GieBer fullt der Reihe
nach die Formen. Nach Verlauf von einer viertel
bis halben Stunde je nach der Grofe der Rdhre
wird nach dem GieRen der Kern mittels des Krans
aus der Form gezogen, diese in ihre horizontale
Lage gedreht und gedffnet. Das noch glihende Rohr
kommt auf einen Transportwagen und wird sofort
von den GuBputzern in Empfang genommen. Nach
dem Putzen werden die Rohren auf den vorgeschrie-
benen Druck gepruft und hierauf geteert.
Die GieBer reinigen die GieRkasten
sofort nach dem Leeren und beginnen
mit dem Einlegen frischer Ringe. Es ist
klar, daB bei dieser Art von Betrieb die
GieRkasten heil werden, und sind die-
selben deshalb sehr stark konstruiert,

um einem Verziehen vorzubeugen.

Hugo Laissle,
in Firma Chr. Laissle, Reutlingen.

Verhaltnis zwischen dem Arbeitgeber und dom Arbeiter.

Vielfach ist in Industrie und Handwerk an
die Stelle des patriarchalischen Verhéltnisses
zwischen dem Arbeitgeber und dem Arbeiter das
reine Rechtsverhéltnis getreten. Es ist selbst-
verstandlich, daR sich in ein Rechtsverhaltnis
der Staat 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 Male
Gebrauch gemacht. Er hat nicht nur, wie alle
Vertragsverhéltnisse, auch das zwischen Arbeit-

geber und Arbeiter dem allgemeinen Rechte
unterstellt und, wie fur die Angestellten des
Handelsberufes, Sondergesetze geschaffen, er hat
in die verschiedensten Einzelheiten dieses Ver-
haltnisses einschneidend eingegriffen. So hat er
sich die Fursorge fur die Arbeiter in Krankheits-,
Unfall-, Invaliditats- und Alterafallen angelegen
sein lassen, und zwar dergestalt, daB er nicht
bloR die Arbeiter zur Bestreitung der dadurch
entstehenden Kosten heranzog und selbst Gelder
fur diesen Zweck bereitstellte, sondern auch
von den Arbeitgebern und von diesen am meisten,
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Beitrage fur die Deckung dieser Kosten forderte
und noch fordert. Bis zum Anfang der 80er Jahre
hatte der Staat sich darauf beschrankt, eine
Verpflichtung der Arbeitgeber gegeniber den
Arbeitern auf diesem Gebiete in dem Haftpflicht-
gesetz zu konstruieren. Danach muBte der
Arbeitgeber, wenn er an der Verringerung der
Erwerbsféahigkeit des Arbeiters nachweislich
schuld trug, eine Entschadigung zahlen. Vom
Beginn der 80er Jahre an wurde dieser Rechts-
standpunkt so entwickelt, dall er eigentlich kein
Rechtsstandpunkt mehr blieb, sondern daB an
die Stelle des Rechts die Humanitat trat. Denn
es ist ganz unbestreitbar, dalR mit der gesamten
Arbeiterversicherung Deutschlands nicht blof3 ein
Rechts-, sondern auch ein Kulturfortschritt erzielt
wurde. Die Arbeitgeber wurden durch Gesetz
zu Leistungen verpflichtet, die weit Uber das
rechtlich zu fordernde MaR hinausgingen. Auf
diesem Wege soll ja weiter fortgefahren werden,
die Versicherung der Hinterbliebenen der ver-
storbenen Arbeiter steht in naher Aussicht. Dio
Arbeitgeber konnen ziemlich sicher sein, daR
sie auch hierbei werden Opfer bringen mussen,
wozu sie vom Rechtsstandpunkt aus absolut nicht
verpflichtet sein wirden. Der Staat mischte sich
aber auch auf anderem Gebiete in das Verhéaltnis
zwischen Arbeitgeber und Arbeiter. Er schuf
die sogenannte Arbeiterschutzgesetzgebnng.
Kein objektiv denkender Arbeitgeber wird es
dem Staat vertbeln, daR er mit seinem Schutz
an die Seite des Arbeiters tritt,
Grenzen geschieht, die zweckm&Rig sind. Ob diese

wenn dies in

Grenzen gegenwartig nicht schon dberschritten
sind, das ist fraglich. Wenn man die letzten
Jahresberichte der Gewerbeaufsichtsbeamten
PreuBRens durchsieht, so findet man hier und da
Mitteilungen daridber, daR die Arbeiter selbst
sich gegen den ihnen vom Staat gewahrten Schutz
auflehnen, er fur sie mit einer Minderung
des Arbeitsverdienstes verbunden ist. Diese Mit-
teilungen geben zu denken. In der Gewerbe-
ordnung hat der Staat den Arbeitgebern viele
Verpflichtungen auferlegt, um bestimmte Kate-
gorien von Arbeitern vor zu langer Arbeit zu
bewahren. 'Es sind das namentlich Arbeiterinnen,
jugeudliclie Arbeiter und Kinder. Der Staat hat
bestimmt, daR die Betriebseinrichtungen
Schutze von Leben und Gesundheit der Arbeiter
an den verschiedensten Stellen ganz genau vor-
geschriebene Formen annehmen, er hat fur ein-
zelne Berufe die GréBe der Arbeitsrd&ume vor-
geschrieben, er hat Bestimmungen (dber die
Lohnzahlung erlassen, er hat Arbeitsordnungen
vorgeschrieben und vieles andere mehr. Wenn
man die Liste dieser Vorschriften durchsieht, so
kann man wohl behaupten, daf, da der Staats-
leitung noch auBerdem besondere Vollmachten
zur Regelung der Verhdaltnisse einzelner Berufe
gegeben sind, sich kaum irgend noch in dem

weil

zum
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Verhéltnis zwischen Arbeitgeber wund Arbeiter
auf diesem Gebiete etwas findet, was noch zu

regeln maoglich wéaro. Abei' auch damit begnugte

sich der Staat nicht. Er griff auch in die
Streitigkeiten zwischen Arbeitgeber und
Arbeiter ein. Zu diesem Behuf schuf er zu-

néachst die Gewerbegerichte, dann die Kaufmanns-
gerichte. Die wesentliche Aufgabe beider besteht
ja in der Schlichtung kleiner Lohnstreitigkeiten;
aber es wurde diesen Gerichten auch die Befugnis
erteilt, als Einigungsamter bei gréeren Diffe-
renzen zwischen den beiden Parteien zu dienen.
Einzelne Gewerbegerichte haben sich dieser ihrer
Aufgabe recht haufig gewidmet. So sehen wir,
dalR der Staat durch Gesetze das Verhéaltnis
zwischen Arbeitgebern und Arbeitern nach einer
ganzen Anzahl von Richtungen hin regelte. Das
Rechtsverhdaltnis, das zwischen beiden Parteien
besteht, ist infolgedessen so kompliziert ge-

worden, dalR ein ausgedehntes Studium dazu
gehoért, um darin genigend informiert zu sein.
Gegen das Eingreifen des Staates in das

Verhaltnis zwischen Arbeitgebern und Arbeitern
in zweckmafRigen Grenzen wird, wie
niemand etwas einwenden kénnen; wohl
wird es nachdricklich zuruckgewiesen
missen, daf sicli neben dem Staat auch po-
litische Parteien die Aufgabe stellten, dieses
Verhaltnis zu bestimmen. Diese politischen

Parteien sind ja so bekannt, daR sie hier nicht

gesagt,
aber
werden

bezeichnet zu werden brauchen. Ein sehr groRer
Teil der industriellen Arbeiterschaft steht im
Lager dieser Parteien und sucht aus dem Um-
stande, daBR die Parteien aus politischen Ruck-
sichten Forderungen behufs Umgestaltung des
Verhaltnisses zu den Arbeitgebern unterstitzen,
maoglichst viel Vorteile far sich herauszuschlagen.
In der ersten Zeit des Eindringens der politischen
Parteien in das Verhéltnis zwischen Arbeitgebern
und Arbeitnehmern handelte es sich hauptséchlich
noch um die Verbesserung der Lohnverhdaltnisse
und anderer Arbeitsbedingungen. Spaterhin aber
drehte sich das Rlatt. Die politischen Parteien
benutzten die Erlangung
groRerer politischer Macht, und um dies zu er-
reichen, gingen sie darauf aus, das Machtverhaltnis
ihrer Arbeiteranhéangerschaft gegen tiber der Arbeit-
geberschaft umzugestalten. Sie setzten sich das
Ziel, daBR die Arbeiter mehr Macht in den Be-
trieben erhielton und allmé&hlich die Herrschaft

Arbeitermassen zur

im Betriebe an sich rissen. Gelange dies, so
wirde das Verhaltnis zwischen Arbeitgebern und
Arbeitern, wie es trotz des Eingreifens des Staates
in den letzten Jahrzehnten immer noch bestanden
hat, ein von Grund aufanderes, es wiirde geradezu
auf den Kopf gestellt werden. Die politischen
Parteien zusammen mit der Arbeiterschaft ringen
nach diesem Ziele auf verschiedene Art. Nament-
sich sucht man die Macht der Arbeiterorgani-
heben, und dadurch, daR

sationen zu zwar
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diese letzteren direkt mit dem Arbeitgeber iu
Verbindung- treten. Dadurch wirden die Arbeiter

des einzelnen Betriebes vodllig ausgeschaltet
werden und dio Arbeitgeber hatten Uberhaupt
nicht mehr bei der Festsetzung der Arbeits-

oder
ihrer Betriebe
um das ArboitsVerhéaltnis fest-
sondern mit einer ihnen ganz fremden
Macht. Diese Entwicklung kommt uberall dort
ganz charakteristisch zur Erscheinung, wo es
sich um den AbschluB von Tarifvertragen
zwischen einer Arbeiterorganisation und einem
Unternehmer handelt. Auch hieriber geben die
letzten Jahresberichte der preuflischen Gewerbe-

mit den einzelnen Arbeitern
mit der Gemeinschaft der Arbeiter
zu verhandeln,
zusetzen,

bedingungen

aufsichtsbeamten ganz bezeichnende Aufschlusse.
Es konnte nattrlich nicht ausbleiben, daR die
Arbeitgeber die Gefahr, die in diesem Vor-
dringen der Arbeiterschaft oder vielmehr der
mit ihnen verbindeten politischen Parteien liegt,
erkannten. Sie schlossen sich deshalb zur Ab-
wehr dieser Gefahr zusammen, und so stehen denn
den Arbeiterorganisationen jetzt geschlossene
Arbeitgeberverbdnde gegeniber. Beide treten
bei groBeren Differenzen zwischen Arbeitgebern
und Arbeitern in Aktion. Wie sich die Kampfe
zwischen beiden Organisationen wegen des Ar-
abspielen werden, bleibt ab-
zuwarten. Bisher sind dort, wo die beiden Or-
ganisationen in den Kampf traten, stets dio der,
Arbeiter unterlegen. Die Macht der politischen

beitsverhéltnisses

Parteien, dio mit den Arbeitern zusammenstehen,
ist zwar grof3; wenn jedoch die Arbeitgeber
Deutschlands Zusammenhalten, wie dies bisher
der Fall war, so ist kaum zu furchten, daB der
Kampf in Zukunft anders verlaufen kénnte.
Wirde dem nicht so sein, so wirde sich
die Sache so zuspitzen, daB der Staat,

um eine geregelte Produktion zu er-
halten, gezwungen wéare, nachdem
er jahrzehntelang den Arbeiterschiutz
durch Gesetz gefdrdert hat, den Ar-
beitgeberschutz ebenso in die Hand zu
nehmen. den Arbeitgebern
W as aber unter
allen Umstanden stets und von neuem durch die
Arbeitgeber betont werden muf}, ist, daB der
Staat durch seine Gesetzgebung und seine Ver-

Dieser wird von

gegenwartig nicht gefordert.

waltungsraalnahmen wenigstens nicht dazu bei-
tragt, daR die gekennzeichneten politischen Par-
teien und die Arbeiterorganisationen
Macht erlangen, so daB sie schlieBlich in dem
Kampfe, der um das Arbeitsverhaltnis gefuhrt
wird, die Sieger bleiben Diese Rich-
tung mufRte der Staat uUberall innehalten, nament-
lich da, wo es sich um die Verhdaltnisse der
Arbeiterorganisationen handelt, deren Regelung
ja aktuell sein soll.

Weder durch den Staat noch durch die
Arbeiterorganisationen noch durch die politischen

immer mehr

missen.
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Parteien haben sich aber die Arbeitgeber abhalten
lassen, personlich bezw. als Gesellschaften den
Arbeitern FlOrsorge im weitesten Umfange
angedeihen zu lassen. Es ist ja ganz natir-
lich, daB, nachdem der Staat einen bedeutenden
Teil dieser Fursorge gesetzlich geregelt hat,
sie vielfach andere Bahnen als friher hat ein-
schlagen miussen. Ehe die staatliche Invaliditats-

versicherung bestand, hatten viele Betriebe
bereits Pensionskassen, die gut funktionierten,
wie ja beispielsweise die Knappschaftskassen
schon langst den Arbeitern Vorteile brachten,

vom Staat in
Anspruch genommenen Richtungen ist die Fur-
sorge der Arbeitgeber fur die Arbeiter ganz
naturgemal etwas zuruckgetreten. Es ist auch
durch den Staat auf diesen Gebieten hinreichend
gesorgt, so daR irgendeine Lucke hier nicht
eintritt. Um so kraftiger hat sich der gute
Wiille der Arbeitgeber nach anderen Richtungen
betatigen kénnen. Wenn man die Berichte der
Gewerbeaufsichtsbeamten durchsieht, so findet
man eine solche Fille von Wohlfahrtsein-
richtungen, die die Arbeitgeber getroffen
haben, dalR man sich sagen mufR: Eine durch-
aus unuberbrickbare Kluft zwischen Arbeitgebern
und Arbeitern hat weder die Tatigkeit des Staates

ehe der Staat eingriff. In den

noch die der Arbeiterorganisationen noch der
politischen Parteien schaffen kdnnen; denn eine
so umfassende FiUrsorge kann unmadglich von

Arbeitgebern aufgewendet werden, die in einem
bloBen Rechtsverhaltnis zu ihren Arbeitern stehen.
Und anderseits kann von einer solchen Fiulle
von Wolilfahrtseinrichtnngen von Arbeitern nicht
Gebrauch gemacht werden, die in ihren Arbeit-
gebern nach der Theorie gewisser politischer
Parteien nur Ausbeuter erblicken. Diese Seito
des Verhaltnisses zwischen Arbeitgebern und
Arbeitern stellt ein verséhnendes Charakteristi-
kum dar und wird deshalb stets von allen, die
die Lehre der Harmonie der Interessen
zwischen Arbeitgebern wund Arbeitern fur zu-
treffend erachten, eine besondere Beachtung
erfahren. In erster Linie darf auf diesem Ge-
biete die Tatigkeit der Arbeitgeber im W oh -
nungswesen betont werden. Es istja leider

vielfach wahr, dal die Arbeiter unter Wohnungs-

von

mangel leiden. Das Wohnungsproblem ist eine
der wichtigsten sozialen Fragen. Es gut zu
losen, dazu sind allerdings die Arbeitgeber

allein nicht imstande. Aber es ware .durchaus
verkehrt, wollte nun auch hier der Staat seine
Hand dazw-ischenstecken und Zwangsmittel
Anwendung bringen. Er hat es gar nicht ndtig;
denn es wird auf diesem Gebiete bereits
Tatigkeit entfaltet, die rege genug ist. Natur-
lich sind einzelne politische Parteien und nament-
lich diejenigen, die Arbeitgeber und Arbeiter
durchaus scheiden wollen, von dieser Tatigkeit

wenig entziuckt; aber sie haben sie nicht auf-

zur

eine
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halten kdénnen, um so weniger, als neben den
Arbeitgebern sich die Gemeinden, Korporationen,
die Trager der verschiedenen Versicherungs-
arten, ja die Arbeiter selbst an der Lésung des
Problems beteiligen. Reich und Staat haben
sich wohlweislich auf den Bau von Wohnungen
bezw. die Unterstitzung solcher Wohnungs-

bauten fur die Arbeiter und gering besoldeten

Beamten ihrer Betriebe beschrankt. Es st
auch als sicher anzusehen, daR sich Reich und
Staat in diesen Grenzen fernerhin halten werden.

Was seitens der Eiuzelstaaten spaterhin ge-
schaffen wird, bezieht Bich auf einige allgemein-
rechtliche Regelungen des Wohnungswesens. In
PreuRen ist ja ein Gesetzentwurf in dieser Be-
ziehung bereits ausgearbeitet. Er ist in Um-
arbeit begriffen und wird dem Landtage wohl
in einer der nachsten Tagungen vorgelegt werden.
Er greift in das Verhéaltnis zwischen Arbeitgeber
und Arbeiter nicht ein und ist deshalb prinzi-
piell zu billigen. Den Arbeitgebern kann nur
geraten werden, gerade auf diesem Gebiete ihre
Tatigkeit nie erlahmen zu lassen. Arbeiter,
die eine ordnungsmafige, anheimelnde Wohnung
haben, sind den Bestrebungen der politischen

Parteien, die einen Keil in das Verhaltnis
zwischen ihnen und den Arbeitgebern treiben
wollen, weniger zuganglich als andere.— Neben

der Tatigkeit der Arbeitgeber auf dem Gebiete
des Wohnungswesens wird in den Berichten der

Gewerbeaufsichtsbheamten nun einer Unzahl
anderer Wohlfahrtseinrichtungen Erwédhnung
getan. Recht wichtig ist darunter auch noch
die Forderung des Spartrieb es in der Ar-
beiterschaft. Dio Einrichtung von Sparkassen
in den Fabriken macht immer mehr Fortschritte
und hat sich immer mehr bewdadhrt. Auch der

Spartrieb wird ja von einigen politischen Par-
teien in den Arbeitern méglichst zu ersticken
gesucht. Schon deswegen miuBte er seitens der
Arbeitgeberschaft gefordert werden. Es st
auch ganz sicher, daB Arbeiter mit einem kleinen
Kapital ganz andere Anschauungen Uber Staat,
Gesellschaft und Wirtschaftsordnung bekommen,
als die Nichtsbesitzenden. Etwas muB eben der

Mensch sein eigen nennen, oder er wird morden

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-BerufsgenosseujBchaft.
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und brennen. Wichtig ist schlieflich die Tatig-
keit auf dem Gebiete der Erziehung der
jungen Generationen der Arbeiterschaft.
Es handelt sich dabei sow'ohl um die mannliche
wie um die weibliche Jugend. Eine Beschafti-
gung der jugendlichen Arbeiter durch Biblio-
theken, durch Leseabende und anderes ist durch-
aus nutzlich. Von allergroRtem Werte aber ist
die Anlegung von Haushaltungsschulen fur die
heranwachsenden Arbeiterinnen. Auch die beste

Wohnung, auch ein betrachtliche Betrdge ent-
haltendes Sparkassenbuch wird den Arbeiter
nicht ganz in eine angenehme Lage bringen,

sich der Hauswirtschaft nicht
wie dies ndtig ist und wie
Bevdlkerungskreisen der Fall
noch manches zu tun, und die

wenn seine Frau
so widmen kann,
das in anderen
ist. Hier st

Arbeitgeberschaft wird sich in ein
haltnis zu ihren Arbeitern setzen,
dieser Beziehung noch grdfRere Anstrengungen
als bisher macht.

