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B e i t r ä g e  z u r  G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n s .  
G esch ich te  der E isenindustrie  im K reise O lpe.

unter diesem Titel hat kürzlich Dr. F r a n z  
S o n d e r  m ann schätzenswerte Mitteilungen 

über die Entwicklung der Eisenindustrie im süd
westlichen Teile der Provinz W estfalen ver
öffentlicht. *

Die fleißige Arbeit verdient die Beachtung 
aller derer, die sich für die Industrie- und W irt
schaftsgeschichte unseres Vaterlandes inter
essieren, vor allem der Eisenindustriellen. Der 
Verfasser entstammt einer alten Eisengewerken- 
familie, die seit Generationen im Besitze des 
Niederstenliammers bei Olpe war; er ist also 
schon durch seine Herkunft in besonderem Maße 
für die vorliegende Aufgabe berufen. Dr. Sonder
mann hat nicht nur die einschlägige Literatur, 
sondern auch ungedruckte Quellenschriften im 
Staatsarchiv zu Münster i. W estf., besonders die 
alten Urkunden der Klöster Ewich und Drols
hagen sowie der Pfarrarchive zu Olpe und Rhode 
für die alte Zeit, und für das 18. Jahrhundert 
wichtige Aufzeichnungen von v. Stockhausen 
aus dem Jahre 1781 gründlich studiert; außerdem 
hat er private Quellen und mündliche Ueberliefe- 
rungen benutzt, wodurch es ihm gelungen ist, 
das geschichtliche Bild zu bereichern und zu 
vertiefen.

Monographien wie die vorliegende haben aber 
nicht bloß lokale Bedeutung, sondern sie sind 
wichtige Beiträge zur Kulturgeschichte. Bei dem 
reichen Inhalt müssen v ir  uns mit einem kurzen 
Auszug begnügen.

Der Kreis Olpe grenzt an das alte Eisen
gebiet des Siegerlandes, mit dem es manches 
gemein hat. W ie dieses besitzt es eine alte 
Eisenindustrie, die sich aber abweichend und 
eigenartig entwickelt hat. Beide Gebiete sind 
Bergländer, von zahlreichen Bächen und kleinen 
Flüssen mit starkem Gefälle durchschnitten. Die

* „M iinstersche B e iträ g e  zur G esch ich tsforsch u ng“. 
I le ra u sg eg eb en  von  D r. A l o y s  M e i s t e r ,  P rofessor  
an der U n iversitä t M ünster. N en e  F o lg e . X - M ünster 
1907, F ran z C oppenrath.
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Täler sind eng und bieten für Feld- und W iesen
bau nur geringe Flächen. Deshalb fand die 
Besiedelung dieser unwirtlichen Länder erst ver
hältnismäßig spät statt, und als die Bevölkerung 
zunahm, sah sie sich auf industriellen Neben
erwerb angewiesen, weil sie sich durch Landbau 
allein nicht ernähren konnte. Diese industrielle 
Tätigkeit gründete sich auf den Holzreichtum  
der Berge, der sich am besten durch Schmelzung 
der Erze und die Bearbeitung des Eisens nutzbar 
machen ließ. So entstanden schon im frühen M ittel
alter wie im Siegerlande so im benachbarten Sauer
lande auf den waldreichen Höhen Eisenschmelzen, 
sogenannte Rennfeuer, die noch ausschließlich 
von Hand bedient wurden und deren Bestehen 
durch zahlreiche Schlackenhaufen bezeugt wird. 
Während das Siegerland aber Ueberfluß an 
Eisenerzen, dagegen früh schon Mangel an Holz 
hatte, war im Kreis Olpe das Umgekehrte der 
F all, weshalb fremdes Eisen eingeführt und 
mit einheimischer Holzkohle verarbeitet wurde. 
Dies waren die O s m u n d s c h m ie d e n ,  deren 
Rohstoff, der schwedische rohe Osmund, durch 
den Handel der Hansa über Soest nach Atten
dorn kam und in der Umgegend zu dem zähen 
Osmundeisen, das besonders von der Panzerzunft 
in Iserlohn, Altena und Lüdenscheid begehrt 
war, verschmiedet wurde. Solange die Hansa 
blühte, blieb die zu dem Bunde gehörige Stadt 
Attendorn der Vorort der Osmundschmiederei; mit 
ihrem Verfall und namentlich nachdem durch das 
Eisenausfuhrverbot Gustav W asas um 1540 die 
schwedische Zufuhr aufgehört hatte, ging A tten
dorn und sein Eisengewerbe zurück, während die 
Stadt Olpe, die für die Eiseneinfuhr aus dem Sieger
land, das je tzt die Bezugsquelle wurde, günstiger 
lag, emporblühte. Auch wurden in dem Gebiet 
von Olpe selbst gute Eisenerze gewonnen, 
worauf schon im Jahre 1468 hei Kleusheim von 
Siegener Hüttenleuten ein „Blasofen“ erbaut und 
Eisen geschmolzen wurde. W ichtiger war die 
Einfuhr von rohem Eisen und „Edeleisen“, 
auf die eine neue Betriebsform begründet wurde.
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An den W asserläufen entstanden Hammerhütten 
mit Frischherden, in denen das eingeführte Roh
eisen gefrischt und zu Osmund verschmiedet 
wurde, während man das Edeleisen in Stahl
hämmern zu Stahl verarbeitete. Nachdem aber 
die Grafen von Nassau-Siegen die Ausfuhr von 
rohem Eisen aus dem Siegerland verboten hatten, 
waren die Olper Schmiede auf den Bezug von 
Roheisen aus der Dillenburger und W etzlarer 
Gegend angewiesen. Dieses war mehr für die 
Herstellung eines zähen weichen Eisens ge
eignet, das sich gut zu P latten oder Blechen 
verschmieden ließ, und diese Erfahrung ver- 
anlaßte zu Anfang des 17. Jahrhunderts eine 
neue Arbeitsweise, die, nachdem die Schrecken 
des Dreißigjährigen Krieges überwunden waren, 
zur Blüte gelangte. An Stelle von Osmund 
wurden Bleche geschm iedet; es entstand das für 
den Kreis Olpe charakteristische „ B r e i t w e r k “, 
d. h. das Schmieden von „Platen“ (Blechen) unter 
Breithämmern. Das Material hierzu lieferten  
die zum Breitwerk gehörigen „Stückhämmer“, 
Frischhütten, in denen die gefrischten Luppen 
unter Hämmern von 360 Pfund Gewicht zu 
Stücken (Flachstäben) von 6 Zoll Breite und 
5/ i  Zoll Dicke ausgeschmiedet wurden. Aus 
den Stücken wurden dann im Breitwerk, erst 
unter einem Ausreckhammer, dann unter einem 
Glatthammer Platten, und zwar besonders „Piepen
platten“ (Rohrblech) und Doppelsturzblech, ge
schmiedet. D ie Olper Bleche eidangten bald 
großen Ruf und Absatz nicht nur in allen 
Gegenden Deutschlands, sondern auch im Aus
lande. Ein Teil der Produktion wurde im Kreis 
Olpe von Kessel- und Pfannenschmieden zu 
Handelsware verarbeitet.

Das ganze Handwerk war in dem „Schmiede
am t“ zu Olpe vereinigt, und die Schmiede bildeten 
eine Zunft, deren Aufgabe es war, „W issenschaft 
und Handwerk der Breitwerkschaft“ zu pflegen 
undzu erhalten(Cölnische Bergordnung von 1669). 
Eingehend behandelt Sondermann die Bedeutung 
der Olper Eisenindustrie und der Breitwerks
zunft, welche die zugehörigen Schmiede- und 
Keidemeister in sich vereinigte. A uf diese gründ
liche Untersuchung können wir hier aber nur 
verweisen. Bis 1820 vermochte sich die Zunft 
zu behaupten, dann erlag sie der neuen Betriebs
weise d. h. der englischen Konkurrenz, die mit 
Steinkohlen Eisen erzeugte und unter mit Dampf
maschinen getriebenen W alzen gleichmäßigere, 
schönere und billigere Bleche herstellte. „Ein 
W alzwerk liefert in einem Tage mehr, als ein 
Hammerwerk in einer W oche“ schrieb um diese 
Zeit F r ie d r ic h  H a r  k o r t . Auch die alten Stahl
hämmer gingen zugrunde, bis auf einige wenige 
im oberen Lennetale. „Es war (um 1840) still 
geworden in den Bergen unseres Landes; es war 
vorbei das muntere Hämmern und Pochen in den 
engen Tälern unserer Bäche und Flüßchen. Nur

spärliche Mauerreste und Spuren früherer künstlich 
angelegter Gefälle erzählen heute noch von reger 
Betriebsamkeit an diesen verlassenen S tellen .“

Die Zeit der Hammerwerke war dahin. 
Die mit W asser getriebenen W alzw erke, die 
hier und da an ihre Stelle getreten waren, 
konnten nicht gedeihen. Die Holzkohlenindustrie 
kämpfte schwer gegen die immer mächtiger 
werdende Steinkohle. Noch einmal schien es 
besser werden zu wollen, als in den vierziger  
und fünfziger Jahren des vorigen Jahrhunderts 
durch den Bau von Eisenbahnen, Maschinen
fabriken usw. eine große Nachfrage nach Eisen 
entstand und hohe Preise dafür bezahlt wurden. 
Da glaubte man im Kreise Olpe in der Anlage 
und im Betrieb von Holzkohlenhochöfen das 
H eilm ittel gefunden zu haben. Man betrieb sie 
mit Zylindergehläsen, die durch W asserräder 
bewegt wurden. In den fünfziger Jahren standen 
neun dieser Hochöfen in dem kleinem Gebiete 
im Feuer. Aber auch diese Fabrikation trug 
schon den Todeskeim in sich und erhielt den 
letzten  Stoß durch den Bau der Ruhr-Siegbahn 
1 8 6 0 /6 1 . D iese für das Siegerland so segens
reiche Bahn wurde der Eisenindustrie des Kreises 
Olpe zum Verderben. Die Bahn durchschnitt 
nur den nördlichen Rand des Kreises, so daß 
die meisten Hütten- und Puddelwerke in den 
engen Seitentälern weitab von den Bahnstationen 
zu liegen kamen. Die ungünstig gelegenen  
Holzkohlenhochöfen erlagen zuerst. D ie an 
Bahnstationen befindlichen, wie die bei A lten
hundem, Grevenbrück und Finnentrop, gingen  
zu Koksbetrieb über und wurden dementsprechend 
um- und ausgebaut. Aber alle diese Hütten 
mußten ihre E rze kaufen und hatten hohe Frachten  
darauf, so daß sie nur bei günstigen Preisen 
mit Nutzen arbeiten konnten. Als daher nach 
dem W iener Krach 1873 der große Preissturz 
kam und die Zeit des Niederganges jahrelang  
dauerte, gingen auch diese Hütten zugrunde. 
Nur der Hochofen bei Grevenbrück blieb noch 
im Betrieb. W enig besser erging es den Puddel- 
werken. Die nur durch W asserkraft betriebenen 
erlagen zu erst, aber auch die mit W asser- und 
Dampfbetrieb konnten sich nur erhalten, wenn 
sie Qualitätsware machten. Die meisten kamen 
in der Periode bis 1877 zum Stillstände.

Seit jener Zeit ist eine Besserung der Ver
hältnisse durch den Bahnbau Finnentrop— Rothe
mühle (1875  — 1 8 8 0 ), die den Kreis Olpe 
erst erschlossen h at, eingetreten. A lte W alz- 
und Hammerwerke wurden umgebaut, und neue 
kamen hinzu. D ie W erke, die in Verbindung 
mit Verzinkereien, Blechwaren-, Nagel- und Gabel
fabriken betrieben werden, gedeihen. Der Grund 
dieses Gedeihens lieg t an den günstigen Arbeiter
verhältnissen und der billigen Arbeit. D ie meisten 
Arbeiter besitzen und bebauen eigenes Feld. Sie 
arbeiten in jungen Jahren in den Fabriken und
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überlassen den Alten den Feldbau, doch arbeiten 
auch le tztere , wenn die Landwirtschaft ruht, 
je  nach Gelegenheit noch gern in den benach
barten Eisenwerken. Hierdurch ist ein vererbtes 
Verhältnis der Anhänglichkeit und des gegen
seitigen Vertrauens vorhanden, das beiden Teilen 
zum Nutzen gereicht. Fleißige Arbeiter ersparen 
sich etwas, und für das Ersparte kaufen sie 
Ackerland. Mancher hat sich so ein schönes 
Bauerngut erworben und ist 'wohlhabend geworden.

„Trotzdem gehen die Söhne wieder zur Fabrik, 
natürlich zu demselben Herrn, in dessen Dienste 
der Vater grau geworden ist. Möge es so bleiben.“ 
In diesen "Wunsch des Verfassers stimmen wir 
gern ein!

Nur eine gedrängte Inhaltsübersicht konnten 
wir den Lesern von „Stahl und E isen“ bieten. 
W er aber das Büchlein zur Hand nimmt, wird 
noch manches Bemerkenswerte darin finden und 
nicht enttäuscht sein. D r .  L .  Beck.

Ueber neuere Blechscheren.
enn schwere Blechscheren durch eine fort

laufend rotierende Exzenterwelle mittels 
Einrückvorrichtung in T ätigkeit gesetzt werden, 
so haben lange Messer den Nachteil, daß der

hydraulischem Antrieb oder mit Eäderantrieb 
ohne Schwungrad. Die Scheren letzterer Art 
werden mit einer Reversier-Dampfmaschine oder 
von einem entsprechend kräftigen Reversier-

A bbildung 1. E lek tr isch  a n getr ieb en e Schere.

Schnitt nicht mehr aufgehalten werden kann, 
wenn er von den vorgezeichneten Strichen ab
weicht. Je länger die Messer, desto größer 
kann die Abweichung ausfallen; oft müssen der
artig verschnittene Bleche verworfen werden, so 
daß Blechscheren mit langen Messern, wenigstens 
für dicke Bleche, nicht mehr beliebt waren. 
W enn man dicke Bleche schneidet, ist der Uebel- 
stand um so größer, weil beim Schneiden sich 
dicke Bleche in die Scheren gerne „hinein
ziehen“. Hydraulische Niederlialt-Vorrichtungen 
konnten diesen Uebelstand nicht ganz beseitigen. 
Aus diesem Grunde baut man neuerdings 
schwere Blechscheren mit langen Messern uns
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Elektromotor angetrieben. Alle diese Betriebs
arten gestatten, den Schnitt der Schere sofort 
anzuhalten, sobald derselbe vom Anriß abweiclit. 
Außerdem kann die Schere wegen Fehlens eines 
Schwungrades nicht brechen.

Die M a s c h in e n fa b r ik  S a c k  in Rath hat 
kürzlich mehrere große Blechscheren für elek
trischen wie auch hydraulischen Betrieb geliefert; 
wir bringen in Abbildung 1 die Darstellung einer 
solchen elektrisch angetriebenen Schere mit 3100  
mm Messerlänge für Bleche bis zu 40 mm Dicke. 
W ie aus dem Bilde zu ersehen, ist der Ober- 
messertrttgor mit der Exzenterwelle ohne Zu-

A bbildung 2. H yd rau lisch  an getrieb on e Schere.

hilfenahme eines Ausrücksteines verbunden und 
folgt daher der Obermesserschlitten der Exzenter
bewegung der Hauptantriebswelle zwangläufig.
Er kann sich nie schief setzen, wie es wohl 
möglich ist bei Einrückscheren mit zwei Kulissen
steinen. W enn eine solche Kulissenstein - Ein
rückung etwas zu spät betätigt wird, so ist große 
Gefahr vorhanden, daß die Schere, auch wenn sie 
noch so kräftig gebaut ist, zu Bruch geht. Wenn 
nämlich nur e i n Kulissenstein Widerstand leistet, 
und der andere abgleitet, so setzt sich der Schlitten 
für das Obermesser schief; durch die entstehende 
Kniehebelbewegung bricht die Schere unweigerlich. 
Derartige Vorkommnisse sind allen Fachleuten 
bekannt und haben veranlaßt, daß man in neuerer 
Zeit gänzlich von diesen Doppel-Steineinrückungen 
bei Scheren mit breiten Messerschlitten, die mit 
zwei Exzentern angetrieben werden müssen, ab
gekommen ist.

W ill man die mit R e v e r s ie r m o t o r  an
getriebene Blechschere in Gang setzen oder an-

lialten, so geschieht dies durch ihn selbst; da 
das Schwungrad w egfällt, muß der Motor ge
nügend stark sein. Ist ein Schnitt fertig, so 
geht das Messer wieder in die Höhe und bleibt 
in der Höchststellung, nachdem im richtigen 
Augenblick die elektrische Ausrückung des Motors 
automatisch betätigt worden ist, stehen. Gleich
zeitig tritt eine elektrische Bremse in Tätigkeit, 
welche die wenn auch nicht großen Schwung
massen rechtzeitig zum Stillstand bringt und die 
Schere in der Höchststellung festhält. Verläuft 
sich ein Schnitt, so wird der Motor reversiert, und 
das Blech kann bei aufmerksamer Bedienung ge

rettet werden. Ein derartiger 
schwungradloser Betrieb hat 
gegenüber der bisher üb
lichen Antriebsweise durch 
ein ständig in Rotation be
findliches Schwungrad inVer- 
bindung mit einer Einrück
vorrichtung mittels Kulis- 
sensteinen den Vorteil, daß 
man nicht zu warten braucht, 
bis die Exzenter wieder in 
der obersten Stellung an
gekommen sind, sondern daß 
der neue Schnitt, nachdem 
das Blech richtig liegt, so
fort beginnen kann.

Auch der h y d r a u lis c h e  
Betrieb eignet sich zur Er
reichung des vorstehend an
gedeuteten Zweckes sofor
tiger Betriebshereitschaft 
und Stillsetzens. Der An
trieb kann durch Dampf
multiplikator oder durch 
direkten Druck aus einer
Akkumulatorleitung erfol
gen. Abbildung 2 und 3 

zeigen einige von der Maschinenfabrik Sack 
hergestellte Scheren dieser Art. Der An
trieb der Schere (Abbildung 2 ) ,  die Bleche 
bis zu 60 mm schneiden kann, bei einer
Messerlänge ■von 4500  mm und einer Ausla
dung von 1100 mm, erfolgt durch direkten 
Akkumulatordruck dergestalt, daß 15 verschie
dene Kraftabstufungen möglich sind. Zum An
trieb dienen nämlich vier hydraulische Zylinder 
(I bis IV), wovon je  zwei auf jeder Seite der 
Schere an kräftigen Stahlgußhebeln, die auf die 
Hauptwelle der Maschine gekeilt sind, angreifen. 
Mit den Zylindern sind folgende Kombinationen 
m öglich:

1. Z ylinder I
2. Z ylinder II
3. Z ylinder I  und II
4. Z ylinder IH
5. Z ylinder IH  und I
6. Z ylinder IH  und II
7. Z ylinder H I, I I  und I

8. Z ylinder IV
9. Z ylinder IV  und I

10. Z ylinder IV  und II
11. Z ylinder IV , n  und I
12. Z ylinder IV  und IH
13. Z ylinder IV , IH  und I
14. Z ylinder IV , III  und II

15. Zylinder IV, III, I I  und I.
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Die Zylinder sind so bemessen, 
daß die Kraftwirkung gleichmäßig 
abgestuft wird. Aus einer an der 
Schere angebrachten Liste entnimmt 
der Scherenmeister, welchen von den 
vier Zylindern er benutzen muß, um 
das vorliegende Blech zu durchsclmei- 
den. Er setzt dann die betreffenden 
Zylinder, von denen jeder einen be
sonderen Steuerapparat hat, unter 
Druck. Die Steuerapparate mit ihren 
Hebeln sind in Abbildung 2 deutlich 
zu erkennen. Da es sich meist um 
mehrere Schnitte handelt, ist die 
Einrichtung so getroffen, daß die 
betreffenden Steuerhebel, welche be
tätigt werden müssen, zusammen ge
kuppelt werden können. Hierzu 
dienen die in Abbildung 2 ersicht
lichen Handräder. Zur gemeinsamen 
Betätigung aller nötigen Steuer
apparate benutzt man dann einen 
längeren Hebel; in Abbildung 2, der 
letzte (siebente) Hebel in der Reihe. 
W ird die Blechdicke geändert, was 

£ ja  nicht bei jedem Schnitt der Fall
j  ist, so werden andere Hebel mit dem
£  Hebel Nr. 7 nach Maßgabe der ListeO
A gekuppelt, eine Arbeit, die kaum
a irgendwelche Zeitverluste veranlaßt.

“  Die Schere arbeitet daher stets Wirt
es schaftlich und auch bequem, denn
^ nach Verkupplung der für die be-
5,0 treffende Kraftstufe erforderlichen
§ Steuerhebel genügt zur Betätigung

=  der Schere der Haupthebel. W ie aus
^  der Abbildung zu ersehen, sind außer

den vier Handhebeln für die vier 
Steuerapparate der Betriebszylinder 
noch ein fünfter und sechster Hebel 
angebracht, wovon der eine zur B e
tätigung der Niederhaltestempel und 
der andere zum Heben der drei mitt
leren Gelenkrollen dient, die vor 
dem unteren Messersattel angeordnet 
sind. Die Gelenkrollen laufen in 
Kugellagern und die drei mittleren 
sind deswegen um ein gewisses Maß 
nach oben hydraulisch hebbar, damit 
auch konkav gekrümmte Bleche in 
der Mitte von den Gelenkrollen an
gehoben werden können.

Besondere Aufmerksamkeit ist der 
Anordnung aller hydraulischen Zylin
der und Apparate geschenkt, damit 
Schlabberwasser nicht auf das zu 
schneidende Blech tropfen kann, wo
durch der Vorriß verwischt werden 
würde. Deswegen sind die hydrau
lische Abbalancierung zum Ausgleich  
des Gewichtes des oberen Messer-
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Schlittens, sowie auch die hydraulischen Zylinder 
für die Niederhaltestempel nach rückwärts verlegt. 
Auch die vier Betriebszylinder der Schere sind so 
angeordnet, daß durch undichte Stopfbüchsen ver
loren gegangenes W asser niemals auf das zu schnei
dende Blech tropfen kann. Die Stopfbüchsen der 
vier Betriebszylinder liegen in bequemer Höhe 
und können jederzeit nachgezogen werden. Ihre 
Plunger sind hohl, verengen sich nach unten 
konisch und haben im Grunde ihrer Aushöhlung 
eine kugelig ausgedrehto Spurfläche, auf welcher 
die Enden von Schubstangen lose aufsitzen. Die 
Plunger derjenigen Zylinder, welche kein Druck
wasser erhalten, bleiben beim Hochgehen der 
anderen in der tiefsten Lage. Die betreffenden 
Schubstangen werden aber mit hochgenommen 
und pendeln lose in der Höhlung ihrer Plunger 
(D. R. P . Nr. 1 8 1 1 0 5 ). Es ist bei dem Bau 
von Scheren wichtig, jede elastische Nachgiebig
keit der Messer zu verhüten. Deshalb ist der 
Untermessersattel sehr stark als Hohlgußstück  
konstruiert und führt sich der Messerschlitten 
nicht nur an den Enden, sondern ist auch in 
der Mitte durch eine durchgehende außerordent
lich kräftige P latte abgestützt.

Abbildung 3 zeigt vier große Scheren (von 
der fünften auf der Abbildung im Hintergründe 
befindlichen kleinen Schere ist abzusehen), welche 
die obengenannte Firma gleichzeitig zur Aus
führung brachte. Die eben beschriebene hy
draulisch angetriebene Schere (Abbild. 2) steht 
rechts an zweiter Stelle. Die übrigen drei 
Scheren werden dampfhydraulisch betrieben. Sie 
haben an jedem Ende der Schere nur je  einen 
Zylinder. Für die dicksten Bleche werden beide 
Zylinder gebraucht, während für die dünneren 
Bleche so w eit als angängig nur ein Zylinder 
benutzt wird. Im letzteren Falle macht der 
Dampfmultiplikator nur den halben Hub, und die

Drosselung des Dampfes braucht bei dünnen 
Blechen nicht zu weit getrieben zu werden. Im 
übrigen zeigen diese Scheren ähnliche Aus
führungen wie die beschriebene. Die Ausbalan
cierung des oberen Messerträgers und die B e
tätigung der Niederhaltestempel erfolgt durch 
Akkumulatordruckwasser. Bei dampfhydrau
lischem Betrieb einer Schere muß besonders 
darauf geachtet werden, daß das Dampfventil 
des Dampfmultiplikators rechtzeitig geschlossen 
wird. Andernfalls wird der Obermesserschlitten 
nach Durchschneiden des Bleches mit großer 
Gewalt abwärts geschleudert, was zu Störungen 
Veranlassung geben kann. Aus diesem Grunde 
ist ein Drosselapparat angebracht, welcher gegen  
das Ende des Schnittes den W asserzufluß aus 
dem Multiplikator drosselt, beim Beginn des 
Hochgehens des Schlittens diese Drosselung je 
doch sofort aufhebt, so daß der Rückgang keine 
Verzögerung erleidet. Da derartige Drosselappa
rate desto besser wirken, je größer das durch
zulassende Wasserquantum ist, so hat die Ma
schinenfabrik Sack bei den zum Betriebe ihrer 
Blechscheren gebauten Dampfmultiplikatoren einen 
verhältnismäßig niedrigen W asserdruck gewählt, 
um das Wasserquantum groß zu halten. Der 
hydraulische Zylinder der Dampfmultiplikatoren 
ist daher ziemlich dick. Die Abdichtung kann 
alsdann durch gewöhnliche Stopfbüchsen er
folgen. Dasselbe ist auch bei den eigentlichen  
Betriebszylindern der Schere der Fall. Gegen 
Hubende wird der Steuerungshebel für den 
Dampfeintritt durch die Schere selbst auf Aus
laß gestellt. Die Steuerung des Dampfzylinders 
der Multiplikatoren erfolgt durch ein vollständig  
entlastetes Doppelsitzventil. Die Ein- und Aus
strömung ist an der tiefsten Stelle angebracht, 
so daß die Entwässerung der Zylinder selbst
tätig  erfolgt.

Chemische und metallographische Untersuchungen des Hartgusses.
Ein Beitrag zur Theorie der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

Von Geh. Bergrat Professor Dr. H. W e d d in g  in Berlin und F r i t z  C r e m e r  in Düsseldorf.

(Schluß von S eite  838.)

Um kurz noch einmal den Hauptgesichtspunkt 
zu kennzeichnen, so handelt es sich beim 

Hartguß um zwei Kristallisationsbahnen, die des 
grauen Roheisens und die des weißen. Uire 
Verschiedenartigkeit beruht auf der verschiedenen 
Abkühlungsgeschwindigkeit. D iese Abkühlungs
geschwindigkeit bedingt alle jene nur kurz ge
streiften Punkte, die bei einer Kristallisation  
beobachtet werden müssen.

Lichtbild 1 und 2 zeigen zwei der unter
suchten Hartgußproben in natürlicher Größe. 
Man erkennt drei Zonen:

1. eine untere, metallisch glänzende, von 
strahligem Gefüge, die sogenannte Härtezone. 
Dieselbe besteht aus typischem weißem Roheisen. 
Man erkennt, daß das Gefüge dieser Zone in 
die darüber liegende „einstrahlt“, und zwar 
haben die Strahlen eine Orientierung senkrecht 
zur Abkühlungsfläche eingenommen. Besonders 
deutlich tritt diese Erscheinung auch an den 
abgerundeten unteren Kanten auf. Die Kri
stallisation ist hier bei der Härtezone offen
sichtlich unter dem Einfluß der stark kühlenden 
eisernen Kokille erfolgt.
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2. Erkennt man eine Uebergangszone. Diese 
bat das typische Gefüge des sogenannten hal
bierten Eisens. Man sieht hier schwarze Flecken  
in dem weißstrahligen Gefiige; diese Flecken  
seien nach dem Vorgang von Benedicks als 
Sphilrulite bezeichnet. In ihnen erkennt man 
bei stärkerer Vergrößerung Graphitausschei
dungen. Die Anzahl und Größe der schwarzen  
Flecken nimmt zu, je  weiter man sich der dritten 
Zone nähert.

3. D iese Zone besteht aus typischem grauem 
Eisen. Es ist ein gleichförmiges Konglomerat, 
nicht durch eine bestimmte Orientierung der 
Kristallspaltflächen gekennzeichnet, im Gegensatz 
zu der unteren Härtezone.

Die folgenden Lichtbilder sind nach drei 
Gesichtspunkten geordnet.

A. W elche Eigentümlichkeiten zeigt der all
gemeine Gefügeaufbau des weißen und des grauen 
Roheisens ?

B. An welchen Stellen treten die Bestand
teile des grauen Koheisens in der Härtezone auf?

C. W elche Veränderung zeigt das Gefüge 
des weißen Roheisens, wenn der Grad der Unter
kühlung variiert?

Zu A. Die weiße Zone zeigt eine Art der Kri
stallisation, die charakteristisch ist für Kristalle, 
welche aus einer unterkühlten Schmelze entstanden 

sind. Das soll durch ein Schema 
verdeutlicht werden. Bringt man 
in einem Glasrohr von geringem  
Durchmesser eine unterkühlte 
Schmelze durch Impfen zur Kri
stallisation, so beobachtet man 
zuerst an der Impfstelle (siehe 
Abbildung 5) die Entstehung von 
Kristallisationszentren a. Es bil
den sich mit bestimmten Zwischen
räumen Sphärokristalle. Von den 
Kristalliten des Sphärokristalles 

können nur diejenigen frei fortwachsen und 
Kristallfäden b bilden, die parallel der Kohr
wandung stehen, die anderen werden im freien 
Wachstum durch die Kristallite des benachbarten 
Sphärokristalles behindert. Die Kristallfäden  
wachsen schneller; durch die bei der Kristalli
sation freiwerdende W ärme steigt zwischen den 
Kristallfäden die Temperatur eventuell bis zum 
Schmelzpunkt. Ohne bestimmte Orientierung 
gelangt der R est der Schmelze zwischen den 
Kristallfäden zur Kristallisation.

Lichtbild 3 ist eine Partie am äußersten 
Rande der Härtezone, einem Längsschliff senk
recht zur Abkühlungsfläche entnommen, in 125- 
facher Vergrößerung. W ir haben zwei Gefüge
bestandteile. Der weiße ist Zementit, der dunkle 
P erlit, dessen lamellare Struktur schon er
kennbar ist. Außerdem ist hier die Bildung 
von Kristallisationszentren zu beobachten. An 
dem oberen Rande der Photographie erkennt

A bb ildu n g  5.

man nämlich, daß von bestimmten Punkten aus 
Kristallite strahlenförmig in die Schmelze hinein- 
streben. Diese strahlenförmig angeordneten Kri
stallite schneiden sich mit den K ristalliten, die 
von dem benachbarten Kristallisationszentrum  
ausgehen. Von den Schnittpunkten dieser Kri
stallite aus erfolgt dann aufs neue eine strahlen
förmige Anordnung der K ristallite in die Schmelze 
hinein. Der W inkel, unter dem die Kristallite  
benachbarter Kristallisationszentren sich schnei
den, wird um so spitzer, je mehr man sich von 
der Abkühlungsfläche entfernt. Es tritt zuletzt 
parallele Lagerung der Kristallite ein — analog 
der Bildung von Kristallfäden. Mit zunehmender 
Tiefe der Härtezone tritt diese Parallellagerung  
der Kristallite bei den verschiedenen Hartguß
proben in entsprechend größerer Entfernung von 
der Abkühlungsfläche auf. D ies Gefügebild zeigt 
Lichtbild 4 und 5, ferner 6, 7, 8.

Veranschaulichen wir uns für einen Augen
blick, daß in einem größeren K ristallaggregat 
die einzelnen Kristallite in Form zylindrischer 
Stäbchen aneinander gelagert seien, dann würde 
ein Längsschliff parallele Lagerung der Kri
stallite zeigen, senkrecht dazu ein Querschliff 
aneinander gelagerte kleine Kreise. Man würde 
bei der Kenntnis eines derartigen Systems sofort 
erkennen können, ob man in einem beliebigen 
Fall einen Längsschliff oder Querschliff unter
suchte. So unterscheidet sich im vorliegenden 
Falle beim weißen Roheisen in der Härtezone 
Längsschliff und Querschliff. Auf einem Quer
schliff gibt es keine parallele Lagerung der 
Kristallite. Hier schneiden sich die K ristallite, 
so daß regelmäßige Figuren, seien es Dreiecke 
seien es Polygone, entstehen (hierzu siehe Licht
bild 10 und 11).

Eine Untersuchung des Längs- und Quer
schliffs in der Uebergangszone ist undeutlich 
und schwierig. Lichtbild 12 und 13 mögen 
das erläutern. Lichtbild 1 3 , einem Längs
schliff entnommen, zeigt noch ganz schwach 
angedeutet eine gewisse parallele Orientierung 
der weißen Zementitkristallite. Die großen  
schwarzen Flecke sind Sphärulite, bestehend aus 
Graphitausscheidungen und Perlit. In der Zone 
grauen Eisens sind Längsschliff und Querschliff 
identisch. W ir legen diesen Unterschied des 
grauen und weißen Eisens im Hartguß, der in 
bezug auf die Orientierung der Kristallite ganz 
abgesehen von der Verschiedenartigkeit der Ge
fügebildner besteht, als einen wesentlichen Ge
sichtspunkt fest.