So verbleibt immer noch trotz des Eingreifens
des Staates, in der letzten Zeit in
umfassender Weise bemerkbar gemacht hat, ein
weites Gebiet fur die Arbeitgeberschaft, auf die
Gestaltung ihres Verhéltnisses zu den Arbeitern
gunstig einzuwirken. Dort, angebracht
ist, und namentlich wno es durchaus notwendig
ist, wird ein festes Zusammenstehen der Arbeit-
geber gegeniber den Arbeiterorganisationen und
den politischen Parteien durchaus zu begrufBen

gutes Ver-
wenn sie in

wie es sich

Wo es

sein, und der Staat sollte wenigstens in allen
diesen Fallen nicht auf die Seite der letzteren
treten. Wo aber die Fursorge fur die Arbeiter-

schaft, wie sie vom Staat noch der freien Tatig-
keit Uberlassen ist, in Frage kommt, sollte die
Arbeitgoberscliaft unermiidet das Nutzliche, Rechte
suchen. Wird nach diesem Rezept in Deutsch-
land verfahren, so wird sich auch das
Verhaltnis zwischen Arbeitgebern und
Arbeitern namentlich dann,
Staat den rechten Weg innehalt, in
der Hauptsache nicht anders gestalten,
als es dem Allgemeinwohl entspricht.

wenn der

li. Krause.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-R3erufsgcnossenscliaft
in Dusseldorf.

Aus dem Verwaltungsbericht fur 1904 teilen
wir folgendes mit:

Der Beschaftigungsgrad hat sich gehoben
und kann als befriedigend bezeichnet werden.
DaR die allgemeine Lage der Maschinenbau- und

Kleineisenindustrie trotzdem viel zu winschen

Ubrig laRt, liegt einerseits an der Steigerung der
Herstellungskosten durch hdhere Léhne und Ma-
terialpreise und anderseits an dem niedrigen
Preisstande der Erzeugnisse. Die Zahl der neu
hinzugetretenen entschadigungspflichtigen Unfalle
hat sich vergréBert, was als eine naturliche Folge
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der Vermehrung der Arbeiterzahl anzusehen ist.
Die Entschadigungszahlungen sind um mehr als
143000 JI (133000 Jl i. V.) gestiegen, da die Zahl
der neu hinzutretenden Entschadigungsfalle die
der Abgange Ubersteigt; es wird dies noch eine
lange Reihe von Jahren hindurch der Fall sein.
Der Reservefondszuschlag ist geringer geworden,
wird aber, im nachsten Jahre wieder steigen. Die
laufenden Verwaltungskosten haben sich trotz
der nicht unerheblichen Zunahme der Geschéfte
verringert. Im allgemeinen
der B. G. glunstig gewesen, da die Belastungs-
ziffer fur 1000 JI Léhne etwas geringer geworden
ist, in erster Linie infolge der vermehrten Arbeits-
gelegenheit. In den 19 Jahren des Bestehens der
B. G. (das letzte Vierteljahr des Jahres 1885 nicht
mitgerechnet) haben die Mitglieder rund 23 Mil-
lionen Mark fur die Unfallversicherung auf-
gebracht, darunter 17 Millionen Mark an Ent-
schadigungsbetrdgen. Der Rest entféallt aufden Re-
servefonds, die Kosten der Unfalluntersuchungen,
die Schiedsgerichts-, die Unfajjyerhiltungs-
die laufenden Verwaltungskosten.

Die Anzahl der Betriebe ist wé&hrend des
Jahres 1904 von 7097 auf 7232 gestiegen,
Zugang 135.

ist die Entwicklung

und

also
Insgesamt sind 415 Betriebe neu

in das Kataster aufgenommen worden, geléscht
wurden dagegen 280.
Die Anzahl der versicherten Personen und

die Hohe der Gehélter und Léhne weisen gegen-
Uber dem Jahre 1903 im Endergebnis eine Zu-
nahme auf. Aus den Heberollen ergeben sich:

. Anrechnunga-
Verdiente fahige
Gehalter 4
M Ml
far 1904 181.304 204 854 315 206 452 837
, 1903 168 844 184 077 694 187 330 410
mithin far
1904 mehr 12 460 20 776 651 19 121 927

Der jahrliche Durchschnittsverdienst erwach-
sener Arbeiter betrug 1310 (1277) Jt.

An neuen entscliadigungspfliclitigen Unféallen
kamen 1607 vor gegen 1556 im Jahre 1903 und
1581 im Jahre 1902. Im Verhéaltnis zu 1000 der

Versicherten betrug die Zahl der neuen Unfalle

8,86 (9,22). Es sind die neuen Unfalle auf fol-
gende hauptséachlichste Veranlassungen zurick-
zufihren: Unfalle

a) auf Verschulden des Arbeitgebers (mangel-
hafte Betriebseinrichtungen, keine oder
ungenliigende 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,

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossenschaft.
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Trunkenheit usw., Ungeschicklichkeit und unfiiie
Unachtsamkeit, ungeeignete Kleidung) oder

auf Verschulden von Mitarbeitern oder
dritten Personen ... o 820

¢) auf sonstige Ursachen (Gefahrlichkeit des

Betriebs an sich, nicht zu ermittelnde Ur-
sachen, Zufalligkeit, hohere Gewalt) . . 765
Summe 1607

Nach den Arbeitsverrichtungen getrennt, er-
geben sich 624 Unféalle an maschinellen Einrich-
tungen und 983 Unfalle anderer Art.

Die Eutschadigungsaufwendungen betrugen:

Unfalle M

far ., 8897 aus frih. Jahren 1758 302,60
und far 1607 a. d. Jahre 1904 318 426,62
Sa. fur .10 504 ., 2076 729,22
Im Jahre

1903 da- j 9898 .....coccciiiiiiiienn, 1933 276,54

gegen
Zugang 606 und Entschéadig. 143 452,68

An laufenden Reuten fur Invaliden, Witwen,
Kinder und Aszendenten waren am SchluR des
Jahres 1904 zugebilligt:

Personen I

FOr s 9824 1792 906,80
Am Anfange des Jahres

1904 betrugen die laufen-

den Renten fur 9179 1649 039,—
Der Zugang an laufenden

Kenten Verpflichtungen

betréagt demnach fur. . 645 143 867,80

Die Gesamtumlage fur 1904 (2 531578,50 ,.//)
Uberstieg die des Jahres 1903 (2427 782,47 JI) um
103796,03 JI, d. h. um etwa 4,3 v. H. Rechnet
man zu diesen 103796,03J1 noch die 13900,21 JI,
um welche die Verwaltungseinnahmen fur 1904
(Reservefondszinsen,Nachtragsbeitrage und dergl.,
einschl. der Beitragsabfindungen) gewachsen sind,
so ergibt sich, dal die Mehraufwendungen gegen
das Vorjahr im ganzen 117 696,24 Jl betragen.

Von der Gesamtumlage betragen:

vom
M Hundert

1. die Entschadigungen usw. 2 081 449,26 82,2
2. der Reservefondszuschlag,
abziglich der Zinsen des
Reservefonds........ccee.
3. die laufenden Verwaltungs-
kosten, abzuglich der Ver-
waltungseinnahmen und der
Abfindungen........cccveevcinns
4, die Unfalluntcrsuchungs-,
Schiedsgerichts- und die
Unfallverhitungskosten

213512,12 8,4

118 460,35 4,7

110519,82 4,4

5. die Ausféalle 4 245,97
6. die Erneuerungsfonds 750,00 03
7. die Erganzung des Betriebs-

FONAS oo 2 640,98

Summe 2 531 578,50 100
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Der Haftpflichtverbawl der deutschen Eisen-
und Stahlindustrie (V. a. G.) hatinzwischen seinen
ersten Jahresabschluf? hinter sich. Die Ergebnisse
des ersten Geschaftsjahres, das nur den Zeitraum
von neun Monaten umfaft (1. April bis einschlieB-
lich letzten Dezember 1904), sind erfreulich. Die
versicherte Lohnsumme betrug am SchluB des
ersten Geschaftsjahres uber 150 Millionen Mark
und ist inzwischen noch erheblich gestiegen. Da
die gezahlten Schadenersatzleistungen unerheb-
lich sind, ergab sich am SchluB des ersten Ge-

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

28. August 1905. KI. 10a, D 14223. Verfahren
zur Herstellung von Koks aus Teer, Petroleum und

dergleichen. Franz Ritter von Dahmen und P. Hagyi
Risto & Co., Wien; Vertr.: Dr. Julius Ephraim,
Pat.-Anwalt, Berlin NW. 7.

KI. 19a, B. 34444. Schienenfullverlaschung mit

Unterlagsplatte. August Bayer aus Ruhrort und Joseph
Stamm aus Bochum, zurzeit Taganrog, SudrufBland;
Vertr.: C. v. Ossowski, Pat.-Anwalt, Berlin W. 9.

KI. 49e, D 15781. Nietgegenhalter, welcher durch
Druckluft oder dergl. in die Arbeitsstellung gebracht
wird. Deutsche Niles-Werkzeugmaschinenfabrik, Ober-
schéneweide.

31. August 1905. KI. la, Z 3873. Verfahren
und Vorrichtung zum Ausrdumen der in einem Sammel-
behalter aus Abwéssern z. B. der Kohlenwasche nach
Aufrihren in verschiedenartigen Schichten auf einem
Siebboden abgesetzten festen Stoffe. Richard Zorner,
Kalk b. Kéln a. Rh.

4. September 1905. KI. 18b, G 20517.
schickungsvorrichtung fir Martinéfen und dergleichen
mit an einer Kranbricke dreh- und hebbar angeord-
netem Schwengel. Bernhard GeBRner, Friedrich-Wil-
helmshitte a. u. Sieg.

Gobrnuchsmustercintragungen.

28. August 1905. KI. 18b, Nr. 258361. Durch-
fluB-Ringschieber fir heiBe Gase mit oberen und
unteren Dichtungsringen und an herabklappbaren Turen
vertikal angeordneten Abstreichmessern. Jean Keriger,
Brussel; Vertr.: Julius Kiuster, Berlin, GroRBbeeren-
stralle 87.

KIl. 24a, .Nr. 258055. Feuerungsanlage mit be-
sonderem, durch die Abzugsgase zu erwdrmendem
Heizraum zur Vorwarmung von Frischluft und Brenn-
material. Bernhard Haslinde jun., Ohmstede.

KI. 24e, Nr. 258403. Generator mit in einen
Ringkanal mindenden Kanélen im unteren Teile der
Ausmauerung. Alwin Luderitz, Koln, Dasselstr. 41.

4. September 1905. KI. 7f, Nr. 258 642.
vorrichtung mit von dachférmigen Aufsatzen auf den
Walzen getragenen, die Kaliber enthaltenden Ring-
stiucken. Ferdinand Vorstcr, nagen i. W., Wehring-
hauserstrafle 102.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.

25. Jahrg. Nr. 19.

schéaftsjahres ein Gewinn, der in das neue Jahr
ubernommen wurde. Die zunehmende Zahl der
Versicherungen beweist, dal der Verband einem
wirklichen Bedurfnis entgegenkommt. Die An-
lehnung des Verbandes an die B. G. ermdglicht
es, die Verwallungskosten zu erhalten.
Die Vorteile, die der Verband gewahrt, ent-
sprechen natdrlich der GroéRBe der Beteiligung;
je reger letztere ist, desto mehr wird der Ver-
band der Eisen- und Stahlindustrie zum Segen
gereichen kénnen.

niedrig

auslandische Patente.

Deutsche Reichspatente.

KI. I1Sb, Nr. 1C1199, vom 3. August 1904. Ben -
rather Maschinenfabrik, Akt.- Ges. in Ben-
rath bei Dusseldorf. Zylindrischer Roheisen-
mischer mit exzentrisch anschlieBender Gasfeuerung.

Die Laufflachen der das zylindrische MischgefalR a
tragenden Schienen 6 besitzen eine solche Krimmung,
dai'i der Krimmungsmittelpunkt mit dem Mittelpunkt

Béj_er Heizzige d zusammenfallt, welche, um den Mischer
maglichst weit fallen zu kénnen, in der oberen Halfte
des Mischers angeordnet sind. Hierdurch wird der
Vorteil erzielt, daB die Heizéffnungen d auch beim
Kippen mit den anliegenden Heizzigen in vollem Zu-
sammenhang bleiben, so daR wé&hrend dieser Zeit die
Heizung nicht abgcstellt zu werden braucht.

KI. 7c, Jir. 1605G6, vom 3. Februar 1903. Firma
Louis Herrmann in Dresden. Verfahren zum
Pressen der Zellen von Trieur-
blechen mittels Stempel und
Matrizen.

Im Gegensatz zu dem bis-
her ublichen Verfahren, bei
welchem zum Pressen der
Zellen Stempel mit scharfen
Kanten verwendet wurden,
die nicht nur pressend, son-
dern auch frasend wirkten,
werden gemaf der Erfindung
Stempel a ohne scharfe Ar-

Walzpeitskanten benutzt, die wahrend 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,
ganzlich vermieden werden.
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K1. 1SI), Sr. 160510, vom 24. April 1904. Duis-
burger Maschinenbau-Akt. -Ges. vormals
Bechern & Keetman in Duisburg. Blockzange

fur Einsetzlaufkrane mit wagerecht ausladenden Armen
zum seitlichen Erfassen des Blockes.

Die Zangenarme f, welche Greifer g tragen, sind
in Quertragern e und | drehbar gelagert, die in
Fuhrungen scnkrecht verschiebbar sind, und von denen
der vordere e an Ketten h aufgelidngt ist. Letztere laufen
Uber Kettenrader c¢, welche von dem Motor a an-
getrieben werden. Auflerdem sind die Zangenarme f
mittels sich kreuzender Hebelpaare dm und Hange-

schienen i aufgehangt, so daB jede Bewegung der
Arme f in senkrechter Richtung gleichzeitig auch eine
Drehbewegung derselben zur I<olge hat, derart, dafl
sich die Greifer g beim Anheben 6ffnen und beim
Senken schlieBen. 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 Weise bis zum Aufliegen gesenkt
und dann die Zangenarme f mittels des Motors a
geodffnet.

vom 30. Oktober 1903.

KI. 8le, Nr. 160 S64,

E. Meyer in Duisburg. Rollgang mit einer Reihe
durch gemeinsame Verbindungsstangen angetriebener
Rollen.

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

Kurbelzapfen x zwanglaufig verbunden, mit den Ubrigen
hingegen nachgiebig mittels sich in Schlitzen s der
Kurbelscheiben fuhrender Zapfen z. Es soll hierdurch
eine sichere Drehbewegung der Rollen r gewéhrleistet
werden, selbst wenn sie nachtraglich infolge Auf-
schlagen des Fordergutes, Nachgeben der Fundamente
usw. ihre urspringliche Lage ge&dndert haben.

KI. 31c, Nr. 160992, vom 22. Mai 1904. Henri
Harmet in St. Etienne, Loire, Frankreich. Ver-
fahren zur Herstellung von ous zwei verschiedenen
Metallarten bestehenden Bldécken unter gleichzeitiger
Verdichtung der flissigen Metallmasse in einer sich
verjungenden Form.

GemalR der Erfindung soll FluRBeisen oder Fluf3-
stahl beim GieRen in eisernen, sich verjingenden
Formen auf seiner AuBenflache mit einer Schicht
Kupfer, Silber oder dergl. innig verschweillt werden.
Die GuRformen werden mit Platten aus Kupfer, Silber
oder dergl. belegt, dann wird das FluReisen oder der
Flu3stahl eingegossen und durch Verdichten in der
GuBform mit dem Kupfer oder dergl. zu einem einheit-
lichen Ganzen verbunden.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Zur Verhutung des Schmelzens der aufReren Metall-
lage kann dieselbe auf ihrer Innenflache mit dinnen
mit Kupfer Uberzogenen Eisenlagen bedeckt werden.

KI. Ib, Nr. 161020, vom 30. Dezember 1903.
Elektro -Magnetische Gesellschaft m. b. H.
in Frankfurt a M. Einrichtung zur Ausfihrung
der elektromagnetischen Scheidung im Feld einer
dynamoelektrischen Maschine.

Der Vorschlag, das magnetische Feld einer dynamo-
elektrischen Maschine fur 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-
knupft ist, ist bereits vor léngerer Zeit
gomacht worden, jedoch die praktische
Ausfuhrung daran gescheitert, dafR der
dynamoelektrische Anker mit Tuchern um-
geben werden muflite, welche die Starke
des Magnetfeldes beeintrachtigten und
eine reinliche Scheidung verhinderten.
Gemal der vorliegenden Erfindung wird
dieser Ubelstand dadurch beseitigt, daB 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 herumgefihrt und teilweise durch
ihn durchtreten gelassen. Die magnetische Scheidung
findet an der Oberflache der eisernen Ankerumhullung
statt, indem das Uninagnetische unbeeinfluBt bleibt und
sofort abfallt, das Magnetische hingegen an der Um-
mantelung haftend aus dem Magnetfelde herausgefiihrt
und dann erst fallen gelassen wird.

KIl. 18a, Nr. 161207, vom 2. Juli 1904. James
Gayley in New York. Vorrichtungzum Trocknen
von Luft fur huttentechnische Zwecke durch Abkihlung.

Dife Geblaseluft, welche durch ein Geblase a an-
gesaugt und in den unter den Kuhlschlangen b ge-

legenen Raum c¢ gedruckt wird, wird hier durch
Flugelrader d oder dergleichen in wirbelnde Bewegung
versetzt, um eine bessere Verteilung der Luft in der
Kuhlkammer und eine innigere Berihrung der Luft-
teilchen mit den in der Kammer liegenden Kihlvor-
richtungen zu erzielen.

KI. 18c, Nr. 160687, vom 12. Dezember 1903.
Dr. Ewald Engels in Dusseldorf. Verfahren
zur Vorbereitung von Gegenstanden aus Stahl fur die
Oberflachenkohlung.

Gegenstand des franzésischen Patentes Nr. 341503
(vergl. ,Stahl und Eisen“ 1905 S. 302).
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KIl. 7b, Nr. 160413, vom 17. Dezember 1902.
National Tube Company in Pittsburg, Penns.,
V. St. A. Vorrichtung zum Schweien von Kohren.

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

die Druckzylinder f vor dem SchweiRofen g so bewegt
werden kann, daBR die auf SchweilRhitze gebrachten
Bleche h von der beweglichen Ziehbank der Reihe
nach erfaBt werden koénnen. Von dieser werden die
Rohre mittels der Transportvorrichtung i zu dem Kali-
briertrog b geschafft.

KI. 10a, Xr. 160272, vom 17. Juli 1903. Poettor
& Co., Akt.-Ges. in Dortmund. Liegender Koks-
ofen mit einzeln beheizbaren, senkrechten Jleizzégen.
Der Koksofen gehort zu der Gattung von Koks-
6fen mit Unterfeuerung, bei welchem die Gasverteilungs-
kantle unter den Heizzigen im Mauerwerk selbst

liegen und die Gasausmiindungen in die Heizzlige von
den Fundamentkanalen aus zuganglich sind.

Gemal der Erfindung gehen mehrere der Gas-
zufuhrkanéle b strahlenférmig von einer Stelle des
Gasverteilnngskanals a aus nach mehreren Heizzugen c.
Es wird hierdurch maéglich, von je einer Schaudffnung d
aus mehrere Gaskandle b Uberwachen und reinigen
zu koénnen.

KIl. In, Nr. 160269, vom 13. Januar 1904. Ma-
schinenbau-Anstalt Humboldt wund Alfons
Jerusalem in Kalk b. Kdéln. Verfahren und Ein-
richtung zum Durchsetzen beliebiger KorngréBen auf
Setzmaschinen unter Benutzung eines Setzsiebes mit
verstellbarer Lochung

Das Verfahren besteht darin, daf nach Aufbringen
des Gutes auf ein Setzsieb mit verstellbarer Lochung
die letztere zuerst so eng eingestellt wird, daB nur
das feine Korn des unten liegenden schweren Setzgutes
durchfallt, das grobere schwere Korn jedoch, ein
natirliches Filterbett bildend, liegen bleibt, und daR
dann, wenn sich dieses Bett allmahlich zu hoch an-
gehiiuft hat, die Sieblochung so eingestellt wird, daR
alles schwere Korn, auch das grobste, durchfallen
kann. Hat sich dabei die Betthdhe wieder bis auf
das beabsichtigte MaR vermindert, so wird die enge

Bericht Uber in- und auslandische Patente.

25. Jahrg. Nr. 19.

Lochung wieder hergestellt. Die leichteren Teilo des
Gutes werden auch hier, wie dblich, ubergetragen.
Die Verstellung der Lochung geschieht wahrend der
Setzarbeit.
Die Verstellbarkeit der Sieblochung wird erreicht
durch zwei (bereinanderliegende Siebe, welche so
vorstellbar angeordnet sind, daB sie wéah-
rend der Setzarbeit beliebig gegeneinander
verschoben werden kénnen.
Das Verfahren ermdéglicht, auf einem
Siebe mehrere Produkte abzuziehen, indem
man das Sieb in verschiedene Teile trennt
und jeden mit einer fur sich einstellbaren
Lochung versieht.

KI. 7f, Nr. 100527, vom 15. Sep'.cmbcr 1904.
W. Schnell in Wetter a d Ruhr. Scheibenrad-
ualzwerk.

Die Verstellung der konischen Seitenwalzen w
wahrend des Walzens erfolgt von der Gewindespinde! 4,
welche durch den Motor m gedreht wird unter Ein-

Schaltung eines Kurbelgetriebes kz. Durch diese werden
die Arme h bewegt, und die Seitenwalzen dem Werk-
stick genéhert. Die Einschaltung des Kurbelgetriebes
hat den Zweck, die Geschwindigkeit der Verstellung
der Walzen entsprechend dem gréBer werdenden Arbeits-
aufwande stetig zu verlangsamen.

KIl. 18 a, Nr. 161278, vom 11. Juni 1904; Zu-
satz zu Nr. 137588 (vergl. ,Stahl und Eisen“ 1903
S. 895). Koln -Musener Bergwerks-Aktien-
Verein in Creuzthal i. W. Verfahren zum
Durchschmelzen von Eisenmassen mittels einer unter
hohem Druck stehenden Stichflamme.

Gemal 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 unterstitzt.

Gemal der vorliegenden Erfindung wird dieses
Verfahren sowie das der Patentschrift 137 588 in der
W eise weiter ausgebildet, daB zunachst mittels einer ersten
Duse durch den elektrischen Lichtbogen und Stichflammen
die Schmelzung eingeleitet (Patent 151299) und die
Schmelzstelle dann allmahlich der Einwirkung von nur
mit Druckgas gespeisten, hintereinander angeordneten
Dusen zugefuhrt wird, w'elche sie erweitern und vertiefen.
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Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 707243. Josef Reuleaux in Wi 1kin s-
burg, Pa. Anwéarmofen fur kontinuierlichen Betrirb.

Die Bauart des Ofens weist mehrere Vorteile auf.
Der von den Blécken abfallende Gluhspan versperrt
nicht den Feuerraum und kann entfernt werden, ohne
daR der Ofen auBer Betrieb gesetzt zu werden braucht.
Die Verbrennungsgase werden vorder ChargieréfFnung
abgelenkt, und ein Zutritt kalter Luft durch diese ist
maéglichst vermieden. Die Verbrennungsluft wird vor
ihrer Vereinigung mit dem Gase energisch vor-
gewarmt. Die Blocke treten bei a in den Ofen ein,
bei b aus und werden Uuber Lager c bewegt, die so
gestaltet sind, daR die Verbrennungsgase durch die
Blockreihe hindurchtreten und die Blécke namentlich

auf der Unterseite erhitzen, mit der sie auf den Kalt-
wasserréhren, die die Lager c¢ bilden, ruhen. Dem
Verbrennungsraum d wird das Gas durch den Kanal
e, die Luft durch f zugefuhrt. Und zwar streicht die
Luft vorher in Kanélen g auf und nieder, die die in ent-
gegengesetzter Richtung stromenden Verbrennungsgase,
erhitzen. Die von den Eisenbldcken abfallenden Be-
standteile gelangen in einen,Sack h, woselbst sie ent-
weder seitlich durch die Offnung | oder auch nach
unten durch die Offnung m entfernt werden kénnen.
Im letzteren Pall nimmt ein "Wagen « dieselben auf.
Die Verbrennungsgase werden durch eine Platte o von
der Chargierdffnung a abgelenkt; auBerdem wird hier-
durch auch das Eindringen kalter Luft eingeschrankt.

Nr. 701319. W. Patterson und A. M. Acklin

in Pittsburg, Pa. GieBpfannen-Kippvorrichtung.
Die Vorrichtung soll vorwiegend fur den Guf3 von
Masseln Verwendung finden und die beschwerliche und
kostspielige Handarbeit bei dem Kippen der GieRpfanne
durch Maschinenkraft ersetzen. Sie besteht im wesent-
lichen aus einem Arm a, der, frei beweglich, von einer
oberhalbdesGieR3-
raumes befindli-
chen Plattform b
herabhéngt und
durch ein Trieb-
werk ¢ mit Hilfe
der Zahnstange d
gehoben und ge-

senkt werden
kann. Der Arm
tragt an seinem

unteren Ende
einen Hakene und
erfallt mit diesem
die aufeinem W a-
gen f in Drehzap-
fen g gelagerte
GieBpfanne ge-
lenkartig. Da eine Sicherung das unbeabsichtigte Ldsen
des Hakens unmdglich macht, erfolgt beim Anheben
des Armes das Kippen sicher und gleichmaRig, und ein

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Uberschlagen der Pfanne ist ausgeschlossen. Wenn
ein Wechsel der GieBpfanne vorzunehmen ist, wird

der Arm mit der Kette h und Winde i zurickgezogen.
Das Metall ergiet sich in eine Rinne k und aus dieser
gleichzeitig nach zwei Seiten in die auf endlosen
Ketten | befindlichen Formen.

Nr. 701393. W. J. Patterson in Pitts-
burg, Pa. Giepfannenkipnvorrichtung.

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

lieh auf einer Welle b gelagert ist. Ausgleichs-
gewichte ¢ sollen die Beweglichkeit noch erhéhen.
Die Welle b ist durch Kuppelungen n und ein Wende-
getriebe mit einer zweiten durch einen Elektromotor
d angetriebenen Welle e verbunden. Zwischen den
Eckeisen des Armes ist ein Kettenrad f auf die Welle
b gesetzt, das durch eine Kette ein zweites Rad g
und eine Welle h antreibt. Mit dieser ‘Welle h wird
das Kippwerk einer GielRpfanne durch Universal-
gelenke i gekuppelt. Ein Steuerseil k, das mit Hand-
griffen 1 versehen ist, schaltet durch einen Hebel m
die Wellenkuppelung n aus und ein.

Nr. 700434. Victor Edwards
Mass. Neuerung bei Walzicerken.
Das Walzgut wird durch eine Fuhrung o den
beiden Walzen b zugefuhrt und gelangt aus diesen in
eine Rinne c, die es dem nachsten Walzenpaar zuleitet.
Diese Rinne besitzt konische Wande, so dall ein
Herausspringen des Walzgutes vermieden wird. Da
aber hierdurch die Mdglich-
keit besteht, daR sich das
Eisen staucht oder festklemmt,
ordnet der Erfinder ein durch
eine Platte abgeschlossenes
Gehaduse d an der Fuhrungs-
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-
gefugt ist. Durch einen Zahn-
stangentrieb, der hydraulisch oder in anderer Weise
betatigt wird, kann der Block um 180 0 gedreht wer-
den, so daR seine andere Seite, die im Gegensatz zu
der ersten keinen spitzen, sondern einen stumpfen
Winkel mit dem Boden der FUihrungsrinne einschlief3t,
in die Rinne verengend eintritt und hierdurch ein
Herausbeben des Walzgutes an dieser Stelle bewirkt.
Der Ubergang der beiden Seiten des Blockes ist ein
ganz allmahlicher.

in Worcester,
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im August 1905.

Bezirke

Rheinland-Westfalen
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

SChIESTEN s
Pommern
Konigreich Sachsen
Hannover und Braunschweig
Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Saarbezirk
Lothringen und Luxemburg

GieBerei-Roheisen Sa.

Rhoinland-Westfalen
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

SCHIESTEN ci s
Hannover und Braunschweig.......ccccvienennene,

Bessemer-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen ..o,
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien
Hannover und Braunschweig...
Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Saarbezirk
Lothringen und Luxemburg

Thomas-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen ..o,
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien e

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

Rheinland-Westfalen
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien ...

Bayern, Wurttemberg und Thiringen
Lothringen und Luxemburg...

Puddel-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen .
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien
Pommern
Konigreich Sachsen....
Hannover und Braunschweig .
Bayern, Wiurttemberg und Thuringen
Saarbezirk.......oeee
Lothringen und Luxemburg...

Gesamt-Erzeugung Sa.

GieRerei-Roheisen
Bessemer-Roheisen.
Thomas-Roheisen
Stahleisen und Spiegeleisen
Puddel-Roheisen.......inniens

Gesamt-Erzeugung Sa.

Anzahl Erzeugu 59
der
Werke Im im Yom 1Jan.
Im Be- . b. U.Aug.
richts- Juli 1905 Aug. 1905 1905
Monat Tonnen Tonnen Tonnen
12 76917 82060 552267
16120 13431 111281
7 8837 7499 58218
1 12845 12920 101855
2 5316 5478 32122
2332 2389 18384
7476 6496 55077
10 42164 38482 280955
— 172007 168755 1210159
8 22001! 35764 172929
— 4577 3112 25620
2 4938 5771 32121
1 6740 7270 50310
— 38256 51917 280980
10 241765 260072 1797739
— — — 3
2 17828 20648 160981
1 20071 20077 157428
1 11580 11710 85860
65626 66567 472102
241472 255534 1877942
— 598342 634608 4552055
6 31603 16890 195178
— 22986 24319 177184
5 10468 9803 62328
— _ — 1130
— 65057 51012 435820
— 1986 1336 17023
- 18083 18861 134497
8 29581 28588 244674
1 1680 1570 8160
8 17913 11676 126448
— 69243 = 62031 530802
— 374272 396122 2735136
- 61766 59723 448585
- 71652 72309 558322
— 12845 12920 101855
- 32127 32825 239860
- 15592 16669 113534
- 73102 73063 627179
— 301549 305692 2285345
— 942905 968323 7009816
— 172007 168755 1210159
- 38256 51917 280980
- 598342 634608 4552055
- 65057 51012 435820
— 69243 62031 530802
— 942905 968323 7009816

25. Jahrg. Nr. 19.

Erzeugung

im
Aug. 1904

Tonnen

71239
15469

7893
11871

4178
2641
7072
33213

153576

19649
2731
3516
5930

31826

217433
758
19881
19599
9800
57999
213561

539031

32821
13305
6635
592

53353

4886
14842
32777
990
20370

73865

346028
47105
70702

12463

29707
13431
65071
267144

851651

153576
31826
539031
53353
73865

851651

Vom l.Jan.
b. 31. Aug.
1904

Tonnen

567600
121571
46676
88564

27292
21128
52702
270510

1196043

178150
21525
41056
46884

287615

1644795
4231
163102
158297
77463
459152
1747676

4254716

218369
125401
53235
6325
2792

406122

41003
114710
238427

7430
151325

652895

2649917
387438
542496

94889

232473
108813
511854
2169511

6697391

1196043
287615
4254716
406122
552895

6697391
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfuhr Ausfuhr
Januar/August Januar/August
1904 1905 1904 1905
Erze: t t » t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken 4 137 711 3980 659 11 088 22 466
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 576 940 591 297 23 974 17 496
Thomasschlacken, gemahl. (Thomasphosphatmehl) 103 860 149 021 153 387 149 629
Roheisen. Abfalle nnd Halbfabrikate:
Bruchcisen und Eisenabfalle,.. 41 182 28 884 57 007 74 659
Roheisen 120 580 97 057 155 289 238 863
Luppeneisen, Rohschienen, B lécke.. 7012 4331 258 407 303 216
Roheisen, Abfalle u. Halbfabrikate zusammen 168 774 130 275 470703 616 738
Fabrikale wie Fassoneisen, Schienen, Bleche
usw.:
Eck- und Winkeleisen 652 219 259 789 248 626
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc 21 47 52 921 60 951
Unterlagsplatteh 4 11 6 481 6132
Eisenbahnschienen... 207 454 150 098 171741
Schmiedbares Eisen in Staben 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, gefirnilt etc... 1285 1245 11069 10 348
WeiBblech 10 982 20 019 99 94
Eisendraht, roh 4 026 4126 112 156 123 444
Desgl. verkupfert, verzinnt etc........ccceevvniirinncnnnn 1174 1 144 66 425 68 668

Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im ganzen 36 370 43 854 1029 292 1052 949
Ganz grobe Eisenwaren:
Ganz grobe EisenguBwaren.... 5176 7 128 32921 43 HO
Ambosse, Brecheisen etc.. . 454 583 7 308 5981
Anker, Ketten ..., . 847 1165 721 947
Brucken und Brickenbestandteile 1 5899 5 650
DrahtSeile . e 142 174 2335 2912
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgeschmied. 120 129 2 420 5769
Eisenbahnachsen, R&der etC.......ccccivinimiiniiieneninenns 285 667 30 568 33421
KanonenroONTe e 2 4 64 347
Réhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 8 911 9234 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
DrahtStifte. .o 27 23 38126 41 784
Geschosse ohne Bleimantel, weiter bearbeitet . . 1 - 14 232
Schrauben, Schraubbolzen etc. . . ... 362 890 4 168 5374
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,
unpoliert, unlackiertl 232 214 — —
Waren, emaillierte . 243 198 15 813 17 043
N abgeschliffen, gefirnit, verzinkt.............. 3808 4219 57 404 62 364
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl 211 254 — —
Bajonette, Degen- und Sabelluingenl ... . 1 1 — —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge...... . 125 125 —_ —_
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 226 234 2208 3051
Grobe Eisenwaren im ganzen 10 831 10997 200 046 206 927
Feine Eisenwaren:
GURBWATEN ettt st 470 490 6 602 7 049
Geschosse, vernick. oder m. Blciméanteln, Kupferringen 1 4 645 1036
Waren aus schmiedbarem Eisen .. 1074 1235 16 427 17 395
Nahmaschinen ohne Gestell etc 1500 1412 4740 4 833
Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Verbin :.;ng
mit Antriebsmaschinen; Fahrradteile auRer A -
triebsinaschinen und Teilen von solchen . . . . 185 233 3192 4 688

1 Ausfuhr unter ,Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, auBer chirurg. Instrumenten“.
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Einfuhr
Januar/August
1904 1005
Fortsetzung. t t
Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrrader) . . . . 60 56
Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, auler
chirurgischen Instrumenten.... 60 70
Schreib- und Rechenmaschinen.... 121 99
4 2
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile . . 97 117
N&h-, Stick-, Stopfnadeln, N&hmaschinennadeln 7 7
76 77
Uhrwerke und Uhrfurnituren 35 30
Eisenwaren, unvollstandig angemeldet . — -
Feine Eisenwaren im ganzen 3 690 3832
Maschinen:
LOKOMOTIVEN .ot 528 619
LOKOMODITEN oo 1200 1135
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 23 90
» nicht zum Fahren auf Schienen-
geleisen: Personenwagen... 613 1017
Desgl., andere 54 65
Dampfkessel mit R6hren ... 81 223
» ohne 101 212
Nahmaschinen mit Gestell, ||berW|eg aus Guleisen 3 466 3471
Desgl., Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen 33 44
Kratzen und Kratzenbeschlage.... 116 98
Andere Maschinen und Maschinenteile
Landwirtschaftliche Maschinen...........ccceee. 14 144 19 046
Brauerei- und Brennereigeréate (Maschmen) 40 101
Millerei-Maschinen 501 506
Elektrische M aschinen.. 864 960
Baumwollspinn-Maschinen. 8 684 5490
Weberei-Maschinen..... 3732 3039
Dampfmaschinen 2 526 2501
Maschinen fiar Holzstoff- und Paplerfabrlkatlon . 203 253
Werkzeugmaschinen. 2715 3135
Turbinen... 180 127
Transmissionen.... 182 147
Maschinen zur Bearbeitung von Wolle 715 594
Pumpen 782 791
Ventilatoren fur Fabrikbetrieb 49 67
Geblasemaschinen... 151 80
Walzmaschinen.. 400 324
Dampfhammer 36 24
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
VON Metallen ... 347 325
Hebemaschinen. ... 605 790
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken 9582 9916
Maschinen, unvollstdndig angemeldet —
Maschinen und Maschinenteile im ganzen 52 653 55 390
Andere Fabrikate:
Eisenbahnfahrzeuge 44 171
Andere Wagen und Schlitten 187 153
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von HoIz O 11 17
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 1 4
Schiffe fur die Binnenschiffahrt, ausgenommen
die von HOoIz . . 65 101
Zusammen: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t 288 255. 263 433
Zusammen: Eisen und Eisenwaren............ 235 602 208 043

25. Jahrg. £jr. 19.

Ausfuhr
Januar/August
104 1905
1 t
95 129
5 859 6 788
94 99
664 467
93 95
789 889
43 45
627 384
224 288
40 094 44185
9 519 13695
5427 5038
1 143 1069
976 1199
222 434
3035 3927
1256 1401
5414 5747
271 325
10 159 10 545
2249 2120
5299 5 845
8584 8 849
1990 2208
4 878 5 362
16 573 16 308
4 621 5114
15 304 18921
1246 1731
2 207 2780
3298 2 958
6 042 6 854
454 540
125 639
5 307 7 401
221 204
1882 2 532
6 832 6 480
47 007 52 777
9 32
172 547 193 035
17 171 19 509
101 98
16 14
10 1
101 122
2 037 042 2 257 849
1864 495 2 064 814
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Verein deutscher Eisengiefsereien.

Und mit den maéchtigsten
Sturmesakkorden

Greif auch In* Herz dir
Heute von uns

Der eherne Treugruf
Der Treusten

Vom Eine n.