Den allgemeinen Aufbau des grauen Eisens 
in 30facher Vergrößerung zeigt Lichtbild 14. 
Der weiße Zementit umschließt in ziemlich regel
mäßigen Polygonen dunkle perlitische Partien, 
in denen Graphit ausgeschieden ist. Da diese 
einzelnen Partien mit Graphit sozusagen als 
Individuen für sich immer scharf voneinander
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getrennt in der grauen Zone auftreten und die
selbe Struktur wie die dunklen Flecke (Sphäru- 
lite) in der Uebergangszone haben, so können 
wir diese Struktur identifizieren. W ir können 
sagen, in der grauen Zone finden sich die Graphit
ausscheidungen hauptsächlich in den Spliäruliten 
vor, die durch Zementitumränderungen vonein
ander getrennt sind. Zuweilen tritt indessen 
der Zementit in groben Massen auf, wie in Licht
bild 18 dargestellt ist.

Auch der allgemeine Gefügeaufbau des grauen 
Roheisens scheint durch die Geschwindigkeit der 
Abkühlung modifiziert zu werden. Es zeigt sich 
bei stärkerer Vergrößerung, daß in den rasch
gekühlten Proben 1 bis 3 die Graphitausschei
dungen in den Sphäruliten sehr fein verästelt 
sind (siehe Lichtbild 15). Die feinen Graphit
adern gruppieren sich um den Mittelpunkt des 
Sphärulits am dichtesten. Nach dem Rande des 
Sphärulits verlaufen nur einzelne Adern, die 
auch wohl auf den nächsten Sphärulit übertreten. 
In den langsam abgekühlten Proben 3 bis 7 ist 
die Graphitäderung innerhalb der Sphärulite nicht 
so fein verästelt. Auch sind die einzelnen Graphit
adern stärker und länger (siehe Lichtbild 16).

Zu B. In der Uebergangszone erkennt man 
schon mit bloßem Auge schwarze Flecken, die bei 
mikroskopischer Betrachtung mit den Sphäruliten 
im grauen Eisen identifiziert werden müssen 
(siehe Lichtbild 8 und 9). Aber auch bei sorg
fältiger mikroskopischer Untersuchung der Härte
zone entdeckt man diese Sphärulite überall zer
streut und zwar, sobald die Kristallite in der 
Härtezone, w ie oben erörtert wurde, eine par
allele Lagerung zueinander angenommen haben, 
indem die Größe der Sphärulite und ihre An
zahl graduell nach der Härteschicht zu abnimmt. 
Hier liegt eine Gesetzm äßigkeit in bezug auf 
die Stelle, an der sich ein solcher Sphärulit 
bildet, vor, was besonders deutlich bei den 
Sphäruliten erkennbar ist, die am weitesten von 
der Zone grauen Eisens entfernt liegen. Diese 
Gesetzm äßigkeit ist in dem allgemein erörterten 
Fall über das Wachstum der Kristallite in einer 
unterkühlten Schmelze schon angedeutet. Sie 
ließ sich nicht scharf auf einem Bilde beim 
Hartguß zum Ausdruck bringen. Lichtbild 4 
und 5 sind daher so nebeneinander gelegt zu  
denken, daß der Sphärulit auf beiden Bildern 
zusammenfällt. W ir beobachten nun 1. ganz 
links auf Lichtbild 4 einen schnurgeraden Linien
zug der K ristallite (Kristallfäden), dann 2. rechts 
davon einen etwa 1,5 cm' breiten Streifen, in 
dem die Kristallite nicht in paralleler Richtung 
zueinander gelagert sind, sondern unregelmäßig 
sich kreuzen; dann tritt wieder rechts davon 
Erscheinung 1, weiter Erscheinung 2 in ab
wechselnder Reihenfolge auf. Nun finden sich 
die Sphärulite niemals in dem auffallend scharfen 
geraden Linienzug der Kristallite (Kristallfäden),

der vielleicht den Kristallspaltflächen der größeren 
K ristallaggregate entspricht, sondern in den 
Streifen 2, wo keine parallele Orientierung der 
Kristalle erkennbar ist (hierzu siehe auch Licht
bild 7, 8, 9 und 19).

Für diese charakteristische Erscheinung be
stehen zwei Erklärungen. 1. Die zwischen den 
gebildeten Kristallfäden haftende Mutterlauge, 
deren unterkühlter Zustand durch die bei der 
Kristallisation frei werdende Wärme aufgehoben 
wurde, gelangte in einer dem grauen Roheisen 
entsprechenden W eise unter Graphitabscheidung 
zur Kristallisation. 2. Auf eine für die E r
scheinung der Sphärulitbildung im weißen Roh
eisen beachtenswerte Erklärung von W e d d in g  
muß hier auch hingewiesen werden. In dem 
halbierten Eisen des Handels ist im m e r  ein 
Gehalt an Silizium vorhanden, während für die 
Erzeugung grauen oder weißen Eisens aus Hart
gußmaterial lediglich die Geschwindigkeit der 
Abkühlung maßgebend ist, soweit die im Labo
ratorium angestellten Schmelzversuche einen 
Schluß gestatten. Eine einfache Untersuchung 
wird beweisen können, ob nach unserer Auf
fassung des Kristallisationsvorganges bei steigen
dem Siliziumgehalt die Zahl der Keime grauen 
Eisens oder der Sphärulite zunimmt. Es bleibt 
dann eine Sache für sich, ob man von der positiven  
oder negativen katalytischen W irkung des 
Siliziums oder Mangans in bezug auf Graphit
abscheidung sprechen will.

Daß ein Sphärulit nicht innerhalb eines 
K ristallaggregates weißen Roheisens entsteht, 
sondern an den Berührungsflächen oder Kanten 
oder Punkten zweier oder mehrerer K ristall
aggregate, wird ersichtlich durch Lichtbild 11. 
Dies ist einem Querschliff im weißen Roheisen 
entnommen. Hier berühren sich drei K ristall
aggregate in einer Kante. An dieser B e
rührungsstelle erfolgte die Sphärulitbildung. 
Es entsteht bei einem Querschliff durch eine 
derartige Stelle ein D reieck; in ihm befindet 
sich der Sphärulit. Es sind natürlich auch 
noch andere Polygonformen denkbar bei einem 
derartigen Querschliff durch einen Sphärulit 
im weißen Roheisen. Diese wurden auch be
obachtet. Unzweifelhaft ist immer, daß die 
Sphärulite nicht durch UmwandlungsVorgänge 
nach der Erstarrung, sondern bei der K ristalli
sation entstanden sind. D iese Strukturbilder 
sind ein Beispiel für jenen oben allgemein er
örterten Fall, daß bei unterkühlten Schmelzen 
je nach dem Grade der Unterkühlung fremde Bei
mengungen von dem Stoffe mit größerer K ristalli
sationsgeschwindigkeit aufgenommen werden.

Zu C. Als dritter B eleg dafür, daß weißes- 
Roheisen bei beschleunigter Abkühlung entstanden 
ist, sei angeführt, daß seine Struktur nicht gleich
mäßig ist wie beim grauen Roheisen, sondern 
sich allmählich verändert, wenn man sich von
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L ichtb ild  1.
Hartgußprobe, natürliche Größe.

L ichtb ild  3. v  =  ub.

Weißes Elsen, llärtescbicht Kandpartie. 

Krlstallisnlionszentren vreißer Zementit, dunkler Perlit.

L ichtb ild  2.
iinrtgußprobc, natürliche Oröße.



L ichtb ild  5.L ich tb ild  4.
D a sse lb e  w ie  4, m it d e r  P a r t i e  r e c h ts  von 

d e m  P u n k te .
I lä r te s c h ic h t  m it  p u n k t fö r m ig e r  g ra p h i t is c h e r  
A u s s c h e id u n g  (S p h ä ru lit ) .  D a s  'NVeiße i s t  Z e
m e n t i t ,  d a s  D u n k le  i s t  P e r l i t ,  a u ß e rd e m  E u tc k -  
tik u in  v o n  Z e m e n t i t  -f- a 1. E in e m  L U n g ssch lilf  

e n tn o m m e n .

L ich tb ild  7. v  =  2 i

G ra p h ita u s s c h e id u n g ,  in  d e r  N ä h e  d e r  ä u ß e r s te n  
R a n d z o n e ,  z w is c h e n  z w e i „ K r is ta l l f ä d e n “ .

L ich tb ild  6,
H ä r te s c h ic h t  m it S p h ä ru li te n ,

Lichtb ild  8. v  =  8 0 .

D a s s e lb e  w ie  4. S p h ä ru li t  in  d e r  H ä r te s c h ic h t ,  
z w is c h e n  „ K r is ta l l f ä d e n “ . I n  d e r  N ä h e  d es  
S p h ä ru li ts  E u te k tik u m  v o m  S y s tem  Z e m e n t i t  

+  8«.

L ichtb ild  9. v  =  260.

V e r g r ö ß e r u n g  v o n  8.
D e r  G ra p h it  in  d e m  S p h ä ru li t  i s t  b e im  A e tz e n  

h e ra u s g e lö s t ,  d a h e r  w e iß e  F u rc h e n .



L ichtb ild  10. L ichtb ild  11

Q u crsch liiT  a u s  d e r  H ä r te s c h ic h t . Q u crsch lU r a u s  d e r  H U rte sc h ic b t m it G ra p h it-  

a u s s c h c id u n g  (D re ie c k s fo rm ) .

L ichtb ild  12, L ichtb ild  13,

Q uerseh liiT  au s  d e r  U e b e rg a n g sz o n e . 

S p h U ru litc  u u d  w e iß e s  R o h e ise n .

L ilngsschlifT  a u s  d e r  U e b e rg a n g sz o n e . 

S p h ä ru ii te  u u d  w e iß e s  R o h e ise n .

L ichtb ild  14. v

G ra u e s  E ise n .

L ichtb ild  15. V =  375.

G ra p h its p h iiru li t ,  f e in v e r i ls tc l t  im  g r a u e n  R o h 

e is e n , w e lc h e s  s c h n e l l  e rk a l te te .



L ichtb ild  18. y  =  250.

Z e m c n t i ta n h ü u fu n g  im  g ra u e n  E ls e n .

L ichtb ild  17. v  =  i0°-

E u tc k tik u m  Z e m e n t i t  M is c h k r is ta l le .

L ichtb ild  19. v  =  2 i

G r a p h itn u s s c h c ld u n g  im  w e iß e n  E ise n .

D e r  S p h ü ru li t  l ie g t  z w is c h e n  s ic h  k r e u z e n d e n  

K r i s ta l l i te n ,  n ic h t  in  d e n  „ K r is ta l l f i id e n “ e in 

g e b e tte t .

L ichtb ild  IG. v

G ra p h its p h iiru li t  in  g ra u e m  Roheisen,* 

w e lc h e s  l a n g s a m e r  e rk a l te te .
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der Abkühlungsflache entfernt und sich der Zone 
des halbierten Eisens nähert, wo die Sphärulite 
mit bloßem Auge erkennbar sind. Da beobachtet 
man eine allmähliche Zunahme von eutektischen 
Strukturbestandteilen in bezug auf die Quantität. 
Diese eutektische Struktur zeigt Lichtbild 17. 
In der Nähe der Uebergangszone ist diese Struktur 
sehr leicht zu erkennen. Auch auf Lichtbild 4 
und 5, die näher der Abkiihlungsfläche liegen, 
erkennt man diese Struktur bei schärferer B e
obachtung. Durch zahlreiche Ausmessungen der 
in Betracht kommenden Mengenverhältnisse ergab 
sich, daß die Menge an Eutektikum von un
gefähr 3 bis 10 o/o zunimmt, also durchschnittlich 
6 °/o beträgt. Durch diese Ausmessungen zeigte  
sich, daß für das instabile System a'- c' (siehe 
Diagramm Abbild. 2 S. 836) der Kohlenstoffgehalt 
der mit Kohlenstoff gesättigten Mischkristalle 
größer ist, als der Kohlenstoffgehalt der Misch
kristalle des stabilen Systems a c, der nach den 
bisherigen Untersuchungen zu 
etwa 1,8 bis 2°/o angenommen 
wird, wie eine einfache Ueber- 
legung ergibt.

Haben wir z. B-, als ein
fachsten Fall, ein System aus 
zwei Komponenten, etwa zwei 
Metallen, die keine kontinuier
liche Reihe von Mischkristallen 
bilden, bei denen also eine eutek
tische Legierung existiert, so 
kann man aus der Menge des 
Eutektikums die Zusammen
setzung einer beliebigen L e
gierung beider Komponenten berechnen; so läßt 
sich bei dem weißen Roheisen, dessen Eutektikum  
einen Kohlenstoffgehalt von 4,2 °/o nach den 
Untersuchungen von Benedicks und Goerens auf
w eist, der Kohlenstoffgehalt der Mischkristalle 
berechnen, wenn der Gesamt-Kohlenstoffgehalt 
(beim Hartguß etwa 3 °/o C) feststeht, nach 
folgendem A nsatz: x o/o C der Mischkristalle -f-

6 ^0p’2 °/t C des Eutektikums =  3 °/o Ges.-C.

Dann ist x =  2,7 °/o C.
Der Punkt a' liegt also sicherlich weiter 

nach rechts als der Punkt a, und würde dem
entsprechend für das weiße Roheisen eine Linie 
A a' zu ziehen sein, die mit A a nicht zusammen
fällt. D ie Linie Aa' ist keine Gleichgewichtslinie. 
Die Menge Eutektikum ist nicht gleichmäßig beim 
Hartguß in der Härtezone verteilt. Mit abnehmen
der Abkühlungsgeschwindigkeit, also mit steigender 
Entfernung von der Abkühlungsfläche, nimmt die 
Menge Eutektikum zu. Man muß eine kontinuier
lich veränderliche Reihe von Mischkristallen an
nehmen, deren Zusammensetzung eine Funktion 
des Grades der Abkühlungsgeschwindigkeit ist, 
die sich in jedem Augenblick ändert. Dadurch 
wird der Vorgang besonders kompliziert.

Durch Schmelzversuche mit Hartgußmaterial 
— Einwage 25 g — , bei denen die Abkühlungs
geschwindigkeit verändert wurde, wurden die 
mikroskopischen Untersuchungen kontrolliert und 
fanden eine Bestätigung.

Zwei typische Kurven, aus denen das K ristalli
sationsintervall ersichtlich, sind in Abbildung 6 a 
und 6 b beigefügt. Die in den beiden Diagrammen 
gezeichneten Punkte bezeichnen die Temperaturen, 
die nach je  10 Sekunden abgeleson wurden.

Abkühlungskurve I ist typisch für die 
Kristallisation von grauem Eisen. Abkühlungs
kurve II zeigt die Kristallisation von weißem  
Roheisen. Der Unterschied der Kuryen ist offen
sichtlich. Das graue Roheisen (Kurve I) ist nach 
200 Sekunden zur Kristallisation gelangt, indem 
die Temperatur von 1 3 0 0 °  auf 1 1 3 0 °  fiel. Das 
weiße war nach 80 Sekunden kristallisiert. Die 
Temperatur fiel innerhalb von 40 Sekunden von 
1430 0 auf 1040 es trat eine Unterkühlung von

U 5 0  

14UO 

1350 

1300 

1250 

1200 

1150 

1100 

1050 

’.000
Zelt -— . .  

A bbildung Ob.

150 0 ein; in einem Zeitintervall von 10 Sekunden 
stieg  die Temperatur bis 1190° zurück und fiel bis 
1090 °; es tritt eine zweite Unterkühlung von 2 5°  
ein, ehe die Kristallisation vollendet ist. Ganz 
allgemein zeigte sich bei den Schmelzversuchen, 
daß, je  geringer die Abkühlungsgeschwindigkeit 
war, desto mehr Eutektikum des weißen Roh
eisens und natürlich auch desto mehr Sphärulit- 
bildung erkennbar war.

Als H a u p te r g e b n is s e  d er U n te r s u c h u n g  
über den Hartguß seien nachstehende Punkte an
geführt :

1. Das Zustandsdiagramm der Eisen-Kohlen
stoff-Legierungen erfährt eine Modifizierung da
durch, daß die Linie A a' (vergl. Abbildung 2) 
festgestellt wurde. Diese Linie A a' ist keine 
Gleichgewichtskurve wie Linie A a , sondern sie 
deutet an, daß beim weißen Roheisen der Kohlen
stoffgehalt der mit Kohlenstoff gesättigten, primär 
ausgeschiedenen Mischkristalle größer ist als 
beim grauen Roheisen, wenn der Gesamt-Kohlen
stoffgehalt der beiden gleich ist. D ie Zusammen
setzung der durch Linie A a' angedeuteten 
Mischkristalle ist eine Funktion der Abkühlungs
geschwindigkeit der Schmelze. Da diese Ab
kühlungsgeschwindigkeit bei großen Schmelzen,

A bbildung 6 a.

Z elt 

S t .u .E .  209
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wie sie die Technik erzeugt, in jedem Augenblick 
sich ändert, so beobachtet man bei der Kristalli
sation einer derartigen Schmelze eine kontinuier
lich veränderliche Keihe von Mischkristallen.

2. Nur bei geringer Abkühlungsgosch windig- 
keit —  oder hei schneller Abkühlung auch durch 
Impfung — entsteht graues Roheisen. Ein 
Gußstück aus grauem Eisen erscheint unter dem 
Mikroskop vollkommen gleichartig. Nur die 
Feinheit der Graphitäderung scheint durch die 
Abkühlungsgeschwindigkeit beeinflußt zu werden.

3. Der Kristallhabitus der beiden Roheisen
typen ist durchaus verschieden, was sich durch 
ihre Kristallisationsbedingungen erklärt. Das 
graue Roheisen weist einen flächenreichen Habitus 
auf. Es entsteht aus der Schmelze in einem 
Temperaturintervall in der Nähe der Schmelz
temperatur. Das weiße Roheisen hat einen 
Kristallhabitus, der charakteristisch ist für 
Kristalle mit großer linearer K ristallisations
geschwindigkeit, die aus einer unterkühlten 
Schmelze entstanden sind.

Ueber die Herstellung von Eisenbahnrädern.
Von P e t e r  E y e r m a n u ,  Chef-Ingenieur der Dubois Iron W orks, Dubois, Pa.

(Schluß von S eite  8-48.)

l - i  evor ich nun auf das verbesserte W alzwerk  
dieser Art in B u rn lia m  eingehe, dürfte es 

auch mit Rücksicht auf das in diesem Artikel 
zuletzt zu beschreibende W alzwerk besser sein, 
kurz moderne B a n d a g e n w a lz w e r k e  zu be
sprechen. Ich w ill erwähnen, daß Radreifen zu
erst in M a n c h e s te r  in England im Jahre 1842  
gew alzt wurden.* Das W alzwerk besaß bereits 
die allgemein übliche Bauart mit dem hydrau
lischen liegenden Zylinder an der Vorderseite 
und dem unterirdischen Antriebe, wie sic auch 
heute noch von Vielen ausgefiihrt wird. D ie 
Fabrikation beginnt in Europa meistens mit einem

* D ie se  A n gab e is t  unzutreffend. D a s erste  R ad 
reifen w alzw erk  w urde 1827 au f der B ed lin gton hü tte  
(E ngland) in  B etr ieb  g ese tz t. D ie  R edaktion .

vieleckigen oder runden einzelnen Block (Abbil
dung 15), und man konnte daher unter Be
nutzung derselben Kokillen, Reifen oder Räder 
walzen. Diese Blöcke werden dann breitgedrückt 
und ein zentrales Loch aufgeweitet oder durcli-

A bbildung 28.

gedrückt. Der entstandene Ring kommt auf 
den bekannten Horn- oder Nasenhammer und 
wird daseihst so w eit aufgedornt, bis er über

Abbildung 29. Rotierende Chargiermaschine.
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die Preßwalze des Bandagenwalzwerkes gebracht 
werden kann. Die Anzahl der erforderlichen 
Hitzen hängt von der Größe und dem Gewichte 
ab. Meistens ist nur eine H itze erforderlich.

In Amerika dagegen ist es üblich, einen 
hohen, schweren, sechseckigen oder runden Block  
(Abbildung 28) zu gießen, der für 3 bis 4 Ban
dagen ausreicht. Das obere Stück D wird als

werke selbst alt sind, sind sie durch Hinzufügung 
geeigneter elektrischer Hebezeuge befähigt worden, 
modernen Ansprüchen zu genügen.

Abbildung 29 stellt die rotierende Maschine 
dar, mit welcher die Stahlblöcke fortbewegt 
werden. Zuerst setzt sie die Blöcke in die Oefen 
e in , bringt sie dann unter den Hammer und besorgt 
auch das Verschieben und das Drehen unter dem-

A bbildung 30 und 30 a. A m erik a n isch es B andagenw alzw erk .

Schrott betrachtet und nur das gute Material in 
A, B , C zur Fabrikation verwendet.* Das best
eingerichtete Bandagenwalzwerk befindet sich in 
den S ta n d a r d  S t e e l  W o r k s  in B u rn h am  Pa. 
und ich verdanke dem dortigen Direktor A. A. 
S te v e n s o n  einen guten Teil meiner Infor
mationen. Diese Firma gehört den Baldwin 
Locomotive W orks, welche natürlich selbst das 
größte Interesse daran haben, gutes Material 
für ihre Fabrikation zu erhalten. Obwohl die W alz

* „Stahl und E isen“ 1905 Nr. 17 S. 999.

selben. Der Bandagenstahl nach amerikanischen 
Normalien hat etwa folgende Zusammensetzung:

K o h le n s t o f f ..........................0 ,65  bis 0 ,75  o)0
P h o s p h o r .............................. 0 ,05  „ 0 ,02  „
S c h w e f e l  0,05 „ 0,02 „
M a n g a n ...............................0 ,50  „ 0 ,70  „
S i l i z i u m ...............................0 ,25 „ 0,15 „

Im Vergleiche dazu sind die deutschen Radreifen 
mit meistens 0,20 bis 0 ,25 °/o Kohlenstoff weich.

Ein eigenartiges amerikanisches W alzwerk  
ist in Abbildung 30 und 30 a dargestellt und 
bedarf infolge der ausführlichen Zeichnung keiner
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Die W alzwerksanlage für 
fertige Stahlräder, wie sie 
in M c K e e s  R o c k s  aus
geführt is t , stellt Abbil
dung 32 dar. Es war die 
erste derartige Anlage. Die 
Oefen 1 und 2 sind nach 
deutschem Muster mit hori
zontalem Boden gebaut und 
fassen nur vier bis sechs 
(ausgeschmiedete) Blöcke. 
Hier muß erwähnt werden, 
daß diese Firma das Aus- 
sclimieden aus Blöcken nach 
langwierigen Versuchen auf
gab und heute die Bäder 
aus vorgeblocktem Material 
herstellt. Die Ursache lag  
in der Schwierigkeit, blasen
freie kleinere Blöcke zu er
halten ; auch bildete sich 
dabei häufig eine Schale an 
der Außenseite der Bäder. 
Im letzten Jahre wurde die 
Anlage erweitert und eine 
neue 7000 t-Vorpresse und 
zwei neue 1200 t -F e r t ig 
pressen zum Durchdrücken 
derNabenformen aufgestellt.

weiteren Beschreibung. Durch die Anordnung 
der zwei gegenüberliegenden hydraulischen Zy
linder wird der Apparat zu kompliziert. Der 
Hauptantrieb unter Hüttensohle ist derselbe, 
wie er auch in Deutschland üblich is t;  die 
Dampfantriebsmaschine lieg t ebenfalls meistens 
unten.

Abbildung 31 zeigt im Vergleich dazu sche
matisch den Anstellmechanismus meines Beifen- 
w alzw erk es, der in Deutschland, England und 
Amerika patentiert ist. Die mit dem hydrau
lischen Antrieb verbundenen Uebelstände, a) un
gleiche Wandstärken des W alzgutes, b) Ein
frieren im W inter, c) undichte Stopfbüchsen usw., 
haben mich veranlaßt, dieselben auch bei diesem 
W alzwerke zu umgehen und elektrische Anstel
lung vorzuziehen. Nur das Prinzip der vier 
Hauptwellen ist geblieben. Der die Arbeiten 
störende Frontzylinder ist nicht mehr vorhanden, 
und alle feineren maschinellen Antriebe wurden 
vom W alzplatze selbst nach hinten verlegt, wo 
sie geschützt liegen. Die ausbalancierte Stell- 
spindel d hat hier dieselb Funktion wie in 
Abbildung 25, nur daß die Preßstiicke k1 und 
k2 in Zugstangen r und ri umgewandelt wurden.
Die Kreisformwalzen S werden hier elektrisch 
und nicht wie sonst üblich von Hand nach
gestellt. Auch hier sind je  zwei Elektromotoren 
symmetrisch angeordnet und werden behufs 
rascher und sicherer W irkung ähnlich geschaltet 
wie an elektrischen Lokomotiven. A bb ildu n g  32. R äderw alzw erk  in Mc K ees R o ck s.

Maschine
1000 P. S.

„A.. -1___ '\  , ■ ! 
\  Walzwerk /

\  1 ,-------X— l— i—

1000 t-Presse □
Putzerei und 

Verladeraum

5000 t-Presse

Operator

Ofen 1 und 2.
/ A----
 1

i i i i i

IL  J

A bb ildu n g 31. A n ste llm ech an ism u s des R eifen w alzw erk es.
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A bbildung 33. R adw alzw erk  in Mc K ees  R ocks.

Die alte Anlage (Abbild. 32) hatte einfache im 
Dache aufgeliiingte Hebelvorricktungen, die neue 
benachbarte wird durch elektrische Laufkrane 
bedient. Das gesamte Verfahren wird hier in 
einer H itze durchgeführt. Vom Ofen kommt das

Stück in die Vorpresse, von hier zum W alzwerk  
und sodann zur letzten formgebenden Presse.

In dem Entwurf dieser Anlage war das Arbeiten 
in zwei Hitzen ursprünglich vorgesehen. Man 
verwarf aber das Prinzip und daher mag cs

Abbildung 34. 'Walzballe in M cK ees Rocks.
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wohl rühren, daß die nachhestellten Maschinen 
so sehr in den Dimensionen verstärkt wurden. 
Die Zeit allein wird bew eisen, ob das Zwei
hitzensystem oder das mit einer H itze billiger

werden in der dicht daneben liegenden P r  e s 
s e  d S te .e l  C ar Co. in die bekannten Stahl
wagen eingebaut. Eine Bearbeitung der Räder 
an der Außenseite findet nicht statt.

Ein anderes, mit vielen  
Verbesserungen ausgestattetes 
W alzwerk für fertige Räder 
ist in Abbild. 36 dargestellt.*  
Es zeigt vereinfachte Formen 
im Vergleiche mit dem vorher 
beschriebenen; die Hauptkegel
räderantriebe sind hier durch 
schwere gußeiserne Kappen K 
eingedeckt worden. Abbild. 37 
zeigt dieses W alzwerk während 
der Arbeit; man erkennt sofort 
den Unterschied zwischen die
ser und den älteren Anlagen 
gleicher A rt, daß nämlich das 
Prinzip der Handarbeitserspar- 
nis vorwaltet. Zwei Mann ge
nügen zur Bedienung. Das den 
Standard Steel W orks in Burn- 
ham Pa. gehörende W alzwerk  
wurde bedeutend verstärkt, 
nachdem man höhere Garantien 
eingegangen war. A. A. S t e 
v e n s o n , der schon früher g e
nannte Direktor, läß t nach dem 
Zweihitzensystem arbeiten und 
ist bis je tz t außerordentlich 
zufrieden damit. Von den dem 
besonderen Zwecke angepaßten 
kontinuierlichen Oefen, is t  einer 

für die Rohblöcke bestimmt und einer liegt 
zwischen W alzwerk und Vorpresse. Im zweiten  
Ofen werden die vorgepreßten Scheiben auf
rechtstehend durchgerollt. Die ganze Ofen-

A bbildung 36. B an d agen w alzw erk .

einrichtung ist nach meinen Entwürfen von der 
Wellman Co. in Cleveland gebaut w orden; die 
zugehörigen Pressen stammen von R. D. Wood. & 
Co. in Philadelphia.

* „Stahl und E isen“ 1905 Nr. 17 S. 999.

A bb ildu n g  35. F ertlgp resso  in M c K ees R ocks.

arbeitet. Soweit meine Erfahrung auch in anderen 
W alzwerken reicht, ist eine H itze mehr meistens 
billiger als die Dampf-Kolile für die stärkere 
Maschine. Dazu kommen noch die hydrau
lischen Pressen. Andererseits darf nicht unerwähnt 
bleiben, daß manche erfahrenen Hüttenleute 
einem gewissen Grade von Kaltwalzen eine Ver
besserung der Qualität zuschreiben.

Abbild. 33 zeigt das W alzwerk während der 
Arbeit. Der Mann zur Linken bedient 3 elektrische 
Kontroller, einen für die zwei seitlichen W alzen, 
welche die Scheibendicke und den Durchmesser 
bestimmen, einen für die Spurkranzsteilwalze und 
einen für die den genauen Durchmesser begrenzende 
und anzeigende Vorwalze. Abbild. 34 zeigt einen 
Blick durch die ganze Länge der W alzhalle 
von den Oefen aus gesehen, vorne den Ofen, 
rechts die Vorpresse, im Hintergründe das W alz
werk und links die Fertigpresse; letztere ist  
während der Arbeit in Abbild. 35 dargestellt. 
Von dem Reinigungs- und Verladeplatz werden 
viele Räder unbearbeitet verfrachtet; andere 
gehen in die Dreherei, welche hinter der An
triebsmaschine lieg t, und werden dort gleich  
mit den fertiggekauften Achsen zu Radsätzen 
montiert. D ie hier hergestellten Fabrikate



19. Juni 1907. TJtber die Herstellung von Eisenbahnrädern. Stahl und Eisen. 875

W ie aus Abbildung 37 zu ersehen, ist 
auch in dieser Anlage eine rotierende Chargier
maschine tätig , die nur von einem Manne be
dient wird. Dieselbe nimmt das W alzgut aus 
dem Ofen, bringt es zu und von dem W alzwerk,

Im weiteren w ill ich nun auf die Eigen
schaften der fertiggew alzten Stahlräder etwas 
näher eingehen. Dieselben wurden natürlicher
weise von seiten der Käufer wie der Fabrikanten 
allen möglichen Proben unterzogen und die

zu und von der Fertigpresse auf die Fahrzeuge, 
welche die fertigen Räder in Giiihgruben einsetzen. 
Die Dampfmaschine kann ungefähr 800 P. S. 
leisten. D ie Vorpresse hat 5000  t Druckkraft 
und die Fertigpressen 500 t.

Resultate waren allgemein befriedigend. Aet- 
zungen mit Säuren zeigten keinerlei Fehler, 
auch die chemischen Analysen waren alle zufrieden
stellend. In nachstehender Tabelle sind die erhal
tenen Resultate übersichtlich zusammengestellt:

Ort der Probe
C

%

p

%

SI

%

Mn

%

S

%

Elastizitäts
grenze

kg

Festigkeit

tg

Deh
nung

%

Kon
traktion

%

Versuch

Nr.

Spurkranz ................................... 0,61 0,04 0,26 0,87 0,05 3440 8590 12 19 1
0,61 0,04 0,17 0,86 0,05 3540 8770 14 20 2

L a u f k r a n z .................................... 0,61 0,04 0,26 0,90 0,04 3460 8450 10 12 1
0,65 0,04 0,17 0,86 0,05 3500 8400 10 13 2

V o r d e r s e i t e .............................. 0,62 0,04 0,26 0,86 0,05 3600 8230 10 13 1
0,65 0,04 0,18 0,86 0,05 3580 8730 10 15 2

Scheibo (außen) . . . . . 0,61 0,04 0,27 0,91 0,05 3540 8260 12 16 1
0,65 0,04 0,17 0,85 0,05 3490 8380 11 16 2

* ( M i t t e ) ......................... 0 ,60 0,04 0,26 0,89 0,05 — -- — — 1
0,66 0,04 0,18 0,84 0,04 — -- — — 2

R a b e ............................................. 0 ,60 0,04 0,26 0,86 0,04 — -- — — 1
w .............................................. 0,66 0,04 0,18 0 ,84 0,05 — --- — — 2

Aehnliche Proben an normalen deutschen 
Radscheiben ergaben infolge des vorgeschriebenen 
weichen Materials nur 3450 kg Festigkeit, aber 
bis 24 °/o Dehnung. Englischer Tyrestahl hin
gegen hat 0 ,60  °/o Kohlenstoif und etwa 0 ,50  °/o 
Mangan. D ieses Material würde daher für fer
tige Räder sehr brauchbar sein.