So
mit dem

lautet die SchluBstrophe des Festgesauges,

Ernst Schorenberg’

die am 1. April 1895 zur 80stcu Geburtstagsfeier
unseres Nationalhclden versammelten Mitglieder des
Vereins deutscher Eisonhittenleute 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 verkiindete, dall mit-

ten in den Vorarbeiten zur

diesjahrigen Hauptversamm-

lung des Vereins deutscher

EisengieBereien der Tod den

Dichter plétzlich dahingerafft

hat. Er war ein Nelle des

ebenfalls als preuflisch-patrio-

tischer Sdnger bekannten Chri-

stian Friedrich Scherenborg

und in Swinemunde am 2 1. Juli

1839 geboren. Zunachst wollte

er sich zum Techniker, dann

zum Kiunstler ausbilden, und

schlieRlich wandte er sich der

Literatur zu. Erst war er Re-

dakteur des Braunschweiger

Tageblatts, dann leitete er

langere Zeit die Elberfelder

Zeitung, um spater das Sekre-

tariat der dortigen Handels-

kammer und die Geschéfts-

fuhrung des Vereins deutscher

EisengieRereien und indu-

strieller Kdérperschaften zu tbernehmen. Ernst Scheren-
bergs Glanzzeit fallt zusammen mit der groBen politischen
Bewegung, die zur Einigung des Reiches fuhrte, fur
die er mit inniger Begeisterung eintrat. Zur Begeiste-
rung fugte er aber noch eine groRBe Formvollendung
und eine sicher gestaltende bilderreiche Phantasie.
Kaiser Wilhelm I. und Bismarck sind von ihm in
Dichtungen verherrlicht worden, die als Muster vater-
landischer Lyrik gelten kdnnen, und mit glanzendem
RUstzeug und mannlicher Tapferkeit verfocht er die Sache
des nationalen Liberalismus. Aber auch auf anderen
lyrischen Gebieten leistete er, wie die ,Kolnische
Zeitung“ mit Recht hervorhebt, Hervorragendes, und
er unterschied sich dabei immer durch einen kréaftigen
Manneston von den entweder sentimental oder roman-
tisch verwésserten Dichtern friuherer Jahrzehnte. Ein
ehrenvolles Andenken ist ihm gesichert! —

In der zahlreich besuchten Hauptversammlung des
Vereins deutscher EisengielRereien, die am 18. Sep-
tember in Eisenach vor sich ging, widmete der Vor-
sitzende Generaldirektor Leistikow dem eben dahin-
geschiedenen Geschéaftsfihrer des Vereins einleitend

XIX.&éb

einen warmen Nachruf. Er rihmte die Pflichttreue
und Hingabe des Verstorbenen an die ihm obliegenden
Arbeiten, in Scherenberg habe das deutsche Vater-
land einen fir seine GrolRe gluhend begeisterten Sohn
verloren. Die Versammlung ehrte tiefergriffen das
Andenken Scherenbergs durch Erheben von den Sitzen.
In die Tagesordnung eintretend, nahm man zunéachst
folgenden BeschluRantrag einstimmig an: ,Es wird
festgestellt, daB die Werke allseitig mit Auftragen
reichlich versehen sind, daB aber infolge erhdhter
Rohstoffpreise die erzielten Warenpreise sich nicht im
Einklang mit den Gestehungskosten befinden. Die
Versammlung beschlieft daher, mit einer allgemeinen
Preiserhdhung vorzugehen, und die Gruppen werden
ersucht, fur die baldige Durchfihrung dieses Be-
schlusses Sorge zu tragen.” Sodann erfolgte die Vor-
lage des Jahresberichts, der

der Vorsitzende den Ausdruck

der Freude daruber voraus-

schickte, daR der Verein sich

in aufsteigender Richtung be-

finde. Nach dem Spruch

,Unser Feld ist die Welt"

sorge er daftr, daR die deut-

schen EisengieRerei - Erzeug-

nisse ihren Weg in das Inland

und das Ausland finden und

daf die wissenschaftliche For-

schung des Gewerbes vertieft

werde, was u. a. durch den
Anschluf? an die Zeitschrift
,Stahl und Eisen* aufs
beste gelinge. (Lebhafte Zu-
stimmung.)

Der vom Syndikus Sche-
renberg-Elberfeld verfate

Jahresbericht

Tode — wirft zunachst einen

Ruckblick auf die Handels-

vertrage die ein Element der

Unruhe und Unsicherheit aus

der Welt geschafft haben,

wenn auch die Ubrigen Er-

werbsstande das Gefuhl einer

starkenBeeintrachtigung ihrer

Interessen zugunsten der Landwirtschaft durch die Tarif-
| vertrage nicht unterdriicken kénnen. Die allgemeinen
] Bestimmungen der Handelsvertrage weisen erhebliche
Verbesserungen auf. Es ist zu hoffen, dalR nach den
von der Industrie erhobenon gerechten Beschwerden ihre
Winsche bei den weiter abzuschlieBenden Tarifver-
tragen besser berucksichtigt werden. Nachdem der Be-
richt sodann des Bergarbeiterausstandes und seiner Ubeln
Folgen sowie der wasserwirtschaftlichen Vor-
lage gedacht hat, stellt er fest, da die volkswirtschaft-
lichen Verhaltnisse in Deutschland eine fortschreitende
Besserung aufweisen, die ihre Wirkung auf den Eisen-
markt nicht verfehlte. Wahrond des letzten Vierteljahres
1904 herrschte freilich noch eine gewisse Unsicherheit
vor, und der groRRe Bergarbeiterstreik im Ruhrgebiet
konnte zu Anfang 1905 nicht ohne stérende Einwirkung
auf die Produktion der Eisenwerke bleiben. Nach
seiner Beendigung aber machte sich auf dem Eisen-
markt erhdhte Nachfrage geltend, die nicht nur das
Fruhjahr tberdauerte, sondern unter Einwirkung der
vorteilhaften amerikanischen Verhaltnisse zeitweise
noch zunahm. So ist die Lage gegenwéartig recht

seine letz
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gunstig, Die Gesundnng des inlandischen Marktes j
spiegelte sich, wenigstens was die fast durchweg gute
Beschéaftigung betrifft, im allgemeinen auch in der
Lage unseres EisengielRereigewerbes wider. Die Ge-
stehungskosten haben sich freilich nicht unwesentlich
erhéht, wahrend demgegeniber mir méaRige Aufbesse-
rungen der Preise za erzielen waren. Erfreulicher-
weise hat sich auch in dem seit mehreren Jahren am
unglnstigsten liegenden Zweige, im Bau- und Ma-
schinengufB3, die Nachfrage gebessert. Bezuglich der
Preise wurden die Abnehmer von Bau- und Maschinen-
guBl allerdings wahrend der letzten schlechten Jahre
so verwohnt, daR sie sich zur Zahlung hdherer Preise
schwer bereit finden. Die Konkurrenz der Hochofen-
werke wird von den EisengieRereien dieser Zweige
nach wie vor aufs unangenehmste empfunden, und die
sich hieraus ergebenden Verhaltnisse tragen wesent-
lieh dazu bei, eine allgemeine Aufbesserung der Preise
far EisenguR zu erschweren. Vollauf beschéaftigt waren
wahrend des ganzen Berichtsjahres die HandelsgieRe-
rcien. Ganz besonders rege trat die Nachfrage fur
HandelsguBwaren gegen Ende 1904 auf, und zwar
teilweise so stark, daB sie kaum befriedigt werden
konnte.

Der Bericht schildert weiter die Vorgénge auf
dem Gebiete des notwendigen Zusammenschlusses
der Arbeitgeber und geht dann auf die Bruch-
schadenversicherung ein, die vom Landes-
eisenbahnrat und auch von der Generalkonferenz der
deutschen Eisenbahnverwaltungen abgelehnt wurde.
Inzwischen hat die Eisenbahndirektion Munster mit-
geteilt, daB sie nunmehr bei der standigen Tarif-
kommission einen Antrag dahin gestellt habe, daR die
den beschadigten unverpackten EisenguBwaren durch
die Zusatzbestimmung IIl zu § 77 der Eisenbahn-
verkehrsordnung eingerdumte frachtfreie Ruckbeforde-
rung auch den Ersatzsticken und den wiederher-
gestellten EisenguBstiicken zugebilligt werde. Am
25. Januar hat. in Berlin eine gemeinsame Sitzung
des Vereinsausschusses und des Ausschusses vom Ver-
bande deutscher Eisenwarenhandler stattgefunden. Sie
darf wohl als erster Schritt zu einem gedeihlichen
Zusammenwirken auf den beide Parteien bertuhrenden
Gebieten huben wie druben beiféallig begrufft werden.
Znr Forderung dieses Zweckes wurde eine standige
Vcertrauensméanncr-Kommission eingesetzt, die zum
erstenmal am 1. Juli d. J. zu Kgln getagt hat. Der
Bericht gedenkt weiterhin der erfreulichen Wirkungen,
die der Ausschufl zur Forderung der tech-
nisch-wissenschaftlichen Fortschritte auf dem
Gebiete des GieRereiwesens und seine Verbindung mit
der Zeitschrift ,Stahl und Eisen* aufzuweisen hat.
Geheinirat Jingst hat fur den Verein metallographische
Untersuchungen des GuReisens vorgenoinmen; dem
Minister fir Handel und Gewerbe sind die vom Verein
aufgestellten ,Vorschriften fur die Lieferung von
Galleisen* als Unterlage fur die von ihm angeregte
Feststellung von Grundsatzen bei der Ausfihrung von
Dampfleitungen fir hohen Dampfdruck eingcreicht
worden. Beim Minister der 6ffentlichen Arbeiten ist
beantragt, dal guBeiserne Rippenrdéhren, die nach den
Eisenbahntarifbestiminungen in offenen Wagen, auf
Wunsch der Besteller aber meist ohne Anstrich ver-
sendet werden und dadurch der Gefahr des Rostens
in hohem Grade ausgesetzt sind, fur die Folge ohne
Preisaufschlag (bisher 10 °/o) in gedeckten Guterwagen
verladen werden koénnen. Der Mitgliederbestand des
Vereins ist in erfreulicherweise von 297 auf 356 ge-
stiegen, wovon 344 Firmenmitglieder und 12 person-
liche Mitglieder sind. Vorsitzender des Vereins wurde
Generaldirektor Leistikow, seine Stellvertreter sind
Direktor Uge und Direktor Kohlschutter. Eine
neue Ortsgruppe Berlin hat sich unter dem Vorsitz des
Kommerzienrats Keyling gebildet. Die Rheinisch-
Westféalische Huttenschule in Duisburg hat in ihrem j

—u
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metallurgisch-elektrolytischen Laboratorium 102 Unter-
suchungen fur Vereinsmitglieder vorgenommen.

In den sich an den Jahresbericht anschlieBenden
Erdrterungen machte u. a. Reichstagsabgeordneter
Dr. Beumer-Dusseldorf auf Wunsch des Vorsitzen-
den einige Mitteilungen Uber den Mitteleuropéischen
Wirtschaftsverein und dessen bisherige Arbeiten. So-
dann berichtete Direktor Koh lsch Gtter - Norden
Uber Bruchschadenversicherung und teilte mit, dal die
Versicherung durch Privatversicherungs-Gesellschafteu
auf Grund eines Mindestsatzes von 15 Pfg. sich bis
jetzt durchaus bewdahrt habe. Derselbe Berichterstatter
machte Mitteilungen Uber die befriedigend verlaufenen
Verhandlungen mit den Eisenwarenhandlern tUber Ofen-
ersatzteile. AVciter berichtete Direktor Ug¢é-Kaisers-
lautern Uber die Klassifikation von GufReisen. Er hob
im AnschluBR an die Mitteilungen von Professor
Dr. Wiist* zunachst hervor, daR sich die deutsche
GielRerei-Erzeugung innerhalb der letzten zwanzig
Jahre verfunffacht, die Zahl der Arbeiter verdreifacht
habe und dalR in keiner &ndern Industrie der Anteil
des Arbeiters durch Lohn an dem Erzeugungs- und
Verkaufswert der Ware so gro sei wie in der GieRerei.
Seine sorgsame Klassifikation liegt im Interesse so-
wohl der Hochdfen als der GieRRereien. Der Redner
schlagt sodann eine Klassifikation vor, und die Ver-
sammlung ermaéachtigt den fur die Klassifikation ein-
esetzten SonderausschuBl, auf dieser Grundlage mit
en Roheisensyndikaten zu verhandeln. Es folgt der
Bericht des Geh. Bergrats Jungst-Berlin Uber Pru-
fung des GuReisens unter Vorfihrung eines sehr inter-
essanten Tabellenstoffs. Hervorgehoben sei hier nur,
daB der jetzt 74jahrige 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 Ausfuhrungen des Redners ernteten
den lebhaftesten Beifall. Direktor Ugé- Kaiserslautern
ergdnzt unter besonderer Anerkennung der Verdienste
des Geh. Rats Jungst diese Mitteilungen aus dem
reichen Schatz seiner praktischen Erfahrungen und be-
antragt, dal® der Bericht der Kommission, der im Vorjahr
in Hamburg angenommen w'urde, zur nochmaligen Pru-
fung an die Kommission zuriickverwiesen werde. Dieser
Antrag wird mit groBer Mehrheit angenommen und
die Kommission um vier Mitglieder verstarkt. Zum
SchluRR erstattet Generalsekretdr Dr. Grabenstéadt-
Berlin einen Bericht uber die vom Gesamtverband
deutscher Metallindustrieller gebildete Gesellschaft zur
Entschadigung bei Arbeitseinstellungen. Es handelt
sich hierbei nicht um eine Versicherungsgesellschaft
im Sinne unserer Feuerversicherungs-Gesellschaften
usw., sondern um eine Entschadigungsgesellschaft.
lhre Notwendigkeit erweist der Vortragende aus den
fortwahrend in die Erscheinung tretenden Arbeits-
einstellungen namentlich gewerkschaftlich organisierter
Arbeiter, deren Deutschland zurzeit 13* Millionen
zahlen durfte, die Uber eine Jahreseinnahme von min-
destens 24 Millionen Mark verfiigen und ein Vermdgen
von mindestens 25 bis 28 Millionen Mark besitzen.
Die genannte Entschadigungsgesellschaft will nicht
den ganzen Schaden und insbesondere nicht den infolge
des Streiks entgangenen Gewinn ersetzen, sondern
eine nach der in Betracht kommenden Lohnsumme
bemessene Entschadigung gewahren, die durchweg die
Ho6he der Generalunkosten erreicht. Sie hat die Form
der Gegenseitigkeitsgesellschaft, der sich schon 18 Be-
zirksverbéande des Gesamtverbandes deutscher Metall-
industrieller angeschlossen haben. Damit war die
Tagesordnung erschépft, und die Verhandlungen wurden
vom Vorsitzenden mit dem Ausdruck der Hoffnung
auf ein frohes Wiedersehen in Nurnberg geschlossen.

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1905 S. 222 u. ff.
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Am folgenden Tage fanden noch Ausflige in die
Umgehung statt, wahrend an dem voraufgegangenen
Tage die Versammlung deutscher GieBerei -
Fachméanner getagt hatte. Alle vier angekundigten
Vortrage* gelangten zum Vortrag, freilich zum leb-
haften Bedauern vieler Zuhorer ohne sich anschlieRende
Besprechung. Die Vortrdge werden demnéachst in
dieser Zeitschrift veroffentlicht werden.

Lake Superior Mining Institute.

Die zehnte Jahresversammlung, uber deren Ver-
lauf der kdrzlich erschienene 10. Band der Verhand-
lungen berichtet, fand am 16., 17. und 18. August 1904
zu lronwood, Michigan, im Gogebic-Revier und zu
Milwaukee, Wisc., statt. Das Programm umfalite auBer
einer Reihe von Vortragen, von denen im folgenden
diejenigen, welche fur Eisenhiuttenleute Interesse bieten,
in kurzem Auszug wiedergegeben sind, zahlreiche
Ausfluge nach Gruben des Gogebic-Reviers und inter-
essanten in und bei Milwaukee gelegenen AVerken;
u. a. wurden die Werke der Allis-Chalmers Company,
der Semet Solvay Company und der Bucyrus Company
besichtigt. Die letztgenannte Firma beschaftigt sich
insbesondere mit dem Bau von Dampfschaufeln, welche

bekanntlich im Abbaubetrieb, am Oberen See eine
groBe Rolle spielen. Die Erzeugung des Werkes be-
tragt zwei Dampfschaufeln wéchentlich; eine 70 t-

Dampfschaufel wurde den Besuchern in Tatigkeit vor-
gefuhrt.

In der ersten Versammlung zu lronwood sprach
der Vorsitzende G. H. Abeel aus Hurley, Wisc., Uber

Eisen- und Stahlverbrauch.

Er wies einleitend auf die Steigerung des Eisenver-
brauches in allen Kulturlandern hin. Fir amerika-
nische Verhaltnisse bildet in dieser Beziehung der
Eisenerzbergbhau am Oberen See bei der bekannten
"Wichtigkeit dieses Reviers fiir die amerikanische Eisen-
industrie einen guten Mulstab. 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 Bevélkeiung von 80 Millionen
ein Verbrauch von 228,7 kg auf den Kopf ergibt. In
manchen Lé&ndern ist der Eisenverbrauch auferordent-
lich gering. Zieht man von dem gesamten Weltver-
brauch den Verbrauch der drei wichtigsten eisen-
erzeugenden Léander, Vereinigte Staaten, Deutschland
und England, ab, so bleiben nach Abeel fir die tUbrigen
Lander nur etwa 15000000 t Roheisen, entsprechend
einem Verbrauch auf den Kopf von nur 10,9 kg. Be-
zuglich der Verwendung von Stahl und Eisen als
Konstruktionsmaterial verwies der Vortragende auf
einige groBe Unglucksfalle, die hatten vermieden werden
kénnen, wenn man Eisen und Stahl anstatt Holz ver-
wendet héatte. Besonders das Baltimorefeuer habe ge-
zeigt, daR man, um ein Geschéaftsviertel vor Feuers-
brinsten sicherzustellen, nicht nur das eine oder
andere Haus, sondern alle Hauser so feuersicher als
moglich bauen solle. Der Brand des Dampfers
,Slocum®, dem bekanntlich eine Menge Menschenleben
zum Opfer gefallen sind, sei, welche Mé&ngel auch
sonst vorhanden gewesen sein mdgen, in der Haupt-
sache auf den Umstand zurtckzufiihren, daB das Schiff
aus Holz erbaut war.

Von den in Milwaukee gehaltenen Vortragen ist
zunéchst derjenige von N. P. Hui st Uber

Titan und titanhaltige Eisenerze

bemerkenswert. Bezlglich des Vorkommens von Titan
fuhrt der Redner aus, daB es ein Irrtum sei, wenn man

* Vergl.',Stahl und Eisen* Heft 17 1905 S. 1040.
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das Titan als ein seltenes Element bezeichne. In der
festen Erdrinde sei nach der Schatzung von F. W.