Fernerhin dürfte es auch von Interesse sein, 
etwas über vergleichende Haltbarkeit der amerika
nischen Schalengußräder und dieser Stahlräder 
zu erfahren. Die Durchschnittslebenszeit von 
Gußrädern unter Personenwagen beträgt etwa 
90 000  km (Mittel aus 5230 Rädern) und von 
Bandagenrädern etwa 426 000 km; besonders

gute Reifen zeigten eine Brauchbarkeit bis zu 
610 000  km. Im Vergleiche dazu hielten unter 
Güterwagen laufende Gußräder bis 14 800  km, 
eine Zahl, die einen Jahresdurchschnitt von 
62 461 ausgemusterten Rädern darstellt. Das 
durchschnittliche A lter dieser Räder war 8 .Jahre 
3 Monate. A lter mit Kilometern multipliziert 
ergibt dann mit 123 000 km einen Anhalt über 
den Lebenswert dieser Räder unter den üblichen 
30 t-W agen.

W enn inan nun annimmt, daß sich Gußräder 
zu Reifenrädern im Güterdienst ebenso ver
halten, wie oben im Personen dienst, also etwa  
wie 1 : 4 ,7 , dann würde die durchschnittliche
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A bbildung 39. 5000 t -P r e s s e  der Standard S tee l W orks.

einsetzen. Hierbei möchte ich nicht unerwähnt 
lassen, daß jedes Stahlrad etwa 45 kg leichter 
ist, also das Gewicht eines W agens um 360 kg  
verringert wird.

Unter Zugrundelegung eines Preises von 
35 J b  für das Gußrad würden obige 250 000  km 
der Bahn etwa 150 Jb  kosten für neue Räder.

welche 129 000 km Lebenszeit annimmt, wie 
fo lgt: Ausgaben für Gußräder 80 — 24 =  56 Jb . 
Für 10 000  km ergeben sich 12,9 : 56 =  4 ,30  Jb . 
Die amerikanische Eisenbahnstatistik zeigt nun 
ein Schwanken der Kosten f. d. englische Meile 
zwischen 6,50 und 7,50 Jb , was mit obigen 
W erten gut übereinstimmt.

Davon gehen für Schrottwert ab etvra 70 Jb  
und es verbleiben 80 JL. Berechnet man auf diese 
W eise den Preis, welchen die Bahnen ohne B e
rücksichtigung der erhöhten Sicherheit für ein 
Stahlrad bezahlen könnten, so kommt man auf 
80 -(- 20 (Schrott für das Stahlrad) =  100 Jb . 
(Die Berechnung ist einem in Amerika gehal
tenen Vortrage entnommen.)

Ein umgekehrtes Verfahren hat V a u c la in  in 
seinen Berechnungen aufgestellt. Setzt man den 
Stahlradpreis mit 116 Jb  und die Kosten für
vier Abdrehungen mit 20 Jb  ein, so ergeben
sich die Kosten zu 252 J b  für den Radsatz bei 
einer Annahme von 560 000 km Lebensdauer 
und unter Berücksichtigung der entschieden
größeren Haltbarkeit ganzer Stahlräder. Zieht 
man für Schrott 3Q J b  ab, so erhält man
216 J b  oder etvra 3,85 Jb  für 10 000  km. In 
diesem Falle nun das Gußrad mit 37 Jb  eingesetzt 
und für W erkstättenarbeit 5 ,80  bis 6 J b , ergibt 
37 +  37 +  6 =  80 Jb . Der Schrottwert zweier 
Räder sei 24 Jb , dann stellen sich die Kosten 
nach dem Erfahrungswcrt einer ändern Eisenbahn,

Lebensdauer von Stahlrädern unter amerikanischen 
Verhältnissen 123 000  X  4 .7 =  578 100 km sein. 
Genaue Anhaltspunkte dafür fehlen hier, weil 
es keine Bandagenräder unter Güterwagen gibt.

A bb ildu n g 38.

Durch Beobachtungen der Eisenbahnen selbst 
wurde nun festgestellt, daß die Gußräder unter 
den *neuen Güter-Stahlwagen der Pressed Steel 
Car Co. aber nur 56 300 km aushalten. Mithin 
könnte man dann 250 000  km für das Stahlrad
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aus Abbildung’ 38 hervor. Die ver
besserte Qualität wurde durch Schlag
proben nachgewiesen. Das Rad, eben
so ■ aufgelegt wie die oben erwähnte 
Schweißeisenscheibe, erforderte 13 
Schläge mit einem Bär von einer 
Tonne Gewicht aus 10 m Fallhöhe 
bis zur ersten Rißbildung. Wurde 
das Rad aufgestellt und der Schlag

Aus dem Gesagten geht hervor, daß der 
hiesige Preis zwischen 100 bis 116 dt> für 
diese Räder lieg t, bei einem Gewichte von 
etwa 300 bis 320 kg. Früher wurden in 
Deutschland 35 d(> für die Scheibe allein be
zahlt, wobei sich die Lieferanten einen Nutzen 
von 10 d(> herausrechneten; Preise und Löhne 
stiegen aber und die Kosten betrugen schon 
46 his 48 d L  Die Bandage kostet ungefähr 
dasselbe und noch mehr; Speichenräder aus 
Schweißeisen kosteten 60 d l .  Alles das weist 
darauf hin, daß aus dem Vollen hergestellte 
Stahlräder nahezu unter denselben Kosten 
angefertigt werden können, wie der Stern oder 
die Bandage allein.

Ein W alzwerk kann etwa 30 Räder in der 
Stunde hersteilen, wobei 14 bis 16 Mann nötig  
sind. Auf den Kopf des Arbeiters gerechnet, 
ist die Leistung höher als in den best eingerich
teten Rädergießereien. Die Sauberkeit dieser 
Räder ohne äußere Bearbeitung geht deutlich

A bbildung 40. PresBe im ek Losa.

XXV .«
A bbildung,41. Scheibenwalzwerk von Lindemann.

2
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A bb ildu n g  42. R adsätzbank.

auf den Kranz ausgeführt, so waren 17 Schlüge 
notwendig, bis ein Riß sichtbar wurde. Solche 
Rüder laufen etwa 50 000  km, bis das erste 
Abdrehen erforderlich wird.

Die hier verwendeten Pressen w ill ich nur kurz 
berühren. Abbildung 39 zeigt die große 5000 t- 
Presse der Standard Steel W orks wahrend der 
Arbeit. Die Blöcke werden hier von einer 
gleichartigen Maschine gehandhabt, wie in Ab
bildung 37. Hinter der Chargiermaschine sieht 
man den Rollofen, aus welchem die Maschine 
die Stücke hebt, sie dann unter die Presse 
bringt und dem anderen Ofeu zuführt. Die 
Gesenke selbst sind im Grunde sowohl in Europa 
als auch in Amerika einander ähnlich.

Hier soll noch kurz eine besonders inter
essante Presse von 5000 t Druckkraft (Abbil
dung 40) beschrieben werden. Der Erfinder und 
Konstrukteur ist der Amerikaner L o s s .  Unter 
der Hüttensohle lieg t ein schwerer Hauptzylinder, 
welcher mittels hohler Nickelstahlsäulen von etwa  
420  mm Dicke auf ein noch tiefer liegendes 
Querhaupt einwirkt. Das obere Gesenk ist da
mit verbunden und betätigt. Das untere Gesenk 
ruht auf einer stationären Unterlage, welche 
jedoch in horizontaler Richtung verschiebbar 
ist. Dadurch wird das Ein- und Ausheben des 
Preßgutes ganz besonders erleichtert. Ucbcr 
dem oberen Querhaupte und Gesenk befindet sich 
noch ein anderer Preßzylinder, dessen Kolben 
in dem oberen beweglichen Querhaupte geführt 
ist; die zugehörige Kolbenstange besorgt das 
Lochen der Nabe. Wenn dieser Kolben tief 
genug gegangen ist, wird er durch das ge
nannte Querhaupt mitgenommen und beide arbeiten 
dann gemeinsam auf den Block. Die untere 
Hälfte des Lochdornes verbleibt in dem Arbeits
stück und wird erst im W alzwerk durch Aus
stößen entfernt und später wieder benutzt. In 
Abbildung 35 ist die Presse auf der rechten 
Seite des Bildes sichtbar.

In den letzten Jahren sind in D e u ts c h la n d  
noch andere Scheibenwalzwerke entstanden. E h r 

h a r d t  hatte auf der Düssel
dorfer Ausstellung 1902 Auf
sehen mit seinen damit her
gestellten Speichenrädern er
regt, uud das Verfahren muß 
als ein Kunststück der Technik 
bezeichnet werden. B och u m  
hat seinem alten Pionier-W alz
werke noch ein verbessertes 
hydraulisches hinzugefügt. Die 
W alzwerke S y s te m  L iu d e -  
inann  wie H a n ie l  & L u e g  
sind gleichfalls hydraulisch be
tätigt. Solche W alzwerke sind 
billiger herzustellen als elek
trisch betriebene, und wo H y
draulik vorhanden ist, mögen 

dieselben auch bis. zu einem gewissen Grade 
gerechtfertigt sein. Hinsichtlich größter Ge
nauigkeit hält das Fabrikat mit den vorerwähn
ten Rädern keinen Vergleich aus. W as man 
schon an hydraulisch angestellten Bandagen
walzwerken beobachten kann, daß nämlich die 
W andstärke dort dicker wird, wo das Material 
aus irgend einer Ursache kälter ist, trifft bei 
der dünnen Scheibe des Rades noch mehr zu. 
Die Ursache liegt in den verschiedenen Rohr
und Stopfbiichsundichtheiten wie auch in dem 
Luftgehalte des W assers. Die Abnutzungs-Un
genauigkeiten sind für b e id e  Antriebe gleich, 
aber das elektrische Steilzeug ist steifer, was 
bei diesem Fabrikat sehr wünschenswert ist. 
Abbildung 41 zeigt das W alzwerk von Limle-

Abbildunji 43. V ertikale Bohrmaschine.
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A bbildung 44. A m erik an isch e A u fzieh presse .

mann, es ist jedenfalls einfach und billig, theoretisch 
aber und praktisch sind die ineinander rollenden 
und den Teilwinkel verstellenden Hauptkegelräder
antriebe meines Erachtens zu verwerfen.

Das W alzw erk von H a n ie l  & L u e g  folgt 
in dem Prinzip denen mit schweren kombinierten 
Ober- und Unterrahmen und ist mir nur aus den 
in den Zeitschriften veröffentlichten Patentnach
richten bekannt; aus diesem Grunde möchte ich 
mich einer Kritik enthalten.

Ich will nicht schließen, ohne wenigstens 
einiges über das A b d r e h e n oder Fertig-

stellon der Räder, Achsen und 
Radsätze zu sagen, jedoch 
sollen nur die Verhältnisse 
amerikanischer W erkstätten  
Erwähnung linden. Die am 
meisten üblichen Drehbänke 
usw. werden von der N i le s  
B e r n e n t  P o n d  Co. in New  
York geliefert. Abbildung 42 
zeigt eine Radsatzbank, auf 
der normal etwa sechs Sätze 
in zehn Stunden fertig ab
gedreht werden können. Ab
bildung 43 ist das Bild einer 
vertikalen Bohrmaschine mit 
zwei verstellbaren W erkzeug
haltern und gleichzeitigem  Be
arbeiten von Nabe und Ban
dage. Abbildung 44 endlich 
zeigt eine von derselben Firma 
gelieferte Aufziehpresse für 
das Montieren der Räder auf den 

Achsen, wie sie in den W erkstätten der American 
Locomotive Co. in Schenectady eingeführt ist.

Zum Schluß sei noch meines letzten neuen 
W alzwerkes gedacht, des k o m b in ie r te n  S c h e i 
b en - und B a n d a g e n  w a lz  W erkes nach Abbil-
dung 45. Die häutig auftretemlo Frage nach Re-
servewalzwerlcen speziell unter Berücksichtigung  
der europäischen Verhältnisse veranlaßte die Kon
struktion, sowie der Umstand, daß manche Eisen
bahner die Frage aufwarfen, a b g e l a u f e n e  
Scheibenräder auf einfache Scheiben abzudrehen 
und eine Bandage aufzuziehen. Das Walzwerk

Abbildung 45. Kombiniertes Scheiben- und Bandagenwalzwerk.
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nach Abbildung 45 trägt diesen Bedingungen 
Rechnung. Der obere Teil ist wie das normale 
Scheibenwalzwerk konstruiert, doch kann an 
dieses jederzeit ein Bandagenwalzwerk, dessen 
Antrieb unter Hüttensohle liegt, angeschlossen 
werden. W enn Scheiben oder Räder gew alzt 
werden sollen, wird einfach die vertikale An
triebswelle auf die Seite gelegt oder nach oben 
durch die Oeffnung 0  ausgehoben. Die seitlichen 
zwei vertikalen Reifenformwalzen werden an 
das äußerste Ende gestellt und geben so Raum 
für den Frontschlitten zum Einsetzen des 
Scheibenrades. Anderseits werden für das 
W alzen von Bandagen die beiden horizontalen 
Seitenwalzen ausgefahren und die rückwärtige 
Stellw alze gleichfalls ausgehoben. Auf alle Fälle 
kann die Umwandlung von einem W alzverfahren

G i e ß e r e i - M
N e u e r e  A rb eiten  ü b er  d ie  M eta llu rg ie  

d e s  G u ß e is e n s .

A u ch  in der E n g lisch  sprechenden  G ieß ereifach 
w e lt  m acht d ie K en n tn is der M eta llu rg ie  des G ußeisens 
in jü n g ster  Z eit gu te  F o rtsch ritte . E s ersch ein t kaum  
m ehr ein  H eft  e in er  on glisch en  oder am erikan ischen  
F ach zeitsch r ift , das n ich t einen  m ehr oder w en iger  
in teressan ten  B e itra g  über d iesen  Z w eig  des E isen - 
hütte’nw esons brächte. F orderten  d iese  A rb eiten  im  
a llgem ein en  en tg eg en  der b isher ü b lichen  P ra x is , das 
R oh eisen  nach  dom B ruchau sseh en  zu beu rte ilen  und 
nach a lthergeb rach ten  R ezepten  zu g a ttieren , eine  
größere B erü ck sich tig u n g  der ch em isch en  A n a ly se , so 
m acht sich  je tz t  e in e neuere R ich tun g  gelten d , die 
neben der an gew an d ten  C hem ie auch das Studium  
der M ikrostruktur v erlan gt und iiborhaupt a llg em ein e  
m eta llu rg isch e G rundsätze b each tet haben w ill. U nter  
d iesen  G esichtspunkten  sind o in ige  A rb eiten  bem erk en s
w ert, d ie im  fo lgen den  kurz besprochen  w erden  so lle n :

In  einem  V ortrage vor dom  Z w eigverein  B irm in g
ham  der B ritish  F oun d rym en ’s A sso c ia tio n  am
19. Januar 1 9 0 7 *  über „die ch arak teristisch en  E ig e n 
schaften  des G u ß eisen s“ behan d elt G e  o r g e  H a i l s t o n  e 
kurz d ie B ed eu tu n g  der

M i k r o s t r u k t u r  d o s  G u ß e i s e n s .
A ls G efü geb estan dteilo  des G ußeisens kom m en haupt
säch lich  in  B etrach t F err it, Z em ontit, P er lit  und 
G raphit. F errit, das reine w eich e  E isen , findet sich  
m anchm al a ls d eutlich  erkennbare K rista lle , zu m eist  
aber a ls w eißer Grund der A etzprobe. Oft treten  an  
S te lle  der F err itk r ista lle  isom orphe G ebilde von S i
liz ium  und M angan. Z em ontit, ch em isch  K arbid, 
FeaC , ist der h ärteste  B estan d teil der E isen k o h len 
sto ff-L eg ieru ng . Er ist o ft ersetzt durch H oppel
karbide von E isen  und M angan. W ie  F errit w ird  
Z em entit von der A otzflü ssigk eit n ich t an gegriffen , 
tritt aber a ls h ärterer B estan d teil re lie fa rtig  hervor. 
P erlit, das G em isch  von F errit und Z em entit, wird  
von der A etzü ü ssig k e it dunkel g efärb t, w as daher  
kom m t, daß d ie E rhöhungen  des Z einontits a u f den  
h ellen  F erritgrun d  Sch atten  w erfen , bezw . daß von  
der A otzflü ssigk eit k le in e  T e ilch en  in  den H öhlungen  
Zurückbleiben. G uter P er lit  hat P erlm u tterg lan z . 
A ußer d iesen  B estan d teilen  ze ig t  ein  A etzsch liff  noch  
G raphitflocken  und dunkle P u n k te  von  P hosp h or
leg ieru n g en  im  Z em entit.

* V eröffen tlich t in „The F ou n d rv“, M ärzheft 1907, 
S. 2 0 /30 .

zum ändern am Samstag Nachmittag oder Sonn
tags vorgenommen w erden; es sind nur W alz
teile umzuwechseln, sämtliche Stellwerksantriebe 
bleiben unberührt. Das gesamte Gewicht einer 
derartigen Maschine beträgt ungefähr 120 t. Das 
Bandagenwalzwerk kann 12 bis 15 Bandagen 
i. d. Stunde machen, also ungefähr die Hälfte 
der Erzeugung des Scheibenwalzwerkes; wenn 
beide auf Tag- und Nachtschicht arbeiten, kann 
letzteres in der Nachtschicht auf fertige Räder 
arbeiten, denn die Tagesproduktion an Scheiben 
deckt sich mit der Doppelscliicht auf Bandagen.

Die walzbaren Dimensionen für Räder sind 
von d, dem kleineren Durchmesser, zu groß D 
entsprechend 550 bis 1100 mm und für Ban
dagen von r bis R  entsprechend 600 bis 3500  mm 
Durchmesser.

i t t e i  l u n g e n .
U eb er die m ikrosk op isch e L a g e  und d ie B e 

deutung der anderen  N eb en b estan d teile  g ib t T abello  I 
A ufsch luß . H a ilsto n e  besp richt dann w eiter  die e in 
zeln en  G ußeisensorten  unter V o rsch lä g en  für die  
U n tersu ch u n g und das G attieren , ferner d ie R eak tionen  
in der P fanne sow ie  e in zeln e  U rsach en  von F e h l
g ü ssen  und m ach t sch ließ lich  den V orsch lag , R oh eisen  
und B ru ch eisen  a u f Grund der G eh alte an N eb en -  
b estan d tc ilen  zu ga ttieren  und die Z u sam m en setzu n g  
d es G usses zu regeln  nach  den W andstärken  des Guß
stü ck es ,*  w ob ei se in e  V o rsch lä g e  schw anken  zw ischen  
den Z ahlen:

Wandstärke Si S P Mn

6 m m   2,7 0 ,05  1,0 0 ,4  o/0 und
65 b is 75 mm  . . . 1,25 0 ,12  0,6 0 ,8 “/o

D er H a ilsto n esch e  A u fsa tz  kom m t also  im  Grunde 
auch au f eine B eton u n g der K lassifikation  des E in 
sa tzes nach der A n a ly se , in sb eson dere g le ich fa lls  
nach  dem  S iliz iu m g eh a lt h inaus.

A uch  B r a d l e y  S t o u g h t o n  b ezeich n et in ein er  
A rb eit über

G i e ß e r e i  m i s c h u n g e n * *  
das G ußeisen  a ls h och p rozen tigen  S iliz ium stah l m it  
m ech an isch en  B eim en g u n g en  von G ra p h itk r ista llen ; 
Beine w eiteren  A u sführungen  le g e n  aber schon w en igor  
den S iliz iu m g eh a lt des G ußstückes zugrunde. Er  
untersucht in orster L in ie  d ie F r a g e  der E rzie lu n g  
dichter G üsse und den Einfluß der e in zeln en  B e i
m en gun gen  darauf, in zw eiter L in ie  auch die F e s t ig 
k e it  und d ie B earbeitungB fäh igkeit des G ußeisens. D er  
D ich tig k e it  des G ußstückes w irken  h au p tsäch lich  en t
g eg en  die Schrum pfung, S eig eru n g en  und G asblasen . 
U n ter  Schrum pfung (sh rin k age) is t  h ier  n ich t zu v er
steh en  die D ifferenz zw isch en  der F orm  und dem  
G ußstück, sondern  die vor dem  E rstarren  en tstehende  
V olum verm inderung, die eine N e ig u n g  zum  L unkern  
in sich  sch ließ t. S ie  ist bei grauem  E isen  nur ver
h ä ltn ism äß ig  g er in g , w e il der sich  au ssch eid en d e G ra
phit beim  E rstarren  en tsteh en d e H öh lu ngen  a u sfü llt;  
a lle  K örper, w elch e  die A u ssch eid u n g  von G raphit 
fördern , verm indern  dam it a lso  auch  die Schrum pfung. 
D ie  größte D ich tig k e it  des E isen s w ird erzie lt  bei

* V erg l. die A u sführungen  von W ü s t ,  „Stahl 
und E is e n “ 1897 N r. 20, S. 848 b is 856, d ie in bezug  
au f den S iliz iu m g eh a lt der G ußstücke sich  m it d iesem  
V orsch lag  decken .

** V ortrag , g eh a lten  am  5. N ovem b er 1906 vor 
der P ittsb u rg  F oundrym en’s A sso c ia tio n , veröffentlich t 
in „T he F o u n d ry “, Jan u arh eft 1907, S. 309 b is 316.
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einem  S iliz ium goh alt von etw a 1 °/o; b ei höherem  G e
h a lt w erden  d ie G raphitflocken zu groß ; bei g er in gerem  
G ehalt n e ig t  das E isen  stark  zur B lasen b ild u n g. Der 
Einfluß dos P hosphors m acht sich  in zw ei liieh tu n g o n  
g elten d : 1. vergrößert er d ie K rista lle  und verm indert 
deshalb  die Schrum pfung, und 2. b ild et sieh  bei hohem  
P h osp h orgoh alt e in e outektischo E isonphosphorver- 
bindung, d ie lan g e  in einem  te ig ig e n  Zustand vor
b leib t und zu letzt a lle  H öhlungen  zw isch en  den e in 
zelnen  E isen k rista llen  ausfü llt. B e i G ußstücken, bei 
denen  es au f große D ich tig k e it ankom m t, so ll daher  
der P h osp h orgoh alt ste ts  r ich tig  g ew ä h lt s e in ; für 
D ru ck w assergefiiß o  em pfieh lt sich  z. B . e in  G ehalt von  
etw a  0,7 °/o- D ieser  hohe P h osp h orgoh alt w ie üborhaupt 
der höhere G ehalt an B e im en gu n gen  m acht nun das 
G ußeisen  zu S eigoru n gcn  sehr g en e ig t;  um  sio m ög
lich st  einzuschränken , so ll m an w en igsten s bei hohem  
P h osp h orgeh a lt a u f gerin gen  S ch w efe lg eh a lt h in
arbeiten ; h yd rau lisch e G efäße so llen  k e in esfa lls  m ehr  
als 0 ,055 °/o S ch w efe l en thalten . D ie  S eigoru n g  läßt 
sich  ferner unschäd lich  m achen  durch Stoigotrichtor  
und verloren e K öpfe , w elch e d ie Soigorungsprodukte  
in  sich  a u fn e h m e n ; m an so ll dann aber m ög lich st  
verm eid en , d iese  T richter und K öpfe w ieder m it e in 
zu schm elzen , da eie a lle  U n rein igk eiten  w ieder in das 
B ad  h in ein brin gen . Um das V erh alten  des E isens  
bei den versch ied en sten  G attierungen  genau  kon
tro llieren  zu können , em pfiohlt S toughton  dio Y or- 
nahm e von  Schrum pfproben boi je d e r  A ondorung des 
E in satzos m itte ls des T u  m o r s c h e n  A p p arates.*  
D ie A usführungen  über den Einfluß der N eb en b estan d 
te ile  d es R oh eisen s au f se in e  F estig k e itse ig en sch a fte n  
d eck en  sich  im w esen tlich en  m it den D aten  dor T a 
b elle  I. U m  ein R oh eisen  m it m ög lich st großer  
F e st ig k e it  zu erzie len , wolehoB g le ic h z e it ig  n ich t  
au ß ergew öh n lich  hart ist —  w as d ie R ü ck sich t auf 
dio B earb eitu n g sfä h ig k o it des G ußeisens erfordert —  
so ll m an bestreb t se in , P hosp h or und S ch w efel fern
zu h alten , w elch e das E isen  an sich  schw äch en ; ferner  
soll man den G esam tk oh lenstoff m ö g lich st g erin g  
h alten , w e il dann bei g le ich em  G eh alt an gebundenem  
K oh len stoff w en ig er  d ie F e st ig k e it  verringernder G ra
p h it vorliegt.

S toughton  g ibt sch ließ lich  e in en  in teressan ten  
V erg le ich  w ied er  zw isch en  e in em  gu ten  und oinom  
sch lech ten  R ad ; das gute R ad erforderte 150 S ch läge  
m it einem  25 P fu n d -V orhatn m er, um zu zerbrechen , 
w ährend das sch lech te  R ad schon  beim  achten  S ch lag  
zerbrach. D ie  ch em isch e A n a ly se , w elch o  fo lgondos

G utes \ - ö 0,69 0 ,13  0 ,43  0 ,12  3 ,84  3 ,30  0,54  
S ch lech tes / «  0,65 0 ,12  0 ,52  0 ,19  8 ,52  2 ,35  1,17

gib t k ein e  g en ü gen d e E rkläru n g für die D ifferenz in  
der Q ualität und in der H öh e des geb u n d en en  K oh len 
stoffes, ebenso  w ie  dor versch ied en e  G ehalt an g e 
bundenem  K oh len stoff a lle in  n ich t gon ü gt, um den  
Q ualitä tsunterschied  zu erk lären . V ö llig e  A u fkläru n g  
gib t aber die von  W h i t n e y  au sgefäh rte  U n tersu ch u n g  
au f d ie v ersch ied en en  m ik rograp h isch en  B esta n d te ile , 
w elcho  ergab : Gutes Kad Schlechtes Ilad

M nS . . . . 0 ,206 0 ,195
F e S  . . . . . 0,121 0,315
F e S i  . . . . 2,045 1,923
F es P . . . . 2 ,755 3,335
P er lit  . . . . 67,610 84,492
F err it  . . . . 23 ,963 0 ,000
Z e m e n t it . . . 0 ,000 7,390
G raphit . , . 3 ,300 2,350
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* Beschrieben in „The Journal of the Iron and
Steel Institu te“ 1906 Nr. 1 S. 53/54. Vergl. auch
„Stahl und E isen“ 1907 Heft 18 S. 625.
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T ab elle  2.

LMe.
Bruch

Ana l y s e
Bemerkungen

Ges. C Graphit Geb. C Si S P Mn

1 N r. 1 4,23 3,62 0,61 0 ,670 0 ,026 0 ,040 1,40 |

2 1 3,65 3,08 0,57 1,460 0 ,040 0,03 0,72 j

3 I 3,76 3,20 0,56 2,140 0,038 0,031 0,78
4 I 3,23 2,83 0,40 3 ,930 0,030 0,040 1,30 Sehr große Flocken.

5 1 grob k örn ig 3,67 3,50 0,17 4,98 0 ,034 0,041 1,34
I fe in k örn ig 3,67 3,49 0,18 4,63 0 ,034 0,041 1,34 J

6 I 3,14 3,40 0,12 5,85 0,033 0,043 1,00
j 7 I fe in k örn ig 3,28 2,22 1,06 0,35 0 ,026 0,02 0,07 Nach R. A. Hadfield.'

M an b each te  zu n äch st den U n tersch ied  im  E isen 
sulfid ; ferner b e i dom  sch lech ten  R ad e das g än zlich e  
F eh len  des w eich en  F err it, der durch den spröden  
Z om entit (w ovon das g u te  R ad k ein e  Spur en thält) 
und durch eine erh eb lich  größere M enge von P erlit 
ersetzt ist.

D ieser  großo U n tersch ied  in den p h y sik a lisch en  
E igen sch a ften  zw eier  der ch em isch en  Z usam m ensetzung  
nach  kaum  v ersch ied en er G ußstücke w e is t  von se lb st  
hin  a u f e in e versch ied en e therm ale B ehan d lu n g . D aß  
es au f d iese  im  le tz ten  Grunde ankom m t, w ird k lar  
und d eutlich  au sgesp roch en  in  einer A bh an d lu n g von 
E . A  d a m s o n * über

G u ß e is e n .
E r le g t  se inen  A usführungen  e in e A eu ß eru n g von  
E . A . O u t e r b r i d g e  jr .* *  zugrunde, daß m an m it 
der ch em isch en  A n a ly se  dos G ußeisens und dom  
G attioron nach  dem  S iliz iu m geh a lt kaum  m ehr er
re ich t, als m it der K lassifik ation  d es G ußeisens nach  
dem  B ruchau sseh en , und eino au f d asselb e h in z ie 
len d e B om erk u n g von H . S o u t h c r , *** daß es n ich t 
A u fgab e des C h em ikers in  der G ieß erei se in  kann, 
die G ehalte der R ohstoffe an den ein zeln en  B e sta n d 
te ilen  b is au f die dritte  D ez im a le  gen au  festzu ste llou , 
sondern  daß er a u f Grund der E in w irk u n gen  der ein
zeln en  Substanzen  a u f das E n d erzeu gn is system atisch  
durch fortw ährende P roben  und V ersu ch e den B etrieb  
ü b erw ach t; auch so ll er m it dor D arste llu n g  des R oh 
e isen s im  H och ofen  und den B ed in g u n g en , w elch e  
se in e  E ig en sch a ften  b eein flu ssen , durchaus vertraut se in .

D ie  p h ysik a lisch en  E ig en sch a ften  des G ußeisens  
w erden  in erster L in ie  b estim m t durch das V erh ältn is  
d es geb u n d en en  K ohlenstoffs zum  G raphit. Genau  
w ie  b eim  Stah l beeinflußt der K o h len sto ffgeh a lt die 
F e st ig k e it  des G u ß e ise n s; d ieser  Einfluß w ird jed och  
g em ild ert durch den G raphit, der sich  im A u gen b lick  
d es E rstarrens zw isch en  die E isen m o lek ü le  la g ert, sie  
nuseinanderdrückt und dio F e st ig k e it  verringert. D as  
V erh ä ltn is der beiden  K oh len stofform en  zueinander  
is t  nun in  hohem  M aße e in e  F o lg e  der T em peratur, 
w elch e  das flüssigo  E isen  hat, und zw ar kom m t es  
h ier  n ich t nur an au f d ie T em peratur im  K upolofen , 
sondern  auch  au f d ie E rzeu gu ngstem p eratu r im  H och 
o fen . A d am son  w ill durch V ersu ch e fc stg e ste llt  haben, 
daß R o h eisen , w e lch es  unter anorm alen  V erh ä ltn issen  
rm H och ofen  erb lasen  ist und desh alb  eino außer
gew ö h n lich e  V erte ilu n g  der K oh len sto fform en  au f
w e is t, d iese  auch nach dem  U m sch m elzen  im  K u p ol
o fen  b eib eh ä lt, ohne daß er a llerd in g s für d ie U rsach e  
d ieser  m erkw ürdigen  E rsch ein u n g e in e b efr ied igen d e  
E rkläru n g gefu nd en  hätte.

* „The Journal o f  the W e st  o f Scotland  Iron  
and S tee l In stitu te“ ; nach einem  V ortrag , geh a lten  
vor dem  In stitu te  am  IG. N ovem b er 1906.

** In  e in em  V o rtra g jv o r  der A m erican  Foundry- 
rn en ’s A sso c ia tio n , C hicago 1900.

*** Aror derselben Versam mlung im Juni 1903.

E. H o u g h t o n  g lau b t in einer A rb eit über d ie  
C h e m i e  i m  G i e ß e r e i w e s e n , *  

in der er auch  au f d iese  T atsache h in w eist, d ie aber  
son st n ich ts N eu es  b ietet, dio R ich tu n g  andeuten  zu 
k önnen , in der d ie E rklärung dafür zu su ch en  ist. 
N ach S t o a d  finden Bich in h oclisiliz iertem  R oh eisen , 
das nach  dem  A b stich  vom  H och ofen  sch n ell ab
g esch reck t w urde, zw ei versch ied en e F orm en  von  
Siliz ium , d ie sich  bei der A n a ly se  dadurch von ein an der  
unterscheiden , daß d ie eine b ei der L ösu n g in  S a lz
säure g e la tin ier t, d ie andere n icht. D ie  e in e  Sorte  
so ll nun die M öglich k eit verloren  haben, au f den  
K ohlenstoff ein zu w irk en , so daß d iese  E ig en sch a ft  
auch bei e in em  späteren  U m sch m elzen  im  K upolofen  
dem  E isen  b leibt. H ou gh ton  m ein t, daß m an durch  
w eitere  F orsch u n gen  in d ieser  R ich tu n g  in V erb in d u n g  
m it sy stem a tisch en  m ikrograp h isch en  U n tersu ch u n gen  
v ie lle ich t zu einer E rklärung für die au ffa llen d e T at
sa ch e  kom m en k önnte. D iese  H yp oth ese  w ürde nun 
aber im  gü n stig sten  F a lle  nur e in e E rkläru n g  b ieten  
für das V erh alten  von G ußeisen  m it hohem  S iliz ium 
g eh a lt, w e lch es  trotzdem  n ich t grau  is t ;  sie  w ürde  
vo llstä n d ig  versa g en  für G ußeisen  m it ger in g em  S i
liz iu m geh a lt, das tiefgrau  a u sfä llt;  es b le ib t uns a lso  
e in stw eilen  w oh l n ich ts übrig , a ls die e in fach e T a t
sache zu reg istr ieren .

D er  Einfluß der hohen  T em peratur m acht sich  
nun in b ezu g  au f den K o h len sto ffgeh a lt in der W eise  
gelten d , daß sie  d ie A u fn a h m efä h ig k e it des E isen s  
für K oh len stoff überhaupt erh eb lich  erh ö h t; dem 
en tsprechend  verm eh rt sich  auch  die G raph itaus
sche idu n g , erstens w eg en  des hohen  K oh len sto ffgeh a lts  
an sich  und zw eiten s, w e il ja  d ie A b k ü h lu n g  lä n g ere  
Z eit in  A nspruch n im m t. D ah er rührt auch  der g e 
rin gere  K o h len sto ffg eh a lt in  k a lt  erb lasen em  E isen , 
w elch es an  G üte dem  heiß  erb lasenen  ü b erlegen  
ist , w e il es sch n eller  abk iih lt, so daß se in e  M olek u lar
struktur "wesentlich fe in k örn iger  w ird. A uch  d ie K orn
größe der G raphitkrista lle  is t  h au p tsäch lich  ab h ä n g ig  
von der W ärm eb eh an d lu n g  des G ußeisens, indem  b ei 
heißem  E in sch m elzen  die K rista lle  im m er größer au s-  
fa llen  a ls bei k ä lterem .

W a s nun die übrigen  N eb en b estan d teile  des R oh
e isen s an geh t, so sind se ine  G ehalte au P hosphor und 
M angan led ig lich  ab h ä n g ig  von der Z usam m ensetzung  
d es M öllers; d agegen  hängen  d ie G eh alte  an S ilizium  
und S ch w efel auch sehr von der T em peratur ab, bei 
der das E isen  erzeu gt w urde, und zw ar beförd ert  
heiße B ehan d lu n g  die S iliz ium au fnah m e, k ä ltere  B e 
h and lung die S ch w efelau fn ah m e. D a s V orhandensein  
d ieser E lem en te  in größeren  M engen d eu tet a lso  
im m er darauf h in , daß d iejen igen  V erh ä ltn isse  vor- 
g oh errsch t haben m üssen , w e lch e  die G rap h itab sch ei
dung b egü n stigen  bezw . b eein träch tigen . E s  is t  daher  
w ohl erk lärlich , daß sow ohl S ilizium  w ie  auch  S ch w efe l 
als m aßgebend e E lem en te  für das G ußeisen  b ezeich n et

* „T he Fouiu lry  T rade J o u rn a l“, Januar 1907,
S. 32 bis 3 7 ;  nach  einem  V ortrag  vor der B ritish  
l'ou n drym en 's A ssocia tion .
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■worden sind . D aß aber in W irk lich k e it  d iese  B e 
stan d te ile  e ine so au ssch la g g eb en d e  B edeutu n g  n icht 
haben , h at P rof. T u r n e r  b ew iesen , indem  er einer  
L eg ie ru n g  von ch em isch  reinem  E isen  durch ther
m ische B ehan d lu n g  das B ruehau ssch en  sow ohl von  
h och siliz iu m h altigem  w ie auch  von sc h w efelh a ltigem  
E isen  gab , obw ohl von beiden E lem en ten  keino Spur 
vorhanden  w ar. S ilizium  bew irkt auch nach  T urner  
n ich t die A b sch e id u n g  des G rap h ites, sondern es  
un terstü tzt s ie  nur therm isch , vornehm lich  indem  es  
bei den k ritisch en  P u n k ten , in sb eson dere beim  letzten , 
die D au er der R ek a leszen z  v erlän gert, und so dem  
G raphit re ich lich  Z eit g ib t, sich  au szu sch cid en . W ie  
w en ig  im übrigon der S iliz iu m geh a lt a lle in  für das 
BruchauSBehen dos R oh eisen s m aßgebend  ist, ze ig t  in  
sehr k rasser W eise  die Z u sam m en ste llu n g  von  A n a
lysen  von tiefgrau em  R oh eisen  in T ab elle  2, in denen  
der S iliz iu m g eh a lt innerhalb  der G renzen von 5 ,85  °/o 
und 0 ,35  °/0 sich  b ew egt.

U eb er den Einfluß der ein zeln en  N obenbestand- 
to ile  des R oh eisen s a u f se in e  F estig k e itso ig en sch a ften  
g ib t A dam son die in  T ab elle  3 zu sam m en geste llten  
R esu lta te  von  G uy R . J o h n s o n  w ied er, d ie d ieser  
durch e in e  R eiho von system a tisch  an gesto llton  V er
suchen  erz ie lt  hat.

A dam son b esp richt dann ferner noch die auch  
von anderer S e ite  zum G egen stan d  w eitgeh en d er  
U n tersu ch u n gen  gem a ch te  A b sc h reck tie fe  und ste llt  
dabei fest, daß sie  m it der T em peratur dos R oh eisen s  
w äch st, und zw ar beim  g le ich en  G ehalt an gebun-
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T ab elle  3.

Element

Gehalt, bei dem erzielt wurde

die höchste 
Festigkeit

| die beste 
1 Biegeprobe

die beste 
Schlagprobe

| G eb. K oh len stoff . 0,92 0,93
; S i l i z iu m .................... 1,27 1,01 1,01
j S ch w efe l . . . . 0,141 0,073 0,073
i  P hosphor . . . . 0 ,247 0,247 0 ,150

denoin K oh len stoff im  V erh ä ltn is m it der T em p eratu r; 
ferner steh t sie  im  d irekten  V erh ältn is zu dem  G ehalt 
an gebundenem  ICohlonstoff.

F aßt m an aus a llen  d iesen  U n tersu ch u n gen  das 
R esu lta t zusam m en, so wird m au zu dom  Schluß  
k om m en, daß unter an gew an d ter W isso n sc lia ft in  der  
G ießerei n ich t led ig lich  d ie C hem ie zu verstehen  ist. 
B e rü ck sich tig t m au dem entsprechend  auch d ie p h ysi
k a lisch e M etallurgie und d ie M ikrographio des  
G ußeisens, so m üssen  die v ie lfa ch  geh örten  K lagen  
über das V ersa g en  der W issen sch a ft  im  G ießerei
w esen  verstum m en, und der A u ssp ru ch  von D r. M o l -  
d e n k e ,  m it dem  auch  A d am son  se ine  A usführungen  
sch ließ t, w ird  sich  b e w a h r h e ite n :

„In D o lla rs und C ents hat die W issen sch a ft der  
b ish er  vern a ch lä ssig ten  G ieß erei-In d u strie  e in e un
berech en b are W ohltat erw iesen .“

D r.-Ing. G eilenk irchen.

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

U eb er  H o ch ofen -B eg ich tu n g .

Die in Abbildung 3 auf Seite 512 (1907, Nr. 15) 
dargestellte Begichtungsvorrichtung ist nicht neu, 
w ie Hr. M ü n k e r  anzunebinen scheint. Die 
ringförmige Glocke war in der Hauptsache schon 
im Jahre 1857 in Frankreich bei dem Apparat 
von Coignt angewandt worden. Die vollständig  
der Abbildung 3 entsprechende Form wurde 
sodann von Denis Bowman im Jahre 1872 neu 
erfunden, der sich dieselbe durch ein Patent 
schützen ließ, und auf einem der Hochöfen der 
Carbon Iron Company zu Lohigh Valley ange
bracht. Auch auf der Hütte zu Glendon in dem
selben Bezirk und auf den Musconet-Werken in 
New  Jersey kam diese Art zur Verwendung. 
Im Jahre 1873 wurde die Vorrichtung zu Glendon 
derart abgoändert, daß die innere Glocke durch 
Verlängerung zu einem Gasfang ausgebildot 
wurde, wc durch eine sehr einfache Vorrichtung 
einer zentralen Gasabführung geschaffen wurde. 
In dieser Gestalt ist der Apparat in den „Trans
actions of the American Institute of Mining 
Engineers“ 1873, Vol. II, Seite 103, von mir be
schrieben worden. V iele Jahre war die Be
gichtungsvorrichtung bei sehr guten Resultaten  
zu Glendon im Gobrauch, ebenso ist sio gegen
wärtig, seit 1875, auch bei den Kokshochöfen zu 
Longdale in Virginia im Betrieb. Der im Jahre 
1872 auf den Musconet-Werken verwendete Brenn
stoff war w ie auf allen Hütten zu Lehigh Valley'

Anthrazit ohne Zumischung von Koks. Der ge
wöhnliche Parrysclio Trichter hatto dort nicht 
zufriedenstellend gearbeitet.

Easton, Pennsylvanien, 8. Mai 1907.
F .  F irm stone .

* *
*

Zu der Zuschrift des Hrn. F. F i r m s t o n e  
habe ich folgendes zu bemorkon:

Es war mir allerdings unbekannt, daß die in 
Abbildung 3 des fraglichen Artikols skizzierte 
Begichtungsvorrichtung, die laut Fußbemorkung 
dom „Engineering and Mining Journal“ (New  
York, 21. Juli 1906) entnommen war und die 
dort als eino „Modifikation des F. Firm stone
schen Patentes“ bezeichnet ist, sich bereits vor 
etwa 35 Jahren in Amerika im Gobrauch befand. 
Es sei hiermit gerno Kenntnis davon genommen, 
sowie der Freude Uber die „sehr guten Resultate“ 
dieses Apparates Ausdruck gegeben. W enn in 
dem Schreiben des Hrn. Firmstone ferner an
gedeutet ist, daß schon w eit früher, nämlich im 
Jahre 1857, in Frankreich der Apparat in seinen  
wesentlichen Teilen vorerfunden war, so liegt 
dor Gedanke nahe, daß auch auf dem diesseitigen  
Kontinent oder in England auf irgend einem Hoch- 
ofonwerk sich diese oder eine ähnliche Ausführung 
erhalten hat, wenn nicht die Patontzeichnung in 
einem verstaubten Aktenschrank irgend eines
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Konstruktionsbureaus sanft entschlumm ert ist. 
Etw aige M itteilungen hierüber dürften vielleicht 
für den Hochöfner von Interesse sein.

Im übrigen möge es gestattet sein, einige 
allgemeine Bemerkungen an die Zuschrift des 
Hrn. Firmstone zu knüpfen. Aus seinen Aus
führungen geht hervor, daß an mancherlei Orten 
die große Bedeutung der Begichtungsfrage, die 
W ichtigkeit einer p l a n m ä ß i g e n  V o r t o i 1 u n g  
der Matorialien im  O fe n  s e l b s t  erkannt ist. 
Man sieht, daß an der Lösung dieser Frage hüben 
und drüben gearbeitet wird. Anderseits jedoch 
hört man häufig sagen: „Mein Ofen geht auch 
so, ohne das Drum und Dran von Schürzen, 
Schirmen, Rutschen, Ringen und sonstigen mehr 
öder minder merkwürdigen Zutaten.“ Diese 
Glücklichen mügon ihr Geschick preisen und 
vielleicht auch den guten Ofengang sich ein 
w enig zum eigenen Verdienst anreohnon. Jeden
falls ist so viel sicher, daß häufig genug ein 
kranker Ofen, der ebon nicht „so“ geht, bei dem 
die Diagnose auf alles mögliche, auf falsches

Profil, falsche Formenlage, mangelhafte W ind
verteilung, unrichtige Möllerung usw. gestellt 
war, durch Einführung einer d u r c h d a c h t e n  
Begichtung, bei der das Fallen der groben und 
foinen Teile klar vorgezeichnet und n i c h t  mehr 
dem Z u f a l l  überlassen wird, nach kurzer Zeit 
als geheilt ontlassen werden kann. V ielleicht 
zeigt sich das minder deutlich bei einem Ofen, 
der ständig mit donsolbon Erzen von derselben 
Stückgröße auf diosolbe Eisensorte geht, als viel
mehr bei einem solchen, der innerhalb weniger 
Monato, vielleicht gar Wochen, in stetigem  
W echsel hintereinander Puddel-, Stahl-, Spiegel-, 
Bessemer-, Thomas- und Gießerei-Eisen aus den 
heterogensten Matorialien zu orblasen hat. Ge
rade für solche Oefen aber, die sich den fort
während wechselnden jew eilig  gogobenon Ver
hältnissen anzupassen haben, können geeignete  
Hilfsmittel zur Erzielung der für jeden be
sonderen Fall passenden Materialverteilung nur
von Vorteil sein. „  ,

E .  M iln ke r.

N e u e  G esich tsp u n k te  für den Bau und Betrieb von Universal - W alzw erken .

Das in Nr. 16 d. J. Ihrer geschätzten Zeit
schrift veröffentlichte U n i v e r s  a l e is  o n -W a lz -  
w o r k  hat meines Erachtens nur geringen prak
tischen Wert, hauptsächlich aus dem Grunde, da 
die untere Walze des bei der E intrittseite mit 
den Rollgängen sich in entgegengesetzter Rich
tung drohonden horizontalen Walzenpaares das 
Gelangen des zu walzenden Stückes in das zweite 
Walzenpaar bezw. zwischen die vertikalen W al
zen in unliobsamor Weise beeinträchtigt, ja sogar 
eventuell unmöglich machen kann. Bei der 
skizzierten Anordnung kann man z. B. mit kür
zeren Stücken als 2 bis 21/* m das Walzen über
haupt nicht beginnen, der Vorteil dos unm ittel
baren Walzens aus dem Ingot ist demnach 
ausgeschlossen. Den als Ausgangspunkt nötigen  
2 l/s m langen Zaggel müßte man demnach in 
entsprechender Breite auf oiner ändern Walz
strecke vorrichten, was jedoch in Anbetracht

dessen, daß die Breite dos Universaleisens von 
150 bis 800 mm variiert, eine schwer durchführ
bare Aufgabe ist.

B u d a p e s t ,  den 24. April 1907.
Zolt iin  von L d z d r .

* *
*

Objge Einwendungen des Hrn. von Ldztir 
wären dann berechtigt, wenn die vertikalen  
Walzen den horizontalen vorgelagert sind. Im 
umgekehrten Falle, wenn die Vertikalwalzen  
hinter den horizontalen stehen, eine Anordnung, 
die meines W issens fast ausschließlich gebräuch
lich ist, erhält der Block Austrittsbeschlounigung 
genug, um ohne Störung über dio im entgegen
gesetzten Sinne arbeitende Walze hinwegzu- 
golangen; besonders bei etwas forciertem Betriebe 
wird er w eit genug vorgeschleudert werden.

D u i s b u r g ,  im Mai 1907.
.1/. M ü lle r .

Englische Stimmen über Leben und Arbeit in Deutschland.

I n industriellen Kreisen ist noch die Studien
fahrt in Erinnerung, die von einer Abordnung 

englischer Arbeiter, der Gainsborough Commission, 
um die Wonde der Jahre 1905 und 1906 zum Stu
dium der Arbeitsbedingungen und Lebensgewohn
heiten deutscher industrieller Arbeiter durch dio 
Ilauptindustriostötten unseres Vaterlandes unter
nommen wurde. Vor kurzem sind unter dom 
Titel „Life and labour in Germany“ die Borichto*

* „ L ife  an d  la b o u r  in  G e r m a n y “. Re
pot Is of the Gainsborough Commission. London, 
Simpkin & Co. Preis 2 sh.

dieser Kommission über ihre sechswöehentlichon  
Beobachtungen und Erfahrungen in Deutschland 
erschienen, die uns durch die Textilindustrie 
Krefelds und Plauens, dio Großeisenindustrie 
Dortmunds und Essens, die W alzwerke Düssel
dorfs führen, über die Kloinoisenindustrie So
lingens, die chemischen Werko in Höchst und 
Ludwigshafen, die Maschinenfabriken Augsburgs 
Und Nürnbergs, dio Druckereien Leipzigs berichten  
und aus dom gewerblichen. Leben und Treiben 
der Reichshauptstadt, Hamburgs und mancher 
anderen deutschen Stadt interessante und be
m erkenswerte Nachrichten geben.
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Der Plan dieser Studienreise englischer Ar
beiter durch Deutschland verdankte seine Ent
stehung der in England weitverbreitoton und bei 
den Parlamentswahlen im Jahre 1905, d. h. bei 
dem Kampfe froihändlerischer gegen schutzzöll- 
nerischo Ideen in agitatorischer W eise genährten  
Meinung, daß die Lobonsbedingungen des deut
schen Industriearbeiters m enschenunwürdig seien( 
daß dio Löhne nicht hinroicliten, der arbeitenden 
Klasse genügondo Nahrung, würdige W ohnung 
zu gewähren, und daß so die W ettbewerbsfähig
keit und Erfolge der deutschen Industrie nur auf 
einer Verelendung der Massen beruhe. Diesem  
Vorurteile in England zu begegnen, wurde die 
Gainsborougb Commission nach Deutschland ent
sandt; ihre in dom vorliegenden Buche zusammon- 
gefaßton Berichte werden es hoffentlich gänzlich 
zerstreuen.

Dio Beobachtungen der Gainsborough Com
mission haben sich insbesondere auf die flöhe 
der Löhne, dio Arbeitorwohnungen, dio Preise 
der Lebensmittel und auf dio sozialen Einrich
tungen erstreckt.

Bezüglich der Löhne geht das Urteil der 
Kommission dahin, daß zwar die gelernten Ar
beiter den englischen an Verdienst nicht gleich 
stohon, daß aber der englische durchschnittlich 
auch noch mehr leistet, als sein deutscher Be
rufsgenosse. Die ungelernten Arbeiter hingegen  
verdienen in Deutschland im allgemeinen mehr, 
sind auch arboitsfreudigor als in England. — Da 
es nun aber nicht so sehr auf die absolute Höhe 
der Löhne ankonnnt, als vielmehr auf ihr Ver
hältnis zu den Preisen der Lebensbedürfnisse, so 
wandte ihnen die Kommission ihre weitere be
sondere Aufmerksamkeit zu. Die Floischpreiso 
standen zur Zeit der Studienreise außergewöhn
lich hoch, Ubörtrafen infolgedessen damals die 
englischen; bezüglich des Brotes aber haben die 
eingehenden Erkundigungen zu dem Schlüsse 
geführt, „daß der deutsche Arbeiter praktisch 
(d. h.- in Rücksicht auf dio verschiedene Qualität, 
auf die Vorkaufsusancon der Bäcker usw.) den 
gleichen Preis für sein Brot w ie der englische 
für das soinige bezahlt“. Daß die W ohnungs- 
mioten, w ie der Boricht öfters, vorzugsweise bei 
den großen Städten horvorhobt, teuer sind, ist 
am allerwenigsten von den maßgebenden Kreisen 
bei uns üborsehen odor auch nur unterschätzt

Bericht über in- und
Patentanm eldungen,

w e lc h e  v o n  d em  a n g e g e b e n e n  T a g e  an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zu r  E in s ic h tn a h m e  für jed erm a n n  

im  K a ise r lic h e n  P a ten ta m t in  B e r lin  a u s lie g e n .

23. Mai 1907. K l. l a ’ Sch  24 767. Stoßherd, 
d essen  H erdfläche an dem  A u fgab een d c m it durch  
L eisten  g eb ild eten  K anälen  verseh en  ist. Eduard  
S ch m allen b ach , B ensb erg , Grube B erzeliu s.

worden, was ja durch so viele Maßnahmen zur 
W olinungsfürsorge auf das treffendste bewiesen  
ist. Diese W olinungsfürsorge, sei es durch ge
m einnützige Voroinigungen (Spar- und Bauvoreino 
usw.), odor sei es besonders durch die private 
Fürsorge oinzelnor größerer Werke, ist es, dio 
die Anerkennung und Bewunderung der Eng
länder in hohem Grade erregt hat; denn hier 
wio überhaupt an sozialen Wohlfahrtsoinrich- 
tungen wird bei uns bekanntlich w eit mehr g e 
leistet als in England. Das wird auch in dom 
vorliegenden Buche wiederholt unmittelbar odor 
auch nur versteckt anerkannt, ob es sich nun 
um Schutzvorrichtungen, um Speisesäle, Bade- 
oinrichtungen, Bibliotheken bei industriellen Be
trieben odor um andere W ohlfahrtseinrichtungen  
privater, kommunalor odor staatliohor Art handelt.

Die Studienfahrt der von Mr. Bashford g e
führten Kommission war ohne jede politische 
Nebenzwecke unternommen worden. So fühlen  
sich ihre Teilnehmer denn auch nicht berufon, 
als Verteidiger odor gar Befürworter des Schutz
zollsystem s aufzutreten, „jedoch“ — heißt es in 
dom Berichte — „weisen wir entschiodon die Be
hauptungen derjenigen zurück, dio uns glauben 
machen wollen, daß der deutsche Arbeiter ein 
elendes Leben voller Entbehrungen führt, weil 
die Grenzen des Landes durch Schutzzölle ge
sperrt sind; denn solche Behauptungen sind nicht 
stichhaltig. Der deutscho Arbeiter leidet weder 
Not, noch ist er schlocht genährt; noch auch 
ist er elend anzusohon odor w ohnt er schlecht“. 
Und ein andermal: „Bedauerlicherweise ist auf 
uns dahin eingewirkt worden, auf dio Fremden 
und besonders auf dio Deutschen horabzusehon, 
mit Mißfallen und mit Verachtung die verm uteten  
niedrigen Bedingungen ihrer Lebensführung zu 
betrachten. Sow eit dio Mitglieder der Gains
borough Commission haben sehen können, ist 
nichts zu verachton, nichts zu bespötteln und 
vieles zu bewundern.“ Hoffentlich teilen zahl
reiche englische Zeitungen diese Kommissions- 
orgobnisso ihren Landsleuten ausführlich mit, damit 
auch nach dieser Richtung hin bestehende Vor
urteile durch dio Berichte ihrer selbst dom 
Arbeiterstande angohörenden Landsleute, die 
Deutschlands gewerbliches Leben und Treiben 
offenen Auges beobachtet haben, beseitigt werden.

— r.

ausländische Patente.
K l. 12 e, Z 5084. V orrich tu n g  zur R ein ig u n g  von  

G asen unter B enu tzu n g ein es m it Sehraubenkanal 
a u sg esta tte ten  Z ylinders. G ottfried  Z schocke, K a isers
lau tern , R heinpfalz .

K l. 2 4 e , K 3 3 2 7 3 . V erfah ren  zur ununter
brochenen H erste llu n g  von W a sserg a s . E u gen  Iireff, 
B erlin , D an zigerstraße 61.

K l. 40 a, H  36 618. V erfahren  zum  B rik ettieren  
von k ie se lig en  E rzen. H einrich  H eekm ann, Saar
brücken.
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K l. 4 9 i ,  R  22 465. V erfahren  zur H erste llu n g  
von Zahnrädern, Schneckenrädern , S e ilsch eib en  und 
Schw ungrädern . H erm ann R inne, E ssen , K ronprinzen
straße 17.

K l. 80 c, Sch  2 6 1 2 8 . S ch ach to fen , nam entlich  
S ch ach tofen  m it G en eratorgasfeu eru n g . Ernst Scliina- 
to lla , B erlin , n a lle sc h e s tr . 22.

27. M ai 1907. K l. l b ,  M 29 837. E lek tro 
m agn etisch er  E rzscheidor für stark m agn etisch e E rze, 
b esteh en d  aus einem  inneren  M agn etsystem , um w e l
ch es e in e aus m agnetis ierb aren  S täben  geb ild ete  
T rom m el k reist. M asch inenb au -A n sta lt H um boldt, 
K alk  b. K öln.

K l. I 2 e , E  11 422. V erfah ren  zum  N ied er
sch la g en  von  Staub oder zum  A b scheid en  von Toor, 
F e tt  und anderen  U n rein igk eiten  aus G asen. Ju liu s  
A lb ert E lsnor, D ortm und, N ico la istr . 1, und B. H. 
T h w a ito , L ondon; V e r tr .: J u liu s A lb ert E lsnor,
D ortm und.

K l. 18 b, S 23 245. V erfah ren  zur H erste llu n g  
ein es Schrauben- und M utterneisens. E gon  Sauerland, 
L au ch erth al b. S igm arin gen .

K l. 2 4 f, B  40 857. W an d errost; Zusatz zu 
P a ten t 186 275. E m il B ou sse , .B erlin , U h landstr. 53.

G e b r a u c h sm u ste r e in tr a g u n g e n .
6. M ai 1907. K l. 24 f, N r. 304 550. K ottenrost 

m it einem  Sch ieb er am  h in teren  T e il der R ostbahn, 
um  den Zutritt k a lter  L u ft über den R ost zu verhindern . 
D ü sse ld o r f-R a tin g e r  R öh ren k esselfab rik  vorm . Dürr 
& Co., R atingen .

K l. 2 4 f , Nr. 3 0 4 5 5 1 . A m  h in teren  T eil von 
K ottenrostfeuerungen  an geord n ete bow oglich e A b 
sch lußk lappe. D ü sseld orf-R atin gor R öh ren k esselfab rik  
vorm . D ürr & Co., R atingen .

K l. 24 f, N r. 304 552. Innerhalb  der R ostk ette  
von K etten rostfeu oru n gen  an geord n ete L u ftab sch lu ß 
vorrich tung. D ü sseld orf-R atin ger  R öh ren k esselfab rik  
vorm . D ürr & Co., R atingen .

K l. 24 f, Nr. 3 0 4 5 5 3 . U nter der R ostk ette  an
geord n ete  A bschlußklappe für K otten rostfeu eru n gen . 
D ü sseld orf-R atin ger  R ö h ren k esselfab rik  vorm . Dürr  
& C o., R atingen .

K l. 3 1 c , N r. 304 766. G ießtrichter zur E rzie lun g  
Bchlacken- und schalon freier  B lö ck e . G ew erkschaft  
„D eutschor K a iser“ H am born, B ruckhausen  a. Rh.

K l. 3 1 c ,  N r. 304 985. E lek trom agn etisch er  
S tam pfer für G ieß ereizw eeke . Joh . T reu heit und 
M ath. H am m es, M alstatt-B urbach.

13. M ai 1907. K l. 1 a, N r. 3 0 5 2 9 5 . Sperrvor
rich tu ng  für D oppelstoßherde. M asch inenbau-A nsta lt 
H um boldt, K alk  b. K öln .

K l. l b ,  N r. 305 622. A pparat zur e lek tro m a g 
n etisch en  Sch eid u ng m itte ls rotierender H a g n o t
trom m el, m it A nordnung der letzteren  zw isch en  zw ei 
feststeh en d en , e n tg eg en g ese tz t  e lek tr isch en , von  S ch le if
vorrichtungen  an den M agnetw ick lu ngen  b estrichenen  
S ch le ifr in gsegm en ten . F erd inan d  S te inert u. H . S tein , 
K öln  a. R h ., K lap p erh of 15.

K l. 7 b, N r. 3 0 5 7 9 8 . S tauchvorrich tung zur H er- 
steU ung stum pfge8chw oiß ter R ohre m it zw ei k a lib rierten , 
g e g e n  d ie K anten  des zu stauchenden  B lech streifen s  
anpreßbaren R ollen . W ilh e lm  H olzap fe l, K öln , L üt- 
tich erstraß e 7.

K l. 3 1 b , N r. 305 667. Form m aBchine m it in F ü h 
rungen  w agrech t versch iebbarer W en d ep la tte  und 
durch e in en  Sp indelstock  b etä tig ter  F orm k asten sen k -  
vorrick tung. O. U llr ich , L e ip z ig , B itterfe ld erstr . 3, 
und W ilh . E hrhardt, N eu-M ockau.

K l. 4 9 e . N r. 305 569. F a llh am m er m it H eb e l
antrieb . L u d w ig  S ch ilfler , H eilig en w a ld  h. R eden , 
B ez. T rier.

21 . M ai 1907. K l. 49 b, N r. 305  900. B e i Profil
eisen sch eren  die A nordnung der M esser in einem  b e
w eg lich en  L agerk örp er. R obert S ch leg e lm ilch  und

A ctien -M asch in en fab rik  „K yffh äu serhü tte“ vorm . P au l 
R euß, A rtern.

K l. 49 b, N r. 305 901. B e i P ro file isen sch eren  für  
Doppel-"]- -, £- und äh n lich e P rofile isen , d ie A nord
nung der M esser in b ew eg lich en  L agerk örp ern . 
R obert S ch leg e lm ilch  und A ctien -M a sch in en fa b r ik  
„K yffh äu serhü tte“ vorm . P au l R euß, A rtern.

K l. 49 b, N r. 305 902. B e i P rofileisenschoren  zum  
Z erschneiden  von D op p el-”!”-, Q- und ähn lichen  P rofil
eisen , d ie A nordnung sich  überdeckender Ober- und  
U n term esser m it h a lb k e ilförm iger  Sch n eid e. R obert  
S ch logelm ilch  und A ctien -M asch in en fab rik  „KyffhäuBer- 
liü tte“ vorm . P a u l R euß, A rtern .

27. M ai 1907. K l. I a, N r. 306 654. M it Schuppen
loch u n g versch ied en er Größe verseh en es B lech  für  
Siebe oder dergl. M asch inenbau-A nstalt H um boldt, 
K alk  b. K öln.

K l. 7 a, N r. 306 844. H obestoßw ippe für W a lz 
g u t m it einem  g le ic h z e it ig  au fw ärts und vorw ärts  
schw in gb aren , m it versch ied en  lan gen  L enkern  v er
seh en en  T isch , der durch die U n tersch ied e in den  
L än gen  der L en k er e in e  g en e ig te  S te llu n g  erh ält. 
O tto H orn, F r ie d r ic k -V ilh e lm s-H ü tte  (S ieg).

K l. 7 a, N r. 306 845. S toßhebel für H eh olstoß -  
w ippen m it von T ragheholn  au fw ärts b ew egtem  T isch e. 
Otto H orn, F r ied r ich -W ilh o lm s-llü tte  (Sieg).

K l. 7 a , N r. 306 846. H eb otisch , der a u f u n gleich  
la n g en  H ebelpaaren  g e la g e r t ist, so  daß er hei se in er  
A u fw ärtsb ew egu n g  e in e  g e n e ig te  L a g e  einn im m t. 
Otto H orn, F ried rich -W ilh elm s-IIü tte  (S ieg).

D eu tsch e  Reichspatente.

Kl. lSa, Nr. 175S13, vom  2. M ärz 1906. V e r 
e i n i g t e  M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g  u n d  M a 
s c h i n e n h a u g e s e l l s c h a f t  N ü r n b e r g  A . - G .  i n  
N ü r n b e r g .  B e sch ic k u n g svo rr ic h tu n g  f ü r  H ochö fen .

D ie E rfindung b ezw eck t, b ei S chrägaufzügen  m it 
se lb sttä tig er  E n tleeru n g  des von se inem  b ew eg lich en  
T richterhoden  g etra g en en  F örd erg efä ß es ein  stoß
fre ies E n tleeren  sow io e in e  größ ere S en k - und E n t
leeru n g sb ew eg u n g  desse lb en  zu erzielen .

A n dem  das B esch ick u n gsgefäß  a  tragenden  
F örd erw agen  b ist  e ine T rom m el c drehbar an geord n et. 
A u f d iese lb e  ist e in erse its  das A u fzu g sse il f  auf
gew u n d en , das über eine R o lle  g  zur "Winde h  führt,

a n d erse its das über d ie  
R olle  k  lau fen d e S e il i , 
w elch es  das G egen 
g ew ich t l träg t, das dio  
T rom m el c in  en tg eg en 
g ese tz ter  R ich tun g  w ie  
die A u fzu gsk raft zu dre
h en  sucht. D as F örd or-  
gefiiß  a  h än gt an e in em  
T r a g se il m, das über d ie  
R olle  r  lä u ft und in  

g le ich em  Sinne w ie  das A u fzu g sse il um  die T rom m el c 
g e le g t  ist. D as vom  G egen g ew ich t au f die T rom m el 
a u sgeü b te D reh m om ent übertrifft d asjen ige  der Z ug
k raft und d es G ew ich tes des F örd erg efä ß es, so daß d ie  
T rom m el in  der ursprünglichen , g e g e n  D reh u n g  in  
der Z ugrich tung des G eg en g ew ich tes gesich erten  L a g o  
so la n g e  b leib t, a ls der F ö rd erw agen  beim  A n zieh en  
des Z u g se iles  f  au f se in er  B ahn  k e in  H in d ern is findet. 
Sobald  er jed o ch  in se in er  h öch sten  S te llu n g  g eg en  
den durch H och b ieg u n g  der G ele issch ien en  geb ild eten  
A n sc h la g  n  tr ifft, w ird die T rom m el c h e i fort
g esetz tem  A n zieh en  der W in d e ged reh t. H ierb ei  
sen k t sich  das B e sch ick u n g sg o fä ß , das sich  in b e 
kannter W e ise  a u f den H och ofen  a u fsetzt und hei 
w eiterem  S enken  des B od en s en tleert w ird. D ie  
P aten tsch rift beschreib t noch  v ersch ied en e A u sfü h ru n gs
form en d ieser  Erfindung.
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K l, 7 a ,  K r. 1 7 5 2 0 4 , vom  18. O ktober 1904. 
A l b o r t  R o p o l i l  i n  L i p p s p r i n g e  i. W . V e r 
fah re n  zum  W alzen  
von Belagblechen.