Clark Titan in Mengen von etwa 0,33 “/o vorhanden,
es sei verhaltnismaRig haufiger als Mangan, Kohlen-
stoff und Schwefel. Kleine Mengen Titan kdmen bei-
nahe in allen alteren Gesteinen vor, obgleich sie meistens
nicht nachgewiesen wirden, weil man auf dieses
Element nicht prife. Hauptséachlich findet sich aber
das Titan in der Form von Titansdure in Verbindung
mit Magneteisenerz. Roteisenerze fuhren selten Titan
in bemerkenswerter Menge. Die titanhaltigen Magnet-
eisenerze enthalten fast immer wenig, zuweilen sehr
wenig Phosphor, welchem Umstande wahrscheinlich
die vorzugliche Qualitat des aus diesen Erzen zuweilen
erzeugten Eisens zuzuschreiben ist. Der Gehalt an
Titansdure in titanhaltigen Erzen ist sehr wechselnd,
er steigt zuweilen bis 50 °/o. Bekanntlich wird selbst
ein geringer Gehalt von Titan in Eisenerzen von vielen
Huttenleuten als schadlich 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 Titansaure durch
magnetische Aufbereitung zu entfernen. Dies ist auch
bis zu einem gewissen Grade mdglich, da Jimenit nur
schwach magnetisch ist. Doch haben mehrfache zu
verschiedenen Zeiten unternommene Versuche in dieser
Richtung bewiesen, daB die magnetische Aufbereitung
titanhaltiger Eisenerze mit groBem Verlust von Eisen
verbunden ist.* Ferner erfordert dieselbe, wenn sie
einigermaBen erfolgreich sein soll, eine sehr weit-
gehende Zerkleinerung und eine nachfolgende Bri-
kettierung der erhaltenen SchlieRe. Es ist daher nach
Ansicht des Vortragenden wenig Aussicht fir eine
erfolgreiche Verhuttung von Titanerzen vorhanden.
Hui st erwéhnte alsdann die verschiedenen mit titan-
haltigen Erzen in Schweden und England gemachten
Schmelzversuche und fuhrt dann die von liossi bei
seinen bekannten Schmelzversuchen gemachten Er-
fahrungen an** Er will die Behauptung Rossis, dal
man Eisen mit betrachtlichem Titangchalt mit tech-
nischem und wirtschaftlichem Erfolge verschmelzen
kénne, nicht bestreiten, weist aber darauf hin, daR die
Rossischen Versuche in einem Kkleiuen Ofen vor-
genommen wurden. Jedenfalls sei cs bemerkenswert,
daB, trotzdem Uber acht Jahre seit Veroffentlichung
der Rossischen Ergebnisse verflossen sind, kein Hoch-
ofenwerk sich entschlossen habe, die Versuche in
einem modernen Hochofen zu wiederholen. Auf die
spateren Schmelzversuche mit Titaneisenerzen nach
dem Goldschmidtschen Verfahren oder im elektrischen
Ofen ging der Vortragende nicht ein.***

Unter den dbrigen Vortragenden sei noch J. R.
Thompson aus lronwood erwéhnt, der Uber den

Schmiedeisernen Ausbau von Schlichten

einige kurze Angaben machte.
besondere um den Schacht ,K“ der Newport Mining
Company zu lronwood. Derselbe war urspringlich
mit einem Fordertrumm abgeteuft worden, wurde aber
spater erweitert, so daR zwei Férdertrimmer eingebaut
werden konnten. Im ganzen wurden 670 Fufl (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 § fur das

Es handelte sich ins-

* Eine erfolgreiche nalBmechanische 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. FuR. Der Schacht war zu
der Zeit, wo diese Angaben niedergeschrieben wurden,
2'/s Monate in Betrieb und inan war bis dahin mit
dem eisernen Ausbau in jeder Beziehung zufrieden.
Betreffs Einzelheiten der Konstruktion sei auf die
.Quelle verwiesen; erwahnt sei aber noch, dall der
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schmiedeiserne Ausbau von Schachten im Lake Snperior-
Revier mehrfach ausgefihrt worden ist und bereits
den Gegenstand eines friheren Yortrages vor dem Lake

: Superior Mining Institut gebildet hat.*

* ,Stahl und Eisen“ 1903 S. 1241.
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Umschau im In- und Auslande.
Deutschland. In Nr. 17 von ,Stahl und Eisen“

behandelte ein Artikel

,Uber die Entleerung von Klarteichen mittels
Trockenbagger”

die Methode, die Abwasser oder Triben in Klarbassins
oder Rinnen sich absetzen zu lassen und durch ge-
eignete Vorrichtungen den rickstandigen Schlamm zu
heben. Diese Methode, den Schlamm auf maschi-
nellem Wege zu bewédltigen, anstatt ihn wie bisher
durch Arbeiter ausheben zu lassen, bricht sich der
bedeutend geringeren Kosten wegen, immer mehr
Bahn. Besonders bei Huttenwerken ist man darauf

bedacht, die vielen bei diesen Betrieben vorkommen-
den Triben zu klaren und event. das abgeklarte Wasser
wieder zu verwenden. Die Firma L. Soest & Co.
in Reisholz bei Dusseldorf lieferte vor kurzem auf
Anregung der Hutte Phonix in Laar bei Ruhrort
dieser eine Vorrichtung, die den sogenannten Hoch-
ofenschlamm aus den Klarbassins fordert. Das Hutten-
werk, welches die Abgase seiner Hochdéfen zum Be-
triebe seiner Hochofen-Gasmotoren benutzt, reinigt
diese Gase in den Gasreinigungs- Apparaten durch
Wasser in bekannter Weise. Diese Abwéasser werden
nun durch Leitungen in nebeneinander und parallel
liegende Klarbassins gefuihrt, wo die festen Bestand-
teile sich absetzen kdnnen. Ist das erste Bassin ge-
fallt, so lauft das uUberflussige, schon etwas klare
Wasser in das nachste Bassin und so fort, so daR das
Wasser in dem letzten Bassin nur noch sehr wenig
Rlckstande enthalt. Durch Schleusen kann jedes

Bassin mit der Zufuhrungsleitung in direkte Ver-
bindunggesetztwerden. Zwischen den parallel laufenden
Klarbassins befindet sich ein Schienenstrang von 2,9 m
Spurweite, auf welchem sich die Baggermaschine be-
wegt, die den auBerordentlich zdhen Hochofenschianim
aushebt. Nebenstehende Abbildung 1 zeigt die Bagger-
maschine, die als Doppel-Bagger ausgefuhrt ist. Ein
bis zur Plattform des Wellblechhauschens etwa 4,4 m
hohes Eisengerust trédgt an beiden Seiten die Stutzen
fur die Becherketten, welch letztere beide durch Draht-
seilzige in die horizontale Lage gehoben werden
kénnen, wenn der Bagger hin und her fahren soll.
Die Becher entleeren ,sich in die unter dem Gerilst
stehenden Muldenkipper. Der ganze Arbeitsmechanismus
fur samtliche Bewegungen befindet sich in dem Well-
blechhduschen und wird durch einen Elektromotor be-
tatigt. Jede Baggerseite kann in beliebiger Lage so-
wohl allein als auch mit der &ndern zusammen ar-
beiten und ebenfalls unabhéngig von der andern ge-
hoben oder gesenkt werden. Zur Bedienung der Ge-
samtanlage ist nur ein Mann erforderlich.

Vereinigte Staaten. Die Geschichte der
amerikanischen Eisenindustrie bietet ein lehrreiches
Beispiel dafur, welch auflerordentlichen EinfluR der
Ausbau von Wasserstrallen unter ginstigen Umsténden
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 zuriickzufihren, durch welchen,
in Umgehung der in St. MaryfluR gelegenen Wasser-
falle, eine schiffbare WasserstralRe zwischen dem Oberen
See und dem Huron - See geschaffen wurde. Die
Amerikaner hatten daher alle Veranlassung, die

50jahrige Jubolfeicr der Vollendung des Kanals
von Sault Ste. Marie
festlich zu begehen. Die Feier, zu welcher sowohl
von der Bundesregierung in Washington als auch von
dem Staat Michigan Beitrdage gestiftet worden waren,
fand am 2. August in Sault Ste. Marie statt. Der
Hauptredner des Tages war P. White, einer der
Pioniere des Eisenerzbergbaues am Oberen See, welcher
Uber die Entwicklung- des Oberen Seebezirks sprach.
Er erwahnte die Entdeckung der ersten Fundstatte,
fur Eisenerz im Jahre 1844 durch Wm. A. Burt,

welcher bei Vermessung der oberen Halbinsel von
Michigan durch Stérungen 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 CarpfluB, 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 Friahjahr 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 Frachtenverkehr im Kanal Sault Ste. Marie bereits
auf 1421941 t. Welchen Aufschwung der Schiffs-
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verkehr seitdem genommen hat, erhellt aus folgenden
Angaben: Die bisher gréRte Leistung wurde iin Jahre
1902 mit 32 616759 t erreicht, 1903 wurden 31428714 t
und 1904 28612318 t durch den Kanal beférdert.
In dem letzten, fur die amerikanische Eisenindustrie
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welche in den Hé&fen an der Westseite des Oberen
Sees verschifft werden. Hand in Hand mit der Steige-
rung des Verkehrs ging naturgemaR die Verminderung
der Frachten. Im Jahre 1866 bezahlte mau fur den
Binnensee-Transport 6,50 £ fur die Tonne Eisenerz,

relativ ungunstigen Jahr durchfuhren den Kanal 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.

Behalter fur gemahlene Kohlen. 11 = Erzbehalter.

N a= Maschinenhalle.

16120 Schiffe, mehr als in diesem Zeitraum in den
Hafen von New York einliefen; dieselben hatten Guiter
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 hochste Zahl der den Kanal in
einem Tag passierenden Schiffe war 99, mit einer
Gesamtladung von 260671 t. Die Frachtguter be-
stehen vorwiegend aus Eisenerz, Kupfererz und Korn,

J = Ventilator.

0 = Kesselhaus.

K = Kohlentrichter. L = Trockner. M = Miuhle.

P = Dock am Hackensack*FIuR.

Jetzt betragt der Kontraktpreis f. d. Tonne von den
oberen Hafen 75 Cents. Angesichts dieses Umschwungs
der Verhaltnisse kaun man der ,lrou Trade Review*
nicht unrecht geben, wenn sie den Ausspruch tut:
+Wenn die Natur es moglich gemacht hat, den Trans-
port durch Benutzung bedeutender WasserstraRlen,
wenn auch unter kunstlicher Nachhilfe zu verbilligen,
so ist es eine an Verbrechen streifende Torheit, diese
Nachhilfe nicht vorzunehmen.“
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Uber die zahlreichen Versuche, aus pulvrigen
Eisenerzen, Kiesabbranden und &ahnlichen Materialien
fur 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 Fallen gelungen, diese wichtige Frage
befriedigend zu lésen. Eine im August dieses Jahres
auf den Hackensack Meadows in New Jersey in Be-
trieb gesetzte

Anlage zur Verarbeitung von Sdiwefelkics-

abbranden

durfte 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 &hnlichen Verunreinigungen der Erze fluchtige
Verbindungen bilden. Die Verflichtigung dieser Kérper
soll gleichzeitig mit der Umwandlung des Erzes in
wasserfreie Stucke erfolgen.

Die GroRe der Stucke hangt nach den gemachten
Erfahrungen von der Menge und Qualitat des Binde-
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gehaltes besonders gesucht sind.* Die Kiesabbrande
sollen nach der Behandlung im Drehofen 60 °/o Eisen,
5 °/o Kieselsdure, 1°/0 Tonerde, 1°0o Kalk und Mag-
nesia und Spuren von Phosphor enthalten. Eine Tonne
Schwefelkies ergibt bei der Verarbeitung auf Schwefel-
sdure Gio t Abbréaude.

"Wie aus den Abbildungen 2 und 3 hervorgeht,
wird das Erz in eine Reihe von Taschen ausgesturzt,
aus welchen es in einen Brecher oder, wenn es bereits
fein genug ist, in einen Erzbehdalter gelangt. Von
hier wird es mittels einer Schnecke dem Fullrohr des
Ofens zugefuhrt, wahrend gleichzeitig Teer zugegeben
wird, so dall bereits vor Eintritt des Erzes in den
Ofen eine grundliche Mischung der Materialien statt-

findet. Der Teerbehélter ist um den Schornstein des
Ofens gebaut, um den Teer warm und flussig zu er-
halten. Das mit Teer angemengte Erz rutscht jetzt

den in Drehbewegung befindlichen Ofen hinab, wobei
es fortschreitend in heiBere Zonen gelangt. Bevor
das Erz aus dem Ofen ausgetragen wird, ist es zu
Stucken ,zusammengeballt oder halb geschmolzen®, in
welchem Zustande es in einen am Ende des Ofens
liegenden Behalter fallt, aus dem es durch ein Becher-

Abbildung 4.

mittels, der Héhe 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°b Pech
zu 99 °/o Erz mit 67 °/o Eisen und 1°/ Kieselsaure
Stucke von der GroRe eines Ganseeies erzeugt, welche
im Martinofen verarbeitet werden, wahrend man bei
Zusatz von '/a°lo Pech zu 99'h°/o desselben Erzes
Stucke von der GroRe eines Feldhuhneies erhalt. Im
letzteren Fall werden die erhaltenen Sticke im
Hochofen verschmolzen. Die von der National Me-
tallurgie Company errichtete Anlage liegt an der Ver-
einigung der Flusse Hackensack und Passaic, welche
zusammen die Newark-Bucht bilden; sie soll eine
Leistungsféahigkeit von 200 t taglich besitzen. Die
auf der Eisenbahn oder auf dem Wasserwege an-
kommenden Kiesabbrande werden in Taschen entladen
oder zu Haufen aufgestirzt, von wo sie dem Drehofen
zugefuhrt werden. Das urspriungliche Rohmaterial
bilden auf Pilleys Island gewonnene Schwefelkiese
mit 48 °/o Schwefel, die wegen ihres geringen Arsen-

werk einem Vorratstrichter zugefihrt 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 aufwarts, umspulen den
Zylinder B, gelangen alsdann durch den feststehenden
Zylinder C und den Kanal D in den Zylinder B, der sie
dem Schornstein zufuhrt. 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-
rihrung gebracht werden. Von hier wandert die Kohle
in eine Griffith-Muhle, welche ein Kohlenpulver erzeugt,
von dem 90°/o durch ein 100-Maschensieb gehen. Eine
Transportschnecke bringt die Kohle alsdann in einen
Kohlenbehalter (vergl. Abbildung 2), aus welchem sie
durch eine zweite Transportschnecke in ein Blasrohr
eingefuhrt und von hier mittels eines Ventilators in
den Ofen an der Austragsseite eingeblasen wird. Die
Temperatur des Ofens hangt von der Windpressung

* 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“.

* Ubrigens wird behauptet, daR das in Rede stehende

Verfahren auch fir 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-
wiinschten GroRe 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 verjungt.
Die Umdrehungszahl richtet sich nach der Schmelz-
barkeit der Materialien; unter normalen Verhaltnissen
geht das Erz durch den Ofen in 1*a Stunden hin-
durch. Zum Antrieb der Anlage dient eine Corlil3-
maschine von 150 P.S. Bis jetzt sind vorwiegend
Kiesabbrande zur Verarbeitung gelangt, welche ein
Produkt mit 55 bis 68 °/° Eisen ergaben. Man geht
aber mit dem Gedanken um, &hnliche Anlagen zur
Verhattung 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, Barker einen Vortrag uber die

Verwendung: von Papier zum Rostschulz von
Eisen und Stahl

gehalten, in welchem er Uber seine mit diesem Rost-
schutzmittel gemachten Erfahrungen berichtet. Die
vor etwa elf Jahren begonnenen Ermittlungen hatten
ursprunglich den Zweck, festzustellen, welches von
den bekannten Rostschutzmitteln am besten der Wir-
kung von schwefligsauren Gasen, wie sie in einer
Mischung von Raucli und Wasserdampf enthalten sind,
widerstehen kénne. Innerhalb dieses Zeitraumes sind
Uber 50 Anstriche versucht worden, u. a. Asphalt,
Kautschuk, Blei- und Eisenmennige. Das Ergebnis
der Versuche war, dalR zwar alle diese Mittel der
Einwirkung der rosterzeugenden Gase einen groferen
6der geringeren Widerstand entgegensetzten, aber
keines derselben imstande war, selbst bei dreifachem
Anstrich ein Kosten der Probe innerhalb eines Jahres
zu verhindern, wobei indessen bertcksichtigt werden
mufB, daB man, um zu schnellen Ergebnissen zu
kommen, die Gase so stark als tunlich auf die Proben
einwirken lieB. Bei der ersten Probenreihe verwendete
man neue quadratische Stahlbleche von 10 Zoll Seiten-
lange. Da indessen rostiger Stahl schwerer zu schitzen
ist als neuer Stahl, so ersetzte man dieselben bei
allen spateren Versuchen durch rostige Bleche. Om
ferner den tatséchlichen Verhaltnissen méaglichst Rech-
nung zu tragen, wurden neue Bleche aufgehéngt 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 Weise vollzog, stellte man, um zu mdéglichst
einheitlichen Ergebnissen zu gelangen, schlieflich
Winkeleisen von 11 FuB (3353 mm) Lé&nge her, bangte
dieselben in den Rauch, bis sich ein Rostansatz ge-
bildet hatte, reinigte sie alsdann mit Drahtbursten,
strich jeden FuB der Probestdbe mit einem &ndern Rost-
schutzmittel an und hing sie wieder auf; doch auch auf
diese Weise wurden keine befriedigenden Ergebnisse
erzielt. Eine Besichtigung der Probesticke ergab,
daB der Anstrich zwar vielfach unversehrt geblieben
war, daB sich aber auf demselben Erhéhungen gebildet
hatten, die sich beim Atzen als kleine Rostansitze
erwiesen, durch die der Anstrich von ruckwérts ab-
gehoben wurde. Man schlo3 hieraus, daR sich die
Rostbildung von innen vollzog. Da sich nun kein
Rost ohne Hilfe von Feuchtigkeit bilden kann und
alle Anstriche fur Feuchtigkeit durchlassig sind, suchte
man einen vollstdndig wasserdichten Abschluf? her-
zustellen und entschied sich, nachdem man eine groRRe
Reihe von Mitteln versucht hatte, vor etwa drei Jahren
fur einen Uberzug von billigem Olpapier, welcher sich
am besten bewéahrt hat. Seit dieser Zeit haben sieh
alle ferneren Versuche in dieser Richtung bewegt.
AuBer an den Probestaben hat man den Papieriiberzug
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auch praktisch in kleinem MaRstabe als Schutzmittel
gegen Raucli angewandt und bei einer kirzlich nach
2'/.ijuhriger Versuchsdauer angestellten Besichtigung
gefunden, dalR der &uBere Anstrich, das Papier und
der erste Anstrich unversehrtgeblieben waren, wéhrend
an vielen Stellen, an denen man das Papier versuchs-
halber entfernt hatte, der erste Anstrich noch nicht
trockcn war und die Oberflache des Stahles die gleiche
Beschaffenheit zeigte, wie bei einem nur mit Anstrich
versehenen Stahl. Durch dieses befriedigende Ergebnis
ermutigt, entschlo man sich hierauf zu einem Ver-
such in gréoReiem MaRstabe und versah eine grdRere
Zahl von T-Tragern, welche einen wenige Fuf} Uber
Salzwasser liegenden Boden tragen, mit einer Papier-
umhillung. Wenn diese Trager auch nicht mit Rauch-
gasen in Berthrung kommen, so sind sie doch einer
fast bestandigen Feuchtigkeit und der Einwirkung von
Kloakengasen ausgesetzt. An denselben ist, trotzdem
sie schon Uber ein Jahr an Ort und Stelle liegen,
kein Zeichen von Rost bemerkbar geworden. Die Um-
kleidung mit Papier geschieht in folgender Weise:
Nachdem der Rost mittels steifer Drahtblrsten sorg-
faltig beseitigt ist, gibt man den ersten Anstrich, legt
alsdann das Papier auf und preBt dasselbe dicht auf
die angestricbene Flache, wobei die Rander der ein-
zelnen Papierstreifen ein wenig Ubereinandergreifen
mussen, und gibt hierauf den zweiten Anstrich. Dieses
Verfahren bietet noch den Vorteil, dal das Aufbringen
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 Uber einen Zeitraum von
drei Jahren erstreckt hat, so lassen sich aus denselben
keine sicheren Schlusse Uber den Wert von Papier
als Rostschutzmittel von Eisen und Stahl ziehen; sie
scheinen aber zu beweisen, dal wenigstens bei einem
Gemisch von Rauch und Wasserdampf die Rostbildung
hinter dem Anstrich beginnt und nicht von auBen
durch Zerstérung des Anstrichs.

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

Verwendung von eisernen Schwellen im Eisen-
bahnbetrieb.

Unter den fur diesen Zweck geschaffenen Kon-
struktionen hat man schlieBlich das in den bei-
stehenden, den ,Engineering News“ entnommenen

Abbildungen dargesteilte Profil mit sehr breitem
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FuBl gewahlt, das nach Ansicht der dortigen Sach-
verstandigen eine breite Tragflache mit der grof3ten
Steifigkeit und Biegungsfestigkeit fur ein gegebenes
Gcewicht verbindet, ferner eine gentgende Auflager-
flache fur den SchienenfuR bietet und sich leicht lagern
und unterstopfen laRt. 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 Stuck in Gebrauch; 20000 sind
von der Union-Eisenbahn und in der N&he der oben-

genannten Werke, die Ubrigen von anderen amerika-
nischen Eisenbahnen verlegt. Unter letzteren befindet
sich auch eine Pittsburger StraBenbahngesellschaft.
Ferner sind noch weitere 25000 Schwellen fur die
Bessemer- und Lake Erie-Eisenbahn bestellt worden.
Laut einer in der ,Iron Trade Review"“ angsstellten Be-
rechnung wuirden sich bei Herstellung in grolem MaR-
stabe die Gestehungskosten fur eine Schwelle auf un-
gefahr 2 $ das StUck stellen. Von diesen Schwellen
gehen etwa 13 auf die Tonne; rechnet man etwa
2800 Stuck auf die englische Meile, so entfallt 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 wirde das Belegen des ganzen Geleis-

Abbildung 7.