D ie b isher nur 
durch G ießen  lierge-  
ste llten  B e lagp la tten  

m it p rism atischen  
V orsprüngen ("Wür- 

felp latten ) so llen  
durch "Walzen und 
zw ar in der "Weise 
h ergesto llt  w erden , 
daß die B lech e  n ach 
einander zw ischen  
zw ei "W alzenpaaren 

hindurchgeführt 
w erden, deren U n ter
w alzen  g la tt  und d e
ren  O berw alzen  m it 
p ara lle len  R iefen , de- 
eren  R ich tu n g  bei den beiden  O berw alzen  v ersch ied en  
ist , im  g ezeich n eten  B e isp ie l um 9 0 °  verseh en  sin d .,

a  i_i L n r m n

- O - B - B lD  □  f 

□  □ □ □ □ [

K l. 4 0  f ,  K r. 1 7 5 1 6 4 , vom  18. Januar 1905. 
E r n s t  L a n g h e i n r i c h  i n  K a l k  b e i  K ö l n .  V e r 
fah ren  u n d  M a sch in e  zum  P ich ten  von  Universa le isen.

D ie nach  dem  "Walzen fast ste ts  au ftretendo  ein
se itig e  K rüm m ung von U n iv ersa le isen , die b is je tz t  
g ew öh n lich  durch H äm m ern  oder A bhobeln  w ied er  
gerad e g em a ch t wurden, w ird nach dem  neuen  V er
fahren  durch e in se it ig e  S treck u ng  des U n iv ersa le isen s  
a u f der kon k aven  S eite  b ese itig t.

punkt erh itzt, zw eckm äß ig  unter Zugabe von B orax  
und dann m itte ls der F lam m e von einem  G uß eisen 
stäbchen  G ußeisen  ab gcschm olzen  und m it kurzen  
U n terb rech u n gen  in d ie F e h le r ste lle  e in gefü h rt, b is 
d ieso  • unter g le ich ze it ig er  R ein igu n g  der S ch m elze  
von S ch lack en  usw . durch die Stichflam m e m it flüs
sigem  M etall a n g efü llt  ist.

F ür die F lam m e w ird  v o rte ilh a ft ein  G em isch  
von 1 T e il Sauerstoff und 4 biß 5 T e ilen  "W asserstoff 
benutzt.

K l .  1 0  a ,  K r . 175  7 8 4 ,  vom  2. A u gu st 1904. 
H e i n r i c h  S p a t z  i n  D ü s s e l d o r f .  K o k so fe n tü r ,  
welche a u s  einem S tü c k  
B le ch  gepreßt u n d  m it 
I s o l  ie r lu ft räu m  en zw i
schen dem  B le ch  u nd  
dem feuerfesten , von dem  
um gebördelten B le ch ra n d  
gehaltenen T ü rfu tte r  ver
sehen ist.

D ie Tür is t  aus einem  
S tück  B lech  gepreßt. D er  
Rand a  is t  rundum  g e 
bördelt. D ie  Türfläche b 
w ird sch r ittw eise  aus dem  
V ollen  h erau sgepreß t, in
dem  sie  zuerst b is zur 
Stufe c au sged rü ck t und 
dann b is zur Stufe d  ver
t ie ft  w ird. D ie  a u sge
preßte zw eite  Stufe wird  
m it ein ged rü ck ten  L ä n g s
rippen e und Q uerrippen  
f  verseh en .

A u f das durch d ie R ip
pen e und f  geb ild ete  F eld  
w ird e in e S ch ich t g  aus 
K iese lg u r  oder d erg l. auf
getra g en  und g eg en  d iese  die feu erfeste  A u sk le id u n g  h  
d icht a n g e leg t. H ierb ei en tsteh en  d ie L u ftiso lieru n gen  i.

' K l. 1 0 a ,  K r. 1 7 5 7 8 5 , vom  11. Januar 1905 , 
Zusatz zum  vorigen  P a ten t Kr. 175 784. H e i n r i c h  
S p a t z  i n  D ü s s e l d o r f .  V e rsch lu ß tü r  f ü r  K o k s -  
u n d  and ere  Oefen.

K ach dem  Z usatzpatent ist d ie K iesc lg u rsch ich t g  
ersetzt durch hoch  porös geb ran n te  T on p latten , m it  
denen d ie Tür a u sg e le g t ist. A u f d iese  w erden  dann  
die feu erfesten  S te ine  h  unter B ild u n g  von L u ftiso lio r -  
räum en g e le g t.

D a s zu richtende U n iv ersa le isen  o  w ird  zw ischen  
e in ste llb aren  F üh ru n gsro llen  b, die a u f den S tangen  c 
in S ch litten  d  g le iten  und m itte ls  K lem m schrauben  e 
fe s tg e ste llt  w erden  können, unter einer S treck w alze f  
vorb eigefü h rt, d ie m itte ls des H andrades g  se itlich  
und m itte ls der Spindeln  h von den beiden  H and
rädern i  aus in sen k rech ter  R ich tu n g  e in g este llt  w ird. 
U n ter  dem  U n iv ersa le isen  befindet sich  der S treck 
w alze gegen ü b er  die breite  m it A ntrieb  verseh en e  
S tü tzw elle  k.

K l. l b ,  K r. 175  64 4 , vom  8. A pril 1904. M a 
s c h i n e n b a u - A n s t a l t  H u m b o l d t  i n  K a l k  b e i  
K ö l n .  M a g n e t isch e r  E rz sch e id e r,  bei welchem eine 
unm agnetische  T rom m e l s ich  um  feststehende M agnete  
dreht u n d  d a s  G ut  um  letztere he ru m fü h rt.

U m  die T rom m el a  aus un
m agn etisch em  S to ff, d ie sich  
um den feststeh en d en  M agnet
stern  b d reh t, is t  ein  zusam 
m en h än gen d es G erippe aus 
m agnetisierb arem  S to ff, z. B. 
ein  durchbrochener E isen m an 
te l oder ein  D ra h tg ew eb e , g e 
le g t , in dessen  L ücken  der un
m agn etisch e M antel a  zu tage  
tritt. D a s bei c au fg eg eb en e  

E rz w ird in den F en sterlü ck en  g eh a lten  und fort- 
g efü lir t;  dabei w ird  das m agn etisch e Gut in fo lg e  P o l-  
w ech se ls  bald nach dem  ein en , bald nach  dem  ändern  
Sinne g ed reh t und so ein er  steten  U m w älzu n g  unter
w orfen , die e in e  grü n d lich e S ch eid u ng zur F o lg e  hat.

K l .  3 1 c ,  K r . 1 7 5 2 2 2 , vom  20. M ai 1905. L u d 
w i g  D e g e r d o n  i n  M a r i a h ü t t e ,  B ez. Trier. 
V e rfa h re n  zu m  A u sb e sse rn  von  G u ß fe h le rn  a n  E is e n 

g u ß stü ck e n  m it H il f e  e iner F lam m e.
D ie  feh lerh aften  G ußstellen  w erden  durch eine  

reduzierend  w irk en d e Stichflam m e b is zum  S ch m elz
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Kl. 31c, Nr. 173 8 4S , vom  7. D ezem ber 1902 
(Z usatz zu Nr. 157 4 5 1 ;  vergl. „Stahl und E lsen"  
1905, X III  S. 787). G e w e r k s c h a f t  D e u t s c h e r  
K a i s e r  i n  B r u c k h a u s e n ,  R hld. V e rfa h re n  u nd  
V o r r ic h tu n g  zu m  Verd ichten k le ine re r  S tah lguß b lö cke  
in  e iner s ich  verjüngenden  F o rm .

G em äß dem  H auptpatent w ird der B lock  in  einer  
sic h  verjüngenden  Form  zun äch st durch D ruck von  
ob en  und unten verd ich tet und dann durch e in se itig en  
D ru ck  aus dem  en geren  Ende der Form  heraus
ged rü ck t, und zw ar können d iese beiden Stufen des 
F ressen s en tw eder m itte ls einer e in zigen  oder m ittels  
zw eier  F ressen  au sgefü h rt w orden.

N ach  dem  Z usatzpatent so llen  beide S tufen  (V er
d ich ten  und H erauspressen) in  zw ei kurz und un
m ittelb ar h in tereinander erfo lgen d en  A rb eitsvorgän gen  
vo llzo g en  w erden , und zw ar so, daß der B lock  a  nach

Kl. 7 a ,  Nr. 1 7 5 3 4 6 ,  vom  11. M ä rz  1905. O t t o  
B r i e d e  i n  B e n r a t h  b e i  D ü s s e l d o r f .  V e rfah re n  
u n d  W a lzw e rk  zu m  A u sw a lze n  von nahtlosen R ö h re n
ii. dgl. a u f  einem D o r n  unter abw echselnder B e n u tz u n g  
von S tre ck -  u n d  L ö su n g sw a lze n .

D ie  durch die S treck arb eit au f dem  Dorn fest
g ew alzten  R ohre so llen  durch L ösu n gsw alzen  n icht nur 

vom  D orn g e lö st  w erden , 
sondern h ierbei auch einen  
kreisrunden  Q uerschnitt er
halten.

D ies  w i rd  d a d u r c h  e r 
re ich t ,  daß  d a s  W e r k s t ü c k  a 
n a c h  j e d e m  W a l z v o r g a n g  
z w is ch en  den  W a l z e n  b, 
d u r c h  d e n  es a u f  d em  D o rn  

fe s tg e w a lz t  w ird ,  zwei o d e r  m e h r e r e  F a a r e  von LöSungs-  
w a lz e n  c un d  d  zu p a s s ie r e n  h a t .  D e r  von dom  e r s te n  
L ö s u n g s w a lz e n p a a r e  c zu e in e r  zw e ise i t ig  a n h a f t e n d e n  
E l l ip s e  g e f o rm te  Q u e r s c h n i t t  w ird  von dom  z w e i ten  
W a l z e n p a a r e  d  w ie d e r  zu e in em  den  D o rn  e n ic h t  
m e h r  b e r ü h re n d e n  K re i s  u m g e fo rm t .

KL 24
W i l h e l m
G aserzeu ger  
Feuerstelle. .

se in e r  Y orform ung in der ersten  B lockform  b aus 
d ieser  m itte ls d es S tem p els c d  h erau sgepreß t und 
un m itte lbar in eine zw eite  F ertig form  e gedrückt und 
in d ieser fertiggep reß t w ird. D er fertiggep reß te  B lock  
w ird  dann nach  E ntfernung der V orform  b durch  
D ruck  von unten m itte ls des S tem p els f  aus der  
F orm  e h erausgestoßon.

D er F ertig form  e kann die G esta lt e in es fe st
steh en d en  Z iehrohres von der L än ge des B lock es g e 
g eb en  w erden.

U m  das für das A usstößen  n ö tig e  Z urückbew egen  
d os B lock es in  der F orm  e zu erm öglich en , muß das 
A u fb läh en  desse lb en  verh indert w erden . Zu d iesem  
Z w ecke wird die F orm  e en tw ed er durch W asser  
od er  D am p f abgek ü h lt, oder durch e in en  zy lindrischen  
T e il verlän gert, über dessen  unteres Endo der B lock  
nie h in w egtr itt. L etztere  E in rich tu n g  ist nam entlich  
für B lö c k e  aus hartem  M etall n otw en dig , da d iese  
durch  d ie p lö tz lich e  A bkühlung zerstört w erden  könnten .

Kl. 1 9 a ,  N r .  1 7 4 2 8 4 ,  vom  19. A ugust 1904. 
H e n r i  G r ä n g e  i n  P a r i s .  S ch  wellen sch rau b e  m it  

e iner in  die Schwelte einge- 
sc lira  übten Befestig  u n g sh  ülse.

D ie in  d ie S ch w elle  ein- 
zuschraubendo B efostigu n gs-  
hülse a  ist außen m it H olz-  
schraubengow indo und innen  
in ihrem  oberen  T e ile  m it  
E isen sch rau b en gew in d e b aus- 

fca g esta tte t. D as untere Ende  
verläuft innen k on isch  und 
ist  lä n g sg esch litz t . D ie  zu g e
h örige  S ch w ellen schraub e be
sitz t e ine g la tte  zy lin d risch e  
V erlä n g eru n g , m it der s ie  die  
Sch en k el des au fgesch litzton  

T e ile s  der H ü lse  a  a u sein 
ander drängt und in die W an d u ng des Schw ollen -  
b olirloch es einpreßt.

e, Nr. 175301, vom 2. Februar 190G. 
B r a n d e s  i n T r o l l h ä t t a n ,  S chw eden . 
1 mit e iner oberen u nd  e iner unteren  
zum Ve.rgasen b itum inö se r Brennstoffe.

D er G aserzeu ger is t  unterhalb  
der oberen  F eu erste lle  a  durch  
eine Z w ischenw and b in zw ei 
S ch äch te  c und d  g e te ilt , e is t  
die o b ere , f  d ie untere L u ft
zuführung. B e i g  wird das fer
tig e  G as a b g e le ite t.

In fo lge  des oberen  R ostes h  
wird nur g u t v erk ok tes g lü h en 
des B ren nm ateria l in den S ch ach t  
d  g e la n g en , so daß die im  G ene
rator erzeugten  teerh a ltigen  G ase  
ste ts  durch eine S ch ich t von gut 
verk ok tem  B rennstoff stre ich en  
m üssen  und h ier zersetz t w er
den, bevor sie  zum  A bzug g  g e 
lan gen  können.

K l .  2 4 e ,  Ni-. 1 7 5 4 1 1 ,  vom  24. M ärz 1905. E m i l  
C a p i t a i n e  i n  D ü s s e l d o r f - R e i s h o l z .  V e r 
fah ren  z u r  E r h a lt u n g  e iner g le ich m ä ß ig  hohen Tem 
p e ra tu r  in  G aserzeugern .

D ie Erfindung b ezw eckt, im  G aserzeu ger auch  
bei verm inderter G asentnahm e d ie jen ig e  T em peratur  
zu erh alten , w elch e bei vo ller  oder nahezu  voller  
B ela stu n g  der g a n zen  G asan lage herrscht.

B e i gerin g erem  G asverbrauch  w ird der H ahn a 
der H au p tlu ftzu fu h rleitu n g  geö ffn et und durch ihn  
Luft in die K anäle b ein gefü hrt. A uch  kann durch  
die R ü ck le itun g  c der n ich t verbrauchte T e il des  
erzeugten  G ases in die R äum e d  zu rü ck g ele ite t und, 
durch die D ü sen  e austretend , m it der durch a  zu- 
got'ührten F risch lu ft verbrannt w erden.

In beiden  F ä llen  wird die V erbrennung haupt
säch lich  an d ie S ch ach tw änd e v er leg t und d iese  heiß  
geh a lten .
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Statistisches.
Großbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

Einfuhr

J n n u

1906 | 1907 

tous tons

Ausfuhr

a r - M a 1

1906

tons

1907

tons

A l t e i s e n .......................................................................................... 16 043 9 329 61 465 84 116
R o h e i s e n ........................................................................................... 34 556 29 729 548 678 862 451
E i s e n g u ß .......................................................................................... 1 168 1 663 3 672 2 567
S t a h l g u ß ..................................................................................... ..... 1 168 1 442 458 603
S c h m ie d e s t ü c k e ........................................................................... 342 924 473 584
S ta h ls c h m ie d e s tü c k e ....................  .................................... 5 034 2 613 1 510 1 274
S ch w eiß eisen  (Stab-, W in k el-, Profil-) .................... 54 009 25 859 59 193 70 338
S tah lstäb e, W in k el und P r o f i l e ......................................... 27 528 5 484 76 321 103 434
G ußeisen , n ich t bes. g e n a n n t ............................................. — - 17 489 16 843
S ch m iedeisen , n ich t h es. g e n a n n t .................................... — — 20 161 23 512
R oh b löck e, v orgew alzte  B lö ck e , K nüppel . . . . 263 873 123 478 2 663 9 656
T r ä g e r ............................................................................................... 71 679 35 329 46 261 44 602
S c h i e n e n .......................................................................................... 6 935 7 822 164 479 171 622
ScliicnenBtühle und Sch w ellen  ................................... — — 30 527 29 939
R a d s ä t z e ........................................................................................... 581 700 16 500 18 010
R ad reifen , A c h s e n ...................................................................... 2 162 1 133 5 339 9 544
S on stig es E isen b ahn m ateria l, n ich t bes. genannt — — 32 309 25 792
B lec h e , n ich t unter '/s  Z o l l .................................................. 39 855 14 791 71 724 113 441

D esg le ich en  unter '/a Z o l l ............................................. 10 269 5 877 27 499 28 544
V erz in k te  usw . B l e c h e ............................................................ — — 184 626 209 120
Schw arzb leche zum  V e r z i n n e n ........................................ — — 24 902 30 464
V erzin n te B l e c h e ...................................................................... - 152 742 172 487
P a n z e r p la t t e n ................................................................................ — — — 193
D rah t (e in sch ließ lich  T e legrap h en - u. T elephondraht) 26 819 26 701 17 436 20 872
D r a h t f a b r i k a t e ........................................................................... — — 20 972 21 218
W a l z d r a h t ...................................................................................... 20 264 10 861 _ —
D r a h t s t i f t e ...................................................................................... 19 093 16 130 — —
N ä g e l, H olzschrauben , N ieten  ................................... 5 036 3 379 13 194 12 776
Schrauben und M u t t e r n ....................................................... 2 573 1 866 9 429 10 809
B an d eisen  und R öh ren streifen  .............................. 6 578 6 571 — —
R öhren  und R öhrenverb indungen  aus S ch w eiß eisen 5 374 7 387 49 770 49 416

D esg le ich en  auB G u ß e i s e n ..............................  . . 1 332 1 629 67 477 80  807
K etten , A nker, K a b e l ............................................................. — — 14 211 14 504
B e t t s t e l l e n ..................................................................................... — — 7 502 7 477
F abrik ate  von E isen  und Stahl, n ich t bes. genannt 11 406 10 998 28 777 31 793
In sg esa m t E isen - und Stah lw aren  ..............................
Im  W erte  v o n ...................................................................... X

633 677 
4 072 818

351 695  
2 719 532

1 793 978 i 2 300 222  
15 634 327 19 982 230

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.
Société  d es  Ingénieurs C iv ils  de France.

In dem  S itzun gsb erich te  vom  1. M ärz 1907 ist ein  
V ortrag  von L . G u i 11 e t

über elektrische Erzeugung von Stahl und Eisen
m it n ach fo lg en d er  B esp rech u n g veröffen tlich t, w elch em  
w ir F o lg en d es en tnehm en :

G u i l l e t  u n tersch eid et zw isch en  der E rzeu gu n g  
von R oh eisen  und F lu ß eisen  und v erw e ist bezü glich  
d es ersteren  a u f d ie V ersu ch e von H é r o u l t *  und 
K e l l e r  und L e l e u x ,  w elch e  schon  in  Kr. 2 d ieser  
Z eitsch rift (1907) behan d elt wurden.

D ie E rzeu gu ng von F lu ß eisen  und S tah l te ilt  er in :
A . E rzeu gu ng von S tah l aus dem  Erz.
B . E rzeu gu ng  von S tah l aus R oh eisen  und Schrott, 

w obei das S ch m elzen  und F er tig s te llen  im  e lek 
tr isch en  Ofen erfo lg t (d irek tes V erfah ren ).

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 14 S. 868 und
Nr. 22 S. 1369.

C. E rzeu gu n g  von S tahl aus R oh eisen  oder Sch rott,
w obei das E in satzm atoria l in einem  gew öh n lich en
Sch m elzofen  gesch m olzen  und im  e lek tr isch en
O fen fe r t ig g c ste llt  wird (ind irek tes V erfahren).
D ie zur V erw endung gelan gen d en  O efen  te ilt  

G uillet in :
1. O efen m it E lek troden  :

a) O efen m it zw ei und m ehr E lektroden , bei 
w elch en  der Strom  durch das B ad  g eh t (II e -  
r o u l t - K e l l e r ) ;

b) O efen m it einer E lek trod e, bei w elch en  der  
Strom  durch das B ad g eh t ( G i r o d ) ;

c) O efen, bei w elchen  der Strom  n ich t durch das  
Bad g eh t ( S t a s s a n o ) .

2. O efen ohne E le k tr o d e n :
a) In d uktionsöfen  ( K j c l l i n - S c h n e i d e r ) ;
b) O efen, w elch e den Jou lesch en  E ffekt benutzen  

( G i n ) ;
c) W iderstandsöfen  ( G i r o d )

und beschreib t d iese lb en , w a s auch  schon  in  d ieser  
Z eitsch rift in der oben a n g eg eb en en  N u m m er e in 
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g eh en d  g esch eh en  ist. Er äußert Z w eife l, ob der 
G i r o d  seh e  "W iderstandsofen für die in d ustrielle  Er
zeu g u n g  von Stahl B edeutu n g habon w ürde.

D en  Strom verbrauch der versch ied en en  V erfahren  
g ib t  er zu 750 bis 850 K W .-Std . für das S ch m elzen  nach  
„ B “ und zu 350 K W .-Std . für das A rbeiten  nach  „C“ an .*  

U eb er die Q ualität der S täh le g ib t er e in e  T ab elle , 
w olcho  nach  se inen  A usführungen  b ew eist, daß der 
E lek trostah l bei son st g le ich en  B ed in gu n gen  eine  
U eb er leg e n h c it  übor M artin- und T ie g e ls ta h l ze ig t, 
w elch e  besonders auch  bei Sch lagproben  in die E r
sc h e in u n g  troto. A uch  die E rfah ru n gen  m it K oh len 
stoff- und L eg ieru n gs-W erk zen gstü h len  b ew eise  dioso  
U eb erlegen h o it.

D ie  Gründo h ierfür findet G u ille t i n :
3. a) dom V erg ieß en  bei hohen  T em peraturen , w elch es

eine le ich te  A b sche id u n g der V erun rein igu n gen  
e r m ö g lic h e ;

b) der vo llstän d igeren  R ein igu n g , w elch e bei den 
h ohen  T em peraturen  m ög lich  s e i ;

c) der A b w esen h eit irgen d w elch er  G ase.
4 . D ie  Z ukunft der e lek tr isch en  S tah l- und E isen 

erzeu gu n g  b eleu ch tet G uillet, unter H in w eis auf 
die zah lreich en  W erke, w elche schon E lek trostah l- 
an la g en  besitzen , dahin, d a ß :
a) d ie E rzeu gu ng von E lek tro -R oh eisen  nur in 

gan z besonders g earteten  F ä llen  w irtsch a ft
lich es  In teresse  bat, z. B . in C anada;

b) das d irekte V erfah ren  die m eiste  A u ssich t au f  
E rfo lg  für d ie E rzeu gu ng von W erk zeu g - und 
S pezia lstüh len  h ab e;

c) das in d irek te  V erfah ren , über w elch es noch  
n ich t g en ü gen d e E rfahrungen  vorlägen , w egen  
der vorte ilh a ften  V erw endung der H och ofen 
g a se  sich  sehr schn ell w e it  verb reiten  w erde.

In der dann fo lgen d en  D isk u ssion  des V ortrages  
b em erk t G i r o d ,  daß er bezü glich  der Q ualität der 
S tä h le  m it G uillet g le ich er  A n sich t se i, daß er aber  
fo stste llen  m üsse, daß se in  O fen sich  aus den schon  
1898 zur E rzeu gu n g  von L eg ieru n g en  vorhandenen  
O efen  en tw ick e lt habe, und daß H e r o u l t  se in e  V er
su ch e m it R o h eisen  in K anada in einem  O fen g e 
m ach t habe, w elch er  schon lan ge zur E rzeu gu ng von  
K arbid  bekannt se i. E nd lich  sei der Ofen von A l l o -  
v a r d  e in e  N ach ah m un g se in er  P aten te . D es ferneren  
w id erspr ich t Girod der A n sich t von G uillo t b ezüglich  
der A u ssich ten  des d irekten  und indirekten  V erfahrens  
und behauptet, daß se in  Ofen m it d irektem  V erfahren , 
w eil der Strom  von der E lek trod e durch das Bad  
g e h e , b illiger  arbeite  a ls die anderen S ystem e m it 
dem  ind irekten  V erfah ren , denn der M artinofen  g e 
brauche 350 bis 400 k g  K oh le  f. d. T onne R okstah l, 
und er geb rau ch e zum Schm elzen  nur 385 K W .-Std . zu
1,6 P fg ., f. d. T onne R oh stah l ergeb e das a b e r n u r 6 ,1 6  Jt, 
w ährend  d ie K oh len  für den M artinofen  6 ,40  J t  kosteten .**

Girod erk lärt dann die M ög lich k eit, bei dem  
in d irek ten  V erfahren bei großen  O efen den Strom 
verbrauch von 350 au f 150 K W .-Std . herabzum indern, 
für Zukunftshoffnungon.* A ls K osten  se in es V erfah ren s  
ohne M ateria lw ert g ib t er dann fo lgen de in einer  
T ab elle  zusnm m engefaßten  Z ahlen.

Schmelzen mit

Wasser- ; Hoch- 
kraft ofengas

Jt Jl
Ivcssel-
kolilen

Jt

K raftverbr. 385 K W .-Std . . 1 g 
E lek trod en  12 k g  a 24 cj 
A rbeitslohn  6 Std. ä 40 ^  |J  
U n t e r h a l t u n g ......................... ) %

2,16
2,88
2,40
1,60

6,16
2,88
2,40
1,60

12,32
2,88
2,40
1,60

9,04 13.04 19,20

Strom verbr. 800 K W .-Std . j c 
E lektroden  20 k g  ä 24 [ j i  
A rbeitslohn  14 Std. ä 48 
U n t e r h a l t u n g ......................... ) a

4,48
4 ,80
5,60
2,00

12,80
4,80
5,60
2,00

25,60
4,80
5,60
2,00

16.88 25,20 3 8 ,0 0 f ,

* L etzterer  S trom verbrauch  ist nach den letzten  
E rfahrungen  in  R em sch eid  zu hoch  b em essen .

** A n m erk u ng des B e r ic h te r s ta tte r s : G irod irrt 
h ier in v ie len  P un k ten . Z unächst is t  der W e g  für 
d en  Strom  von der E lek trod e zum  H erd kürzer als  
v on  E lek trod e zu E lektrode. D ah er ist d ie G irodsche  
A nordnung un gü nstiger. D aun ist auch der Q uer
sch n itt des B ad es so groß , daß eine n en n en sw erte  
W id o rstan d sh eizu n g  au sg esch lo ssen  ist. E nd lich  ist  
d er  K ohlenvorbrauch  des M artinofens etw a 250 k g  
si 17,00 J6  =  4 ,25  J t  und n ich t 6 ,40  Jt. Im  übrigen  wird  
im  M artinofen  m ehr gem a ch t a ls nur g esch m olzen , es  
w ird auch  schon g ere in ig t. U eb erd ies is t  das Sch m elzen  
im  e lek tr isch en  Ofen nur e in  k le in er  T e il der au s
zuführenden  A rbeit. H ätte Girod rocht, so m üßte er 
m it 600 K W .-Std . S tah l m achen  können, das ist bei 
V orn ah m e ein er  R ein igu n g  gän zlich  au sg esch lo ssen . 
S elb st S ch m elzen  und F ertig m a ch en  erfordert m ehr  
K raft wTie a n g egeb en .

G uter T ieg o lsta h l k oste  d a g eg en  68,80 J l  f. 100 kg.

Girod g lau b t alsdann , daß se in  O fen in Größe 
von 30 bis 40 t F assu n gsrau m  ebenso b illig  nach  
direktem  V erfah ren  arbeite  w ie  ein M artinofen, und 
bessere Q ualität erzeuge .

S t a s s a n o  bespricht sodann se inen  und andere  
e lek tr isch e O efon im  S inne der V eröffen tlichungen , 
w elch e er bei dem  sech sten  in ternationalen  K ongreß  
für an gew an d te C hem ie in R om  g e g e b e n  hat. D ie 
se lben  sind schon in N r. 13 1906 S eite  820 d ieser  
Z eitsch rift behandelt. Er kom m t auch h ier w ieder  
zu dem  Schluß, daß nur se in  Ofen die B ed in gu n gen  
erfü lle , w e lch e  m an an einen  e lek tr isch en  O fen zu 
ste llen  b erech tig t se i. Er g ib t an, daß er zum  
Schm elzen  von Schrott 1000 und zum  F risch en  von  
R oh eisen  1300 K W .-Std . pro T onno S tah l geb rau ch e.

S a c o n n e y  besp richt alsdann a ls M itg lied  einer  
U n tersu ch u n gsk om m ission  se in e  E rfahrungen  m it 
Stassan o-, H erou lt- und G irod-O efen  w ie  fo lg t:  D er  
Stassauo-O fen  g esta tte  k e in e  nen n en sw erte  R ein igu n g  
des E in satzes ähn lich  w ie der T iege lp rozeß . U n 
reiner E in satz habe einen  S tah l m it 0 ,102 °/o Sch w efel 
und 0 ,25  "/o P hosphor ergeb en . D ie  C hargen im  H erou lt-  
O fen in R em sch eid  h ätten  boi V erw end u n g unreiner  
E in satzm ateria lion  se lten  m ehr a ls 0,01 °/o Sch w efel 
und P hosphor uach w eisen  la ssen . Im  G irod-O fen  
habe man m it E in satzm atoria l, d essen  G ehalt an 
Phosphor 0 ,046  b is 0 ,075  °/o betrug, S tah l m it 0 ,017  
bis 0 ,048  °/o P hosp h or und 0 ,013 bis 0 ,035 “jo S ch w efel  
erhalten .

N ach  w eiterer  B esp rech u n g von E in zelh eiten  
w erden  die V erh an d lu n gen  vortagt. E ickhoff.

Internationaler Verband für die Material

prüfungen der T echn ik .

U m  die V erhandlungen  des n ä c h s t e n  K o n 
g r e s s e s  i m  J a h r e  1909 in K o p e n h a g e n  beson
ders fruchtbar zu g esta lten , h at der V orstand eine  
R eiho von H au p tfragen  a u fg e ste llt , s o lc h e  a u f dem  
K on gresse  vor a llem  zur V erh an d lu n g  g e la n g en  w erden . 
E s w urde dabei der W u n sch  au sgesp roch en , daß B e i
träge zum  n äch sten  K ongreß  sich  m ö g lich st au f so lch e

* W ie  w ir  hören, ist m an bei dem  k le in en  Ofen' 
in R em sch eid  je tz t  schon  unter 300 K W .-Std .

f  In. R em sch eid  k ostet der Stahl, w ie uns ver
sichert w ird, w en ig er  a ls ein  D rittel.
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G eb iete  b eschränken  m ögen , d ie sich  in  d iese  H au p t
fragen  ein reih en  la ssen . A uch  die B erich te  der 
K om m ission en  so llen  in  g le ich er  W e is e  a n g eg lied er t  
w erd en . In nach steh en d er L iste  sind , sow oit sie  das 
E  i s o n h ii 11 e n w  e s e n an b elan gen , sow ohl d io H aupt
fragen  verze ichn et, a ls auch  a lle  jen e  tech n isch en  
A u fgaben , w elch e von  früheren  K on gressen  verb lieben  
sin d  und deren R eih e  durch die letzten  K on greß b e
sch lü sse  verm eh rt wurde.

1. H a u p t f r a g e n :  M e t a l l e :  a) M etallograp h ie  
(M eta llu rg ie , L e g ie r u n g e n ); b) H ärteprüfung  im a llg e 
m ein en ; c) Schlagprobon (K orbsch lagproben); d) D a u er
versu ch e (m it sch n ellem  Spann u n gsw eeh sel, in  der 
H itz e  u sw .); e) G ußeisen p rü fun g; f) E inßuß erhöhter  
T em p eratu r a u f d ie M eta llo igen sch aften .

2. V e r z e i c h n i s  d e r  t e c h n i s c h e n  A u f g a b e n ,  
d ie  von  früheren K on gressen  verb lieben  sind oder au f 
G rund der letzten  K ongreßbosch lüsso  neu a u fgoste llt  
w u rd en :

A u fg a b e  1. A u f Grund der besteh en d en  L iefe 
ru n gsb ed in gu n gen  sind M ittel und W e g e  zu suchen  
zur E in führung e in h eitlich er  in tern ation aler  V or
sch r iften  für P rü fu n g  und A bnahm e von E isen - und 
S tah lm atcria l a ller  A rt. (B ean tragt a u f dem  Züricher  
K ongreß  1895, erw eitert au f dem  B u d ap cster K on
greß  1901.)

A u fgabe 2. F estste llu n g  von U n tersu ch u n gs
m ethoden  über die H om ogen itä t von E isen  und Stahl 
b ehufs deren ev en tu eller  B enu tzu n g b e i A bnahm en . 
V erw en d u n g  des B r in ellsch en  V erfah ren s zu S tü ck 
proben. (B esch luß  des S tockh olm er K o n g resses 1897, 
e rg ä n zt au f dem  B rü sseler  K ongreß 1907.)

A u fgab e 4. M ethoden  der U ntersuchung von  
S ch w eiß u n gen  und der Schw eiß b ark eit. (U ebernom m en  
v om  Z üricher K ongreß 1895.)

A u fgab e 6. U n tersu ch u n g  über die zw eckm äß igste  
M eth od e des P o lieren s und A etzen s zur m akrosk op i
sch en  G ofügountersuchung des schm ied b aren  E isen s. 
(B ea n tra g t au f dem  Züricher K ongreß  1895.)

A u fgab e 24. A u fste llu n g  einer e in h eitlich en  
N om en k la tu r von E isen  und S tahl (V orstandsbesch luß  
vom  3. F ebruar 1901).

A u fgab e 25. A u fste llu n g  e in h e itlich er  P rü fu n gs
m ethoden für G ußeisen  und so n stig e  G ußw aren. (B e
a n tr a g t a u f dem  B u d ap ester  K ongreß  1901.)

A u fg a b e  26 . V ersu ch e an ein gek erb ten  Stäben  
b eh u fs F e sts te llu n g  der B ezieh un gen  zw ischen  den  
v ersch ied en en  V ersu ch sm ethod en  und zur P räzisieru n g  
der n u m erisch en  A n gab en , w elch e  die versch ied en en  
E ig en sch a ften  dor M etalle darzustollen  g e e ig n e t  sind. 
(B esch lo sse n  au f dem  B u d ap ester K ongreß  1901.)

A u fgab o  27. U eb er  Ivugoldruckproben zur F e s t 
s te llu n g  der B ezieh u n gen  zw ischen  den versch ied en en  
V orsuchsm ethoden  und zur P räz isieru n g  der num eri
sc h e n  A n gab en , w elch e  die versch ied en en  E ig en sch a ften  
d er M etalle d arzu stellen  g e e ig n e t  sind. (B esch luß  des 
B u d ap ester  K o n g resses 1901.)

A u fgab e 28. M iteinbeziehung dor m agnetisch en  
und e lek tr isch en  E igen sch aften  der M ateria lien  bei 
ihrer m ech an isch en  P rüfung. (A u fg este llt  a u f dem  
B u d ap ester  K ongreß  1901.)

A u fgab e 36. U eb er m akrosk op isch e G efü geu nter
su ch u n g  des E isen s. (A u fg este llt  in der X I. V orstands
sitzu n g  1903.)

A u fg a b e  37. U eb er m ikroskop ische G efü geu nter
su ch u n g  des E isen s. (A u fg este llt  in der X L  V orstunds- 
s itz u n g  1903.)

A u fgab e 43 . W elch er  Einfluß a u f die M ateria l
q u alitä t kom m t beim  S ch m ieden , P ressen  und W a lzen  
d es F lu ß eisen s und S ta h les I. der T em peratur d ieser  
P rod uk te a) beim  A rb eitsb eg in n e, b) bei der A rb eits

vo llen d u ng und II. der g e le is te te n  m ech an isch en  
A rb eit, bezw . dem  Maße der h ierbei erz ie lten  Q uer
schn ittsverm in deru ng zu ? (A u fg este llt  in der X V I. Y or- 
stan d ssitzu n g  1907.)

V erein  für die bergbaulichen Interessen  
Lothringens.

D ein  Jah resberich te  des V ere in s ontnohm en w ir, 
daß die E isen erzförd eru n g L oth rin gen s im  Jah re 1906  
trotz ein er  g e g e n  1905 e in gotretenon  S te ig eru n g  um  
16,2 °/o, näm lich  von  11907  715 t a u f 13 834 485 t, der 
starken  N ach fra g e  n icht g en ü g en  konnte, te ils  w egen  
d es auch in  den R eiclis lan d on  in erh eb lich em  Maße 
a u fge tre ten en  A rb eiter- und W a g en m an ge ls, te ils  w eil 
die lo th r in g isch en  Gruben m ehr noch  a ls andersw o  
m it ein er  recht w en ig  strebsam en  A rb eitersch a ft zu 
käm p fen  haben. Je  m ehr d ie L öhne in den letzten  
Jahren  guten  G esch ä ftsg a n g es g estieg en  sind, um so  
u n regelm äß iger  ist das A nfahren  der A rb eiter  g e w o r d e n ; 
es ist se lbstverstän d lich , daß darunter die R eg e lm ä ß ig 
k eit des B etr ieb es erheb lich  le idon  m uß. —  D ie  B e rg 
g ese tz g eb u n g  der R oichslando hat in jü n g ster  Z eit m it 
e in em  G esetzentw ü rfe über die M utungssperre b egonnen , 
p reußischen  K urs zu nehm en. —  A u f sozia lp o litisch em  
G obiete erw ähnt der B erich t die nunm ehr für allo  
E rzgruben E lsaß  - L oth rin gen s erfo lg to  B ild u n g von 
K n a  p p s c h a f t b k a s s e n. B is  vor w en igen  Jahren  
w aren  K n ap psch aftsk assen  im  lo thrin g isch en E rzb ergb au  
überhaupt unbekannt; zun äch st sind dann oinzelno  
größere W erk e  dazu ü b orgegan gen , so lche K assen  zu 
gründen, und A n fang  1907 haben  a lle  übrigen im  
„E lsaß -L oth rin gischen  K n ap psch aftsvorein “ zu sam m en 
g esch lo ssen en  Gruben e in e K nappschaftskaB se e in 
gerich tet. D ie  G ew erk sch aftsfü h rer haben d iese  G e
leg en h eit w ieder e in m al benutzt, U n zu fried en heit unter  
den A rbeitern  zu siion, ohne später H erren  der von 
ih n en  se lb st beschw orenen  G eister  b leib en  zu können . 
D ie  vorschiedenon S t r e i k s  der organ isier ten  A r 
beiter, d ie aus d iesem  A nlaß a u f versch ied en en  Gruben  
P latz  gegriffen  hatten , sind aber im  B egriff, einen  
k läg lich en  A u sg a n g  zu nehm en, da auch nach  neuerer  
A u ffassu n g  der G ew erkschaftsführer die g este llten  
F orderungen  doch n icht g e e ig n e t  w aren , einen  Streik  
zu begründen.

Iron and Steel Institute.
N ach  dem  nunm ehr ersch ien en en  P rogram m  für 

das H erbst-M eeting des Iron and S teo l In stitu te in 
W ien  fahren die en g lisch en  T eiln eh m er am  17. S ep 
tem ber von London über B a se l, Zürich, Innsbruck  
nach W ien , w o sie  am  A bend des 21. eintreffen.

F ür d ie V eran sta ltu n gen  ist n ach steh en d e F e s t 
ordnung vorläufig  f e s tg e s e tz t :

M ontag, den 23. Soptem ber : vorm ittags B egrü ßu n g  
durch den E m p fan gsau ssch u ß  im  H au se des O estor- 
reich isch en  In gen ieu r- und A rch itek ten verein s, V or
lesu n g  und B esp rech u n g e in es T e ils  der V o r tr ä g e ; 
n ach m ittags F a h rt durch W ie n ;  abends V o rste llu n g  
in der H ofoper.

24. S ep tem b er: vorm ittags F ortsetzu n g  der V o r
träge und B esp rech u n g en ; n ach m ittags B esu ch  d es  
K aiser lich en  S ch lo sses in Schönbrunn.

25. S ep tem b er: A usflug  au f den S ch n eeb o rg ,
abends B an k ett im  M u sik vereinssaa l.

2 6 ./2 7 . S ep tem b er: W ah lw eiser  A usflug: A . P rager  
E ise n -In d u s tr ie -G e se llsc h a ft  und B ö h m isch e M ontan
g e se llsc h a ft  (K ön igsh of, K la d n o ); B. A lp ine M ontan- 
g e sc llsc h a ft  (D o n a w itz ); C. W itk o w itzer  G ew erk sch aft  
und O ostcrreich ische B erg- und H ü tten g ese llsch a ft  
(T rzynietz).

D ie R ü ck fahrt erfo lg t von W ien  am  29. S ep tem b er  
über Salzburg, Innsbruck, B a se l, O stende.



892 Stahl and Eisen. Referate und kleinere M itteilungen. 27. Jahrg . Nr. 25.

D eu tsch er  V ere in  für den Schutz des  
gew erblichen  Eigentum s.*

D er V erein  w ird  vom  3. b is 8. Septem ber d. J . 
in D ü sseld orf zu einem  K on g resse  zusam m entreten ,

* B u reau : B erlin  "W., W ilh elm straß e 57 /58 .

um übor das E rgeb n is se in er  b ish erigen  A rb eiten  für 
die R eform  des gew erb lich en  R ech tssch u tzes zu ver
handeln . Zur g le ich en  Z eit und im  Z usam m enhänge  
m it dem  K on gresse  wird d ie I n t e r n a t i o n a l e  V e r 
e i n i g u n g  f ü r  g e w e r b l i c h e n  R e c h t s s c h u t z  eb en 
fa lls  in D ü sseld orf tagen . G enauere M itteilu n gen  über  
den K ongreß  so llen  im L au fe  des Som m ers aus- 
gegob en  w erden.

Referate und kleinere Mitteilungen.

U m sch au  im In- und Ausland.
A f r i k a .  M it großer Spannung sieh t die tech 

n isch e W e lt  au f die E n tw ick lu n g  e in es R iesen projok tes,

die Nutzbarmachung der Y iktoriafiille*
am  Z am besi und d ie U obertragung dor gew on n en en  
elok tr isc lien  E n erg ie  nach  den B ergw erk en  T ransvaals. 
D ie  unter M itw irkung der A l l g e m e i n e n  E l e k 
t r i z i t ä t s g e s e l l s c h a f t  zu B er lin  gegrü n d ete  V ik toria  
F a lls  P o w er Co. L td. hat ein G esain tkap ita l von 
120 M illionen  M ark v o rgeseh en , je  zur H älfte  in 
A k tien  und in öp rozon tigen , in  30 Jahren  zu 1 1 0 °/o 
rückzahlbaren  O bligationen . D ie  G ese llsch a ft erwarb  
au f 75 Jahre das V orzu gsrech t, den V ik toriafä llon  
jä h r lic h  b i s ' z u  250 000  P . S .  zu en tnehm en  sow ie
auch  das a lle in ig e  R ech t der K raftübertragung nach  
T ransvaal.

D io  in A u ssich t gen om m en e, b is je tz t  noch nie  
g ew a g te  F ern le itu n g  über rd. 1100 km  h at in  den in ter
essier ten  K reisen  b erech tig te  B ed en k en  h ervorgerufen , 
doch sollon  sich  in Südafrika sow ohl dio k lim atisch en , 
a ls auch  die örtlich en  V erh ä ltn isse  für e lek tr isch e  
F ern le itu n g en  sehr gu t oignon.

D ie  h yd rau lisch en  E inrichtungen  an den F ä llen  
se lb st w erden  w eit w en ig er  S ch w ierigk eiten  ver
ursachen  a ls  d iejen igen  am  N ia g a ra , w eil am  V iktoria
fa ll V orkehrungen  für E isg ä n g e  w eg fa llen , auch  führt 
der Z am besi -wenig Schw em m körper m it s i c h ; dio 
K onstrukteure haben h ier led ig lich  m it einer E r
höhung des W a sse r sp ie g e ls  zur R eg en ze it  und einer  
starken  V erm in d eru n g der W n sserm on ge in der 
T rock en zeit zu rechnen.

D a s T urbinenhaus so ll unm itte lbar untorhalb der 
F ä lle  a n g e leg t und das W a sser  durch e in en  kurzen  
K anal vom oberen F lu ß lau f a b g e len k t und den T ur
binen durch stark  ab fa llen d e R oh rleitu ngen  zugeführt 
w erden. K anal und E in lä sse  w erden  für den ersten
A usbau so re ich lich  b em essen , daß bei sp äteren  E r
w eiteru n gen  hieran k ein e  N eu b au ten  stattfindeu m üssen. 
Z unächst Bollen 10 M asch inensätze zu je  5000 P . S. 
a u fg e ste llt  w erden . D ie  S trom spannung w ird 150 000  
V olt botragen; d ie S trom leitu n g  w ird au f etw a  20 m  
hohen S tahltürm en, dio je  etw a  300  in voneinander  
en tfernt sind , verleg t.

D ie  T ransvaaler  B orgw erk sb esitzer  haben  bei 
ihren te ilw e ise  schon  m it der gen an n ten  G ese llsch a ft  
a b g esch lossen en  V orträgen  vor a llem  eine ununter
brochene S trom lieferu n g  zur B ed in gu n g  g e s te llt . D a  
aber bei so lch  w eitverzw eig ten  F ern le itu n g en  Stö
rungen  un au sb leib lich  sind , besonders w enn  d iese lb en  
durch unw irtliche G egen d en  führen, h a t der b ekannte  
F achm ann  Sir W ilson  F o x  e in  ganz n eu es System  
hydrau lischer A k k u m u lieru n g gep lan t, und zw ar so llen  
in  T ransvaal durch den von der H auptzentrale  aus  
üb ertragen en , aber n ich t vorbrauchten  Strom  P um p
w erk e a n getr ieb en  w erd en , die in etw a  200 m hoch  
in den B erg en  a n g e leg te  S a in m elb assin s W a sser  för
dern so llen , um  bei einer U n terb rech u n g der F crn -

* „Zeitschr. für das sesam te Turbinenwesen“ 1907
Heft 5 S. 80.

le itu n g  sofort aus einer zw eiten  h yd rau lisch en  Station  
Strom  liefern  zu können. D ie  in d iesen  B ehältern  
au fg esp e ich erte  W a sserm en g e  so ll den B etrieb  zw ö lf  
Stunden aufrecht erh alten  können . Ob sich  d ieso  
E inrich tung bew ähren  w ird , m uß d ie Z ukunft ze ig en . 
D ie  U nternehm er, d ie es au f eine A rt M on op olstellu n g  
zur L ie feru n g  e lek tr isch er  K raft a b geseh en  haben , 
w ollen  für dioso Erfindung dio P aten trech te  in R h o
d esien  und T ransvaal erw erben.

F ern er so ll b ei Joh an n esb u rg  ein  2 4 0 0 0  P . S .  
K raftw erk  m it D am pfturbinen  innerhalb  der nächsten  
zw ei Jahre durch die A llg em ein e  E lek tr iz itä ts-G ese ll
sch a ft fe r tig g e ste llt  w orden, um e in erse its  rech t bald  
elek tr isch en  Strom  in einem  U m kreis von etw a  
30 M eilen  verte ilen  zu können und an d erse its für  
späterh in  eine w eitere  R eserve zu haben, d ie dann in 
T ä tig k e it treten  w ird, w enn  d ie B etr ieb sstöru n gen  im  
H auptw erk  über zw ö lf Stunden dauern. A uch e in e  
in der N ähe des V ik to r ia fa lles  bereits b esteh en d e  
5000  P .-S . K ra ftan lage is t  schon  an gek a u ft w orden.

Im  letzten  Jah re w urden in  den B ergb etrieb en  
T ransvaals etw as über 281 000 P . S. K raft verbraucht. 
D ie  V ik tor ia  F a lls  Pow er C om pany h at v eran sch lag t, 
daß sie  trotz der au sged eh n ten  A n lagen  und k o st
sp ie lig en  R eserven  e lek tr isch en  Strom  um 40 v. H . 
b illig er  lieforn  können a ls es b isher m ög lich  w ar.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  E in e M itteilu n g  von  
R. P e t e r s  j r .  verd ien t a ls  B e itra g *  zur altern

Geschichte des Eisenhiittomvesens in Nordamerika
h ier fe stg eh a lten  zu w orden. D ie  k ürzlich  bekannt 
gew ord en e N ach rich t, daß ein N ew  Y ork er K ap ita lis t  
die Stadt A lla ire  in N ew  J e r se y  an gek a u ft habe, 
um die dortigen  re ich en  L ändoreien  auszunutzen , ruft 
die E rinnerung w ach  an eine dort in den ersten  Jah r
zehnten  des vorigen  Jahrhunderts b lühende E isen 
industrie. Im  G egen satz  zu der M ehrzahl der reinen  
H olzk oh len hochöfen , d ie dam als d ie H auptindustrie  
d ieses S taa tes ausm achten , s te llte  d iese  A n lage eine  
große R eih e von F er tig erzeu g n issen  aus ihrem  R oh 
eisen  dar, und darf so a ls ein früher V orläu fer m o
derner A n la g en , d ie das Erz bis zum E ndprodukt 
verarb eiten , ge lten .

Im  A n fa n g  des n eunzehnten  Jahrhunderts k au fte  
ein F ran zose  J a m e s  E. A 11 a i r o im  S taate  N ew  
J e r se y  L än d ere ien  von  erh eb lich em  U m fa n g  an , a u f  
denen  er ein au sged eh n tes L a g er  von R a sen e isen ste in  
gefu n d en  hatte . D ie u m liegon d en  F ic h ten w ä ld er  l ie 
ferten  das B ren nm ateria l für den H och ofen b etr ieb , 
und ja h re la n g  k lan g  in  den F orsten  die A x t der  
K ohlenbrenner w ied er . D ie  A ustornzucht w urde h au p t
säch lich  betrieb en , um dem  H och ofen  d ie n ö tigen  
F lu ß m itto l zu lie fern . M an kann h eu te  noch die 
S te lle  seh en , w o die flachen  B oote den F luß  horauf- 
kam on, um  die A u stern sch a len  am  H och ofen  abzuladen .

D er erste  O fen w urde im  Jah re 1810 geb au t, er  
m ach te  aber bald einer verb esserten  K onstruktion  
P la tz , und im Jahre 1832 erstand der O fen, der heute  
noch  steh t und in der n ach fo lgend en  A bbildung w ied e f-  
g eg eb en  ist. D ieser  h atte  ein A u sb rin gen  von rund

* „Iron A ge“ 1907 Nr. 14 S. 1045.
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15 t f. d. T a g , für d am alige  V erh ä ltn isse  eino b e
m erk en sw erte  LoiBtung. A u ch  se in e  K onstruktion  
w ich  sehr stark  ab von  denen, dio dam als üblich  
w aren . G este ll und R a st sind 4,0 m  hock  und aus 
sauber beh au en en  San d stein en  aui'gobaut, dio durch  
starke E isen an ker in  ihrer L a g e  fe stg eh a lten  w erden, 
ähnlich  der A nordnung, w io sie  in  alton H ochöfen  
m it R auhgom äuer zu finden ist. D io B ogenk on stru k - 
tionon iibor den F orm en  usw . sind heute noch  so  
erhalten  w io dam als, a ls der O fen noch  im  F eu er  
stand. D er S chacht ist  k reisförm ig  in  Z iegelin au er-  
w erk  au fgefü h rt, etw a 12 m hoch und m it F lachoison  
gebunden. Er ist so vorzüglich  geb au t, daß die U n 

bilden  der W itteru n g  in V erb in d u n g m it B äum en , die 
in se in en  F u gen  W u rzel g esch la g en  haben , ihn n ich t  
haben zerstören  können. E in e A b b ildu n g in  O v e r -  
m a n s  „F abrikation  d es E ise n s“, die im  Jahre 1850  
ersch ien , ze ig t  einen  ähn lich en  H och ofen , der in F ran k 
reich  erbaut w ar. E s lie g t  danach nahe anzunehm en, 
daß A lla ire  d ie A n regu n g  zu se iner K onstruktion  aus 
se in er  H eim at erh ielt.

D a s U n tern eh m en , d ie H o w e l l - E i s e n w e r k e ,  
en tw ick e lte  sich  sch n ell. Im  Jah re 1832 w aren  m ehrere  
T ausend  A rb eiter  dort b e sc h ä ft ig t , w orunter e in e  
A nzah l sch ottisch er  H ü tten leu te  sich  befanden . D ie  
G ese llsch a ft gab  e ig en es  P a p iergeld  aus, das den  
A rb eitern  zum  E in k au f der zum  L ebensu n terh alte  
n ötigen  D ingo d ien te . D er K red it der E isen w erk e  
w ar so  stark , daß der Schein  m it der U n tersch rift  
der H ow ell-E isen w erk e a llg em ein  im  g an zen  S taate  
in Z ah lung gen om m en  w urde. E in er  S ch ätzun g nach  
so llen  d ie A n la g en  im  Jah re 1832 e in en  W ert von  
4 M illionen  M ark g eh ab t haben . E in e g a n ze Stadt

m it Scku lkäusern  und K irchen  bauto sich  um  dio 
W erk e herum . Eino G ießerei neben  dom H ochofen  
lie fe r te  m ancko Z ylinder für M arinem asch inen , und 
es w ird behauptet, daß F u l t o n  von h ier v ie le  Guß
stü ck e b ezogen  habo für e in ig e  se in er  ersten V ersuche  
a u f dom  G eb iete dor D am pfschill'ahrt. E in e  Schraubon- 
fabrik  ontstaiul in den zw an ziger Jah ren , und dioso  
in V erb indung m it andoren W orkstü tten  führten zum  
E igen verbrauch  fa st a llen  R o h eisen s , das der H och- 
ofon lie ferto . A lla ire  w ar ein erfinderischer K opf 
und es w ird ihm  dio erste  A nw endung von gußeisernen  
Fonstorn und T ü roin fassu ngen  zu goschr ieh en . E s ist 
auch  ta tsäch lich  au ffa llen d , daß in jed em  dor zer
fa llen en  H äu ser  von A lla iro  sich  noch dorartigo H in
w eise  finden. Ein K an a l w urde g eb au t, um das W ork  
m it e in em  dor a lten  W a sserw eg e  zu verbinden , dio 
in die B ucht von N ew  Y ork  ein m ün d en ; dadurch  
ergab  sich  die w ich tig e  M öglichkeit, dio Produktion  
le ich t einem  größeren  M arkte zuführen zu können .

D urch  dio B enu tzu n g von A nthrazitkoh lon  in don 
H och öfen  von P en nsy lv a n ien  a u sgan gs der d reiß iger  
Jah re entstand den N ew  Jcrsey -O efen  e in e  K onkurrenz, 
dor m anche n ich t g ew a ch sen  w aren  und m it ihnen  
g in g  auch  A lla ires W erk  zugrunde. D io  A rbeiter  
zogen  bald in die B ezirko dor leb h afteren  Industrie  
und die S tadt verfiel ebenso  sch n ell, wio sie  ent
standen  w ar. D io  N atur se lb st h at g eh o lfen , sio zu 
ein er  m alerisch en  E inöde u m zugesta lten . Der g e 
b rochene D am m , b ed eck t m it üppig  w uchernder V eg e
tation, der e in st das W a sser  au fstaute zum  B etrieb  
der G ebläso und der W asserräd er für dio W erk stätten , 
die grasbew ach sen en  S ch lack en h aldcn , d ie zerfa llen en  
G ebäude und sch ließ lich  der a lte  H och ofen  m it offener 
G icht, d essen  F eu er für im m er erlosch en  sind , in 
d essen  G em äuer große B äum e gow u rzelt haben , es 
m it d ich tem  L au b w erk  bedeckend , a lle s  ze ig t , daß 
die N atu r ihr E igentum  w ied er zurückgefordort hat.

In einem  V ortrage über
das elektrolytische B o lz e n  von Stahl 

b erich tete  C. J . R o e d *  über ein  V erfahren  zur E nt
fernung des G liihspans von E isen  und S tah l, b ei dom  
das E isen  die K athod e dos e lek tro ly tisch en  P ro zesses  
bildet. In oincr sauren  L ösu n g  von 1,75 spezifischem  
G ew icht b e i 6 0 °  C. und b e i e in er  Strom dichto von  
1,4 A m père für joden  Q uadratzoll der K athode so ll 
der h ärteste  G lühspan in 3 M inuten b ese itig t w erden  
k önnen . D a s V erfah ren  ist besonders da anw endbar, 
w o der D raht der L ängo nach durch das B ad  h in
durchgeht. D ie  von m anchen vorg ezo g en c  M ethode, 
den D raht in  geb ü n d elten  R in gen  in  das B ad zu 
b ringen , verh indert e in e  e in h eitlich e  Strom dichte.

N ach  Sch ätzun gen  von S ach verstän d igen  betrug  die
Wolframgetvin innig**

in 'y len  V ere in ig ten  S taaten
kg kg

1 9 0 2 .  . . 1G5 600 1904 . . . G6G 000
1 9 0 3 .  . . 2G2 800  1 9 0 5 .  . . 750 000
F ür das Jahr 190G lieg en  noch k ein e  A ngab en

vor. W olfram erze  w erden in  K aliforn ien , W ash in gton , 
Süd-D acota , U tah , A rizona und Colorado gefu nd en . 
V on der G esam tproduktion  dor V ere in ig ten  Staaten  
en tfa llen  au f Colorado im  Jah re 1905 schätzu n gsw eise  
540 000 b is 6 3 0 0 0 0  k g . E s ist hervorzuheben , daß

* „Iron A g e “ 1907 IC. M ai S. 1477.
** N a ch  einem  B erich t des K a iser lich en  K on su lates  

in D en ver (Colorado). „N achr. f. H andel u. In d u str ie“ 
1907 Nr. 53. [Im  H in b lick  au f d ie B edeutu n g , die
dio G ew innung d ieser M etalle für d ie deu tsch e S tah l
industrie usw . hat, w eisen  w ir darauf h in , daß In ter
essen ten  nähere A n gab en  über d iese  V orkom m en
sow ie  F in n e n , dio sich  m it dem  V ertr ieb e d ieser  
M etalle b efassen , im  R eich sam t des Innern , B erlin , 
W ilh elm str . 74, erhalten  können.]
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dio F ra g e  der zw eckm äß igsten  A u fbereitu n g  ein  b isher  
noch unvollkom m en g e lö ste s  P rob lem  d arstellt. D io  
V erlu ste dabei w erden  als te ilw eise  außerordentlich  
h och  a n g egeb en .

V on  den übrigen  se lten on  E rzen —  M olybdän, 
U ran, V anad ium  — hat  b ish er in den gen an n ten  W est-  
staaten  nur e in e verh ältn ism äßig  unbedeutende F ör
derung stattgefu n d on . W äh ren d  dio A u ssich ten , 
M olybdän in  n en n en sw erten  M engen zu finden, über
haupt g er in g  sind, w erden  Colorado und auch Utah  
h in sich tlich  der G ew innung von U ran und V anadium  
als au ssich tsreich  a n geseh en . In  Colorado kom m en  
le tz tere  M inoralien  besonders in den an S an d stein 
form ationen  reichen  G eb ieten  im  W cBten von San  
M iguel- und M ount R oson-C ounty lä n g s der F lü sse  
D o lores und San M iguel vor. A b g eseh en  von  den  
dort noch sehr u n gü nstigen  T ransportverhältn issen  
b ietet dio E xtrak tion  w eg en  des g er in g en  G eh altes  
des V orkom m ens große S ch w ierigk eiten . D ie  einzige  
G ese llsch a ft in den V ere in ig ten  S taaten , d ie die G e
w in n u ng von W olfram  betreib t, ist  w ohl die „ Prim os 
C hem ical C om pany“ in  P rim os, Pa. D io F abrikation  
von W olfram stah l findet b e i der „M eta llu rg ica l Com 
p an y “ in  B ea v er  F a lls , P a ., statt.

D io sich  häufenden  M itteilungen  über

Schieiieiibrüche auf amerikanischen Eisenbahnen
erfahren  e in e  besondere B elou ch tu n g durch dio N a ch 
richt,* daß am erik an isch e B ahnen  der h ärteren  Sch ien e  
aus H erd stah l den Y orzu g  gäb en  vor der B e sse m er
sch ien e , se itd em  dio G ew ichtsvorinehrung des ro llen 
den M ateria ls um otw a 50 °/o w ährend der letzten  
30 Jahre d ie A nsprüche an d ie W id erstan d sk raft der 
S ch ien en  g eg en  D ruck , S te il-  w ie  Seitondruck, w ie  
auch g eg en  D reh u n g bedeutend g es te ig e r t hat. D as  
lau fend e Jah r ist in dor am erik an isch en  E isenbahn- 
g esch ick te  reich  g ew esen  an E isen b ahn u n fä llen , und 
in v ie len , w enn n ich t den m eisten  F ä llen  w urden dio 
U n fä lle  au f S ch ienenbrüche zurückgeführt. In einzelnen  
F ä llen  w aren  S ch ienen  gesprun gen , dio nur kurze Z eit 
g e le g e n  hatten . D em  Stah ltru st w ird der V orw urf  
g em a ch t, daß er S ch ienen  aus m ind erw ertigem  R ok- 
stah l oder ohne gebührende S orgfa lt au sw alze , und 
die U nion  P acific-E isen bah n  h at ihren Sch ien en b ed arf  
für das n äch ste  Jah r, 157 000 t, der T en n essee  Coal 
and Iron Co. übertragen , d ie sich  w ie  dio m eisten  
anderen  süd lich en  S tah lw erke a u ssch ließ lich  m it der 
E rzeu gu n g  von  H ordstahl befaßt, w ozu  sich  d ortiges  
E isen erz  besonders e ign e. D ie  P en n sy lvan ia -B ah n  hat  
ihren  S ch ien en b ed arf für das n äch ste  Jahr, 142 000 t, 
zw ar w ieder den p en n sy lvan isch en  S tah lhütten  über
tragen  und S ch ien en  aus B essem ersta h l b este llt , aber  
es sind V ork eh ru n gen  getroffen , daß die H erste llu n g  von  
dor B a h n g ese llsch a ft  überw acht w ird, und es ist außer
dem  ein  n eu es Profil m it verstärktem  S ch ien en steg  
vorgesch rieb en , das von dem  verstorbenen  P räsid en ten  
der P en nsy lvan ia -B ahn , C a s s a t t ,  en tw orfen  w orden ist. 
V on  ihrem  S ch ien en b ed arf hat die P en n sy lvan ia -  
B ahn 7 1 5 0 0  t dem  Stah ltru st übertragen , 30 500 t und 
30 000 t der P en n sy lvan ia  und der Cam bria S te e l Co., 
an denen dio B ahn se lb er  hervorragend  b e te ilig t  ist, und 
10 600 t der L ackaw an n a S te e l Co. bei B uffa lo , dio 
üb rigen s das erste  größ ere östlich e  S tahlw erk  ist, 
w elch es sich  w ied er  in  größerem  Maße der E rzeu gu ng  
von H erd stah l zu gew an d t und drei neue le is tu n g s
fäh ige  H erd öfen  g eb a u t hat.** E s h an d elt sich  um  
die L ieferu n g  von S ch ien en  von 45 k g /m  (A m . E n 
g in eer in g  S ociety  Standard), da S ch ienen  von  50 k g /m  
nur au sn ah m sw eise b ei V ollb ah nen  in A nw endung  
kom m en. D io M ehrung der S ch ienenbrüche in  den  
le tzten  Jah ren  is t  cino häufig g eh örte  K la g e , und es  
ere ig n ete  sich  erst vor e in ig en  W o ch en  a u f dor Zu-

* „Köln. Ztg.“ 1907 Nr. 542.
** „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 9 S. 302.

sam m enkunft der „A m erican  R a ilw ay  A sso c ia tio n “ in 
C hicago, b ei w elch er  2 4 0 0 0 0  M eilen  B ahnen vertreten  
w aren , daß der V o rsitzen d e d iejen igen  V ertreter, 
w elch e m it der Q ualität der b ezogen en  B e ssem er
sch ienen  v o llstän d ig  zufrieden  se ien , sich  zu erheben  
ersu ch te, w orauf sich  n iem and zum  W ort m eld ete. 
E s w ird zurzeit sogar leb h aft dafür a g itier t, den K on
greß um  ein e  D u rch sich t der S tah lzö lle  und besonders 
um A u fhebu n g oder H erab setzu n g  des Z olles au f Stakl- 
sch ienon  anzu geh en , da nur durch die E rm öglich u n g  
des W ettb ew erb es m it dem  A uslan d e das e in h eim isch e  
S ta lilgew erb e dazu geb rach t w erden  k ön n e, tau g lich ere  
Sch ienen  zu lie fern . U nterdessen  m ehren  sich  dio 
A u fträ g e  für H erd stah lsch ien en , und m ehrere süd liche  
Stahlw erko sahen  sich  veranlaßt, neue W alzw erk o  für 
S ch ien en  einzurich ten . O. P .

Boiintzung von Torf zu Hoizzweckon und zur 
direkten Kraftübertragung.