Verbrauch von
Zieht man ferner
Erbauung neuer

netzes mit Stahlschwellen einen
60 Millionen Tonnen Stahl ergeben.
die elektrischen Bahnen und die
Linien in Betracht, so koénnte man selbst bei lang-
samer Auswechslung der Schwellen mit einem nach
Millionen Tonnen zahlenden jahrlichen Stahlverbrauch
rechnen.

Norwegen. Seit Erdéffnung der Ofotenbahn
und dem Beginn der Ausfuhr schwedischer Erze von
Kiiruna Uber Narvik hat sich ein verstéarktes Interesse
far die

Eisenerzlager im nérdlichen Norwegen

eltend gemacht, und sind es vor allem mehrere schwe-
ische Gesellschaften gewesen, die Grubenfelder im ndrd-
lichen Norwegen, besonders im Tromsd-Amt, erworben
haben. Eine dieser Gesellschaften ist die ,Nordiska
Grufaktiebolaget”, welche auf der Luatticher Welt-
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ausstellung Karten und Eisenerzproben ausgestellt
hatte,* begleitet von einem Bericht des Geologen
Carl Morton, dessen Angaben zwar etwas opti-
mistisch klingen, immerhin aber darauf schlieBen
lassen, dall man es hier teilweise mit ansehnlichen
Lagern leicht gewinnbarer Erze zu tun hat. Das
erste  der von Morton beschriebenen Vorkommen
hat den Namen Bdéringen- und Luokakokka-
Eisenerzfeld erhalten. Dasselbe umfalt ein Gebiet
zwischen dem Reisenfjord im Norden und Salangen
mit dem Sagfjord im Sidden. Im Westen wird das
Feld von dem Solbergsfjord, dem Dyrésund und dem
Faxeifjord und in dem Osten
von dem Wasserbecken Skoé-
vattnet begrenzt. In topogra-
phischer Hinsicht besteht das
Feld aus einein langgestreckten
Bergricken, den Béringen, von
Norden nach Suden gehend,
mit dem uber 1000 m hohen
Spitzen Akset und Béringen,
sowie aus den beiden Massiven
Rundfjallet und Luokukokka
im sudlichen Teile des Feldes
mit Spitzen bis zu 1000 m
Hohe. Nach den Fjorden und
dem Dyrésund zu ist das Land
niedrig gelegen und reich bebaut. Innerhalb des Feldes
und in der Ndhe desselben befinden sich mehrere
grolRere Flisse mit guten Wasserfallen. 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 gewdhnlich
von einem geringeren Schieferlager begrenzt. Das
Erz bestehtaus grobkdrnigem Magnetit, mehr oder

weniger mitQuarz sowie Glimmer, Hornblende und
anderen Silikaten durchsetzt; nur an zwei Stellen in
dem ganzen Felde hat man Eisenglanz oder Eisen-
glimmer auffinden kdénnen.

Die Erzlager haben verschiedene Machtigkeit, von
einigen Metern bis 50 m und mehr, dies letztere ist
indessen nicht absolut sicher, da schmalere Bander
eisenhaltigen Schiefers zwischen den Lagern Vorkommen
kénnen. Die groRten Erzlager dirften an der Mindung
des Skéelven im nérdlichen Teil des Feldes sowie
unter der machtigen Kalksteinschicht Vorkommen,
welche an der westlichen Abdachung des Béringen
unter den sogenannten Kleinen Bdringen liegt. Unter
den verschiedenen Erzlagern hat man drei in beinahe
ununterbrochener Erstreckung von etwa 12 km verfolgen
kénnen. In dem sogenannten Svinryggen und Hompan
kommen mehrere Lager vor, moglicherweise als Fort-
setzung derjenigen von Skéelven. In der Nachbar-
schaft der Héfe Finnfjallet kommen sieben verschie-
dene Lager vor und mehrere Lager in Gaukftsen,
auBerdem treten weniger machtige Lager sowohl an
der westlichen Seite von Bdéringen nach dem Meere
hinab und oberhalb des Hofes Mobacken auf, wie auch
an den Abdachungen nérdlich der Hofe Finlandsnaset,
Brodstad und Sater. Im sddlichen Teil des Feldes,
wenn man von Seljeskog gegen Norden quer uUber die
Lager nach dem Rundfjallet hinaufgeht, trifft man auf
nicht weniger als zehn verschiedene Lager ans Eisen-
erz auf einer Strecke von 1 km; die gréfite Méchtig-
keit derselben durfte 25 bis 30 m nicht Ubersteigen.
Die grofRte Erzmenge durfte in der Talsenknng
zwischen dem Rundfjallet und dem Luokakokka sowie
auf der Sudabdachung des Luokakokka liegen. An
der sudlichen Abdachung des Rundfjallet 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 uo schwankenden Eisengehalt. Der Phos-
phorgehalt bewegte sich zwischen 0,179 und 2,27 °/o-
Versuche, die Erze anzureichern, welche sowohl von
Ingenieur Gréndahl in Stockholm als von In-
genieur Erickson 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 kénnen. Unter Rucksichtnahme auf die
bei anderen &hnlichen Erzfeldern in den Nordlandern
ausgefuhrten Berechnungen werden die Gewinnungs-
und Anreicherungskosten auf etwa 5,60 Kr. f. d. Tonne
einschlieBlich der Ladekosten geschatzt. Die Trans-
portkosten sind naturgemal von der Entfernung der
verschiedenen Erzfelder von dem Meere abhéangig,
Ubersteigen aber angeblich nicht deu Betrag von
50 Ore f. d. Tonne Schlich. Zur Beschaffung elek-
trischer Kraft sowohl zur Aufbereitung des Erzes wie
auch zum Betrieb der Transportanlagen befinden sich
sowohl im ndrdlichen und sadlichen Teil des Feldes
wie in der Mitto desselben grofle Wasserfélle.

Das zweite in Frage kommende Feld liegt auf der
Insel Dyrd, welche von dem Festlande durch den
Dyrosund getrennt ist. Die Insel ist etwa 16 km
lang, wahrend die grofRte Breite 6 km betragt; sie
besteht geologisch aus gewaltigen Kalksteinbetten,
denen Glimmer- und Hornblendeschiefer zwischen-
gelagert ist, und welche etwas Granat und Quarz fuhren.
Das Erz besteht fast ausschlielllich aus Magnetit, es
enthalt etwa 38 % Eisen, einige Prozent Mangan,
etwa 0,2 °/o Phosphor, wenig Schwefel und Spuren
von Titan. Die machtigsten und zahlreichsten Eisen-
erzlager kommen im sudostlichen Teil der Insel vor,
wo sich mehrere Erzlager von 15 bis 20 m Machtig-
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 Nahe des
Hafens von Dyrd. Die Gewinnungskosten werden
auf nur 80 Ore fur 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 Oxefjord zu sein, die
bis zu 53 °/o Eisen enthalten mit niedrigem Phosphor-
gehalt, stellenweise jedoch hoéherem Schwefelgehalt.
Das den Fjord an beiden Seiten umgebende Ge-
stein besteht bis ungefdhr zwei Drittel der Fjord-
lange aus grobkdrnigem roten Granit; daran schlieBt
sich eine Zone von Kontaktgesteinsarten, die von dem
Kontakt zwischen dem Granit und den nérdlich von
dem Fjord gelegenen Schiefern, Hornblende und
Glimmerschiefern herrihren. In dieser Zone treten
teils dichte, reine eisenreiche Lager, teils grobkdrnige
eisendrmere Lager auf. Die Erze bestehen teils aus
Roteisenerz, teils aus Magnetit. Das gemeinsame Erz-
areal wird auf 100000 Quadratmeter geschatzt und
man glaubt auf jedes Meter Teufenerstreckung 3000001
Erz gewinnen zu kénnen. Das Feld liegt etwa 300
bis 600 m vom Meer, die Abbaukosten sollen 1 bis
1,50. Kronen fir Roherz und die Transportkosten
30 Ore f. d. Tonne nicht Ubersteigen.

Das Eisenerzvorkommen auf Meld, aufeiner an
der &uBeren Haupteinfahrt nach Tromsé liegenden
Insel, besteht aus einer gréBeren Linse von etwa 150 m
Lange und 12 m Breite, welche sich zu einem Drittel
ihrer Ausdehnung unter See erstreckt. Das Erz enthélt
nach einer genommenen Durchschnittsprobe etwa 55 °/o
Eisen, 0,020 % Phosphor und 0,01 °/° Schwefel. Die
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Kosten fiur Gewinnung, Férderung und Transport des
Erzes werden auf 2 Kronen f. d. Tonne angegeben.
Zum SchluB ist noch das Kjengsnaesfeld zu
erwahnen, mit welchem Namen mehrere in einem Tale
des Kjengsnaesgebirges liegende, in grauem Gneis-
Granit auftretende Eisenerzfléze bezeichnet werden.
Das bedeutendste von diesen hat eine Mé&chtigkeit von
etwa 20 m und man hat dasselbe auf ein Ausstreichen
von etwa 200 m verfolgen kdénnen. 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 Bredsjo-Huttenwerk Briketts her-
gestellt, welche 66,15 °/o Eisen enthielten. Die Kosten
der Erzgewinnung sollen 1 bis 1,20 Kronen f. d. Tonne
nicht Ubersteigen. Die Transportkosten nach dem
1,4 km entfernten Hafen werden auf 25 Ore fir die
Tonne veranschlagt. E Babhlsen.

Die Eisenindustrie Osterreichs im Jahre 1904.

Nach dem statistischen Jahrbuch des k. k. Acker-
baumiuisteriums fur das Jahr 1904 betrug die Eisen-
erzférderung Osterreichs 1719 219 t, wahrend sich die
Steinkohlenférderung auf 11868 245 t und die Braun-
kohlenféorderung auf 21987 651 t stellte. Ferner
wurden 10189 t Maganerze und 52 t Wolframerze
gewonnen. Die dsterreichischen Eisenhutten lioferten
820055 t Frischroheisen und 168309 t Gielereiroh-
eisen, insgesamt an Roheisen 988364 t; an Koks
wurden 1282473 t hergestellt. Die Verteilung der
Eisenerz- und Roheisengewinnung auf die einzelnen
Kronléander ergibt sich aus folgender Zusammenstellung:

Kronland Eisenerze flzrhlglcshen Gr::eliﬁeelJrZ:1 E?boerl?;lejgt
1 t t t
Bohmen 757 124 253299 42989 296 288
Niederosterr.. 1800 — — —
Salzburg . . . 14 634 — 4 268 4 268
Mahren. . . . 2385 198574 96 350 294 924
Schlesien . . . 97 50552 13559 64111
Steiermark . . 916 376 268 029 3751 271780
Kéarnten 21 114 7 980 68 8 048
1622 1151 760 1911
275 — — —
Triest............ - 40 471 2522 42993
Galizien 3792 — 4 041 4 041
Summe 1719219 820055 168309 988 364
Zur Verhuttung gelangten 2035139 t Eisenerze

und 30724 t Manganerze; von den Eisenerzen stammten
593752 t (29,18°/0) aus dem Ausléande, und zwar
378088 t aus Ungarn, 141727 t aus Schweden, 29 510 t
aus Griechenland, 26 034 taus Bosnien, 11113t aus RuR3-

land, 3164 t aus Amerika usw. (,Osterr. Ztscbr. fur Birg-
und Huttenwesen®.)

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.

Die Statistik des ,lron Age“ fur den Monat
August zeigt, dall die Wochenleistung der Hochofen-
werke in dem genannten Zeitraum ziemlich unverandert
geblieben ist und noch betrachtlich hinter den in
diesem Fruhjahr erzielten Leistungen zurucksteht. 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 Kokshochdfen
in demselben Zeitraum war:

Mai Juni Jui August

1999*067 1821982 1769 806 1870*876

Der Anteil der Stahlgesellscbaften belief sich auf
1205027 t. Zieht man diesen Betrag von der Gesamt-
erzengung des Monats August ab, so ergibt sich far
die reinen Hoehofenwerke eine Monatserzeugung von
665849 t. Uber die Vorrate auf den reinen Hoch-
ofenwerken sind in dem vorliegenden Bericht keine
Angaben enthalten.

Itlsse in groBen iluBeisernen Kesselblechen.

der am 20. Juli d. .T. stattgehabten Ver-
Institution of Naval Architects hat
J. T. Milton, Chief Engineer Surveyor von Lloyds
Register, einen Vortrag Uber ..Risse in grof3en
fluReisernen Kesselblechen® gehalten, dem wir
nach der englischen Zeitschrift ,Engineering” folgendes
entnehmen:

Schon seit einer Reihe von Jahren ist als Material
far Schiffskessel fast ausschlieRBlich FluBeisen zur Ver-
wendung gekommen, und die Seltenheit der Unfélle,
welche auf fehlerhafte Bleche zurickzufihren sind,
zeugen fuar die Sorgfalt, welche seitens der Stahl-
fabrikanten im allgemeinen auf Anfertigung und Prifung
des Materials verwendet wird. Aber gerade durch die
Seltenheit der Unfalle machen diese um so mehr Auf-
sehen und liinterlassen dann in den beteiligten Kreisen
ein gewisses Gefuhl der Unsicherheit.

Einen charakteristischen Fall dieser Art, bei dem
eine besonders groRe Sorgfalt aufgewendet wurde, um
die Ursache des entstandenen Risses zu ergriinden, bot
ein amerikanischer Schiffskessel, der bei einem Wasser-
druck von 18 Ata. fast der ganzen Lange nach durch-
ri, nachdem er einen solchen von 20 Atm. anstandslos
ausgehalten hatte. Die Zug- und Biegeproben, welche
mit einer Anzahl aus den gerissenen Blechen ge-
schnittener Stiucke gemacht wurden, verliefen durchaus
befriedigend. Verschiedene Analysen ergaben, daB
die Zusammensetzung des Materials eine ganz normale
war. Probesticke der fehlerhaften Bleche und solche
von gleicher Dicke und von anerkannt guter Qualitat
eines &ndern Stahlwerks wurden sodann dem Professor
Arnold zur weiteren Untersuchung bezw. Vergleichung
ubergeben.

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

Vor
sammlung der

Nr. 1 Xr. 2
Kohlenstoff 0,195 % 0,200 %
Silizium.... 0,008 Uo 0,009 %
Man'gan.... 0,524 °/o 0,520 Uo
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, dal das Material des gerissenen Bleches mit
Recht als gut und geeignet zur Verwendung als Kessel-
bloch angesprochen werden durfte. Dio Tatsache,
daR unter dem bestadndigen Wasserdruck die Mantel-
bleche eher dem Glas als dehnbarem Stahl eigen-
tiumliche Briche zeigten, tut dar, daR chemische Ana-
lysen und mechanische Zug- und Biegeproben nicht
immer véllige Sicherheit bieten, wenn es sich um ge-
fahrlichen und sprdéden Stahl handelt. Vier mikro-
skopische Untersuchungen der beiden Sticke zeigten
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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 RiR Veranlassung gegeben haben durften,
da dieser rechtwinklig stattfand zu der Richtung, in
welcher diese Seigernngen ihren Ublen EinfluR geltend
gemacht haben wirden. Wahrscheinlich waren die
Blocke, ans welchen die Bleche gewalzt wurden, ent-
weder auf einen zu hohen Hitzegrad gebracht, oder zu
lange in den Warmaéfen oder den Durchweichungsgruben
belassen. Die Struktur des fertigen Stahls laft eine
hohe Anfangstemperatur vor dem Walzen und ent-
sprechend langsameres inneres Abkuhlen erkennen.
Aus all diesem geht hervor, daB man durch gewdhn-
liche mechanische Proben nicht immer guten von
schlechtem Stahl unterscheiden kann, daf irgend eine
anormale Hitzebehandlung in dem Walzwerk die brock-
lige Kristallisation des in Frage kommenden Stahls
herbeifuhrte, (was man aber, beim heutigen Stand
der metallurgischen Wissenschaft, nicht auf Nach-
lassigkeit seitens de3 Fabrikanten zurickfuhren kann),
und wahrscheinlich der RiR durch kleine Spriinge ent-
stand, die durch die Erschitterung beim Nieten in
der Néhe der Nietlocher veranlaBt wurden wund sich
dann unter der Einwirkung der wiederholten Wasser-
druckproben vergréBerten. Versuche, welche ein her-
vorragender Kesselingenieur mit Stahl &ndern Ur-
sprungs machte, beweisen, daBR Seher-Risse, welche
bei gutem Stahl keinen nachteiligen EinfluR austben,
in durch Uberhitzen hochgradig kristallinisch ge-
wordenem Stahl geféhrliche innere Ausdehnungen
annehmen kénnen. Alle bis jetzt gemachten Versuche,
Stahlblechen durch Warmebehandlungihreurspringliche
Zahigkeit zuriuckzugeben, sind fehlgeschlagen und man
sollte deshalb darauf verzichten, spréde Kesselbleche
durch Warmebehandlung fur ihren Zweck geeigneter
machen zu wollen. In bezug auf die Herstellung
von Stahlblechen wiirde es von Interesse sein, die
Temperaturverschiedenheiten der Bleche, wenn sie aus
den Walzen kommen, durch Wanners optisches Pyro-
meter festzustellen. Fur die Praxis sind weder die
Fremontschen Schlagproben, noch die Arnoldschcn
Wechsel-Druck-Schlag-Proben von groRer Wichtigkeit.
Uberhitzte Bleche sind so unregelmé&Rig iu der Qualitét,
daB Nachproben mit denselben Blechen den Stahl
ebenso oft als gut, wie als schlecht ergeben wirden.
Es wirden wenigstens zwanzig Proben von jedem
Blech genommen werden mussen, uud dagegen wirden
die Fabrikanten sich mit Recht verwahren. Es wurde
sich empfehlen, die Probesticke nicht von Mannloch-
Ausschnitten, sondern von den Randern der geschnittenen
Bleche zu nehmen und sie der auBersten Biegeprobe
zu unterwerfen; guter Stahl wird diese aushalten, und

Bleche, welche dies nicht tun, sollten zurtckgesetzt
werden, um sie weiteren Proben — entweder Schlag-
oder Wechsel-Schlag-Proben — zu unterwerfen, In

diesem Falle sollte aber vorher ein starker Streifen
— bedeutend mehr als 6 mm, wenn eben tunlich —
von den R&andern der mit der Schere geschnittenen
Bleche abgehobelt werden. AIll diese und weitere Ver-
suche und Untersuchungen scheinen die Annahme zu
bestatigen, daB bei urspringlich gutem Stahl eine
mehr als gewdhnliche Erhitzung der Blécke Kkeinen
groBen Einflul auf die mechanischen Proben hat.
Ebenso scheint das Uberhitzen der fertigen Bleche
dieselben nicht ernstlich zu schadigen; in einigen
Fallen scheint es sogar ihre Dehnbarkeit betréchtlich
vergrofRert zu haben. Bleche mit bedeutenden Seige-
rungen zeigen aber ein wesentlich anderes Verhalten
den verschiedenen Hitzegraden gegeniber. Wenn aber
diese Seigerung nur gering ist, so mag ein solches
Blech — wenn auch von geringerer Gite als ein
von Seigerung freies — doch verwendbar sein in An-
betracht, daf? 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 GréRe 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 vollstdndig eben, sondern
in der Mitte etwas ausgebuchtet oder an den Randern
gewellt sind. Durch einen Versuch wurde festgestellt,
daB ein Stahlblech von 7620 mm Lé&nge, 1830 mm
Breite und 34 mm Dicke vollstandig eben nnd ohne
Eigenspannung aus den Walzen hervorgegangen war.
Die abnehmenden Ingenieure sollten also ausgebuchtete
und gewellte Bleche zuruckweisen und darauf bestehen,
daB der Stahlfabrikant diese Unebenheiten der Bleche
beseitigt und diese dann ausgliht. Die Bleche sollten
stets in derartigem Zustand an die Kesselfabrik ab-
geliefert werden, daB diese sie ohne vorheriges Richten
usw. anstandslos verarbeiten kann. DaR auch durch
ungleichméaRiges Abkiuhlen 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 endgultigen Entscheidung in dieser Sache
noch nicht gefuhrt haben, so werden sie doch wohl
die Anregung zu weiteren Nachforschungen geben,
und es ist zu hoffen, daR besonders die Stahlfabri-
kanten, denen bei ihrer groRen Produktion die meiste
Gelegenheit dazu geboten ist, die Frage zu beantworten
versuchen, weshalb in einzelnen Fallen Stahl von guter
chemischer Beschaffenheit und sorgfaltiger Herstellung
derartige anormale Eigenschaften annimmt, daBR er
vollstandig ungeeignet wird fur den Zweck, fur welchen
er hergestellt wurde.