U eb er d ieses T hem a h at P ro fessor  Dr. A . F r a n k -  
C harlottenburg, der se it  Jah ren  der T orfgew in n u n g  
sein  In teresse  zu gew an d t hat, im  V ere in  zur F örd e
rung für M oorkultur am  13. F ebruar 1907 einen  V or
trag geh a lten . Er s te llt  zun äch st fest, daß b islang  
die T orfbenutzung in D eu tsch lan d  eher zurück  w ie  
vorw ärts g eg a n g en  se i, w ährend  g le ic h z e it ig  dio Stein- 
kohlenbonutzung innerhalb der letzten  20 Jah re von  
60 a u f 13G M illionen , d ie der B raunkohle von 15 auf 
56* M illionen  g e s tie g e n  se i. D io G ründe des R ü ck 
g a n g e s  beim  T orf lieg en  in der V erm inderung des  
H ausbrandes in größeren  S täd ten , w e il die in  der 
N ä h e d erselben  b o leg en en  T orflager  abgebaut sind, 
der B ezu g  u nsicher und das sehr vo lu m in öse M aterial 
sch lech t so a u fg e sta p e lt  w erden  kann, daß es W itte -  
rungsoinllüsser>, denen es sehr zu gän g lich , n ich t au s
g ese tz t  ist. D iese lb en  Gründe g e lte n  auch  für im  
T o rfgeb iete  errich tete in d ustrielle  A n la g en . D ie  
V ersu ch e der L ok om otiv fcu eru n g  m itte ls T orf se ien  
feh lg esch la g en , eb en so  dio V o rsch lä g e  zur V erb esse 
rung des T orfbrennstoffes an sich.

D io p rak tisch e F r a g e , w as dio H erste llu n g  von  
1000 k g  D am p f im  V erg le ich  zur K oh len feu erun g  
k ostet, se i zu ungunsten  der T orfverw en du n g en t
sch ieden . D eu tsch lan d , dessen  K oklenvorräto  ja  zwar  
bedeutender se ien , a ls z. B . die von E ngland , habe  
als ein  sehr b ed eu tend e T orflager  b esitzen d es Land  
in d essen  das größte In teresse , daß d ieser B ren nstoff  
nutzbringend verw ertet w ürde. D or V erw ertu n g  in 
d er G roßindustrie h ä tte  aber vorläufig  im  W o g e  g e 
standen: 1. D er g er in g e  H eizw ert im  V erh ä ltn is zu  
se inem  V olum en. 2. D ie  b islan g  u n gü n stige  V erw er
tun g  dor d abei auftrotenden N ebenprodukte, beson
ders des S tickstoffes. 3. D ie  U m stän d lich k eit der G e
w in n u ng und T rocknung des T orfes. D as B estreb en , 
den ersteren  F e h le r  zu b ese itig en  , hat zur T orfver
k ok u n g  gefü hrt, für die besonders In gen ieu r  Z i e g l e r  
ein g etreten  ist. Z ieg ler  produziert in se in en  Ö efen  
ein e der H olzk oh le  ähn liche T orfk oh le und gew in n t  
auch  e in en  T e il der N eben p rod u k te, aber es geh ört  
zu dem  Z ieg lersch en  V erfah ren  e in  besonders guter, 
a schenrein er T orf. D ieser  U m stand sow ohl, w ie  die 
S ch w ier ig k e it der H erste llu n g  des dazu n ötigen  Preß-  
oder F orm torfes, stand der a llg em ein en  E in führung  
en tg eg en . F ür die M assenvorw ertung h ält F rank  
alle in  d ie V e r g a s u n g  von T orfm assen  in  großen  
G eneratoren  in V erbindung m it der G roßgasm aschine  
und der E lek tr iz itä tserzeu g u n g  durch D yn am om asch inen  
g e e ig n e t  und b erich tet, daß se in  M itarbeiter Dr. N . 
C a r o  n ach  einem  ihm  patentierten  V erfahren  dor V er
ga su n g  g er in g w ertig er  B rennstoffe in  einem  G em isch  
von L u ft und hoch ü b erh itztem  D am p f w eitere  F ort
schr itte  erzie lt  habe, indem  er es m it d iesem  V er
fahren  m ög lich  m acht, sehr n assen  T orf m it  einem  
W a sserg eh a lt  von  50 b is 55 °/o bei g le ic h z e it ig e r  Ge
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w in n u ng von schw efelsau rem  A m m oniak  zu vergasen . 
M it d iesen  A pparaten  w erden n äch sten s V ersu ch e an
g e s te llt  w erden . W enn m an V ergasu n gsversu ch e, 
w elch e  in S tockton  in E ngland  gem ach t w orden  sind, 
m it dem für die d eu tsch en  V ersu ch e zur V erfü gu n g  
steh en d en  T orf v erg le ich t und a n n im m t, daß das 
g le ic h e  V erh ältn is auch in D eu tsch lan d  erzie lt  w erden  
w ird , so w ürden  sich  fo lgen de Z ahlen  ergeb en : In 
Stockton  w urden aus 100 k g  w asserfreier  T orfm asse, 
dio etw a 1 °/o S tickstoff en thält, 2 ,8  k g  schw efelsn u res  
A m m on iak  und 250 cbm K raftgas von 1300 W .-E . im  
K ubikm eter gefu nd en . E ntsprechend  d iesen  Zahlen  
w erden  aus 1000 k g  des in D eutsch land  zunächst zu 
vergasen d en  T orfes aus dem  M arcard - M oorkanal bei 
N ord georgfeh n , der 1,17 °/0 S tickstoff en thält, 30 kg  
sch w efe lsa u res A m m oniak  und 2500  cbm  K raftgas,

m it dem  man G00 P . S. in  G asm aschinen  erzcugon  
könnte, zu gew in n en  se in . Mau w ürde dann also  
dazu üb ergeh en  können , in den M oorgegenden  großo  
E lek trizitä tsw erk e zu  errich ten  und dio erzeugto E n erg ie  
den in der N äh e liegen d en  großen  Städten  zuzuführen. 
In  den vom  V erk eh r w eiter  ab liegen d en  D istrikten , 
z. B . in O stpreußen, k önnte m an sio zur H erste llu n g  
von H olzsch liff h eranziehen . B e i a lledem  se i noch  
ein  besonderer U m stand erw ähnensw ert: beim  K ohlen
bergbau geh t v ie lfach  die über den W erk en  liegen d o  
Bodonflächo zu B ruch, und gu ter A ck er wird zu U n- 
la n d ; heim  T orfm oor wird aber g u te s Land fre i
g e le g t  und zur K ultur b ereitgesto llt.

U eh or den A bschluß  der in V orb ere itu n g  ste llen 
den V ersu ch e w ill Dr. Krank später berichten .

J. K ö rt in g .

B ü c h e r s c h a u .
Praktischer L eitfaden  der E lektrotechnik zum  

Selbststudium  und  Unterricht von O sk ar  
H o p p e , Professor an der Königl. Preuß. 
Bergakademie zu Clausthal. Anhang: 1. Die 
elektrische Gewinnung von Metallen und Me
tallverbindungen (B o r c h e r s ,  Aachen), Ü. Die 
Elektro-Chemie und ihre physikalischen Grund
gesetze (D a n n e e l ,  Friedrichshagen). Zweite 
Auflage. Mit über 140 Abbildungen. Essen 
1907 , G. D. Baedeker. Geb. 7 J(,.

M it der zw eiten  A u fla g e  se in es L e itfad en s bringt 
P rofessor  H o p p e  ein gem ein verstä n d lich es L ehr- und 
L eseb u ch ; d asse lb e  so ll sow ohl den  A n fä n g e r  au f der 
tech n isch en  L aufbahn in die L ehren  der E lektrotechn ik  
ein füh ren , a ls auch  dem  T ech nik er, w elch er  in seinem  
B eru fe  der E lek tr iz itä t bedarf, au fk lärenden  R at über 
W esen  und V erw en d u n gsgeb ie t d ieser N atu rk raft er
teilen . D er V erfa sser  h at es verstanden , m it w issen 
sch aftlich er  G ründlichkeit und V ertie fu n g  eine k lare  
und le ich t faß lich e D arste llu n g sw eiso  zu vorbinden, 
die der E lek tro tech n ik  zugrunde liegen d en  R eg e ln  und  
G esetze in  verstän d lich er  W eise  au f dio a llgem ein en  
N a tu rgesetze  zurückzuführon und a lle  e lek tr isch en  
V orgän ge m it a llbekannten  natürlichen  V orgän gen , 
oder m it so lchen  in  der W a sser- und W ärm ek raft
tech n ik  in V erg le ich  zu bringen. G le ich ze itig  hat er 
W ert darauf g e le g t , b ei den w ich tigsten  G esetzen  und  
V o rg ä n g en  a u f . deren E n tw ick lu n g sg esch ich te  und 
u n iverse lle  B edeutu n g h inzuw eisen . D er Inhalt des 
L e itfad en s erstreck t sich  nach einem  ein geh en d en  
g esch ich tlich  - sach lich en  a llg em ein en  U eb erb lick  
zun äch st a u f fo lgen d e , lo g isch  m it einander in  
V erb indung geb rach te  G eb iete: die E lek tro  - M e
ch an ik  (L ehre von den  Z ustandsänderungen  im  
w eitesten  S inne), die E lek tro -P h y sik , a ls L ehre von  
den Zuständen und V orgän gen  dor R eib u n gs-, B e-  
rührungs- und In d u k tion s-E lek trizitä t, und den E lekto-  
M agnetism us unter H in w eis au f die B edeutu n g der 
ch arak teristisch en  W ech selw irk u n gen  zw ischen  e lek 
trischen  und m agn etisch en  Ström en. In  dem  an
sch ließ en d en  K apitol g e la n g en  unter dem  T ite l „D ie  
E lek tro -M asch in en tech n ik “ a lle  V ork eh ru n gen  zur e in 
geh en d en  B e h a n d lu n g , w elch e den für tech n isch e  
Z w ecke g ee ig n eten  Strom  erzeugen , um w andeln , über
tragen  und v erte ilen . D ieser  A b schn itt b ezieh t sich  
dem entsprechend  au f d ie D yn am om asch inen  m it E in 
schluß der E lek trom otoren , die T ransform atoren , die 
A kkum ulatoren  unter besonderer B erü ck sich tigu n g  der  
P u fferb a tter ien , d ie L e itu n g en  und au f d ie V or
k eh ru n gen  zur K raftü b ertragu n g und -V erte ilu n g . In  
dem  fo lgen d en  K ap ite l wird unter H eran zieh u n g von

B e isp ie len  aus dor P rax is dio tech n isch o  V erw ertu n g  
des e lek tr isch en  Strom es gesch ild er t und zw ar in s
besondere zur B eleuchtu n g , W asserh a ltu n g , W ettor- 
w irtsch aft und F örd eru n g m it E inschluß  dor elek trisch  
an getrieb en en  K rane. D en  e lek tr isch  betriebenen  
G estein sboh rm asch in en , sow ie  der m agnetisch en  A u f
b ereitu n g  (m it kurzem  U eb erb lick  über dio m ech a
n ische A ufbereitung) sind besondere A b schn itte  g e 
w idm et. V on  einer B ehan d lu n g  der T elegrap h ie , der 
T elephon io  und des S ign alw oson s hat V erfa sser  ab
g eseh en , w ohl w eil d ieso S p ezia lgeb iete  dem  b ehan
delten  Stoffe zu fern lieg en ; d agegen  ist d ie draht
lose T e lograph ie  in einem  besonderen  A bschn itto  vor 
A u gen  gefü hrt, w e il s ie  g eg en w ä rtig  in dom V order
gründe des a llg em ein en  In teresses steh t. A ls A nhang  
w erden  dio boidon im  T ite l bereits aufgoführton A b 
hand lungen  von B orchors und D an n eel gebracht.

A u s d iesen  kurzen Z ügen läß t sich  bereits auf 
den reich en  In h alt dos W erk es sch ließ en . D aß der 
V erfassor  bei se in en  B etrach tu n gen  dio V erw endung  
der E lek trizitä t im  B erg- und H üttenw esen  etw as in 
den Y ordorgrund gerü ck t hat, is t  w oh l m it A b sich t  
gesch eh en  und tut dem  a llgem einen  C harakter des 
B u ch es w eiter  koinon A bbruch . D a dor L eitfaden  —  
se iner  B estim m u ng a ls L ehr- und L eseb u ch  en t
sprechend — sich  in  se inen  D a rlegu n gen  au f bekannten  
G ebieten  b e w e g t , so erübrigt es sich , au f den In h alt  
des W erk es , das sich  a ls ein  w ürdiger B e itra g  zur 
elek tro tech n isch en  L iteratu r darstollt, im einzelnen  
näher ein zu geh en . A u ssta ttu n g  und D ruck  dos B u ch es  
sind gu t und g e fä llig . Kaissling.

W e g n e r ,  Dr. R ic h a r d , Physiker und Dip].- 
Ingenieur in Heidelberg: Der Gasstromerzeuyer. 
Eine neue Wärmekraftmaschine für motorische 
und Heiz-Zwecke im Motorenbau, in  der Kalk- 
uud Zement-Fabrikation, der keramischen und 
chemisch - technischen Industrie, Metallurgie 
usw. und in der Luftschiffahrt. Mit 7 Abbil
dungen. Rostock 1907, C. J . G. Volckmanu 
Nachfolger. 1,50 Jb .

D as k le in e  H eft b ildot dio F ortsetzu ng  dos in dor 
N r. 8 d ieser Z e itsch rift S. 289 bereits besprochenen  
W erk es „E ine praktisch  brauchbare G astu rb in e“ und 
hat den Z w eck, den K ernpunkt der G asturbine, den  
G asstroinorzeuger, näher zu erläutern , sow ie  g le ic h 
ze it ig  d ie V ie lse it ig k e it  der V erw en d u n gsm öglich k eit  
nach zu w eisen . D iese  b ezieh t sich  e ig en tlic h  au f a lle  
therm ischen  und therm odynam ischen  P ro b le m e , von  
der L eichenverb ren n un g bis zum  Luftsch iffsinotor. 
W ie  b ei dem  ersten  W erk e lie g t  dem  V erfa sser  n a
m en tlich  an dem  w issen sch aftlich en  N a ch w eise  der
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R ich tig k e it der L ösu n g  des w ich tig en  P roblom os dor 
A u ssch a ltu n g  der d irekten  K oh len feu erun g  bezw . des  
D am p fk esse ls . D och  ist auch der k onstruktiven  S eite  
R ech n u n g  g e tra g en  w orden. D er  V erfa sser  führt einen  
battorieartig  zu sam m en gesetzten  G aserzeu ger in Maß
zeich n u n g vor, bei w elch em  die in  einem  dor E lem ento  
erzeugte D ru ck en tw ick lun g  (E xp losion) dio S teuerung  
für das benachbarte b etätig t, so daß ein  nahezu  vo ll
kom m ener k on tin u ierlich er  P roßgasstrom  crzougt w ird.

W en n  bereits bei B esp rech u n g des ersten  H eftes  
dom  W unsche A usdruck  gogob on  w urde, dio P rax is  
m öge sich  m it der F ra g e  b efassen , so kann d ieser  
W unsch  nur dringend w ied erh o lt w erd en ; denn cs  
h an d elt sich  um ein  P rob lem  von der a llergröß ten  B e
deutung m ind estens für den B etrieb  der W ärm e-  
m otoron. j f .

Die M aschinenindustrie und ihre Gefährdung  
durch die Rechtsprechung. Von Dr. A l f o n s  
F r a n k ,  Amtsgerichtsrat a. D. Freiburg 
(Baden) 1907, J . Bielefelds Verlag. 0 ,60  J L

D er V erfa sser  übt an dor R ech tsp rechu n g des  
R eich sg er ich tes, betr. den E igen tu m svorb eh a lt an g e 
kau ften , aber n ich t voll bezah lten  M aschinen, e in e  in 
der Form  g o in äß ig te , in der S ach e aber w ahrhaft  
vern ich ten d e K ritik . A u sgehend  von  der T atsache , 
daß d ie la n g fr is tig e  A b sch lagszah lu n g  au f neu an
zuschaffende M aschinen n am entlich  für A nfängeruntcr-  
nohm ungen  und b ei E in fü hrun g neuer, erst auszu- 
probiorondor H orsteilu n gsm eth oden  praktisch  n ich t en t
behrt w erden kann, w ird dio gru n d legen d e E n tsch ei
dung —  vom  23. J u n i 1906 —  im  ein zeln en  zerg lied ert  
und vor a llem  darauf h in g ew iesen , daß das R eich s
gerich t, z. B . b ei der rech tlich en  K onstruktion  dos 
§ 946 B. G. B ., g eg en ü b er  dor T h eor ie  des ju r istisch en  
B egriffos die V ere in b aru n gen  der P a rte ien  und den  
W illen  der H andelnden  überhaupt, a lso  d ie g esam te  
s u b j e k t i v e  S e i t e  des  R e c h t s g e s c h ä f t e s ,  
vo llk om m en  ignoriort. Zudem  w ürden in  § 98 B. G. B - 
dio B etr ieb sm asch in en  ein er  F abrik  neben  dem  W irt-  
schaftsgorn te  einos L an d gu tes a ls se lb ststä n d ig e  b ew eg 
lich e  Sachen , d ie dem  w irtsch aftlich en  Z w eck e dor 
H au p tsach e zu d ienen  bestim m t sind („Z ubehör“ im  
G egen satz  zu „ B esta n d te il“), ausdrück lich  a u  f g o z ä h l t ,  
und d ieser  P aragrap h  se i n ich t nur a ls n a tion alök o
n om isch e B e l o h r u n g  ged ach t, w ie  das R eich sgorich t  
aunehm e, sondern  habo den se lbstän d igen  g e se tz 
g eb erisch en  Z w eck , den g esetz lich en  „Z nbehör“-B eg r itf  
m öglich st g en au  zu erläutern . N ach  dor A u ffassu n g  
des R e ich sg er ich te s w ürde bei A nschaffung  neuer  
M aschinen  jodosm al, im  W iderspruch m it den ta t
säch lich en  V erh ä ltn issen , d ie w irtsch aftlich e  E inheit 
einer „ F a b r ik “ vollkom m en z e r s t ö r t  und ein  gan z  
n eu es V erm ögen sob jek t gesch affen  w erd en ; e s  m üßten  
nach  d erselben  L o g ik  auch das R oh m ateria l, das 
A rb eitsg erä t und sch ließ lich  gar die A rbeiter und das 
B etrieb sk ap ita l n ich t bloß a ls Z u b e h ö r ,  sondern als  
B e s t a n d t e i l  zu einer jed en  F abrik  geh ören , w eil 
natürlich  e in e  F abrik  ohne A rb eiter  oder M aterial 
oder K apita l n ich t betrieben  w erden  und überhaupt 
n ich t a ls  so lch e besteh en  könne. D er „S u b stan z“- 
Begrift' des P reu ß isch en  L androchtes habo a llem  A n 
sch e in e  nach  zu der herrschenden V erw irru ng  in dor 
R ech tsp rechu n g  b o igetragen , das R eich sg er ich t habo 
in d essen  außer acht g e la ssen , daß es in  den M otiven  
zum  E ntw ürfe des B . G. B . au sd rü ck lich  heiße, daß 
die B egriffe  „Substanz“ dos L an d rechtes und „ w esen t
lich er  B esta n d te il“ des B . G. B. sich  n i c h t  deckten . 
Zudem  w erde der Begriff' der geb ieten d en  G esetzes
bestim m u n g en tsch ied en  vorkannt, zum al da eine ta t
sä ch lich  o r g a n i s c h e  V erb indung der M aschine m it 
dom  F abrik geb äu d e überhaupt n ich t zustande kom m e. 
„Ein g ese tz lich es  V e r b o t  b esteh t für d erartige  Ver
träge (U eb ertragu n g  unter E igen tu m svorb eh alt) n i c h t

und wird auch durch eine fortdauernde vortragsfein d 
lich e  R ech tsp rechu n g  au f d iesem  G eb iete n i c h t  
e r s e t z t . “ D ie F rage, ob M aschinen  „ w esen tlich er  
B esta n d te il“ oder „Z ubehör“ ein er  F abrik  oder k ein es  
von beiden  se ien , se i auch  in der T h eor ie  so bestritten , 
daß dio R ech tsp rechu n g  ganz gew iß  n ich t verbieten  
könne, einen  so schw ankenden  Begriff' durch v e r t r a g 
l i c h e  F estse tzu n g  in se inem  W esen  gen au er zu b e 
s t i m m e n ,  le tz teres se i v ie lm eh r zur Schaffung einer  
R ech tss ich erh eit sogar d r i n g e n d  geb oten . N ach  
einer B esp rech u n g  des bek an n ten  N eu m an usch en  V or
sc h la g e s  dor B e ste llu n g  ein er  persön lich en  D ien st
b ark eit an dom  G rundstücke des M asch inenem pfängcrs  
w erden sodann dio B ed en k en  h ervorgeh ob en , d ie sich  
beim  F esth a lten  des R eich sg er ich tes an se in er  R ech t
sp rech un g aus § 313 B . G. B . nach dor R ich tu n g  er
geb en , daß lo g isch  a lle  n ich t n o tar ie ll g e tä tig ten  Ma
sc h in en lieferu n gsver träge u n g ü l t i g  se in  w ürden, 
w eil der dann ste ts  vorhandene F o r m m a n g e l  die 
N ic h tig k e it  des E igen tu m serw erb es herbeiführen  m üßte. 
Zum S ch lü sse w ird  dann dio jü n g ste , die früheren  
U rteile te ilw eise  b erich tig en d e  R ech tsp rechu n g  des 
R eich sg er ich tes erörtert und zutreffend kritis iert.

D er V erfasser  h ä tte  zur Stütze se iner  A usführungen  
außer au f d ie A n a log io  m it e in em  I j a n d g u t o  auch  
n och  au f dio —  v ie lle ich t noch  zw in gen d ere  —  A n alog io  
m it einem  W  o h n h a u s e (ein  leersteh en d es n a u s  ist  
auch o h n e  M öbel e in  „ W o h n h a u s “, w en n  m an  
auch n ich t darin  w ohnen k an n !) e in geh en , auch  v ie l
le ic h t  m it großer A usb eu te den § 94 A b s. 2 B . G. B . 
näher zerg lied ern  können. D as Sch riftch en  bringt 
aber auch in se iner vorliegen d en  G esta lt so unsch ätz
bares M aterial zu tago , daß m an nur den W u n sch  
aussprechen  kann, daß es den H erren  am  R e ich s
g er ich te  n ich t zu w en ig  th eoretisch  ersch ein en  m öge, 
es der Müho w ort zu ha lten , es zu lesen .

R ech tsan w alt D r .  L e o  Vossen,
Düsseldorf.

Jahrhuch der deutschen Braunkohlen-, S tein
kohlen- und  K a li-Industr ie  19U7. VII. Jahr
gang. Unter Mitwirkung iles Deutschen 
Braunkohlen-Industrie-Vereins bearbeitet von 
Sekretär B. B a a k . H alle a. d. Saale 1907, 
W ilhelm Knapp. Geb. 6 Jb .

W ie  schon der erw eiterte  T ite l and eu tet, is t  der  
vo r lieg en d e  Band des a ls N a ch sch la g ew erk  au fs beste  
bew äh rten  Jah rb u ch es gegen ü b er  der vorletzten  A u s
g a b e*  in h a ltlich  durch e in  v o llstä n d ig es V erzeich n is  
der deu tsch en  K a liw erk e m it ihren  N eb en b etr ieb en  
verm eh rt w ordon. F ern er findet m an d iese s M al bei 
den bergb au lich en  V ere in en  auch  dio ein zeln en  M it
g lied er  au fgefü h rt. A ußerdom  sin d  die S ynd ikate  
und V erk au fsvorein igu n gen  nebst ih ren  M itgliedern  
neu aufgonom m en w orden.

B e i der R edaktion  sind n ach steh en d e W erk e  e in 
g eg a n g en , deren B esp rech u n g vorbohalten  b leib t:
A u s  N a t u r  u n d  Geisteswelt. Sam m lu n g w issen sc h a ft

lich -gem ein v erstä n d lich er  D arste llu n gen . 120. B änd
chen: A r ith m e t ik  u n d  A lg e b ra  zu m  Selbstunterricht. 
V on P a u l  C r a n t z ,  P ro fesso r  am  A sk an isch en  
G ym nasium  zu B erlin . E rster T e il. D ie  R ech 
n ungsarten . G le ich u n gen  ersten  G rades m it einer  
und m ehreren  U n b ek an n ten . G le ich u n gen  zw eiten  
G rades. M it 9 F ig u re n  im  T e x t. —  144. B än d 
chen: D ie  technische E n tw ic k lu n g  de r E ise n b a h n e n  
d e r G egenw art.  V on  E. B i e d e r m a n n ,  K ön ig 
lich em  E isen b a h n -B a u - und B etr ieb sinsp ek tor  zu 
M agdeburg. M it zah lreich en  A bbildungen  im  T ext. 
L e ip z ig  1906 bezw . 1907, B. G. T eubner. J ed es  
B ändchen  1 Jt, geb . 1,25 Jb.

* „Stahl und E isen“ 1906 N r. 3 S. 179.
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S e l b a c h ,  K a r l ,  G eh. B e r g r a t: J llu st r ie r te s  H a n d 
le x ik o n  des B e r g  ivesens. A b teilu n g  G. L e ip z ig  1907, 
Carl S ch oltzc (W . Ju n gb ans). 3 Jt,. (D as W erk  
so ll in etw a ach t A b teilu n gen  e r s c h e in e n ; einzelne  
A b teilu n gen  w erdou n ich t ab gegeb en .)

T e ch n ik  u n d  Schule. B e iträ g e  zum  gesa m ten  U n ter
rich te an tech n isch en  L eh ran sta lten  In zw an g
losen  H eften  h erau sgegobon  von  P rof. M. G i r n d t  
in  M agdeburg. I. B and. 2. Tieft. L e ip z ig  und 
B erlin  1907, B . G. T eubnor. 1 ,60 .JS.

Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Rundschau.
D ie  L a g e  des R o h o is c n g e s c h i i f t e s .  —  D e u t s c h 

l a n d .  D ie A brufe der V erbraucher sind fo rtgesetzt  
sehr sta rk , d ie d iesjäh rige  E rzeu gu ng der d eu tsch en  
H oehofenw orko ist bis auf etw a 1 l/a M onatsproduktion  
heuto schon v o llstän d ig  vorsch lossen . Zur Z eit halten  
die K äufer m it N cu ab sch lü sson  zu rü ck , doch dürfte  
auf einen  R ü ck gan g  der R ohoisonpreiso  schon aus 
dem  Grunde n ich t zu rochnen se in , w e il die Iloch o fen -  
w erke ihre R oh m ateria lien , K oks und E rz, für lan g e  
Z eit zu hohen P re isen  a b g esch lo ssen  haben. —  W ie  
der „K öln. Z tg .“ g em eld et w ird, sind die V errech n u n gs
preise säm tlich er  R oh eisensorten  für L ieferu n gen  ab
1. Ju li d. J. um  3 ,50 J t  für die T onne erhöht worden. 
D ie  V erk au fsp reise , dio den en g lisch en  un gefäh r g lo ich -  
steh en , sind unverändert g eb lieb en .

G r o ß b r i t a n n i e n .  Im  G egen sä tze  zu dem  
Stande der W arrants, dio au f flaue N ach rich ten  aus 
A m erik a  und L ondoner Sch ilderungon  über die deutsche  
K onjunktur schw ach  lieg en , is t  R oh eisen  fa st gar  
n ich t zu haben. D io  H ütten  b leiben  säm tlich  m it 
L ieferu n gen  zurück. D ie  V ersch iffu n gen  betragen  in 
diesem  M onat bereits 84 000  tons, d. i. etw a  18 000  tons 
m ehr a ls im  M ai. G ioßoroieisen  läß t sich  aus den  
W arran tlagern  erh alten , aber H ä m atit is t  für sofortige  
L ieferu n g  fa st gar  n ich t zu haben. F ür spätere  
F risten  ist im  a llgem ein en  die N ach frago  g er in g . B e i 
dem  M angel an E isen  und den andauernden Arer- 
sch iffun gen  nach  A m erik a  besteh en  d ie V ersch iffu n gs-  
S ch w ierigk eiten  w eiter , auch s te ig en  dio Seefrach ten . 
D ie  P reise  hängen  gan z von  don stark  schw ankenden  
W arran tn otieru n gen  a b : N r. 3 G. M. B . ab W erk  un
g efäh r sh  57 /6  d bis sh 5 8 /— , H äm atit in g le ich en  
M engen  1, 2, 3 sh  8 2 /— , beides n etto  K asse . In  den  
W arran tlagern  befinden Bich je tz t  296 901 tons, davon  
sind 285 854 tons N r. 3 und 10 897 tons Standard- 
Q ualitäten .

Vorsand des Stahlwerks-Verhaudos im Mai 
1 9 0 7 . —  D er V ersand  des S ta h lw er k s-V erb a n d es in  
P rod uk ten  A  b etru g  im B erich tsm on ato  489 307 t 
(R o h stah lgew ich t), übortrifft a lso  den A prilversand  
1907 (4 8 1 9 7 4  t) um 7333 t oder 1,5 °/o und b leib t 
hinter dem  V ersan d e im  M ai vorigen  J a h res (522 571 t) 
um 33 264 t oder 6,4 °/o zurück, h ie lt  sich  jed och , ar
b eitstäg lich  berech n et, a u f der I lö h o  d es letztgenan n ten  
M onates. D urch  B etr ieb sstöru n gen , A rboitorsch w ierig -  
k eiten  und vor a llem  durch den em pfindlichen  W a g e n 
m an gel w urde der V ersand  erh eb lich  b eein träch tig t.

V ersandt w urden im  M ai: an H alb zeu g  130 363 t 
g eg en  142 516 t im  A pril d. J. und 158 947 t im  Mai 
1906; an E isen b ahn m ateria l 183 916 t g e g e n  1 7 3 2 1 3  t 
im  A p ril d. J . und 179 190 t im  M ai 1906 und an  
F o rm eisen  175 028 t g e g e n  166 245 t im A p ril d. J. 
und 184 434 t im  M ai v. J . D er M aiversand w ar so
m it in E ison bah n m ateria l um 10 703 t und in F orm 
eisen  um  8783 t höher a ls im  V o rm on ate; der V er
sand von H alb zeu g  g in g  um 12 153 t zurück, übertraf 
jed o ch  d ie B ete iligu n gsziffern  für M ai um 6 '/s  %• 
G egen ü b er dem  g le ich en  M onate d es V orjah res w urden  
an E isen b ahn m ateria l 4726 t m ehr, an H alb zeu g  j e 
doch 28 584 t und an F orm eisen  9404 t w en ig er  ver
sandt. D er verh ä ltn ism äß ige  A n te il d es In lan d es an  
dem  G esam tversande von  H alb zeu g  w ar über 7 o/o 
höher a ls im  M ai 1906 und 1 3  o/0 höher a ls im  Mai 
1 9 0 5 ; der A n te il des In lan d es am  H alb zeu gversand e  
ste llte  sich  für Januar bis M ai um rund 10 °/° höher  
a ls in d erselben  Z eit d es J a h res 1906.

1906

A uf die ein zeln en  
send  fo lg en d e rm a ß en :

Halbzeug 

t

1 5 S 947  
156 869  
145 658  
147 384 
138 280  
158 284  
150 077  
142 008

M onate verte ilt  sieh  der V er-

Mai
Juni . . . . 
Ju li . . . . 
A u g u st . . . 
Septem ber  
O k to b er .. . 
N ovem b er . 
D ezem b er .

1907 

Januar . . 
F ebruar . . 
M ärz . . . . 
A p r i l . . . . 
M a i...............

154 815
141 347  
147 944
142 516  
130 363

Eiscnbnhn-
matcrlfü

F o r i n e i r f L 'H
Gesamt

produkte A

179 190 184 434 522 571
148 167 176 457 481 493
149 931 189 975 485 564
146 354 183 919 477 057
148 528 156 669 443 477
176 974 1GG 303 501 561
181 331 151 385 482 793
175 144 131 873 449 025

188

ÎDC
O 146 370 489 571

183 111 124 806 449 264
208 262 152 475 508 681
173 213 166 245 481 974
183 916 175 028 489 307

Aktieu-Gosellschaft Neußor Eisenwerk vorm. 
Iiud. Daeleu zu Heerdt bol Nouf). — L a u t B oricht  
des V orstandes brachte das G esch äftsjah r 1906 nach  
einer R eih e verlu stb rin gen d er Jah re dank der lob- 
liafton B esch ä ftig u n g  d es W erk es, durch d ie sich  der  
U m satz g e g e n  1905 (etw a 600 000 .tt) um  rund  
400 000 .#  hob, zum  erstenm al w iodor e in en  G ew inn. 
D a s A k tien k ap ita l w urde durch Z usam m en legen  von 
je  zw ei A k tien  in eine h oru n tergeso tzt; der hierdurch  
verfügbar gew ord en e B etra g  von 500 000  d iente  
dazu, den F eh lb etra g  von 36G 094 ,75  .#  aus den V or
jahren  zu d eck en  und A bschreibu n gen  in H öhe von 
133 905 ,25  .4  vorzunehm en. Im  A n sch lü sse  an d iese  
M aßnahm e w urde alsdann zu B eg in n  des laufenden  
J a h res das A k tien k ap ita l durch A u sgab e von neuen  
V orzu gsak tien  w ieder au f 1 000 000 ...6 erhöht. —  Dor 
F abrik ation sgew in n  d es B e rich tsjah res b eläu ft Bich 
au f 193 910,41 J t  und läßt nach  V errech n u n g  dor 
Z insen, U nkosten  usw . e in en U eb ersch u ß  von 72 5 0 2 ,4 2 .4 , 
von denen  36 443,72 Jt  abgeschriobon  und 3G 0 58 ,70  Jt 
au f neue R ech n u n g vorgetragen  w erden .