.Schmieden von AYerkzcugstah).

Das Recken von Werkzeugstahl zerfallt in zwei
Arbeitsstufen: in ein Vorschmieden ohne Messen und
in ein Fertigschmieden mit Messen. Das Vorschmieden
erfordert starke Schlage, da die Formveranderung eine
betréachtliche ist, die der Schlag bewirken mufR. Beim
Fertigschmieden wird mit Wasser gearbeitet, wodurch
der Stahl abgekuhlt wird. Es sollte daher maglichst
rasch fertiggeschmiedet werden; der verwendete Hammer
sollte maéglichst viele Schlage machen, die nicht stark
zu sein brauchen, da die Formveradnderung, die er
durch Schlag hervorbringen muf, nur eint) geringe ist.

Die Anforderungen, welche das Vor- und Fertig-
schmieden an die Hammer stellt, sind demnach ver-
schiedene; zum Vorschmieden wird ein kraftig

schlagender, zum Fertigschmieden ein rasch schlagen-
der Hammer gebraucht. Wenn man daher das Recken
von AVerkzeugstahl auf einen starker schlagenden und
auf einen rascher schlagenden Hammer verteilt, erzielt
man die denkbar grofRte Verbilligung der Schmiede-
kosten. Man erzielt dadurch auch eine Verbesserung
des fertigen Stahles. Das Vorschmieden dauert langer
als das Fertigschmieden, daher bleibt dem Schmied,
der dieses besorgt, Zeit, es sorgfaltig und mit groRer
Genauigkeit auszufuhren. Ein weiterer Vorzug des
Verteilens der Reckarbeit auf zwei Hammer ist eine
bessere Leistung des Helfers. Wenn bei jedem Hammer
ein Helfer arbeitet, hat er zu heizen, dem Schmied
den gewarmten Knippel zuzureichen, beim Fertig-
schmieden zu messen, die ganze oder zur Hélfte fertige
Stange abzunehmen und einen erwarmten neuen Knuppel
bezw. eine erwdrmte halbfertige Stange zuzureichen.
AuBlerdem hat der Helfer die nach zweimaligem
Schmieden fertig werdende Stange zu richten und
abzuklrzen. Diese Arbeit nimmt wenig Zeit in An-
spruch und ist auBerdem nach zweimaligem Schmieden
nur einmal zu verrichten. Es bleibt demnach eine
geraume Zeit ubrig, in welcher der Helfer nicht be-
schaftigt ist. Wenn man dagegen einen Helfer bei
zwei Hammern verwendet, wird er voll beschéaftigt.
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Allenfalls wird man ihm etwas mehr zahlen und hat
doch noch Vorteil.

Da die Verteilung der Reckarbeit auf zwei Ham-
mer bei Verwendung von zwei Schmieden und einem
Helfer zuerst in Steiermark eingefihrt wurde, nennt
man sie die ,steirische Arbeitsweise“. Man
stellt bei derselben einen gréBeren und einen kleineren
Hammer nebeneinander. Der Helfer reicht dem
ersten Schmied den erwarmten Knuppel, der vor-
geschmiedet wird; der erste Schmied reicht die vor-
geschmiedete Stange dem zweiten Schmied und erhélt
dagegen vom Helfer einen zweiten Knippel. Wahrend
er diesen vorschmiedet, wird die erste vorgeschmiedete
Stange auf dem zweiten Hammer fertiggeschmiedet,
wobei der Helfer millt. Die zur Héalfte 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
erwarmten Knuppel usf. Es bleibt dem Helfer dabei
immer noch genldgend Zeit zum Richten und Ab-
kurzen. 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- Knuppeln 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
Bruder Boye in Berlin, wie folgt:
Betriebskosten fir einen Ajax-Verbund-
federhammer Nr. 3 4,48 J1
Betriebskosten flr einen solchen Nr. 2 2,72
Schmiedelohn fur zwei Schmiede zu
TJC— HJI, Helferlohn 5 JI 19,00
Schmiedekosten fur 1050 kg Werkzeng-
stahl 20 mm achtkant........cceeeeen. 20,20 Jt
Schmiedekosten fir 100 kg Werkzeug-
stahl 20 mm achtkant.........cccceeneeenn. 2,50 Jl

Im gewdhnlichen Arbeitsverfahren stellen sich die
Kosten fiir das Schmieden von 100 kg AVerkzeugstahl
20 mm achtkant auf 2,76 somit erzielt man beim
steirischen Schmiedeverfahren trotz hoherer Entlohnung
des Helfers (5 J1 gegen 4 Jl) eine Verminderung der
Schmiedekosten um 0,26”! oder nahezu 10 °/o- In den
Schmiedekosten ist das Anwarmen (Heizen) nicht ent-
halten, da dessen Kosten zu verschiedenartig sind und
sich auch far die Art der verwendeten Hammer stets
gleich bleiben. Die Arbeitszeit ist reine Schmiedezeit
nach Abzug aller Betriebspausen.

Doktor-Ingenleur-Promotion der Freiberger
Berg- und Hutteningenieure.

Durch eine unter dem 7. Juli 1905 neu erlassene
Promotionsordnung fiur die Erteilung der AVirde eines
Doktor-Ingenieurs an der ,Konigl. Sachs. Technischen
Hochschule zu Dresden* ist das Verfahren bei der
Promotion von Diplom-Ingenieuren der Kénigl. 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 verstarkten Senate Uberweist. Die
Prufungskommission wird unter Zuziehung eines Mit-
gliedes der Technischen Hochschule bei der Berg-
akademie gebildet, die Beurteilung der Dissertation
und die maundliche Priufung erfolgen in Freiberg.

* ,Stahl und Eisen* 1905 S. 378.
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Uber die Erteilung des Diploms beschlieRt wieder der
,verstarkte Senat”; das Diplom wird vom Rektor der
Bergakademie mitunterzeichnet. Die Verhandlungen
Uber die Erlangung des Promotionsrechtes sind von
seiten der Freiberger Akademie seit langer als funf
Jahren gefuhrt worden. Das erste Ergebnis war, dal
die an der Bergakademie schon seit 1872 bestehenden
Diplomprifungen als mit denen der Technischen Hoch-
schule gleichberechtigt anerkannt wurden nnd die In-
haber Freiberger Diplome das Recht erhielten, auller
ihren hergebrachten bergakademischen und nunmehr
fur das Konigreich Sachsen gesetzlich geschutzten
Titeln den Titel eines ,Diplom-Ingenieurs* zu fuhren.
Das jungste Ergebnis der Verhandlungen konnte, da
der Verleihung des selbstdndigen Doktor-Promotions-

Blche

von
Berlin

Die Fabrikation der feuerfesten Steine

Friedrich Wernicke. 107 Seiten.
1905, Jul. Springer. Geb. 3 dlI.

Fabrikdirektor in Oberkassel,
Siegkreis, hat es verstanden, alles Wissenswerte uber
die Fabrikation der Dinas-, Schamotte- und Bauxit-
steine, der Schmelztiegel, der Magnesit-, Kohlenstoff-,
Dolomit- und anderer feuerfester Steine sowie der
feuerfesteu Mortel in mdglichst sachlicher Kirze zu-
sammenzufassen und sowohl fir den Steinfabrikanten
als auch fir den HuUttenmann einen vorzuglichen Leit-
faden zu schaffen, dessen Erscheinen von den be-
teiligten Kreisen seit langem gewinscht worden ist.

Auf Seite 56 konnte eventuell zu MilRverstand-
nissen der Satz Veranlassung gehen, daBR ,die Eisen-
hochéfen fur das Gestell meist einen sehr festen Stein
beanspruchen, der gleichzeitig eine mdglichst groRle
Wasseraufnahmefahigkeit besitzen soll“. Letzteres
gilt nur far die &aufleren, mit Wasser gekihlten Stein-
lagen des Gestells, wahrend die inneren, direkt der
auflésenden Einwirkung der Schlacke ausgesetzten
Lagen mdoglichst dicht sein mussen.

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

Oskar Simmersbach.

Der Verfasser,

Brearley, Harry, nnd Jbbotson, Fred.:
. Analyses des Matériaux d’aciéries*. Traduit
et augmenté par E. Bazin, Ing.-Chimiste,

Préface de C. Arth, Professeur de Chim. ind.
Paris. Verlag Béranger 1905. Preis 25 Fr.

Das vorliegende Werk ist offenbar als Handbuch
fur alle im Kisenhittenlaboratorium vorkommenden
Arbeiten gedacht, es ist eine Ubersetzung des Werkes
von Brearley und Jbbotson mit Zusatzen von
Bazin. (Die eigentlichen Verfasser werden auBer auf
dem Titel im ganzen Buche mit keinem Worte er-
wahnt, dagegen erscheint der Name des Ubersetzers
einige hundertmal, offenbar hei jeder Einschiebung!)
Behandelt sind die Untersuchungsmethodcn des Stahls,
GuBeisens, der Ferrolegierungen, Erze, der feuerfesten
Materialien, Schlacken, Brennstoffe, des Wassers und
der Legierungen anderer Metalle. Dann folgen noch
Kapitel Uber mikroskopische Analysen, Pyrometrie,
Kalorimetrie und Tabellen, zum SchluR ein Anhang
von 169 Seiten mit Literaturangaben (die zum Teil in

Bilcherschau.
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| rechtes an die deutschen Bergakademien bekanntlich
nicht leicht Uberwindbare Schwierigkeiten entgegen-
stehen, zunachst nur ein Kompromif sein. Immerhin
aber kommt in diesem zum Ausdruck, daR die zu-
standige oberste Unterrichtsbehdrde 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, wunschen muR und darf. Das selbstandige
Doktor-Ingenieur-Promotionsrecht, wie es seit Juli
vorigen Jahres den d&sterreichischen ,Montanistischen
Hochschulen® verliehen ist, deren Rektoren nun den
Titel ,Magnifizenz* fihren, bleibt fur sie und nicht
minder fur die preuBischen Bergakademien zu erstreben.

rschau.

gar keinem Zusammenhange mit dem eigentlichen
Gegenstande stehen). Die Menge des behandelten
Materials wirde das Buch zu einem brauchbaren Nach-
schlagebuch machen, wenn nicht, wie bei allen fran-
zosischen Buchern, die Literatur unvollstandig benutzt
ware. 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 Ubersetzer, wie es
scheint, noch nie etwas gehort. Die Kapitel Gber
Pyrometrie und Metallographie wirden gewi3 sehr
freudig zu begruRen sein, wenn der Ubersetzer nicht
auch hier die Jlethode verfolgte, in betreff der Apparatur
usw. zur naheren Auskunft auf andere franzdsische
Werke zu verweisen. Was nutzen dann die Photo-
graphien und Kurven? Hieraus ergibt sich, daB der
Wert des Buches den fur praktische Zwecke zu stellen-
den Anforderungen nur unvollstdndig genigt.

li. bieumann.

BUBing, F. W., weiland Dozent an der Tech-

nischen Hochschule zu Berlin, und Schu-
mann, Dr. C., Chemiker: Der Portland-
zement und seine Anwendungen im Bauwesen.
3. vollstandig umgearbeitete Auflage. Mit
etwa 400 Abbildungen im Text. Berlin 1905,
Kommissions - Verlag der ,Deutschen Bau-
zeitung“, G. m. b. H. Preis 9 d 1, geb.
10,50 oft.

Im Vergleich zur zweiten weist die vorliegende
dritte Auflage des bekannten Werkes, deren Redak-
tion nach Professor Busings Tode von Regierungsbau-
meister a. D, F. Eiselen zu Ende gefuhrt wurde, in
allen Teilen wesentliche Erweiterungen und Verbesse-
rungen auf. Sie sind namentlich auch dem Abschnitte:
,Beispiele fur Ausfuhrungen in Beton- und Eisen-
beton“ zugute gekommen. Ganz neu ist die ebenfalls
far Eisenlnittenleute besonders interessante Abhandlung
Uber ,Statische Berechnung von Beton- und Eisen-
beton - Konstruktionen“, die Professor H. Boost-Berlin
zum Verfasser Imt.

Das Buch stellt eine sehr tichtige Arbeit dar.
Um so mehr muf} der EisenhUttenmann den einseitigen
Standpunkt bedauern, den es gegenuber dem Eisen -
Portlandzement einnimmt; dieser wird nur erwahnt,
um an ihm abfallige Kritik zu iibeu.
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WeltaU und Menschheit. Geschichte der Erfor-

schung der Natur und der Verwertung der
Naturkrafte im Dienste der Vdélker.
gegeben von Hans Kraemer. Berlin, Deut-
sches Verlagshaus Bong & Co. 5 Bande, in
Prachtband geb. je 16 Jt.

Als die bekannte Verlagshandlung vor léngerer
Frist mit dem Plane hervortrat, in einer Weltgeschichte
auf naturwissenschaftlicher Grundlage eine dem Ver-
standnis weiterer Kreise angepalite Schilderung der
Beziehungen des Menschengeschlechts zum Weltall und
seinen Kréaften zu veréffentlichen, 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 mull anerkennen, daR nicht nur
jene Schwierigkeiten Uberwunden sind, sondern auch
das Ziel des Herausgebers, ein gemeinfaBliches
Werk zu schaffen, erreicht ist. Bei samtlichen Mit-
arbeitern, von denen wir nur Geh. Hofrat Max v. Eyth-
Ulm, Geh. Reg.-Rat Professor Dr. Willi. Foerster-
RBerlin und Professor Dr. William Marshall - Leipzig
als Beispiele fur das Bestreben des Herausgebers,
wirklich hervorragende Manner heranzuziehen, nennen
mochten, waltet augenscheinlich das gleiche Bestreben
vor, und so ist dem leitenden Thema eine im guten
Sinne des Wortes populdare und zugleich fesselnde Dar-
stellung zuteil geworden, wie sie viel fruher schon,
als in Deutschland, bedeutende englische Gelehrte
angewendet haben, um die Ergebnisse der For-
schung auch dem Laien zu erschlieBen. Sie gewinnt
noch durch die zahlreichen Abbildungen, die, im
Texte enthalten oder in besonderen Tafeln beigegeben,
einen nicht unwesentlichen Bestandteil des Werkes
ausmachen. Viel Interesse beanspruchen darunter die
etreuen Faksimiles historisch gewordener Gemaélde,

tiche und Karten, die die Anschauungen &lterer Gene-

rationen Uber naturwissenschaftliche Fragen wider-
spiegeln, nur durfte in der reichen Auswahl gerade
dieser Nachbildungen fur manchen Leser die Gefahr
liegen, dem Texte nicht die genligende Aufmerksamkeit
zu schenken.

Der erste der funf Bande bringt neben der Ein-
leitung des Herausgebers eine Schilderung der ,Er-
forschung der Erdrinde* in 7 Abschnitten aus der
Feder des Tubinger Universitatsprofessors Dr. Karl
Sapper und Ausfihrungen desselben Verfassers uber
,Erdrinde und Menschheit* in 3 Kapiteln. Hier
zeigt sich in charakteristischer Weise der Unter-
schied der Darstellung gegentber &alteren Werken, die
die Geschichte des Menschen zum Gegenstande haben.
Ein AbriB der Erdphysik von Dr. Adolf Marcuse-
Berlin bildet den SchluRR des ersten Bandes. Von den
Abbildungen des letzteren mdge als besonders an-
schaulich die farbige schematische AViedergabe eines
Geiser-Ausbruclies — mit Erklarungen der Ursachen
nach Mackenzie, Bunsen und Lang — hervorgehoben
werden, desgleichen ein Transparentbild: Die Ent-
stehung der Mondphasen. Der Inhalt der folgenden
Bénde soll einer weiteren Besprechung Vorbehalten
bleiben; doch sei auf das ganze Werk schon an dieser
Stelle empfehlend hingewiesen.

Heraus-

H. A. Bueck: Der Zentralverband deutscher In-

Bucherschau.
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stark ist und die Sozialpolitik, das heilt das Arbeiter-
versicherungswesen und den Arbeiterschutz, behandelt,
wéahrend der erste Band die Zollpolitik zum Gegen-
stand der Darstellung hatte. Der Verfasser hofft, in
einem vierten Bande die Tatigkeit 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 zuruckgreifen muR,
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, dalR der Zentralverband der von dem ersten
Kaiser und seinem treuen Berater, dem Alt-Reichs-
kanzler, eingeleiteten Arbeiterfirsorge auf allen Ge-
bieten in scharfer Afeise widerstrebt habe. Dem-

gegenuber will er far alle Zeiten den aktenmaBigen
Beweis liefern, daB der Zentralverband die in der
ewig denkwdirdigen Botschaft des ersten deutschen
Kaisers vom 17. November 1881 verkiindeten sozialen
Reformen wund deren spatere Durchfihrung auf den
Gebieten der Arbeiterversicherung und des Arbeiter-
schutzes nachdrucklich und wirkungsvoll, wie wenige,
in ernster, miuhevoller und umfassender Arbeit gestutzt
und geférdert habe. Und da die sozialpolitische Gesetz-
gebung nicht als abgeschlossen betrachtet werden kann,
sondern fortlaufender umgestaltcnder Arbeit bedarf,
die neue und harte Kampfe heraufbeschw'éren wird,
so soll das Werk denen, die die Aufgabe haben werden,
in diesen Kampfen mitzuwirken, die Mdéglichkeit geben,
sich auf die frahere Tatigkeit des Zentralverbandes,
»eine Verhandlungen und Beschlusse berufen zu kénnen.
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
zusammenhangende Darlegung der aufsozialpolitischem
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 Riuck-
blick auf die Entwicklung der Verhaltnisse der gewerb-
lichen Arbeiter und der Armenunterstiitzung 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 begrundete 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 gegrindeten Gewerkvereine Uber-
zugehen wund im weiteren Verlauf die reichsgesetz-
liche Regslung der Arbeiterversicherung zu be-
sprechen. Und beim Arbeiterschutz betrachtet er
zunéachst die traurige Zeit nach dem 30jahrigen Kriege
und die Erhebung der Vélker durch die Fursten, be-
sonders des preuBischen Volkes durch den GroRen
Kurfursten, die Forderung der Industrie durch die
Flrsten im Gegensatz zu den Zinften, den Merkantilis-
mus, die Dampfmaschine, den Bergbau als GroRbetrieb,
die gewerblichen Zustande unter dem Allgemeinen
Landrecht zu Ende des 18. Jahrhunderts, die fran-
zosische Revolution, PreuBens Zusammenbruch und die
Stein-Hardenbergschc Reformpolitik u. a.in, um dann auf
die Gewerbegesetzgebung inPreuflen, im Norddeutschen
Bund und im Deutschen Reich uberzugehen. Durch
eine aktenmaRige Beweisfuhrung will er dabei die Be-

dustrieller 1870 —1901. Il und IIl. Band.  qnydigung der Arbeiterfeindlichkeit des Zentralver-
Berlin, J. Guttentag, G. m. b. H., 1905. bandes widerlegen, der vielmehr sowohl bei der Ar-
H. A. Bueck, der nunmehr 75jahrige, hat dem irReiterversicherung als beim Arbeiterschutz in seiner

Jahre 1902 erschienenen ersten Bande der Geschichte
des Zentralverbandes deutscher Industrieller zwei
weitere Bande folgen lassen, deren jeder 810 Seiten

Tatigkeit durchaus von arbeiterfreundlichen Gesichts-

punkten, dabei aber auch in vollem MafRe von den
Ricksichten auf das allgemeine AVohl geleitet worden
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sei. Insbesondere eingehend wird hierbei der Stand-
punkt des Zenlralverbandes gegenuber der Sozial-
demokratie beleuchtet, die er im Interesse der In-
dustrie sowohl als der Arbeiter standig bekampft habe
und weiter bekéampfen werde in der Erkenntnis der
groRen von ihr ausgehenden Gefahren. In dieser Be-
ziehung sagt Bueck mit vollem Recht: ,Die leitenden
Manner im Zentralverbande verkennen nicht die tief-
gehenden, machtig wirkenden Ursachen, von denen
diese, der Sozialdemokratie die Wege ebnende Stro-
mung in Bewegung gesetzt und im FluB erhalten wird;
sie glauben sich jedoch in der Annahme nicht zu
tauschen, daf jene Stromung zurickgedréangt werden
wird von der zunehmenden Erkenntnis der von der
sozialdemokratischen Bewegung ausgehenden Gefahren.
Diese Erkenntnis wird sicherlich geférdert werden
durch die. immer grélRere Machtentfaltung der Sozial-
demokratie in ihrem Streben, die friedliche Arbeit zn
storen und in ihrer segenbringenden Entwicklung zu
behindern. Deswegen wird der Zentralverband auch
den Kampf gegen die Sozialdemokratie mit voller
Kraft fortfuhren; denn er ist Uberzeugt, daB der Um-
schlag in den maBgebenden Kreisen, wie in der von
jener Stromung beherrschten o6ffentlichen Meinung
eintreten wird. Bis dieser Umschlag wirkungsvoll ein-
setzen wird, kann freilich noch geraume Zeit vergehen ;
er wird aber sicher dem Zentralverband die verdiente
Rechtfertigung seiner Haltung bringen.“ Das Buecksche
Werk wird vervollstandigt durch eine grofe Zahl
statistisch wertvoller Anhéange, 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 entkraften geeignet sein wird.
Jeder unparteiische Leser aber wird die Frische der
Darstellung bewundern, die dem kampfesfreudigen
75jahrigen 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.

Burgerliches Gesetzbuch fir das Deutsche Reich.

(Liliput-Ausgabe, Bd. 1.) Funfte Auflage.
Berlin 1905, Otto Liebmann. Geb. 1 JI.

Bei dieser weitverbreiteten Miniaturausgabe hat
cs der Verleger fertiggebracht, durch &ufRerst ge-
schickte Anordnung des Druckes und die Wahl eines
sehr leichten I'apiers das ganze Burgerliche Gesetz-
buch nebst Sachregister in einem B&ndchen zusammen-
zudréngen, das kaum starker als ein Finger ist. Das
dauerhaft in Leinen gebundene Buchlein eignet sich
vermodge seines geringen Umfanges besonders zum
Handgebrauch fur den Schreibtisch.

Technical
Part Il. The

English-French-Italian - German
Dictionary by H. Offinger.
leading language being English. Third
Edition. Stuttgart,J.B. Metzler. Geb. 4,20

Die Bestrebungen, durch Schaffung geeigneter
Worterbucher dem Techniker das Verstandnis der
internationalen Fachliteratur zn erschlieBen bezw. zu
erleichtern, verdienen volle Anerkennung, und in dieser
Hinsicht kann auch das vorliegende Werkchen als ein
brauchbares Hilfsmittel angesehen werden. Fir den
Eisenhuttenmann bietet es allerdings leider keinen
besonderen Fortschritt, da der neueren Entwicklung
des Eisenhittenwesens nicht genldgend Rechnung ge-
tragen ist und Ausdricke fehlen, die in der dies-
bezuglichen Fachliteratur téglich Vorkommen, wie bei-
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spielsweise Basic Bessemerprocess, open hearth process,
hot blast stove, standard section usw. Doch muR
hierzu bemerkt werden, dalR es ein in dieser Beziehung
durchaus befriedigendes Waoérterbuch unseres Wissens
Uberhaupt noch nicht gibt.

Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Die russischen Vorschriften uber die Errichtung, In-
standhaltung und Revision elektrischer Anlagen mit
Niederspannung (bis zu 250 Volt). Aus dem Russi-
schen Ubersetzt von Ed. Bing, Fabrikdirektor in
Riga. (Veroffentlichungen des Vereins zur Wahrung
gemeinsamer Wirtschaftsinteressen der deutschen
Elektrotechnik. Nr. 5.) Berlin 1905, Georg Siemens
(in Kommission). 0,50 JlI.

Bauersfeld, Assistent an der
Kgl. Techn.
Regelung der

Berlin 1905, Julius Springer.

Walter, Dr.-Ing.,
Hochschule Berlin: Die automatische
Turbinen. Mit 126 Textfiguren.
6 Jl.

Annual Statistical Report to the Members of the British
Iron Trade Association on the Home and Foreign
Iron and Allied Industries for the Year 1901. By
J. Stephen Jeans, Secretary. London 1905,
Offices of the British Iron Trade Association.

Braun, Hauptmann: Das Maxim-Maschinengewehrund
seine Verwendung. Mit 59 Abbildungen, 19 Tafeln
einschlieBlich 2 Karten in Steindruck. Dritte Auf-
lage. Berlin 1905, R. Eisenschmidt. 4 JlI.

Die deutsche Montanindustrie auf dem
Wege zum Trust. Jena 1905, Gustav Fischer. 1JI.

Fritz, W., Dipl. Bergingenieur: Die Steinkohlen-
brikettfabrikation in Deutschland und die gunstigen
Bedingungen zu deren Entwicklung in Ruflland.
Mit 30 Figuren. Odessa 1905. 1 libl. 50 Kop.

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

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

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

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

Jubzi W .:

Wiustenddérfer, Dr. jur. Hans, Gerichtsassessor:
Studien zur modernen Entwicklung des Seefracht-
vertrags. Teil Il: Die Rechtsentwicklung in ihren
Grundzugen, Abschnitt | und Il (Mitteilungen der
Gesellschaft fur wirtschaftliche Ausbildung, E. V.,
Frankfurt a. M., Heft 5, Teil Il). Dresden 1905,

0. V. Béhmert. 3 Jl.
Adam, Dr. Georg: Der gegenwartige Stand der
Abwasserfrage, dargestellt fur die Industrie unter

besonderer Berucksichtigung der Textilveredlungs-
industrie auf Veranlassung des Vereins der deut-
schen Tcxtilveredlungsindustrie. Braunschweig 1905,
Friedrich Vieweg & Sohn. 3 Jl.

A. Grundsatze far die Berechnung der Materialdicken
neuer Dampfkessel (Hamburger Normen 1905). Nennte
umgearbeitete Auflage. Hamburg, Boysen & Maasch.
0,80 JI.

B. Grundsatze fur die Prufung ton Schweill- und
FluBeisen zum Bau von Dampfkesseln (Wulrzburger
Normen 1905). Neunte umgearbeitete Auflage. Eben-
daselbst. 0,40 J1. (Vergleiche den Artikel auf S. 1130
dieses Heftes.)
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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 BeschluB
der Zechenbesitzer-Versaminlung vom 20. Juni d. J. ist
der voraussichtliche Absatz fir die Monate Juli und
August des laufenden Jahres auf 77 °/o der Beteili-
gungsziffern veranschlagt worden. Auf die Arbeits-
tage berechnet, ergibt dieser Anschlag fur Juli bei
26 Arbeitstagen eine Menge von 5063066 t, fur August
bei 27 Arbeitstagen eine Menge von 5257799 t. Dem-
gegeniiber hat der tatséchliche Absatz betragen im
Juli 5082 647 t, im August 5 198908 t. Der Gesarnt-
absatz der Syndikatszechen im Juli stellt sich auf
6007709 t — arbeitstaglich 231066 t, fur August
auf 6152 555 t — arbeitstaglich 227872 t. Die For-
derung stellte sich im Juli insgesamt auf 6070953 t,
im August auf 6205025 t. Der tatsachliche Absatz
vom Januar bis einschl. August hat betragen 35587309 t;
derselbe ist gegen den Voranschlag zuriickgeblieben
um 3877571 t.

Im AnschluR daran bemerkte der Vorstand u. a.:
Bei einer Vergleichung der zurickliegenden Monate
Mai und Juni muR bericksichtigt werden, dal3 in
diesen Monaten noch recht erhebliche Mengen bezogen
worden sind, um die durch den Bergarbeiteransstand
beigegangenen Bestédnde wieder auf die normale Hdéhe
zu bringen. Wéhrend naturgemal der Abruf in Haus-
brandkohlen zu winschen Ubrig gelassen hat, ist der
von Industriekohlen, dank der vorzuglichen Beschafti-
gung fast samtlicher kohlenverbrauchenden Gewerbe,
ganz besonders aber der Eisenindustrie, recht gut
gewesen. Auch sind nicht selten zu den abgeschlossenen
Mengen infolge starkerer Beschéaftigung wie urspring-
lich angenommen, Zuk&aufe getatigt worden. Der Be-
darf in Kokskohlen hat nur knapp gedeckt werden
kénnen. Tn Gaskohlen ist der Bedarf in den Sommer-
monaten weniger stark gowesen, doch mufR der Abruf
als durchaus befriedigend bezeichnet werden. Der
Syudikatsversand in Koks bezifferte sich im Juli auf
737883 t, im August auf 770078 t. Das gunstige
Eigebnis ist in erster Linie auf die verstarkten Ab-
rufe der Hochofenwerke zurtirkzufnhren und kann als
Beweis fiur die anhaltend gute Beschaftigung der Eisen-
werke betrachtet werden. Die Uberseeische Ausfuhr
betrug im Juli 30500 t und im August 63000 t. Der
Verkehr nach den Ruhr- und Rheinhafen bewegte sich
in regelmaRigen Bahnen. Das Geschaft uber die
Wasserstrallen hat dank des durchweg guten Wasser-
standes einen durchaus regelméaRigen und gunstigen
Verlauf genommen. In den letzten Monaten ist die
Ausfuhr nach den oberrheinischen Héafen derart ge-
wesen, dall die oberrheinischen Lager als normal
gefullt anzusehen sind, und daB die Mengen, die jetzt
rheinaufwéarts geschafft werden, unmittelbar in den
Verbranch uUbergehen, ja dalR sogar jetzt schon die
Bestande wieder angegriffen werden, wenn auch nur
in geringen Mengen. Nicht unerwéhnt ist zu lassen,
dall die Braunkohlenindustrie einen immer stérkeren
Wettbewerb macht.

Die Abschlusse fur das Halbjahr vom 1. Oktober
1905 bis zum 1. April 1906 sind im groRen und ganzen
in samtlichen Erzeugnissen getéatigt, und es kann fest-
gestellt werden, besonders was Koks anbelangt, daB
fast dberall sich ein Mehrbedarf herausgestellt hat,
so daB fur die in Frage stehende AbschluBzcit, wenn
nicht besondere Ereignisse eintreten, ein gunstiges
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Geschéaftsergebnis in Aussicht gestellt werden kann,
um so mehr als durch die Beendigung des Krieges
zwischen RuBland und Japan ein nicht unbetrachtlicher
Aufschwung von Handel und Gewerbe allgemein er-
wartet wird.

Eachweilcr A.-G. fur Dralitfabrikatlon
in Esclnveiler.

Der Gesamtumschlag des Werkes hat sich trotz
mannigfacher Stérungen durch Feuersbrunst, Streiks
usw. von 3944000 Jt im Vorjahr auf 4240000 Jt
im Berichtsjahr erhéht. Die Bilanz schlielt zuzlg-
lich des Vortrages aus dem Vorjahr mit einem Uber-
schuB von 366 553,26 JI, welcher nach 169 008,58 JI
Abschreibungen und nach Abzug der Tantiemen und
einer Uberweisung an die Unterstiitzungskasse zur
Verteilung einer 8prozentigen Dividende im Betrage
von 100000~ verwendet wird. Ferner sei aus dem
Bericht noch erwahnt, daB 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 Jt erhoht.

Kalker Workzeuginaschinenfabrik Breuer,
Schumacher & Co. A.-G. zu Kalk bei Kéln a. Rh.

Trotz einiger auBergewdhnlicher Abschreibungen
fur abgéngige Maschinen und dergleichen gelang es,
ein befriedigendes Ergebnis zu erzielen. Der Rohgewinn
betragt 487 808,75 JI, hiervon wurden 194 870,79 JI zu
Abschreibungen verwendet, so daB ein Reingewinn von
292 928,96 verbleibt, der sich durch Hinzurechnung
des Gewinnvortrages aus dem vorigen Geschéftsjahr
im Betrage von 136 626,68 Jl. auf429555,64 Jt erhoht.
Nach dem Vorschlag des Vorstandes sollen hiervon
14646,45 Jt dem Reservefonds Uberwiesen und
216 000 Jt als Oprozentige Dividende auf ein Kapital
von 3600000 Jt verteilt werden, so daR nach Deckung
der vertragsmafRigen und statutarischen Tantiemen ein
Vortrag auf neue Rechnung von 166219,76 JI verbleibt.

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

Das Gewinn- und Verlustkonto schlieBt, nachdem
die normalen Abschreibungen mit 42 271,84 J1 und
Extra-Abschreibungen mit 16500 JI abgesetzt sind,
mit einem Saldo von 61044,84 JI, aus dem eine Divi-
dende von 4'/>°/o mit 51930 ausgeschuttet wird.

Noue Werksanlagen.

Nach einer der Redaktion zugegangenen Mit-
teilung beabsichtigt, die ,Hustener Gewerkschaft, A.-G.
in Husten (Westfalen)*, eine zwei Ofen umfassende
Hochofenanlage zu erbauen. — Ferner ist von der
,Société des Laminoirs de la Sambre in Hautmont
(Nordfrankreich)“ eine Martinstahlwerksanlage mit
allem Zubehor zur Verarbeitung von etwa 100 t flussi-

n Roheisens unmittelbar vom Hochofen geplant,
@n Auftrag zur Lieferung aller Plane und Einzel-
zeichnungen fur beide Anlagen hat das Huttentechnische
Bureau von Fritz W. Ldrmann, Dr.-Ing. h. c. in
Berlin, erhalten.
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Verein deutscher EisenhUttenIeute Fritz, F. J., Zivilingenieur, Dusseldorf, Kronprinzen-

stralBe 82.
Greving, Hermann, Betriebschef, Z6lyom, Comitat
Fiar die Yereinsbibliothok Z6lyom, Ungarn.
sind eingegangen : Hoos, G., Rheinische Stahlwerke, Duisburg-Meiderich.

KayBer, A., Hutteningenieur, Mainz, Kaiserstr. 22.

Koenig, 0., Zivilingenieur, Vertreter desBocliumer Ver-
eins fur Bergbau und Guf3stahlfabrikation, Nurnberg.

Lampe, Wilhelm, Kaufm. Direktor der Aktiengesell-

Happort Consulaire sur Vannée 1904, par Gust.
H. Mialler, Consul Général de Roumanie a Rotter-
dam. (Rotterdam 1905, Nijgh & van Ditmar.)

Year Book of the Michigan College of Mines 190i— 1905. schaft fur Kessel- und Apparatebau vorm. F. C.
(Houghton, Michigan, 1905.) Keller & Co., Stolberg, Aachen, KongreBstraRe 10.
Views at the Michigan College of Mines. (Houghtoni Langenfurt, GieRereichef, Frankenthal (Pfalz).
Michigan.) Melchior, Jul., Ingenieur, 5 Avenue de la Salle, Frouard,
The Kjellin Process for the Production of Steel by \  Meurthe-et-Moselle, Frankreich.
Electricity. By Chief Engineer V. Engelhardt. ! Prieger, Heinrich, Fabrikdirektor der Deutschen Niles-
Reprinted from the Journal ,Stahl und Eisen“. Werkzeugmaschinen - Fabrik, Oberschéneweide bei

Berlin, Berlin W., Kurfarstendamm 199.
: Reuss, Adolf, Direktor und Mitbesitzer der Chemnitzer
| fahren. (E H . Do PR T .
belcbungsverfahren (Eingesandt von Herrn. Straube, EisengieBerei-Gesellschaft m. b. H., Chemnitz, Mark-

Dresden-N.)
: : . L grafenstr. 111
internationaler Kongref3 fur Bergbau usw. Luttich 1905. von Schroe/er, Landrat a. D., Geh. Regierungsrat

Eisenmenger, Dr. Rudolf: Ein neues IViedei-

Bian, Emil: Reinigung der Hochofengase. Schyglowitz, Post Nieborowitz b. Gleiwitz, O.-S.
Die Programme: Schroeter, Emil, Oberhausen, Rhld., Beaumontstr. 39.

I. der Bergakademien zu Clausthal und Schilttrop, H., Oberingenieur, Steele a. d. Ruhr, Frie-
Freiberg fur 1905 6; drichstrae 25.

2. der Technischen Hoch schulen zu Aachen, Schwatze, A., Ingenieur, Dortmund, Sonnenstr. 140.
Berlin, Braunschweig, Danzig, Darm- Sorge, Kurt, Mitglied des Direktoriums der Firma
stadt, Hannover, Karlsruhe, Minchen Fried. Krupp Aktiengesellschaft, Essen-Ruhr, und
und Stuttgart fur 1905,6, Dresden fir das Vorsitzender der Direktion von Fried. Krupp, Aktien-
Wintersemester 1905/6 ; gesellschaft Grnsonwerk, Magdeburg-Buckau, Freie

3. der Kgl. Hoheren Maschinenbauschule Strale 23.
zu Breslau fur 1905. Zedlitz, Otto, Ingenieur, Hannover, Kollenrodtstr. 15.

. . i Neue Mitglieder.
Anderungen Im Mitgllcder-Verzeichnls.
Bdocking, Ferdinand, Dipl.-Ingenieur, Haibergerhutte,

Beckert, Komm. Regierungs- und Gewerbeschulrat, Post Brebach a. d. Saar.

Schleswilg. . N . . Kampmann, Fr., Teilhaber der Firma Gebr. Kamp-
Bock. Emil, Ingenieur und Geschaftsfuhrer der Firma | mann, Wattenscheid.

J. & A.Bock, G. m. b. H, _HambL_jrg, St. G_eorgsstr. 13. Schmitz, August, Walzmaschinenfabrikant, Dusseldorf,
Breuer, Hermann, Ingenieur im Martinwerk des NeuRerstr. 103

Bochumer Vereins, Bochum, Bliicherstr.
Eichner, Wilhelm, Ingenieur, Bau von Drahtseilbahnen,
Berlin-Charlottenburg, Grolmanstr. 59a. Thiry, Joseph, Ingénieur-Directeur, Paris.

Verstorben.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Die nachste

Hauptversammlung

findet statt am

Sonntag den 3. Dezember 1905 in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf.