Eisenhüttenwerk Thalo, Aktien - Gesellschaft, 
Thule am  Itarz. —  W io aus dom B erichto  des V or
stan d es zu erseh en  ist, w ar das W ork im Jah re 1906  
bei ein er  H öch stzah l von 4778 (i. V . 4714) A rbeitern  
und A rb eiterin n en  in  a llen  A b teilun gen  re ich lich  b e
sc h ä ftig t, so daß dio E rzeu gu ng w esen tlich  g es te ig e r t  
w erdon konnte. D a  auch  die Erlüso größer w aren , 
so s t ie g  der G esam tw ert dor versan dten  W aren  von  
rund 13,1 M illionen  Mark im Jah re 1905 au f rund
14,6 M illionen  M ark im  B erich tsjah re . D er R oh 
g ew in n  hob sich  von 1 6 9 6 4 0 4 ,2 9  Jt  au f 2 373 297,57  Jt. 
A n dem  besseren  E rgeb n is hatten a lle  B etr ieb s
ab te ilu n gen  A n teil. N ach  A bzug der Z insen für die 
O bligationsschu ld  (108 350 .4 ) ,  der a llgem ein en  G e
schäftsu n k osten  (697 452 ,44  Jt) und dor U n k osten  für 
die B eg eb u n g  der neuen  A n leih e  (106 005 ,55  Jt) sow ie  
nach V ornahm e säm tlich er  A b schreibu n gen  (818 000 .4 )  
verb leib t unter E inschluß  von 10120 9 ,3 3  J t  V ortrag  aus  
1905 ein  R ein erlös von 744 698,91 Jt.  H iervon  so llen  
nach dem  V o rsch läge der V erw altu n g  15 000  Jt  dem  A r
beiterd isp osition sfon ds zu gew en d et, 69 196,96 Jt  an  
T an tiem en  und G ratifikationen  vergü tet, 569 920 4  
(9 o/q) a ls D iv id en d e vorteilt und 94 581 ,95  Jt  a u f noue  
R ech n u n g übertragen  w erden . —  D ie  zum  28. d. M. 
einberufeno G en eralversam m lu n g w ird u. a. auch  dar
über zu b esch ließ en  haben, ob das A k tienk ap ita l der  
G ese llsch a ft um 157 2  0 0 0 .4  erhöht w erdon soll.
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Rheinisch-W estfälisches Kohlen-Syndikat. — D io und -B rik etts  nach  Industriegruppen  in den Jahren  1904
G liederung d es V erb rau ch es au Syndik atsk oh len , -K oks und 1905 ergib t sich  aus fo lgen der Z u sam m enstellung:

A r t  d e s  B e t r i e b e s
1904 1905

t % t % !

G ew innung von S te ink oh len  und K ok s; B rikettfab rik ation  . . . 3 431 274 6,68 3 384 697 6,56 1
E rzgew in n u n g  und A u fbereitu n g  von E rzen a ller  A r t .................... 333 749 0,65 314 234 0,61
S a lzgew in n u n g; S a lzb ergw erk e und S a l in e n ........................................ 274 562 0,54 206 479 0 ,40  !
M etallhütten  a ller A rt; E isen h ütten ; H erste llu n g  von E ison  und 

Stahl, F risch - und S treck w erk e, M eta llverarb eitun g , V erarb e i
tung von E ison  und S tahl und Industrie der M aschinen, Instru
m ente und A p p a r a t o .......................................................................................... 19 564 955 38,08 20 409 775 39,52

E lek trisch e I n d u s tr ie ............................................................................................... 599 825 1,17 532 718 1,03
Industrie der S te ine  und E rden ...................................................................... 2 656 300 5,17 2 425 404 4,70
G la s in d u s t r i e .............................................................................................................. 588 735 1,14 4?9 950 0,83
C hem ische I n d u s t r i e ............................................................................................... 2 105 330 4,10 1 697 601 3,29
G a s a n s t a l t e n .............................................................................................................. 1 772 430 3,45 1 755 908 3,40
T extilin d u str ie , B ek le id u n gs- und R o in ig u n g s g e w e r h c ....................
P ap ierin d u strie  und p olygrap h isch e G e w e r b e ........................................

1 847 480 3,60 1 633 020 3,16
598 315 1,17 644 693 1,25

L eder-, G um m i- und G u tta p e r c h a -In d u str ie ............................................. 241 825 0,47 174 077 0,34
Industrie der H olz- und S c h n i t z s t o f f o ....................................................... 93 570 0,18 97 676 0,19
R üben- und K artoffelzuckerfabrikation  und Z uekorraftinerie . . 478 380 0,93 470 055 0,91
B rauereien  und B r a n n tw e in b ren n ere ien ....................................................... 840 045 1,64 659 526 1,28
Industrie der übrigen  N ah ru n gs- und G e n u ß m itte l.............................. 575 045 1.12 568 991 1,10
A V assorvorsorgungsanlagen, B ad e- und W a sc h a n s ta lte n .................... 399 085 0,77 242 956 0,47
H a u s b e d a r f ................................................................................................................... 6 258 480 12,18 7 726 617 14,97
E isen b ahn - und Straßenbahn-B au- und - B e t r i e b ................................... 5 986 765 11,65 5 508 937 10,67
B in n en sch iffahrt, S e e -  und K ü sten sch iffah rt, H och seelisch erei, 

Ila fou - und L o t s e n d ie n s t ................................................................................ 2 424 560 4,72 2 403 958 4,66
K r ie g s m a r in e .............................................................................................................. 305 480 0,59 342 090 0,66

In sgesam t 51 376 190 51 629 362

Eisen- und Stahlwerk Hoescli, A.-G. in Dort
mund — Limburger Fabrik- und lliitten-Verein, 
A.-G. in Hohenlimburg. —  D ie  am  7. d. M. in D ort
m und a b g eh a lten e H au p tversam m lu n g des E isen - und 
S tah lw erkes H oescli g en eh m ig te  den V ersch m olzun gs-  
v ertrag*  m it der H oh en lim b u rger G ese llsch a ft und 
b eschloß , zw ecks D urchführung des V er tra g es  das 
A k tienk ap ita l w ie  vorgesch la g en  um  1 800 000 J t  zu 
erhöhen.

Haftpflichtrorbaud dor doutschon Eisen- und 
Stahl - Industrie. —  D er im  Jahre 1904 a ls V er
sicheru ngsverein  a u f G eg en se itig k e it  von deutschen  
E isen - und S tah l-B eru fsgen ossen sch aften  gegrü n d ete  
V erband kom m t —  w ie  der A bschluß  d es G esch ä fts
ja h r es 1906 b ew eist —  ein em  B edü rfn isse  der E isen -  
und S tah l-In d u strie  en tg eg en . E nde 1906 w ar bereits 
eino L ohnsum m e von rund 268 M illionen  M ark ver
sichert. D ie  E n tw ick lu ng  des V erb an d es is t  gü n stig , 
so daß der U eb ersch u ß  des Jah res 1906 der R ü ck lage  
zugoführt w erden  konnte.

Poldiliütte, Tiegelgußstahl - Fabrik, Wien. —
D er B erich t, den der V erw altu n gsrat in der G en era l
v ersam m lu n g vom  3. d. M. ersta tte te , s te llt  fe st , daß 
die B esch ä ftig u n g  fa st a ller  B etr ieb e der G esellsch aft  
im ab gc la u fen en  Jah re sehr leb h aft w ar und der A b 
satz gegen ü b er dem  V orjahre eine b edeutende S te ig e 
rung erfuhr. A llerd in g s w aren  d ie V erk au fsp reise  
n ich t g ü n stig er  a ls früher, w ährend die K osten  der 
R ohstoffe sich  b eträch tlich  erhöhten . D er A bsatz  
hätte noch  b esser  sein  können, w enn n ich t säm tlich e  
W erk sab teilu n gen  in den M onaten M ärz und A pril 
w eg en  A u sstan d es der A rb eiter  vo lle  v ier W och en  
h ätten  s t il lg e le g t  w orden m üssen . D er Iloh gew in n  
des B e rich tsjah res b eläu ft sich  a u f 2 545 911,59 K  
g e g e n  2 111 812,85 K  im  Jah re zuvor. D iesem  höheren  
E rträgn isse  steh en  jed och  auch  größ ere A u sgab en  für 
U nk osten , S teuern  und Z insen , sow ie  verm eh rte A b-

* „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 19 S. 683.

Schreibungen gegen ü b er, so daß sich  dor R ein erlös nur 
au f 5 7 9 3 7 2 ,3 4  (i. V . 563 190,32) K  ste llt . V on  d iesem  
B e tra g e , der sich  durch den V ortrag  aus 1905 au f  
623 840,83 Iv erhöht, Hießen 12 937,23 K  der R ü ck la g e  
zu , 11 643,51 K  sind als T an tièm e dem  V erw altu n gs-  
rato zu ü b erw eisen  und 540 000  K  ( 6 % )  w erden  
a ls D iv id en d e a u sgesch ü ttet, w ährend d ie übrigen  
59 260,09 11 zum  V orträge au f neuo R ech n u n g ver
b leiben .

Preß- und W alzwerk-Aktiengesellschaft, DUssel-
d o r f -R o is l io lz .  —  D em  B e r ich te  des V orstan d es ist  
zu en tnehm en , daß im  G esch äftsjah re 1906 dio H er
ab setzu n g des G rundkapitals von 4 000 000 Jt- au f  
1 0 0 0  000 J t  sow ie  d ie A u sgab e von 3 800 000 neuer  
A k tien  v ö llig  du rch gefüh rt w urde. A u s der U m 
g esta ltu n g  des U n tern eh m en s sind noch 734 887,21 .#  
verfügbar geb lieb en , die nach dem  V o rsch lä g e  der  
Arcrw altu n g  außerordentlichen  A b schreibu n gen  d ienen  
so llen . D ie a lten  B etr ieb e dor G ese llsch a ft (W alz
w erk , P ressoro i und S chm iedepreßw erk) w aren  zu 
P reisen , die trotz der g estieg en en  S elb stk osten  einen  
U eberschuß  ergab en , gu t b esch äftig t. D a g eg en  konnten  
dio neu errich teten  A b teilu n gen  (W assergassch w oiß erei 
und R öhrenw erk) erst in  der zw eiten  n ä lf t e  bezw . 
g e g e n  Schluß des Jah res ihre T ä tig k e it  aufnehm en  
und som it nur w en ig  zum  G ow inne b eitra g en . D er R o h 
ertrag  des B e rich tsjah res b eläu ft sich  au f 728 937,05  J t , 
der R ein erlös nach A bzug von 216 413 ,57  H and
lu n gsu n k osten  und 288 631,58 .#  A b schreibu n gen  au f  
223 891 ,90  .# . Aron d iesem  B e tra g e  fließen der R ü ck 
la g e  11 194,59 .#  und dem  Arorstande als T antièm o  
10 878 ,48  .#  z u ; 2050 J t  so llen  an B eam te v ergü tet 
und 150 000  bezw . 3 1 3 0 8 ,3 3  .#  (6 o/0) a ls  D ividende  
au f 2 500 000 .#  v o llb ezah lte  und 1 3 0 0  000  .#  noch  
n ich t v o llb ezah lte  V orzu gsak tien  v er te ilt  w erden , so 
daß 18 460 ,59  J t  au f neue R ech n u n g  vorzutragen  w ären.

Rheinische Borgbau- und Hiitteinvesen-Aktien- 
Gesollscliaft zu Duisburg. — D ie  G ese llsch a ft för
derte, w ie  aus dem  G esch äftsb erich te  zu en tnehm en  
ist, im  verflossenen  Jahre au f den e igen en  Gruben
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im N assau isch en  16 082 t p h osp h orh altige , m angan- 
h a ltig e  E rze und R o te isen ste in  g e g e n  17 355 t im  
Jahre 1905; die gesa m ten  E isen stein vorräte betrugen  
am  31. D ezem b er 1906 83 355 t, w ährend sie  sich  am  
S ch lü sse des vorh ergeh en d en  Jah res a u f 87 963 t b e
lau fen  hatten . D ie  H ochöfen  erzeugten  im  B er ich ts
jahre  8 4 2 4 7  (i. V . 7 5 8 9 8 ) t R oh eisen ; der B estand  
an R oh eisen , der sich  Ende 1905 a u f 1259 t b e
ziffert h atte , st ieg  im  L aufe des letzten  J a h res auf 
1552 t. A n R ohstoffen  w urden 321 863 (i. Y . 273 821) t 
versch m olzen . D ie  E rzeu gu n g  von G ußw aren betrug  
23 458 (20 635) t. In der Z em entfabrik  w urden
1 6 8 9 5  (13 050) t Z em ent und in der S ch lack en ste in 
fabrik 5 802 500 S ch lack en ste in e  h erg este llt . D as  
Stah lw erk  lie fer te  65 992 t B ram m en und das B lech 
w alzw erk  in O berbilk 5434 (5875) t L uppen sow ie  
3 4 4 0 8  (29 375) t Schw oißeisen , F lu ß eisen streifen  und 
B lech e . D ie  durchschn ittliche A rb eiterzah l betrug  in 
H ochfeld  1270 (971) m it einem  Jahrosdurchschn itts- 
lohne von je  1465,74 (1363,99) Jt  und in O berbilk  
360 m it je  1403 —  D er  R oh gew in n  des Jah res
an säm tlich en  E rzeugn issen  der H och felder H ütte und 
des O bcrbilkor W erk es sow ie an verkauften  e igen en  
E rzen  ste llt  sich  unter E inschluß von  1260 Jt  ver
fa llener D ividende und 54 878 ,18  J t  G ew innvortrag  
aus 1905 a u f 883 72S,47 D iesem  B etra g e  stehen  
an Zinsen und Skonto 2 4 8 1 4 3 ,9 7  an a llgem ein en  
U nk osten  339 794,91 an G rundstiickspacbt in Ober
b ilk  20 0 0 0 .#  und an A bschreibungen  470 861 ,86  .#  
g eg en ü b er, so daß sich  ein V erlu st von 195 072,27 Jt  
ergib t, der aus dor R ü ck la g e  g ed eck t w orden soll. 
D as un gü nstige E rgeb n is is t  auf dauernde Störungen  
im  H och ofen betrieb e zurückzuführen. D ie H offnung, 
daß die H och ofen a n la g e  m it den neuen  G eb läse
m asch in en , d ie im B erich tsjah re  a n g e lie fer t  w urden, 
befried igen d  arbeiten  w ürde, h at sich  n ich t erfü llt;  
vie lm eh r ze ig te  d ie L e istu n g  der H och öfen  k e in er le i 
B esseru n g , und der Zustand des neuen  großen  H och 
ofens versch lim m erte  sich  derart, daß er M itte S ep 
tem ber au sgob lasen  und te ilw e ise  um gebaut worden  
m ußte. M itte F ebruar d. J . konnte der Ofen w ieder

in  B etrieb  g ese tz t  werdon und lie fer t  je tz t  durchaus 
zufried en ste llen d e E rgeb n isse . F ür N ouanlngon v er
au sgab te dio G ese llsch a ft w ährend d es B e rich tsjah res  
1 948 492,71 . # ;  davon en tfa llen  1 828 573 ,05  J t  auf 
die H och felder W erk e und 1 1 9 9 1 9 ,6 6  J i  au f O berbilk. 
—  ln  der G en era lversam m lu n g dor A ktion äre, dio am
13. d. M. in D u isb u rg  sta ttfan d , wurde nach  dem  V or
sch lä g e  der V erw altu n g  b esch lossen , durch V erm inde
rung des N en n w ertes dor A ktien  um ein D ritte l das 
G rundkapital von 6 300 000 .#  a u f 4 200 000 J t  zu er
m äßigen, g le ich ze it ig  aber neuo A ktion  in H öhe von  
3 0 0 0 0 0 0  J t  auszugebon, so daß das A ktienk ap ita l 
alsdann  den B etrag  von 7 200 000 J t  erreichen  w ürde.

T r a ilk n k t io b o ln g e t  G r iin g e sb e r g  - O x c lö su u d ,  
S to c k h o lm .*  — D ie  G ese llsch a ft erz ie lte  im  letzten  
G esch äftsjah re bei e in em R oh gew in n o  von 0 4 8 8  127,01 IC 
einen  U eberschuß  von 5 6 4 1 0 3 2 ,9 6  K . N ach  dom  
V orsch läge dos V orstan d es so llen  von d iesem  B e
trage 100 000 IC dem  U ntorstützungsfonds zugow ondet, 
125 000 K der R ü ck lage ü b erw iesen , 82 500 K für 
dio S tem pelkosten  der 1906 au sgegeb en on  A k tien  
v erre ch n e t, 5 1 5 6 2 5 0  K (1 2 7 * % ) D iv id en d e v erte ilt  
und 177 282,96 IC au f neue R echnung übertragen  
w orden. D a  die T rafik ak tiob olaget in dem  bekannten  
A bkom m en m it dem  S ch w ed isch en  S taate**  sich  ver
pflichtet hat, dio schw ebende Schuld dor beiden  lapp
länd ischen  E isen erzgesellsch afton  (Luossavaara-ICiiru- 
navaara und G cllivare-M alm fält) im  B etra g e  von rund 
17 M illionen K ronen abzu lösen , bo b eab sich tig t s ie , ihr 
A k tienk ap ita l, das zurzeit 4 1 2 5 0 0 0 0  IC beträgt, um 
2 1 0 0 0  000 IC zu erhöhen, und zw ar so llen  die neuen  
A k tien  zum  K urse von 1100 IC begeb en  w erden, 
ln  den der G esellsch aft g eh ö r ig en  E isonerzgruben  von  
G rän gesberg  w urden im B erich tsjah re  620 606 t g e 
w onnen gegen ü b er  657 742 t im  Jah re 1905; in G elli- 
vare b e lie f  sich  d ie F örd eru n g zur se lb en  Z eit auf 
894 746 (9 1 6 3 6 8 )  t und in ICiiruna au f 1 4 88021  
(1 391 402) t.

* „A ffärsvärld en “ 1907, 30. M ai, S. 641.
** V erg l. „S tah l und E isen “ 1907 Nr. 15 S. 583.

Vereins - Nachrichten.

N ord w estl ich e  G ru p p e des Vereins  
deutscher  E is e n -  und Stahlindustrieller.

Protokoll über die Vorstandssitzung 
vom 12. Jnni 1907 im Parkhötel zu Düsseldorf.

E in gelad en  zu der S itzung  w ar durch Rund
schreib en  vom  6. Jun i d. J . und die T agesord n u n g  
w ie fo lg t  f e s tg e s e tz t :

1. G esch äftlich e M itteilungen .
2. A n trag  e in es G ruppenw erkes, b ei der G esch ä fts

führung der Gruppe eine sta tistisch e Z entra lste lle  
über die tä g lich  g este llten  bezw . feh len den  G üter
w agen  einzurich ten .

3. T arifierung von schw eren  F orm -(F asson -)S tüeken  
im  E in ze lg ew ic h t von über 4000  k g .

4. Sonst etw a v o r liegen d e A n g eleg en h eiten . 
A nw esen d  w aren  die H H .: G eheim rat S e r v a e s ,

V orsitzend er, F a b r ik b esitzer  M a n n s t a e d t ,  L and
rat a. D . R o e t g e r ,  d ie  K om m erzienräte K a m p ,  
S p r i n g o r u m ,  W i e t h a n s ,  v a n d e r Z y p e n ,  
ferner D r.-In g . S c h r ö d t e r  (a ls G ast) und Dr. 
B e u in e r (gesch äftsfäh ren d es V orstan d sm itg lied ). 

E n tsch u ld ig t h a tten  sich  d ie H H .: K om m erzienrat 
B a a r e ,  E d .  B ö c k i n g ,  K om m erzienrat G o e c k e , 
G eh eim rat L u e g ,  K om m erzienrat Z i e g l e r ,  G e
heim rat A . K i r d o r f ,  J .  M a s s e n e z ,  G eheim rat

W e y l a n d ,  R eg ieru n gs- und B aurat M a t h i a s ,  
F in an zrat K 1 ü p f  o 1, B aurat B  c u k e n b e r g , 
G en eralsek retär H . A . B u o c k ,  K om m erzienrat
E . K l e i n .

D er V orsitzen d e, H r. G eheim rat S e r v a e s ,  er
öffnet d ie V erhandlungen  um l l 3/ i  U hr.

Zu 1 der T agesord n u n g g ib t das g eseb ä ftsfü h -  
rendo M itglied  K enntn is von einem  R undschreiben  des  
„ V e r b a n d e s  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e r  B e 
t r i e b s k r a n k e n k a s s e n “ , der d ie B egründung e in es  
V erb an d es d eu tsch er BetriebskrankenkaaB en p lant und 
zu d iesem  Z w ecke e in e  V ersam m lu n g au f den 29. Juni 
d ieses Ja h res , vorm ittags 11 U hr, nach E isen ach , 
H otel R autenkranz, berufen hat. D en W erk en  der 
N ord w estlich en  Gruppe w ird d ie T e iln ah m e an der  
V ersam m lu n g  a n g e leg en tlic h st  em pfoh len .

D a s R eich sp ostam t h at der N ord w estlich en  Gruppe 
m itg e te ilt, daß vom  1. O ktober ab den A uslän d sbriefen  
i n t e r n a t i o n a l e  A n t w o r t s c h e i n e  zur Fran
k ieru n g  der A ntw ort b e ig e le g t  w erden  können. D iese  
A n tw ortsch ein e w erden bei den größeren  P o st
äm tern  zu 25 P fen n ig  käuflich  se in  und können  
nach d en jen igen  L ändern versandt w erden , d ie  d ieser  
besonderen  V erein b aru n g b e ig etreten  sind. D er  
E m p fän ger e in es so lch en  A n tw ortsch ein es kann ihn  
bei einem  P osta m te  g e g e n  e in e  dem  W eltp ostporto  
entsprechende F reim ark e U m tauschen. N ach  A n sich t  
des R eich spostam ts em pfieh lt sich  d ie  B e ile g u n g  so l
ch er  A n tw ortsch ein e b eson d ers bei A n fra g en  der G e-
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sch äftsw o lt an d eu tsch e K on su late im  A u slan d e, da 
die K on su late m a n g e ls  e ig en er  F onds ihre A ntw orten  
je tz t  m eist unfrank iert er te ilen , w ob ei dann Zu- 
sch lngsporto  erhoben w erden m uß. B is  zum  In k raft
treten der N eu eru n g  und auch später im  V erkehr  
m it don der V erein b aru n g n icht an gck örigen  Ländern  
können den B r ie fen  an die K onsu late für d ie R ü ck 
antw ort auch  deu tsch e F reim ark en  b e ig efü g t w erd en ;  
auch verm itte lt das A u sw ärtige  A m t A n fragen  der  
H andelsvertretungen  von a llgem ein em  In teresse  an 
dio K on su late, bowIc deren R ückantw ort portofrei.

Zn 2 der T agesordnung w ird der außerordentliche  
N otstand besprochen , unter dem  schon  se it gerau m er  
Z eit die W erk e der N ord w estlich en  Gruppe b ezüglich  
der G estellu n g  n am entlich  von S S -W agon  g e litten  haben. 
(Y erg l. „S tah l und E isen “ 1907 N r. 24 S. 857.) B e i 
den gonannton W erk en  haben in den letzten  M o
naten  w iederholt F e iersch ich ten  e in g e le g t  w erden  
m üssen, w eil es an den erforderlichen  W a g en  für 
die H üttcnprodukto und auch an ged ock ten  W agen  
feh lte . D er .Mangel an S S -W agen  ist gerad ezu  ein  
chron ischer gew ord en , so daß ein  ra tion elles A rb eiten  
in don Ilü ttenw erk sb etr iob cn  ein D in g  der U n m ög
lich k eit gew ord en  iBt. D or in fo lg ed esse n  g e s te llte  
A n trag  hoi dor G esch äftsfü h ru ng, e in e sta tistisch e  
Z en tra lste lle  über dio tä g lic h  g e s te llte n  bezw . feh len 
den G üterw agen  o inzurich ten , w ird einer K om m ission  
überw iesen , in d ie d ie 1111. K om m erzienrat K a m p ,  
K om m erzienrat S p  r i n g o r  u m ,  D r.-In g . S c h r ö d t e r  
und D r. B o  u m  o r  g ew ä h lt w orden.

Zu P unkt 3 der T agesord n u n g w ird  b esch lossen , 
a u f eine ornouto A n frage der E iaoubahndiroktion K öln  
zu antw orten , daß dio Gruppe an dem  dor E isen b ahn 
d irektion  E ssen  unter dem 26. Ju li 1904 bezw . 22. D e-  
zom ber 190G erstatteten  G utachten  festh a lte .

Zu P un k t 4 der T agesord n u n g lie g t  n ichts vor.
Schluß dor S itzun g  1 Uhr.

I)cr Vorsitzende: Das gesehäftsf. Vorstandsmitglied:

g ez . Se rvae s  g ez . D r .  W . B e u m e r
Ivönigl. Geh. Komm.-Rat M. d. A.

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

Für dio Yereinsbibliothok sind eiugegangon :
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

D ie  K ö n ig lic h e  B e r g a k a d e m ie *  zu  C lau sth a l, ihre  
Geschichte u n d  ih'-e Neubauten.

V erg l. „S tah l u. E isen “ 1907 N r. 24 S. 830 bis 833 .
Berich t des V o rsta nde s u n d  P ro to ko ll  der X .  ordent

lichen G e n e ra lve rsam m lu n g  des Z e n tra lv e re in s *  de r  
Bergw erksb e s itze r  Oesterreichs vom  1. J u n i  1007.

B r a u n e * ,  Dr.  I l j a l m a r :  O m  k vä fve u p p ta g n in g  v id  
j ü r n s  cem entering. (Sondorabdruck aus „ B ih a n g till  
Jern k on torets A n n a ler“, J a h rg a n g  1907.)

1. L a  S id é ru rg ie  C anad ienne.  Bar F e r d i n a n d  v a n  
B r u y s s o l .  —  2. C a n o n s  et M o te u rs  à  G az.  Par  
A i m é  W it z .  —• 3. Développem ent des T u rb in e s  à  
V a p e u r  d ’échappement. P ar  M .- .R . R a t o a u .  —  
[S o c ié té *  B e lg e  dos In gén ieu rs e t  des Industriels, 
B rüssel.]

B u r e a u  V e r i t a s * :  A u s z u g  a u s  den V o rsch r ifte n  
f ü r  den B a u  von  stäh lernen  und  e isernen  Schiffen.

C l a s s e  n *,  A l e x a n d e r :  E i n  rieht u n g  z u r  A u s f ü h r u n g  
e lektroana lgtischer Schnellm ethoden. (Sonderabdruck  
aus der „Z eitsch rift für E lek tro ch em ie“.)

Sü d d o u t s e b e  E i s e n - u n d  St  a h l - B e r u f s g e n  o s s e  n -  
s c l i a f t *  zu M ainz: V e rw a lt u n g s - B e r ich t  f ü r  d a s  
J a h r  1906.

K  ö n i  g  1. F a c h s c h u l e *  für dio E isen - und S tah l
industrie des Siogonor L an d es, S ie g e n :  P ro g ra m m  
u n d  Jah re sb e rich t  f ü r  d a s  S c h u l ja h r  1906107.

P ro d u c t io n  E co n o m iq u e  de la  F o rc e  M o tr ice  d a n s  les 
U sine s M é ta llu rg iq u e s  p a r  V  U t ilisa t ion  d u  G a z  des 
H a u t s - F o u r n e a u x  et des F o u r s  à  Coke  par L é o n  
G r e n i e r * ,  In gén ieu r à la  S ociété  C ockerill. (E x
trait de la  „R evue U n iv erse lle  dos M in es“.)

H a c k m a n n , A l f r e d :  D ie  ältere E isenze it  in  F in n la n d .
I.  B a n d :  D ie  F u n d e  a u s  den f ü n f  ersten J a h r 
hunderten  nach  C h r.  N eb st AtlaB. [F in n isch e  
A lto rtu m sg ese llscb a ft*  in H elsin g fors.]

H a n d e l s k a m m e r *  zu O ppeln: Jah re sb e rich t  1906.
l v ö n i g l .  T e c h n .  H o c h s c h u l e *  zu D a n zig : P e r so n a l-  

Verze ichn is f ü r  d a s  So m m e rh a lb ja h r  1907.
Jah re sb e rich t  des V e re in s *  f ü r  die bergbau lichen  

In te re ssen  im  O berbergam tsbezirk  D o r tm u n d  f ü r  
d a s  J a h r  1906. I. (A llgem ein er) T e il. N eb st B e ilago  : 
In te rp e lla tion  des A bgeordneten  G ra fe n  v. K a n it z  
u n d  Genossen, betreffend die  H ö h e  de r K o h len p re ise  
u n d  die  E ise n b a h n ta r ife  f ü r  die  A u s f u h r  von  S te in 
koh len  u nd  K o k s .

P e t o r s e n * ,  D r .-In g . O t t o :  B e it ra g  zu m  E in f lu ß  des 
S il iz iu m s  a u f  d a s  Sgstem  E ise n -K o h le n sto ff . (D oktor- 
D isserta tion , K önig], T echn. H och schu le  zu A achen.)  
V erg l. „S tah l und E isen “ 1907 Nr. 14 S. 4 S 2 b is  487.

S t r o m e y e r * ,  J . F. E . C ., C h ie f-E n g in e e r :  The  
F a c t o r  o f  Sa fe tg  (P resid en tia l A dress, T he In sti
tution o f  C ivil E n gin eers).

T  a 1 h o t , N . : 1. Tests o f  Concrète a n d  R e in fo rce d  
Concrète C o lum ns. —  2. Tests o f  R e in fo rce d  T -B e a m s.  
(U n iv ersity *  o f  J llin o is  B u lletin , V o l. IV , N r. 11, 
F art. I/H .)

E m p lo i  des E x p lo s i f s  d a n s  les M in e s  de hou ille  de 
Belg iq ue  pendant l ’année 1905. P ar V  i c t o r W a t -  
t e y - n o ,  In sp ecteu r gén éra le  des m ines, e t L u c i e n  
D o n o ë 1, In gén ieu r principal des m ines, à B ru x e lles . 
(E xtra it des „A n n ales dos M ines de B e lg iq u e “.) 
[M in istère*  do l ’Industrie et du T rava il, B rüssel.]

Statistische  Z u sam m enste llu ngen  über B le i, K u p fe r ,  
Z in k ,  Z in n ,  A lu m in iu m , N icke l, Q uecksilber u n d  
S ilb e r  von der M o t a l l g e s e l l s c h n f t *  und dor 
M e t a l l u r g i s c h e n  G e s e l l s c h a f t ,  A .-G ., 13. J a h r 
ga n g .  V erg l. „Stahl und E ise n “ 1907 N r. 21 S. 747.

A e u d o r n u g o u  in  (1er M it g l ie d e r l i s t e .

H u t in ,  E d m u n d ,  In gen ieu r, P rov id en ce R u sse  Sartana, 
Süd-R ußland.

Ju o n ,  Ed .,  In g en ieu r , Ju rjew sk i S aw od , Gouv. J e-  
katerinoslaw .

K ru e g e r ,  E m il,  D irek tor, F ran kenth al (P fa lz).
M ü lle r, M ath.,  In gen ieu r der B enrath er  M asch inen

fabrik  A k t.-G es., A bt. W alzw erk sb au , B enrath.
Pa llenberg , F r a n z ,  Z iv ilingon ieur, D ortm und, K aisor- 

'W ilhelm -A lleo  52.
R e so w , H e in z , D ip l. H ü tten in gen ieu r, E ssen  a. d. R uhr, 

G ärtuerstraße 30.
Sch ü lle r, A . ,  D r. p h il., C harlottouburg, K n eseb eck 

straße 22.
Sch üm m er, Jo s.,  H ü tten in gen ieu r, E ssen  a. d. Ruhr, 

Steinstraße 5.
von  Sh e n d s ia n , St., H ockofen in gon ieu r, T yk ocin , Gouv. 

L om za, R uss.-P olon .
Spe ith , A .,  B e tr ieb sin gon ieu r, M ülheim  a. d. R uhr, 

Sandstr. 92.
Stein, F r a n z ,  In gen ieu r , D ortm und, KuliBtraße 171-
Taube, E .  A.,  B aron, B e rg in g en ieu r , B rest-L itow sk  

(R ußland) G ut R etsch iza .
W erzne r, E .,  D irek tor des B erg isch en  G ruben- und 

H ü tten verein s, n o c h d a h l b ei D ü sseld orf.


